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Titelbild: Portionsweise wird der Stahl aus
der 200 Tonnen fassenden GieBpfanne
angesaugt, entgast und entkohit — diese
DH-Vakuumanlage, eine von 70 Anlagen
in aller Welt, arbeitet im Werk Phoenix
unserer Hiittenwerke (siehe Seite 292)

Riickseite: Auch der Hamburger Con-
tainerhaten wird mit Hilte von Hoesch-
Spundwand gebaut (siehe nebenste-
henden Bericht); der Containerhafen
Bremerhaven, den wirim Februar dieses
Jahres vorstelliten, ist inzwischen fertig:
Die Containerschitfe machen an der von
Hoesch-Spundwand getragenen Kai-
mauer fest
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Hoesch liefert Spundbohlen fur den

Hamburger Containerhafen

chneller

ALdschen und Laden diirfen nur
ein Minimum an Zeit bean-
spruchen: Deshalb die machtigen
Krananlagen, die die Container-
schiffe nur sehr kurz im

Hafen halten

H amburg 14Bt sich seinen Ruf
als internationaler Hafen et-
was kosten. Um seinen Leistungs-
stand zu halten und der standig
fortschreitenden Entwicklung
anzupassen, wenden Staat ‘und
Hafenwirtschaft in Hamburg wo-
chentlich nicht weniger als vier
Millionen DM auft.

Das Schwergewichtdergegen-
wértigen Inyestitionen liegt im
Containerbereich." \Der" Grund
dafiir ist nicht eine Uberschit-
zungqdes Containers als , Allheil-
mittel“ flralle Transportprobleme
der' Gegenwart und Zukunft,
sondernnganz einfach die Tatsa-
che, daB die ,, groBe Kiste" noch
groBere Lagerflachen und erst-
klassige Umschlagsgerate ver-
langt.

Ein guter Anfang ist bereits
gemacht. Am Burchardkai ste-
hen heute bereits fiinf Liegeplatze
mit einer Kailange von 1,5 Kilo-
meter und vier Containerbriicken

zur #Verfliigunga 540000 Qua-
dratmeter offenerund gedeckter
Lagerflache schaffen die not-
wendigen” Voraussetzungen fir
die » gegenwartige Abfertigung
von jahrlich 65000 Containern.
Doch der Burchardkai wéachst
weiter. Der sechste Liegeplatz
wird in diesen Tagen fertig —
rechtzeitig zum Beginn des Voll-
containerdienstes mit Ostasien.
Schon sechs Monate spater wird
der siebte Liegeplatz die Kapazi-
tat des dann auf 800000 Qua-
dratmeter ausgebauten Hafens
abrunden. Und der Burchardkai
ist bei weitem nicht die einzige
Container-Umschlagsanlage in
Hamburgs Hafen.

Dieses ziigige Ausbautempo
mag liberraschen, doch es ent-
spricht den Erfordernissen: Noch
immer weist der Hamburger
Containerverkehr Zuwachsraten
von 50 bis 60 Prozent gegeniber
dem jeweiligen Vorjahr auf. Zur

N

Zeit bieten 20 Schiffahrtslinien
monatlich 86 Verschiffungs-
moglichkeiten mit Container-
schiffen nach der Ost- und
Westkiiste der USA, nach Kana-
da und Australien, nach lIsrael,
GroBbritannien und Skandina-
vien. Weitere Dienste im euro-
paischen und auBereuropaischen
Verkehr werden bereits in den
nachsten Monaten dazukom-
men. Mit der augenbiicklichen
Aufnahme des Vollcontainer-
dienstes nach Ostasien wird sich
die Position Hamburgs als zen-
traler Containerhafen Europas
noch wesentlich verstarken.

Zum Ausbau des funften und
sechsten Liegeplatzes hat
Hoesch entscheidend beigetra-
gen. Rund 3500 Tonnen Stahl-
spundbohlen (Profil Larssen 430)
zwischen 23 und 25,5 Meter
Lange sichern die Kaimauer,
deren Querschnitt unsere Zeich-
nung darstelit.

Spundwand: Larssen 430

<4 Der Container-Terminal Bur-
chardkai, das groBte und
modernste Umschlagzentrum
der westlichen Hamburger
Hatenanlagen, kennt bei einem
Geldande von 1,5 Millionen Qua-
dratmetern keine Raumsorgen:
Er verfiigt im Endausbau iber
sieben Liegeplitze, acht
Containerbriicken und eine
Rollanlage

4V Bis zu 25,5 Meter lang sind
die Hoesch-Stahispundbohlen,
die die Kaimauer bilden (aut
dem Foto im Hintergrund der
Betoniiberbau)
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Vor kurzem gab Hoesch be-
kannt, daB drei weitere DH-
Vakuumanlagenin Auftrag gege-
ben sind. Die Vacmetal, Gesell-
schaft fiir Vakuum-Metallurgie
mbH, an der die Hoesch AG und
die Fried. Krupp Huttenwerke AG
zu je 50 Prozent beteiligt sind,
wird diese Anlagen bauen. Bis zu
diesem Zeitpunkt waren 67 sol-
cher Anlagen in der ganzen Welt
errichtet worden, darunter bei so
bedeutenden Stahlkonzernen wie
August Thyssen Hutte, US Steel,
Nippon Steel und British Steel
Corp. Belgische und luxembur-
gische Unternehmen lassen jetzt
mit den drei jungst erteilten Auf-
tragen die stolze Zahl siebzig
Wirklichkeit werden.

Allein drei Vakuumanlagen
befinden sich an ihrem , Ge-
burtsort® Dortmund, genauer:
zwei im Werk Union und eine im
Werk Phoenix. Der ,UrgroBva-
ter”, wie die 100-Tonnen-Anlage
im Werk Union liebevoll und si-
cher auch mit einigem Respekt
genannt wird, erfillt auch heute
noch seine Pflicht. 1956 wurde
«er errichtet, und viele
SchweiBstellen lassen  noch
deutlich Experiment und Erpro-
bung der ersten Jahre erken-
nen.

Im gleichen Werk befindetsich
die ,.Babyanlage“, die aus-
schlieBlich der Forschungs- und
Entwicklungsarbeit dient. Ihr
Schmelzofen hat ein Fassungs-
vermoégen von 1,8 Tonnen, was
einerseits den Namen ,Babyan-
lage” rechtfertigt, andererseits
aber auch schon ihre Funktion
andeutet: Diese Anlage soll im
wesentlichen durch Forschung
die verfahrenstechnische Ent-
wicklung der Stahlherstellung
sowie die Erforschung neue
Stahlqualitaten fordern. Hinzu
kommt der groBe Vorteil, daB
diese Versuche unabhangig von
den Produktionsforderungen an
einen Betrieb durchgefihrt wer-
den konnen. Dies ermdglicht,
Probleme griindlicher und ohne
Zeitdruck zu I6sen.

Anders sieht der Alltagsbetrieb
einer Vakuum-Produktionsania-
ge aus, wie zum Beispiel bei der
200-Tonnen-Anlage im Werk
Phoenix, die vor gut einem Jahrin
Dienst gestellt wurde. Rund 200
Tonnen Stahlschmelze flieBen
hier aus dem Konverter in eine
GieBpfanne, die der Stahlentnah-
mewagen rund zwanzig Meter
weit zur DH-Anlage transportiert.
Darauf fahrt die Anlage selbst so
dicht an den Wagen heran, bis
das Stahl-EntgasungsgefaB sei-
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nen Rissel in die GieBpfanne
tauchen kann. Ein Dampfstrahl-
sauger erzeugt in dem GefaB
Uber dem Rissel ein Vakuum.
Durch das Absaugen der Luftaus
dem GefaB entsteht ein Unter-
druck, der etwa zwanzig Tonnen
Stahl aus der GieBpfanne an-
saugt. Wahrend dieses Prozesses
wird dem Stahl der groBte Teil
aller storenden gasférmigen
Stoffe entzogen. Dannheben sich
Rissel und Vakuumkammer, und
der Stahl fiieBt mit hoher Ge-
schwindigkeit in die Pfanne zu-
rick, wo er sich mit der ubrigen
Schmelze vermischt.

Dieses Entgasen und Entkoh-
len der Schmelze wird so lange
wiederholt, bis der gesamte
Pfanneninhalt den gewliinschten
Reinheitsgrad hat. Vollautoma-
tisch werden dabei die notwen-
digen Legierungsmittel — die
Mengen sind im Leitstand der
Anlage vorprogrammiert — der
Schmelze zugegeben. Die Va-
kuumanlage fahrt zuriick — noch
nicht einmal eine hatbe Stunde ist
vergangen —, ein Kran hebt die
Stahilpfanne auf die GieBbiihne,
wo die fertige Schmelze als be-
sonders hochwertiger Stahl, vor
allem von der Elektroindustrie
benotigt, in die Kokillen gegossen
wird.

Noch in anderer Hinsicht ver-
dient diese Vakuumaniage im
Werk Phoenix besondere Be-
achtung. Aufgrund der beengten
Platzverhéltnisse mufBte sie auf
kleinstem Raum errichtet wer-
den. lhre Breite betragt sechs
Meter, ihre Hohe 13,5 Meter —
festgelegt durch die Kranbahn.
Diese stark begrenzte Bauhéhe
machte eine neue Form des Ge-
faBdeckels und der Absauglei-
tung notwendig; der Dampf-
strahlsauger wurde hoch oben
zwischen den Kranbahnsaulen
verlegt. AuBerdem muBte — weil
kein Platz fur einen glinstigeren
Standort der Anlage vorhanden
war — die ganze Anlage verfahr-
bar gebaut werden. Nurso warzu
erreichen, daB sich Pfannenwa-
gen und Vakuumanlage treffen —
wie eben geschildert. Der ge-
gluckte Bau auf kleinstem Raum
beweist die Anpassungsfiahigkeit
unserer DH-Vakuumanlagen, die
auch in der engsten ,Hitte*
Raum finden.

In einem der nachsten Hefte \berichten
wir iber eine néueinteressante \Variante
der Vakuambehandiung flissigen Stahls

70 DH-Vakuumanlagen in
aller Welt

Urgrofivater;

. el 1~ W e ? <« Heute in aller Welt — damals
: : = eine echte Neuheit: Der ,,Ur-

groBvater” aller DH-Vakuuman-

lagen wurde 1956 errichtet und

ertiilit auch heute noch

im Werk Union seine Pflicht

V¥V Die ,Babyanlage®; die kleinste
Vakuumanlage ihrer Art auf

der Welt, ist eine reine
Forschungsaniage. lhr Schmelz-
ofen hat ein Fassungsvermégen
von 1,8 Tonnen. Auch sie
befindet sich im Werk Union

P Die Dritte im Bunde: die ver-
fahrbare Vakuumanlage im
Werk Phoenix. Im Vordergrund
der Stahlentnahmewagen, der
die GieBpfanne vom Konvenrter
zur Anlage transportiert

Baby und Prodiktionsanlage
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Dr.Friedrich Harders:

Uberholte

Strukturen
angemessen

andern

In dieser Ansprache, die Dr. Harders
kurzlich vor leitenden Mitarbeitern bei
einer Tagung des Verbandes oberer An-
gestellter (VoE) hielt, skizzierte der Vor-
sitzende unseres Vorstandes die groBen
Entwicklungslinien in der Stahlindustrie
und insbesondere bei Hoesch. Er stellte
dabei fest, daB alles darauf ankommen
werde, sich veranderten Marktbedingun-
gen,  veranderten Produktionsverhaltnis+
sen und veranderten Unternehmensstruk-
turen gewachsen zu zeigen, um — wieser
formulierte: ,die Herausforderung der
Zukunft an Hoesch und seine Mitarbeiter*
zu bestehen.
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eine Ausfiihrungen uber die

Herausforderung der Zu-
kunft an Hoesch und seine Mit-
arbeiter sind wie jede Aussage
{iber die Zukunft mit einer geho-
rigen Portion Prophetie verbun-
den. Ich glaube aber, daB man
kein Hellseher und Futurologe zu
sein braucht, um die Bedingun-
gen unseres Uberlebens in der
naheren Zukunft zu erkennen.
© Wir treffen laufend Entschei-
dungen Uber Investitionen aller
Art, wie Anlagen, Ausbildung
oder Forschung, die weit in die
Zukunft hineinwirken. Diese
Entscheidungen kénnen sich nur
als richtig erweisen, wenn sie den
Erfordernissen der Zukunft ge-
recht werden. Das ist nur moég-
lich, wenn wir Uber die kiinftige
Entwicklung ein moglichst hohes
MaB an GewiBheit erlangt haben.
Die zentrale Frage lautet des-
halb: ,Welcher langfristige Trend
ist fur unsere Branche, unsere
Firma wund unsere Produkte
maBgebend, und von weichen
Faktoren wird dieser Trend be-
einfluBt?*

Wie laufen die groBen
Entwicklungslinien, von
denen auch Hoesch
abhangt?

Unser Unternehmen — Hoesch
— steht nicht isoliert da. Es ist in
die deutsche Volkswirtséhaft und
diese Volkswirtschaft ist in die
Weltwirtschaft eingebettet. Wir
missen also zunachst die Ent-
wicklungslinien der Volks- und
Weltwirtschaft ergriinden, um
aus diesen Tendenzen die flr
unser Unternehmen spezifischen
Veranderungen herauszuheben.

fch will und muB lhnen erspa-
ren, den augenblicklichen volks-
und weltwirtschaftlichen Daten-
kranz umfassend zu erlautern.
Nur einige wenige Merkmale
seien genannt:
® Das Wachstum der Stahlin-
dustrie erfahrt durch die. weitere
Entwicklung der Weltpolitik so-
wie der Europa- und Deutsch-
landpolitik¢keine erheblichen zu-

satzlichen Impulse oder Hem-
mungen.
® Beim Bruttosozialprodukt

rechnen wirdn den nachsten zehn
Jahren mit einer jahrlichen Zu-
wachsrate von 4,6 Prozent.

® Die Weltrohstahlerzeugung
wird sich langfristig an der Ent-
wicklung der Weltbevilkerung
orientieren. Wahrend die Welt-
bevélkerung von heute 3,5 auf
4,3 Milliarden Menschen im Jahre
1980 anwachsen wird, rechnen

wir im Jahre 1980 mit einer
Weltrohstahlerzeugung von etwa
einer Milliarde Tonnen. Das ent-

spricht einer jahrlichen Zu-
wachsrate von 4,5 Prozent.
® (n der BRD wird die Wohnbe-
volkerung bis 1980 von 60 auf 64
Millionen Menschen anwachsen.
Die Rohstahlerzeugung wird im
gleichen Jahr zwischen 60 und 65
Millionen Tonnen betragen, das
heiBtjahrlich um rund 3,5 Prozent
wachsen.
® Die relativ geringe Zunahme
der Erwerbsbevolkerung, die da-
mit zusammenhangende Lohn-
kostensteigerung wie auch die
eintretende. Uberalterung zwin-
gén uns zu immer starkerer
Substitution von Arbeit durch
Kapital.
® Der spezifische Stahlver-
brauch wird auch in der Zukunft
dadurch abnehmen, daB die
Stahlindustrie und die Weiter-
verarbeiter ihre Produkte ratio-
nalisieren, die technologischen
Eigenschaften des Stahls ver-
bessern und ihre Stahlprodukte
weiter standardisieren werden.
Stahl wird auch weiter im Haus-
haltwarenbereich und im Bau-
sektor durch andere Metalle,
Kunststoffe und Beton substitu-
iert.
@® DieNachfrageverlagertsichin
weniger stahlintensive Giiter wie
hochwertige Verbrauchsgtiter.
Das sind einige wesentliche,
externe  Rahmenbedingungen.
Unsere Ausgangsbasis ist der
Hoesch-Konzern von heute, den

ich ebenfalls nur sehr kurz dar-
stellen mochte, weil das unser
tagliches Betatigungsfeld ist.

Wo liegen die
Starkenvon Hoesch?

Wir sind heute ein Stahlunter-
nehmen mit angegliederter
stahlnaher Weiterverarbeitung.
Mit insgesamt 53000 Beschéf-
tigten wurde im vergangenen
Jahr ein Gesamtumsatz von 6,7
Milliarden DM erreicht. Der
Standort des Konzernkernsistder
Raum ostliches Westfalen. Die
Ubrigen groBen Betriebsfiih-
rungsgesellschaften liegen in
einem Umkreis von etwa 150
Kilometern.

Unsere Starken sind:
® Eine sachkundige
schaft.
® Ein weitgefdachertes Produk-
tionsprogramm, das hochsten
Anspruchen gerecht wird.
® Produktionstechniken, die
dem hohen technischen Niveau
hiittenmannischer Anlagen in
anderen  hochindustrialisierten
Laéndern nicht nachstehen.
® Transportkostengtinstige
rGumliche N&he zum Verbrau-
cher.
® Der Name Hoesch, der in der
ganzen Weltein Goodwill darstellt
und begehrtes Know-how anzu-
bieten hat.
® Ein Niederlassungsnetz im In-
und Ausland, das weltweiten
Handel erméglicht.

Das ist eine gute Ausgangsba-

Beleg-

sis, um die Zukunft zu bestehen,
die uns viele groBe Aufgaben
stelit:

Beiderweltweiten Entwicklung
zu kostengtinstigen GroBanlagen
sind auch wir gezwungen zu
wachsen. Unsere Anlagen diirfen
nicht den AnschiuB verlieren zum
Leistungsniveau des hdchsten
internationalen MaBstabs und
den damit verbundenen Kosten-
vorteilen.

Ihnen allen ist bekannt, daB
neue groBere Anlagen die Pro-
duktion sprunghaft erhdhen, die
dann auf den nur langsam wach-
senden Markten abgesetzt wer-
den muB. Dartiber wird durch den
sich ebenfalls sprunghaft erho-
henden Finanzbedarf die Fi-
nanzkraft einzelner Unterneh-
men oft Gberbeansprucht.

Verstarkte nationale
und internationale
Zusammenarbeit
unabdingbar

Als Ergebnis ziehen wir die
Lehre, daB nur verstirkte Zu-
sammenarbeit auf nationaler und
internationaler Ebene diese Auf-
gaben 16sen kann. Es ist deshalb
auch flr uns zwingend notwendig
— wenn wir langfristig weiterbe-
stehen wollen —, mit anderen
Stahlunternehmen zusammen-
zuarbeiten. Alle deutschen
Stahlunternehmen haben ge-
genuber ihren groBten Wett-
bewerbern Standortnachteile, die
ihre Wettbewerbsfahigkeit ein-

4 Nur verstarkte Zusammen-
arbeit auf nationaler und
internationaler Ebene kann den
Erfolg eines Unternehmens

der Stahlindustrie in Zukunft
sichern. Auf die Fusion Hoesch/
DHHU folgte die Zusammen-
arbeit von Hoesch mit dem
niederlandischen Stahlunter-
nehmenHoogovens, diein Zukunft
weiter vertieft werden soll.

Unser Bild zeigt das an der Nord-
see gelegene Hochofenwerk

in ljmuiden mit dem Erzhaten

schranken. Das zeigen die Ko-
sten eindeutig.

Weiterhin konnen langfristig
die aus Wirtschaftlichkeitsgriin-
den immer groBeren Produk-
tionskapazitaten auf die langer-
fristigen Absatzmoglichkeiten
nur dann abgestimmt werden,
wenn gleichzeitig die Anlagen
ausgegliedert werden, die zwar
nicht technisch, aber 0okono-
misch veraltet sind.

Esistdies ein Weg, derschonin
der Vergangenheit nicht nur in
Deutschland erfolgreich  be-
schritten wurde.

Die im Jahre 1966 gebildeten
vier Walzstahlkontore sind Ihnen
auseigener Anschauungwieauch
aus der Presse bekannt, und die.
im Rahmen dieser Gruppierun-
gen erzielten Rationalisierungs-
effekte sind ermutigend. Deshalb
wurden diese Kontore nach Aus-
laufen im Juni dieses Jahres er-
setzt durch vier Rationalisie-
rungsgruppen. Im Gegensatz zu
friiher stehen jetzt nicht mehr al-
lein Produktionsabstimmung und
schon gar nicht mehr gemeinsa-
mer Verkauf auf dem Programm.
Vielmehr geht bei getrenntem
Verkauf die Zusammenarbeit hin
zu abgestimmter Investitionspo-
litik. Dieses Konzept ist so ange-
legt, daB noch groBere wirt-
schaftliche Effekte erwartet wer-
den kénnen.

Damals, in der Mitte der
sechziger Jahre, haben auch
Hoesch und die Dortmund-Hér-
der Hittenunion — und 2zwar
schon vor Bildung der Kontore —
den veranderten Bedingungen
Rechnung getragen, zunachst
durch enge vertragliche Rege-
lungen, spater dann durch die
Fusion. Denn sehr bald wurde
deutlich, daB iiber vertragliche
Vereinbarungen hinsichtlich Pro-
duktionsabstimmung oder Neu-
investitionen und bei vielen ande-
ren Vorhaben die wirtschaftlichen
Vorteile zwar groB waren, daB
aber groBere Effekte nur erzielt
werden konnten, wenn in eine

gemeinsame Kasse gearbeitet
wurde. Nur bei einer gemeinsa-
men Kasse schieden die stets
vorhandenen Bereichsegoismen
der Vertragspartner aus, und al-
lein die zum Nutzen der Ge-
samtheit notwendigen MaBnah-
men konnten ergriffen werden.

Die Fusion Hoesch/DHHU hat
groBe Rationalisierungseffekte
gezeitigt, die allerdings heute fast
aufgezehrt sind.

In nahezu allen Bereichen, ob
Hittenwerke oder Weiterverar-
beitung, wurden Umstrukturie-
rungen vorgenommen und damit
groBere wirtschaftlichere Einhei-
ten erreicht und die Produktivitat
gesteigert.

Nun ist die Zeit aber nicht ste-
hengeblieben. Uberall in der Welt
bildeten und bilden sich groBere
Gruppen. Allein auf die besonders
spektakuldren Entwicklungen in
Japan will ich hinweisen, die Sie
alle genau kennen sollten.

Unser eigener Vorteil, resul-
tierend aus 1966, ist deshalb
kleiner geworden, und er wird in
naher Zukunft nicht mehr beste-
hen. Bereits damals war diese
Entwicklung zu erkennen. Des-
halb wurde bereits kurz nach der
Fusion Hoesch/Dortmund-Hor-
der Huttenunion der sogenannte
Rahmenvertrag mit Hoogovens
abgeschlossen, der einen ersten
Anfang gemeinsamen Handelns
darstellt.

In diese Zeit fallen Material-
lieferungen in beide Richtungen
und schlieBlich der BeschluB
beider Unternehmen, gemein-
sam in Dortmund auf dem Ge-
lande der Westfalenhiitte eine
WeiBblechlinie zu errichten und
gemeinsam zu betreiben.

Schwierige Probleme
stehen vor einer
Vertiefung der
Zusammenarbeit mit
Hoogovens

In diesem Zusammenhang ist

interessant, einmal dariber
nachzudenken, warum in der
Stahlindustrie so lange aus-

schlieBlich in nationaistaatlichen
Kategorien gedacht wurde. lch
glaube, Sie alle werden mir zu-
stimmen, wenn ich flir diese Hal-
tung die friihere strategische
Bedeutung unserer Industrie
verantwortlich mache. Mit dem
abgeschlossenen  Rahmenver-
trag wurde hier zum erstenmal
Neuland betreten.

Aber auch hier gilt, was die
vertragliche Bindung von Hoesch
und Huttenunion bereits gezeigt
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hatte. Gewisse Rationalisie-
rungseffekte sind durch Vertrage
erreichbar, ein HochstmaB an
Wirtschaftlichkeit bei gegebener
GroBenordnung ist aber nur bei
gemeinsamer Kasse mdoglich.

Sie wissen, daB deshalb seit
einiger Zeit die unterschiedlich-
sten Ausgestaitungsmdglichkei-
ten zur Vertiefung der Zusam-
menarbeit mit Hoogovens unter-
sucht werden. Die Verhandiun-
gen sind der Sache entsprechend
umfangreich, zeitraubend und
schwierig.

Um nur einige Probleme auf-
zuzeigen, weise ich darauf hin,
@ daB die Moglichkeit, eine eu-
ropaische Gesellschaft zu bilden,
daran scheitert, daB noch kein
europaisches Statut existiert.
® daB es in den Niederianden
kein koordinierungsfreundliches
Unternehmensrecht gibt und da-
mit vertragliche Vereinbarungen
sehr erschwert sind,
® daB alle anderen Lander die
Mitbestimmung, die wir seit 1947
praktizieren, nicht kennen.
Dariiber hinaus sind viele Einzel-
fragen zu lgsen, die im Zusam-
menhang mit einer grenziber-
schreitenden Kooperation auf-
treten. Ich nenne nur Steuerfra-
gen und die Verkehrspolitik.

Wie konnen die
Fahrungskrafte den
Herausforderungen der
Zukunft gerecht werden?

Die Herausforderung der Zu-
kunft an Hoesch besteht in dem

Wilhelm Stamme
zum 65.

Geburtstag
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Zwang, sich auf die gerade er-
lauterten

® veranderten Marktbedingun-
gen,

@ veranderten Produktionsver-
haltnisse und

@ verinderten Unternehmens-
strukturen einzustellen.

Dabei miissen wir damit rech-
nen, daB sich weitere Verande-
rungen auf allen Gebieten .in
einem noch nie dagewesenen
Tempo voliziehen und alle an
verantwortlicher Stelle Stehen-
den zwingen werden, sich mit ih-
nen auseinanderzusetzen und
Losungen zu finden.

Wie kann das Management
dieser Herausforderung gerecht
werden? g

Dazu einige Thesen:
1. Schnelles Umsetzen von
technologischen Erkenntnissenin
Marktleistungen ist notwendig.
Technologische Erkenntnisse al-
lein bedeuten noch keinen Fort-
schritt. Vielmehr kommt es auf
den Grad der Nutzung unseres
Wissens und seiner Umset-
zungsgeschwindigkeit an. So
muB die Fahrungskraft den
technischen Fortschritt im Blick
auf seine marktwirtschaftlichen
Maoglichkeiten systematischer er-
forschen und umsetzen.
2. Die Tragheit bei dertEinfiih-
rung von Neuerungen muB
iberwunden werden.
Die Erfahrung zeigt, daB=Ratio-
nalisierungschaneen, Verwal-
tungsvereinfachungen, Personal-
einsparungen haufig aus dem
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Zum 65. Geburtstag, den Wil-
helmiStamme — Vorstandsmit-
glied der Hoesch Hittenwerke
AG und Hauptgeschaftsfuhrer
der Walzstahlkontor Westfalen
GmbH — am 14. November be-
ging, wunschen wir ihm gute
Gesundheit und noch viele er-
fallte Jahre!

Wilhelm Stamme, der 31 Jahre
in den Diensten von Hoesch steht
und seit 1958 als Mitglied des
Vorstandes der Hoesch Hutten-
werke die Entwicklung unserer
Hittenwerke mitbestimmt, hat
stets Uber die Grenzen des eige-
nen Unternehmens hinausgese-
hen: Als sich 1967 die fiihrenden
deutschen Stahlunternehmen in
vier Walzstahikontoren zusam-
menschlossen, hatte er ebenso
wesentlichen Anteil an den Vor-
arbeiten wie am Kontornach-
folgekonzept mit den Rationali-
sierungsgruppen, die am 1. Juli
1971 ihre Tatigkeit aufnahmen.

einfachen Grund nicht genutzt
werden, weil jede Neuordnung
Umdenken der Beteiligten erfor-
dert. Dazu sind nur wenige bereit.
Wenn man jedoch vor solchen
Konsequenzen laufend die Augen
verschlieBt, verliert man die Fa-
higkeit, sich zu verandern, an-
zupassen und zu handein.

3. Gezieltere Informationen zur
Urteilsbildung sind erforderlich.
Hier geht es um eine Verstarkung
der Informationsbasis fir die be-
triebliche Urteilsbildung, denn
viele zukunftige Entwicklungen
werden im wesentlichen von
der Erfahrung und Kenntnis der
Fuhrungskraft bestimmt. Die
menschliche Urteilsfahigkeit wird
durch ,Technological Foreca-
sting* gestiitzt und nicht ersetzt.
4. Die Bereitschaft und Befahi-
gung, im Team zu arbeiten, muf3
vorausgesetzt werden.  Bei-
spielsweise fiihrt der verstérkte
Einsatz der elektronischen Da-
tenverarbeitung in. Zukunft dazu,
daB die funktionalen Organisa-
tionsstrukturen aufgeweicht wer-
den. So wird, es immer starker
erforderlich,, den betrieblichen
LeistungsprozeB in seiner Ge-
samtheit zu analysieren und zu
bewerten. Dies erfordert eine
starkere kooperative Zusam-
menarbeit (iber die vorhandenen
Organisationsgrenzen hinaus.

5. Fihrungskrafte miissen risi-
kofreudiger werden.

Neue Entwicklungensind, wie die
Erfahrung zeigt, in jedem Fall mit
Risiken behaftet. Durch die
schnellen und tiefgreifenden

Auch als Mitglied des Vorstandes
derWirtschaftsvereinigung Eisen-
und Stahlindustrie und des Bei-
rates der Walzstahl-Vereinigung
sowie zahlreicher anderer Gre-
mien stellte er seine reichen Er-
fahrungen, seinen Rat und sein
ausgewogenes Urteil immer gern
zur Verfugung.

Wilhelm Stamme wurde am 14.
November 1906 in Dortmund
geboren. Am 1. April 1923 trat er
als kaufmannischer Lehrling bei
Hoesch ein. Nach dem AbschluB
der Lehrzeit und einer zweijahri-
gen Tatigkeit bei der Dortmunder
Eisenhandlung GmbH, dem Vor-
taufer des Hoesch-Handels, hielt
es ihn nicht mehr in Dortmund. Er
ging nach Spanien, Mittel- und
Siidamerika und kehrte erst nach
funf Jahren in die Heimat zurlick.
Nun war er als selbstiandiger
Korrespondent im Stahlverkauf
von Hoesch tatig, wechselte 1937
zur Thyssen Eisen und Stahl AG

Veranderungen vor uns hat sich
das Management in zunehmen-
dem MaBe um die gesteuerte
Veranderung zu bemiihen. Im-
merstarkere, konsequentereFra-
gen nach Losungen stellen sich.

6. Von wesentlicher Bedeutung
ist die Verantwortung des Mana-
gements gegenuber dem arbei-
tenden Menschen. Seine Haupt-
aufgabe liegt neben dem .wir-
kungsvollen Einsatz vor-allem.in
der Férderung und Weiterbil-
dung. Es sind Losungenszu fin-
den, die Arbeitdurch hdhere
Verantwortung, ) groBere Lern-
moglichkeiten, und gesteigerte
Anerkennung attraktiver machen
zu kénnen. Der Mitarbeiter muB
sich mit.dem betrieblichen Ge-
schehen in stiarkerem MabBe

identifizieren.

7. Zu einer bedeutenden Mana-
gementfunktion zdhit die Ver-
besserung der Erziehung, der
Aus- und Weiterbildung, quanti-
tativ wie qualitativ.
Grundvoraussetzungen fir den
technischen Fortschritt und den
Fortschritt in der Wirtschaft sind:
breites Allgemeinwissen und
modernes, kompetentes Mana-
gement.
Dabei muB das Management den
beschrittenen Weg immer wieder
iiberdenken und ihn in Frage
stellen.

Gemeinsam muB allen Fih-
rungskraften dariiberhinaussein:

Der Wille zu hohen Leistungen,
Loyalitat zum Unternehmen, die
Fahigkeit, die Mitarbeiter fur ihre
Aufgabe zu begeistern, und der

nach Leipzig und erhielt dort
Handlungsvollmacht. 1947 wur-
de er zum kaufmannischen Di-
rektor einer elektrotechnischen
Fabrik bestelit.

1949 kehrte Wilhelm Stamme
nach Dortmund zurlick. Zunachst
leitete er bei der Westfalenhiitte
den Verkauf von Qualitatsstahl.
1951 erhielt er als Prokurist die
Verkaufsleitung. 1955 wurde
Wilhelm Stamme zum Titular-
direktor ernannt. 1958 zum Vor-
standsmitglied der Hoesch West-
falenhutte AG.

Mit Beginn des nachsten Jah-
res wird Wilhelm Stamme die
JTrainingszentren” der Stahlin-
dustrie mit ,Zentren“ hobbybe-
stimmten Wirkens vertauschen:
mit einem hauslichen Fitness-
Raum, leichtathletischen Unter-
nehmungen, Wandern und —dem
Vernehmen nach — einer zweiten
Spanienreise per Fahrrad im
Sommer 1972!



Mut zu unangenehmen, aber im

Interesse des Gesamtwohles
notwendigen Entscheidungen.

Alles das erfordert neue Ma-
nagementmethoden. Und damit
muB Abschied genommen wer-
den vom autoritaren Fiihrungsstil
der Vergangenheit. An seine
Stelle muB eine kooperative
Fihrung treten. Und das um so
eher und umfassender, je groBer
ein Unternehmen ist.

Nur ein kooperativer
Fiihrungsstil ist denkbar

Aus rechtlicher Sicht istfiirdie
Fihrung eines Unternehmens
und damit fiir alle Entscheidun-
gen in einem Unternehmen nach
auBen hin ders#Vorstand allein
verantwortlich. . Ef bestimmt die
Richtliniend der. Unternehmens-
politik, und“er legt die Strategie
fiir das Gesamtunternehmen fest.
Nun, iste es ausgesprochen
schwierig flir den Vorstand in
einem so groBen Unternehmen,
wie wir es sind, all diese Ziele bis
ins letzte Detail zu formulieren
und ,vor Ort* durchzusetzen.
Hierzu bedarf er vielmehr eines
Korps von Fiihrungskréften, das
mit ihm gemeinsam diese Auf-
gaben bewaltigt. Der Vorstand ist
darauf angewiesen, jeder ein-
zelnen Fihrungskraft in ihrer
Position zu vertrauen, daB sie
loyal zu ihm steht und sich den

vom Vorstand gesetzten Zielen
verpflichtet fiihit. Das wiederum
bedeutet, daB es dem Vorstand
gelingen muB, alle _Fuhrungs-
krafte von der Richtigkeit, der
Zielsetzungen zu lGiberzeugen. Er
muB also auch den Eiuhrungs-
kraften die Durechsetzung dieser
Ziele vorleben. Es ist also nicht
damit getan, daB Ziele von oben
herab per Dekretials richtig an-
geordnetwerden, sondern daBsie
allen Fihrungskraften motiviert
werdens Allerdings bedeutet De-
legation Verantwortung und ver-
langt vertrauliche Behandlung
aller fir das Unternehmen
grundlegender Belange. Ver-
trauliche Dinge diirfen nicht an
die Offentlichkeit gelangen, weil
sie dem Unternehmen immer
schaden. Auch kdnnen und diir-
fen grundsatzliche unterneh-
menspolitische Fragen in einem
Unternehmen, wie wir es sind,
nicht aus sogenannter Gewis-
sensnot an die Offentlichkeit ge-
bracht werden, da ja alle Proble-
me in den Gremien des Unter-
nehmens diskutiert werden und
alle Meinungen zur Geltung
kommen.

Wahrend in den ersten Nach-
kriegsjahren in Deutschland eine
héhere Bereitschaft zur autorita-
ren Gefolgschaft vorhanden war
und kooperatives Gedankengut
auf ein weitgehendes Unver-
standnis gestoBen wére, ist in

unserer heutigen arbeitsteiligen
Berufswelt mit ihren uberaus
komplexen Aufgaben keine an-
dere Fihrung als die kooperative
denkbar und nitzlich. Je eher wir
diesen Wandel vollziehen und
ohne auBeren Zwang den Fuh-
rungsstil wechseln, um so eher
werden wir Wirkungsgrad und
Flexibilitat unserer Organisation
verbessern und uns dadurch
auch einen gewissen Wett-
bewerbsvorteil verschaffen. Dies
ist auch durchaus eine Chance
fir den GroBbetrieb, naturliche
Vorteile des Mittelbetriebes aus-
zugleichen.

Bei Hoesch hat man schon fruh
die Notwendigkeit zum Wandel
des Fiihrungsstils erkannt und
Sinn, Zweck und Verhaltenswei-
se in den Fuhrungsgrundsétzen
niedergelegt. Und wir alle hier
sollten diese Fiihrungsgrundsat-
ze nicht nur propagieren, sondern
vor allem praktizieren. Partner-
schaftliche Aufgaben setzen
partnerschaftliche  Verhaltens-
kultur voraus. Wir sollten mit gu-
tem Beispiel vorangehen.

Hierarchisch abgestufte Spiel-
regein werden eben von unserer
Gesellschaft nicht mehr akzep-
tiert. Deshalb muB und soll der
Fihrende — bis er vom Gegenteil
Uiberzeugt wurde — von seinen
ihm anvertrauten Mitarbeitern
annehmen, daB sie Verantwor-
tung suchen, arbeitswillig sind,

<« In der sich immer rascher
andernden Arbeitswelt miissen
Ausbildung und Erziehung — wie
schon oft gefordert — lebenslang
sein. Das bedeutet standige
Fortbildung, die mehr und mehr
zu einem Teil des Arbeitsprozes-
ses werden muB. Unser Bild ent-
stand wahrend der Gruppen-
arbeit bei einer der Hoesch-
Arbeitstagungen fiir

die Fortbildung von Meistern

sich einsetzen und,mit der ge-
stellten Autgabe,sich identifizie-
ren mochten, \gerne experimen-
tierepund daB sie fahig sind, sich
in_ gewissem Grade selbst zu
kontrollieren.

Der partnerschattiiche Fuh-
rungsstil stellt hohe Anforderun-
gen an die Personlichkeit der
Fihrenden. Vor allem missen
neben fachlicher Qualifikation
die notwendige Reife und das
menschliche Format vorhanden
sein, um Uber die sachbezogenen
Leistungsanforderungen hinaus
auch die psychischen Energienin
einem Unternehmen voll entfal-
ten zu konnen. Das ist auch eine
Herausforderung der siebziger
Jahre an unsere Fiihrungskrafte,
gleichgultig, ob es sich um Mili-
tars, Politiker oder Manager
handelt. Der alte Stil ist tot, weiler
beim Blick auf die Leistung den
Autokraten und beim Blick auf
den Menschen den Fursorger
herauskehrte, aber es nicht
verstand, beides zu hochster
Leistungsfahigkeit zu verschmel-
zen.

Standige Weiterbildung —
maoglicherweise als Teil
des Arbeitsprozesses

Im Unternehmen der Zukunft
missen also Verhaltenssphare
und Sachsphare eine Einheit bil-
den. Bei den immer rascher sich
andernden Bedingungen fur die
Existenz eines Unternehmens
missen deshalb Ausbildung und
Erziehung — wie es schon oft
gefordert worden ist —lebenslang
sein. Das bedeutet heute fur alle
Beschéftigten stindige Weiter-
bildung. Dabei ist der neu zu
verarbeitende Wissensstoff so
vielfaltig und umfangreich, daB er
nicht extern nach Feierabend
geleistet werden kann.

Es muB also ernsthaft Gberlegt
werden, ob nicht die Weiterbil-
dung nochmehr zu einem Teil des
Arbeitsprozesses werden muB.
Der Manager der Zukunft wird —
gleichgiltig, fir wen er managt —
in den Kategorien Kreativitat,
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Produktivitat und Rentabilitat
denken missen. Und darauf
mochte ich noch einmal deutlich
hinweisen: Nur die Fiihrungskraft
kann langfristig bestehen, der es
gelingt, die Rentabilitat sicher-
zustellen. Aus dieser Richtung ist
auch die Herausforderung unse-
rer Fihrungskrafte seitens der
Aktiondare und Anteilseignerver-
treter im Aufsichtsrat stets die
gleiche. Ihnen geht es um maxi-
malen Ertrag — eine genauso
einfache wie alte Forderung!

Wie schwer sie zu erfiillen ist,
macht uns die augenblickliche
Lage deutlich. Die Kostenlawine
der letzten beiden Jahre hat
unsere Industrie — und nicht nur
unsere — in die Situation ge-
bracht, daB selbst eine Vollaus-
lastung unserer Anlagen noch
nicht zu befriedigenden Ergeb-
nissen fuhrt.

Aber zuriick zur Aus-
Weiterbildung  unserer
rungskréfte.

Der Bedarf an einer steigenden
Zahl qualifizierter Mitarbeiter
bleibt nicht ohne EinfluB auf die
Beschaftigtenstruktur.  Unsere
Personalplanung kommt bei ihrer
Untersuchung bis 1975 zu fol-
genden Ergebnissen.

Im Hoesch-Konzern sind
® im kaufmannischen Bereich
heute 3,0 Prozent der Beschaf-
tigten Hochschulabsolventen.
1975 werden es 3,5 Prozent sein.
Im Fachhochschuibereich sind
es ebenfalls 3,0 Prozent und im
Jahr 1975 3,5 Prozent.
® Im technischen Bereich wird
der Anteil der Hochschulabsol-
venten von heute 8,3 Prozent auf
8,5 Prozent steigen. Im Fach-
hochschulbereich und auf der
Meisterebene bleiben die Anteile
mit 15,3 Prozentund 22,6 Prozeat
annahernd erhalten. Erhahen
wird sich der Anteil der Techniker
von heute 22,4 Prozent auf 24,2
Prozent.

Auch bei unveranderten An-
teilen durfen wifinicht vergessen,
daB wir einen‘erheblichen Ersatz-
und Neubedarfehaben, weil die
Beschaftigtenzahlen absolut
steigen werden. Die Arbeiterbe-
legschaft “in “ihrer klassischen
Zusammensetzung — Fachar-
beiter, Spezial- und angelernte
Arbeiter, ungelernte Arbeiter —
wird sich in den nachsten Jahren
leicht zugunsten der Fach- und
Spezialarbeiter verandern.

Zur Zeit betragt bei Hoesch der
Anteil der Facharbeiter 28 Pro-
zent, der Anteil der Spezial- und
angelernten Arbeiter 50 Prozent
und der Anteil der ungelernten

und
Fiih-
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Arbeiter 22 Prozent.

Durch die weitere technische
und wirtschaftliche Entwicklung
werden sich auch die Berufsbil-
der verandern. Dies gilt fir alle
gewerblichen, kaufmannischen
und technischen Berufe. Das
Verhaltnis Angestellte zu Arbeiter
wird sich weiterhin zugunsten der
Angestellten verschieben. 1966
kamen im Hoesch-Konzern auf
einen Angestellten 3,6 Arbeiter;
heutebetragtdasVerhaitnis1:3,0,
und 1975 wird es 1:2,5 lauten.

Diesen Veradnderungen mus-
sen wir durch gezielte und syste-
matische innerbetriebliche Aus-
und FortbildungsmaBnahmen
entsprechen, indem wir unseren
Mitarbeitern, angefangen vom
Auszubildenden bis zur oberen
Filihrungskraft, die jeweils neuen
und notwendigen Kenntnisse ver-
mitteln.

Wahrend friher in Unterneh-
men in der Regel zwei Drittel der
Kosten fir Ausbildung und ein
Drittel der Kosten fiir Fortbildung
ausgegeben wurden, verlagert
sich heute der Schwerpunkt im-
mer mehr zur betrieblichen Fort-
bildung.

Auch die innerbetriebliche
Personalbeschaffung gewinnt
immer mehr an Bedeutung. Of-
fene Flhrungs- und Aufstiegs-
stellen werden vorrangig qualifi=
zierten Hoesch-Mitarbeitern an-
geboten. Eine Moglichkeit, ge-
eigneten  Flihrungsnachwuchs
heranzuziehen, iét das bereits in
einigen Bereichen geiibte ,job-
rotation®.

Wir mussen uns aber auch
weiterhin mit den Problemen der
auBerbetrieblichen Personalbe-
schaffung befassen, weil der Ar-
beitsmarkt angespannt bleiben
wird. Unsere dlteren Mitarbeiter
bedirfen im Zuge des tech-
nisch-organisatorischen Wandels
unserer Betriebe besonderer
Aufmerksamkeit.

Ich denke dabei auch an die
Mitarbeiter, die den Anforderun-
gen am Arbeitsplatz nicht mehr
gewachsen sind.

Nach Untersuchungen der Ar-
beitsmarkt- und Berufsforschung
wird die Zahl der alteren Arbeit-
nehmer, die 45 Jahre und alter
sind, in der Eisen- und Stahlin-
dustrie von 44,4 Prozent im Jahre
1968 auf 61,9 Prozent im Jahre
1980 ansteigen. In allen Wirt-
schaftszweigen steigt der Anteil
in dem gleichen Zeitraum aber
nur von 44,2 auf 48,6 Prozent.

Durch eine gezielte Personal-
planung und Personaleinsatz-
steuerung werden wir diesen

Mitarbeitern andere sinnvolle
Beschiftigungen zuweisen, die
ohne die Ublichen Belastungen
durch Umgebungseinfliisse und
Zeitdruck erledigt werden kén-
nen.

Durch so angelegte betriebli-
che Bildungsarbeit verbessern
wir die berufliche Mobilitat unse-
rer Mitarbeiter und schaffen zu-
satzliche innerbetriebliche Lei-
stungsreserven.

Reform unseres
Bildungswesens an
Haupt und Gliedern

Die begonnene Reform unse-
res Bildungswesens an Hauptund

Gliedern — also vom Kindergarten,

bis zur Erwachsenenbildung —im
Rahmen einer gesamtstaatlichen
Konzeption ist notwendig dafur,
daB die Bundesrepublik imsinter-
nationalen  bildungspolitischen
Wettbewerb nicht weiter ins Hin-
tertreffen gerét, ssondern, ihrer
Verpflichtung als Industrienation
gerecht wirdy Es(konnte nicht
langer hingenommen werden,
daB wir — wie es vergleichende
Statistikenyzeigen — ins zweite
Drittel vergleichbarer Nationen
zuruckgefallen sind.

Wir kommen dem Ziel der
Chancengleichheit ndher, indem
die einzelnen Ausbildungsgéange
durchlassiger werdeh. Die obere
Fihrungskraft wird aus den dar-
unter befindlichen Bereichen
kommen. Die Summe aus Aus-
und Fortbildung befahigt sie zum
Aufstieg.

Welche Aus- und Fortbildungs-
maBnahmen sind also zeitge-
recht?

Zwei Ausbildungsgange moch-
te ich erwdhnen, weil wir sie
fur besonders zweckmagig hal-
ten. Im kaufménnischen Bereich
ist das die Ausbildung nach dem
sogenannten Spethmann-Plan.
Die Ausbildung dauert zwei Jahre

und erfolgt in sogenannter
Blockform. Theoretische und
praktische Unterweisung sind

eng miteinander verzahnt. Bei-
spielsweise ist der Gang:

1% Monate Beschatfung, an-
schiieBend drei Monate Betrieb;
nach zwei weiteren Monaten Ab-
satz folgen wieder drei Monate
Betrieb. Die Ausbildung soll zen-
tral erfolgen. Die Kandidaten
kénnen zusatzlich bei den Kam-
mern die Kaufmannsgehilfen-
prifung ablegen. Damit hat der
Absolvent eine wesentlich inten-
sivere Ausbildung als bisher. Er
ist geeignet fur den mittleren
Management-Bereich und besitzt

gute Aufstiegsmaoglichkeiten.

Im technischen Bereich sind
gerade die Vorbereitungen zur
Ausbildung von Hittentechni-
kern unter Federfihrung der
Wirtschaftsvereinigung Eisen-
und Stahlindustrie abgeschlos-
sen worden. Auch hier bietet die
enge Verzahnung von Theorie
und Praxis eine zeitgerechte
Ausbildung.

Auf dem Weg
zu , Industrie-
Universitaten”?

Es wird lhrer Aufmerksamkeit
nicht entgangen sein, daB die
Universitaten von mir bisher stief-
mitterlichebehandelt wurden.

Ichy, halite die Rofle unserer
Universitaten im zukunftigen Bil-
dungssystem flir besonders pro-
blematisch. Sie befinden sich
schon seit einigen Jahren in
einem Umstellungsprozef3, der
ihre Krafte absorbiert. Uneinig-
keit herrscht in allen Bereichen.
Anstatt sich zu bemihen, wirkli-
che Probleme zu ldsen, verbreitet
sich mehr und mehr die Richtung,
die in der Beschaftigung mit der
reinen Theorie ohne Versuch der
Anwendung ihr Geniige findet.
Und das herrscht selbst vor bei
den auf Anwendung ausgerich-
teten Realwissenschaften. Theo-
rie und Anwendung klaffen weit
auseinander.

Weit verbreitet ist auch unter
den Kultusbehorden die Ansicht,
dafB alles, was mit Anwendung
zusammenhangt, auf die gerade
im Entstehen befindlichen Fach-
hochschulen gehore, die sich aus
den Ingenieurschulen entwik-
keln. An den Universitaten habe
nur die reine Theorie zu verblei-
ben. Sollte sich diese Auffassung
tatsdchlich durchsetzen, drohen
wir gegeniiber den realer ausge-
richteten Ausbildungssystemen
in Ost und West weiter ins Hin-
tertreffen zu geraten. Dann wird
der Wirtschaft nichts anderes
tbrigbieiben, als neben Indu-
strieausbildung und Industrie-
fortbildung als dritte Saule Indu-
strie-Universitaten zu setzen.

Es gibt Wirtschaftsbereiche —
wie zum Beispiel die Banken —,
die bereits an die Realisierung
solcher Vorhaben denken.

Der erste Rahmenplan fiir den
Ausbau und Neubau von Hoch-
schulen nennt das Ergebnis der
Untersuchung uber Nachfrage
und Bedarf an Studienplatzen.
Danach werden 1975 665000
Studienplatze im  gesamten
Hochschulbereich zur Verfugung
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stehen mussen, gegeniiber etwa
450 000 heute vorhandenen.

Hier dréngt sich die Frage auf,
ob wir nicht am Bedarf vorbei
ausbilden. Dabei denke ich nicht
einmal an die standig steigende
Zahi von Studenten der Fach-
richtungen Soziologie und Poli-
tologie, sondern auch an Stu-
dienrichtungen wie Padagogik,
bestimmte Ingenieurwissen-
schaften, Okonomen und Juri-
sten.

Schon kommen aus Schweden
die ersten Meldungen, daB Uni-
versitatsabsolventen als Arbeiter
in die Industrie gehen. Steht un-
seren Studenten Gleiches bevor?
Ich glaube, der Gedanke ist gar
nicht so abwegig.

Wir sind verpflichtet,
Erfolg

zu haben

Zu diesen Aufgaben der Fiih-
rungskrafte kommt hinzu, daB sie
aktiv an Fragen auBerhalb der
Berufssphédre mitarbeiten mius-
sen.

Konstruktive Moglichkeiten
bestehen hier, besonders im po-
litischen Bereich, bei der not-
wendigen, umfassenden Um-
strukturierung des gesamten
Raumes, in dem wir leben. Es
geht um das Ruhrgebiet, um sei-
ne Industrie und Landschaft, in
dem ein freundlicheres Klima mit
hoherem Freizeitwert geschaffen
werden muB, das attraktiv und
anziehend wirkt.

Verkehrs- und wohnungspoli-
tische ErschlieBung der Ruhr-
raum-Randgebiete, verstarkte
Ansiedlung der weiterverarbei-
tenden und sogenannten weiBen
Industrie zur Schaffung einer
bunteren Infrastruktur — alles das
sind Themen von hoher Brisanz.

Daneben sollten mehr. Még-
lichkeiten fiir die Freizeitgestal-
tung beschafft und (die bereits
vorhandenen Griinglrtel® noch
bewuBter nutzbarigemacht wer-
den.

Unserel. moderne Gesellschaft
in den_ hochzivilisierten Indu-
strieldndern ist eine Leistungs-
geselischaft par excellence. Der
Wille, im Wirtschaftsleben etwas
Zu, leisten und sich auszuzeich-
nen, hat sie emporgebracht.
Doch scheint der Hoéhepunkt
eines exaltierten Leistungsstre-
bens bereits {iberschritten zu
sein.

Allerdings diirfen wir nicht
vergessen, auch die Kehrseite
dieser hochzivilisierten  Lei-
stungs- und Wohlstandsgesell-

schaft zu sehen. Hier tauchen
uberall typische soziale und psy-
chologische Probleme auf, die
auch groBe okonomische Wir-
kungen nach sich ziehen. Im
Wohlstandstand USA liegt die
Kriminalitatsziffer am hochsten
von allen Landern der Erde.
Schweden hat sehr hohe Alko-
holikerraten. Rauschgifte sind in
vielen Landern weit verbreitet,
und weltweit schlagt die Diskus-
sion um notwendige Umwelt-
schutzmaBnahmen  erhebliche
Wellen. Wir miissen fertig werden
mit diesem ProzeB des Aufbe-
gehrens unter der Wohlstands-
decke! Wir sind verpflichtet, Er-
folg zu haben!

Mit meinen Ausfiihrungen
wollte ich deutlich machen, daB
die Herausforderungen an
Hoesch und seine Mitarbeiter erst
in zweiter Hinsicht nur uns spe-
ziell betreffende Anforderungen
sind. In erster Hinsicht sind sie
Herausforderungen, denen wir
als Deutsche, Europder — wie Sie
wollen — gegeniiberstehen.

Deshalb werden, wie schon in
der Vergangenheit, auch in der
Zukunft unternehmerische Er-
folge mit Strategien erreicht
werden, die je nach Umwelt- und
Marktbedingungen, nach Tradi-
tion und Mentalitdt hochst unter-
schiedlich sein werdenmEs 'gibt
keine Rezepte. Aber es gibt. ein
paar grundlegende ' Vorausset-
zungen, von denen ichgdhnen
einige genannt habe.

Auch fur qdas ‘Management
selbst gibtesmoderne Hilfsmittel,
wie EDV, Operations Research
und umfassende Management-
Informationssysteme, deren
zweckmaBiger Einsatz die Ent-
scheidungsfindung  erleichtert.
Die * Fihrungskraft muB diese
Techniken wenigstens insoweit
beherrschen, daB sie ihre Ein-
satzméglichkeiten und die Aus-
wirkungen beurteilen kann.

Wir wissen heute sehr viel
mehr, unvergleichlich viel mehr
auf unvergleichlich mehr Gebie-
ten, die vorher datenmaBig und
statistisch (berhaupt nicht erfaBt
waren. Und wir haben damit die
Chance, in allen Bereichen des
wirtschaftlichen und politischen
Lebens zu umfassenderen Lo-
sungen zu kommen.

Strauben wir uns also nicht aus
einem zu engen Blickfeld heraus
gegen die Offnung der Gesell-
schaft und der Markte, und helfen
Sie mit, Uberholte Strukturen
nicht zu konservieren, sondern
sie zeitgemaB und angemessen
zu andern.

achpresse bei Hoe
zu Gast

Rund dreiBig internationale
Fachjournalisten nahmen an
einer zweitagigen Veranstaltung
der Hoesch AG am 26. und
27. Oktober 1971 im neuen Ver-
waltungsgebdude der Hoesch
Werke Hohenlimburg:Schwerte
AG teil. Neben Fachvortragen
aus den Bereichen der Stahler-
zeugung und /der Weiterverar-
beitung stand eine Besichtigung
des Federnwerks und seines
Entwicklungsinstitutes in Ho-
henlimburg auf dem Programm.
Dr.-Ing. “Franz-Josef Hufnagel!
vom Vorstand der Hoesch AG
stellte in seinen BegriBungswor-
ten unser Unternehmen kurz vor
und betonte die stetigen und von
der Offentlichkeit weniger be-
achteten Fortschritte auf den
Gebieten der Verfahrensfor-
schung, Vertahrensentwicklung
und der Produktentwickiung.
Wenn die Preise fiir den Werkstoff
Stahl in den letzten Jahrzehnten
im Vergleich zu der Lohnent-
wicklung weitgehend konstant
geblieben seien, so sei dies auf
die Rationalisierung in der Ver-
fahrenstechnik zuriickzufiuhren.
Parallel dazu sei auch die Werk-
stoffentwicklung weiter dyna-

misch. Noch weniger auffallend,
aber fiir unsere Abnehmer be-
sonders wichtig, sei die sehr
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gleichmaBige und gleichbleiben-
de Qualitat der Werkstoffe. Dar-
iiber, hinaus wirden an die Fe-
stigkeit und die Verarbeitungsei-
genschaften des Stahis immer
héhere Anforderungen gestellt,
denen wir in unserer Forschung
und Entwicklung folgten. Dr.-Ing.
Peter Ulrich Schmithals vom
Vorstand der Hoesch Werke Ho-
henlimburg-Schwerte AG sprach
dann Uber das Ziel und die
Aufgabe der Hohenlimburg-
Schwerter Werksgruppe im Rah-
men des Hoesch-Konzerns, gro-
Be Mengen der Hoesch-Roh-
stahlproduktion in  maoglichst
weitveredelten Spezialprodukten
auf den Markt zu bringen. Wei-
tere Referate hielten: Dr. Gert
Wiethoff liber ,,Computer in Hut-
tenwerken”, Dr. Konrad Kaup
tiber ,Hoesch-NOVAR®-Stahle,
ein Beispiel fur zeitorientierte
Werkstoffentwicklung®, Dipl.-
Ing. Gerhard GeiBler uber ,Fe-
dernim Fahrzeugbau®, Dr. Ulrich
Tenhaven uber ,Oberflachenver-
edelung + Stahl = neue Werk-
stoffe”, Dipl.-Ing. Erich Sprengart
iiber ,Wirtschaftlicher bauen mit
Stahl und Kunststoff“ und Dipl.-
Ing. Dieter Becker uber ,Ent-
wicklung von Drehverbindungen
fur spezielle Anwendungsgebie-
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Im Juli berichteten wir
uber unser Schwerter
StrangpreBwerk, in..dem
gliihende Stahiblocke mit
hydraulischer Kraft durch
Matrizen gepreBt und da-
bei zukomplizierten Pro-
filen' verformt werden.
Zam Profilwerk der
Hoesch Werke Hohen-
limburg-Schwerte AG in
Schwerte gehoren auBer-
dem ein Profilwalzwerk
(iiber das wir demnéchst
berichten werden) und ein
Ziehwerk, das wir dies-
mal vorstellen wolien.

Im StrangpreBwerk wie im
Profilwalzwerk entstehen Profile
— im Ziehwerk hingegen werden
Profile weiterverarbeitet. Unter
~Kaltziehen von Profilen® versteht
man eine spanlose Verformung
bei Raumtemperatur, die das Ziel
hat, den Profilen noch groBere
MaBgenauigkeit zu verleihen,
sauberste Oberflachen zu er-
zeugen und die Profiloberfla-
chen zu verfestigen.

In Schwerte begann man mit
der Fertigung gezogener Profile
in den Jahren nach dem ersten
Weltkrieg. Mit dem Produktions-
programm ,Spezialprofile* hatte
sich das Werk eine voilig neue
Aufgabe gestellt. Die stetige
Aufwartsentwicklung machte
1956 den Bau einer neuen Zie-
herei notwendig, die — entspre-
chend der wachsenden Produk-
tion — standig erweitert und mit
neuen, rationeller arbeitenden
Maschinen ausgestattet wurde.

Ein Teil der im PreBwerk und
Walzwerk gefertigten Profile wird
im Ziehwerk weiterverarbeitet.
Hier entstehen Mehrzweck- und
Spezialprofile, die sich durch be-
sondere MaBgenauigkeit und
verfeinerte Oberflichen aus-
zeichnen. Die Kunden unseres
Ziehwerkes sind in der Automo-
bilindustrie, im Werkzeugma-
schinenbau, in der Elektroindu-
strie,"im Motoren- und Getriebe-
bau, in der Werkzeugindustrie
und in der Bauindustrie, im Be-
halter- und Apparatebau sowie in




der Hebe- und Fordermittelindu-
strie zu finden.

Bevor ein Profil im Ziehwerk
weiterverarbeitet werden kann,
sind eine Reihe von Vorarbeiten
erforderlich. So werden die Pro-
file an einem Ende in einem
Glihofen erwarmt, bis das Ende
unter einem Lufthammer dinner
geschmiedet werden kann. Die
.Ziehangel”, so nennt man das
verjungte Ende, muB diinner sein
als der gezogene Stab. Sie muB
sich leicht und zligig in die Ma-
trize einfliihren lassen — aber
auch die erforderliche Zugkraft
aushalten. Danach folgt bei Ma-
terial hoherer Festigkeit eine
Warmebehandlung.

Die vorbehandelten
werden entzundert. Jeglicher
Zunder, Rost oder die beim
Strangpressen zuriickbleibenden
Glasreste mussen vordem Ziehen
entfernt werden. Verunreinigun-
gen auf dem Stahl wirken beim
Ziehen wie Schmirgel. Sie zer-
storen das Ziehgut und die
Werkzeuge. Deshalb zieht man
alle Profile und Stabe entweder
durch Bader mit Beizsaure oder
durch eine Strahlanlage, in der
das Material mit feinen Stahlku-
geln beschossen wird, so daB eine
metallisch blanke Oberflache
entsteht.

Das Ziehen selbst beginnt da-
mit, daB das Profil mit seinem
verjiingten Ende durch die Ma-
trize geschoben wird. Von der
Gegenseite rollt der Ziehwagen
heran, aus dem zwei Klemm-
backen herausragen. Diese
packen das Profil. Ein am Zieh-
wagen befindlicher Haken
schlagt sich in die Ziehkette, die
unter den Laufschienen des Zieh-
wagens endlos lauft: Darauf rollt
der Ziehwagen zuruck und zieht
das Profil durch die Matrize.

Die Voraussetzungen.fiireinen
einwandfreien Ablauf des Zie-
hens sind komplizierter, als auf
den ersten Blick schéint. So wird
das metallisch blanke Profil vor
dem Ziehens'mit einer feinen
Kalkschicht, die“als Schmiermit-
teltragern,dient, versehen und
unmittelbar vor dem Eintritt in die
Matrize ‘mit“dem Schmiermittel,
einem besonderen Ziehol, lber-
splilt. Erst die Verbindung von
Schmiermitteltrager und Spe-
zialschmiermittel bildet den er-
forderlichen Schmierfilm.

Nicht minder wichtig fur ein
erfolgreiches Ziehen ist die
komplizierte Ausarbeitung des
Durchbruches in der Matrize. Der
Werkzeugmacher, der in seiner
Werkstatt den Durchbruch einer

Profile

Schema des Ziehvorganges

Matrize mit der Feile bearbeitet,
lernt durch langjahrige Erfahrung
den Einlaufkonus einer Matrize
so zu gestalten, daB ein rei-
bungsioser MaterialfluB gewahr-
leistet ist.

Wenn auf der Ziehbank mit
einem einzigen ZiehprozeB nicht
die gewiinschte Form und Ab-
messung erreicht wird, so liegt
das am begrenzten Formver-
anderungsvermogen des Werk-
stoffes. In diesem Fall muB ein
Profilmehrmals gezogen werden.
Zwischendurch wird das Material
gegliiht, gestrahlt oder gebeizt
und gekalkt.

Nach dem Ziehen ist das Profil

nie ganz gerade. Mit Richtma-
schinen oder einer hydraulischen
Richtpresse werden deshaib die
Profile gerichtet. Beim maschi-
nellen Richten lauft das Profil
durch mehrere hintereinander-
liegende Rollenpaare. Dabei be-
notigt jedes Spezialprofil seinen
besonderen Richtrollensatz.

Haben die Profile alle Arbeits-
gange durchlaufen — und sind auf
einer Schere oder einer Kalt-
kreissage auf die vorgegebene
Lange geschnitten —, werden sie
noch einmal auf ihre Fehlerlo-
sigkeit hin kontrolliert, einge-
packt und auf die Reise zum
Kunden geschickt.

A So beginnt der ZiehprozeB:

Der Ziehwagen (links) ist bis vor
die Matrize (rechts) gerollt, die

beiden Klemmbacken (Mitte)

haben das Profil gepackt. Der
Wagen rolit nach links und zieht

das Profil durch die Matrize
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Matrize:

<44 Horst-Dieter Ehrhardt
schmiedet unterm Lufthammer
aus dem gliihenden Ende eines
Profils eine Ziehangel. Zuvor
werden die Profile an einem
Ende in einem Gliihofen (im
Bild rechts) erhitzt

<4 Nachdem die Profile durch
Bader mit Beizsaure gezogen
worden sind, werden sie in eine
Kalklauge eingetaucht: Die
Kalkschicht, die an den Profilen
haftenbleibt, bildet spéater beim
Ziehen in Verbindung mit einem
Spezialschmiermittel den
notigen Schmierfilm

<4 <4 Zunderund Schmutz be-
finden sich auf der Oberfliche
der Profile, bevor sie in die
Strahlanlage einlaufen

< In der Strahlanlage (links)
werden die Stangen unter
hohem Luftdruck mit feinen
Stahlkiigelchen beschossen.
Metallisch blank ist die Ober-
flache der Profilstangen, wenn
sie die Strahlanlage verlassen

<« Die Zeichnung macht deut-
lich, wie ein Profil beim Ziehen
durch die Matrize verformt wird.
Ein reibungsloser Materialfluf
hangt davon ab, ob der Ziehko-
nus im Durchbruch der Matrize
richtig ausgearbeitet wurde. Das
erfordert vom Werkzeugmacher
viel Kénnen und langjéahrige
Erfahrung

4 <4<4Eine Matrize ist in den
Schraubstock eingespannt.
Werkzeugmacher Hubert
Nickolay braucht ebensoviel
Erfahrung wie Fingerspitzen-
gefiihl, um den Ziehkonus in der
Matrize richtig auszuarbeiten

<« <4 Besonders hohe Anspriiche
an die Genauigkeit erfiillt die
hydraulische Richtpresse, an der
Paul Kinnart arbeitet

<« Se Joon Song (aus Korea)
schneidet an der Kaltkreissiage
die gezogenen und gerichteten
Profile auf die vorgegebene
Lange
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Wer sich die ,Einrichtungen
zum Besten der Arbeiter”
ansieht, wie sie in der zweiten
Halfte des vorigen Jahrhunderts,
vom Bergbau ausgehend, nach
und nach geschaffen wurden,
stdBt auf die sowohl staatlicher-
seits als auch von Privatunter-
nehmern geleisteten ,unmittel-
baren Unterstiitzungen“. Da gab
es solche, die der ,,Hebung des
leiblichen Wohls” dienten — ,,Er-
bauung von Miethwohnungen®,
,Ubereignung von Wohnhau-
sern”, ,Darlehen auf Hausbau-
ten“, ,unentgeltliche Uberlas-
sung von Landereien®, ,Errich-
tung von Schilafhausern und
Speiseanstalten“, ,,Beschaffung
freier und billiger Lebensmittel”,
.Bade- und Waschanstalten®,
~Versicherungswesen zu Gun-
sten der Arbeiter”, ,Sparkassen
und VorschuBvereine®“. Und es
gab andere, die ,der Hebung
des geistigen Wohls der Arbei-
ter” galten: Kirchen-, Elemen-
tar-, Kleinkinder-, Industrie- und
Fortbildungsschulen, kamerad-
schaftliche Vereine, Lesezim-
mer und Bibliotheken. Selbst-
verstandlich gibt es auch genti-
gend Quellen, aus denen Hohe
der Lohne, Dauer der Arbeits-
zeit, Leistungen der,, Wohltha-
tigkeits-Institute’{ undidie Tatig-
keit der Werks=Unterstiitzungs-
kassen ersichtlichisind.

Ein Wortaberstcht man in
der Leistungsskala vergebens:
Urlauby Auch das Wort Ferien
findet sich nirgends. Noch war
die Zeit nicht reif fiir ,Frei“-Zeit.

Freizeit und alle mit Hiife die-
ses Wortes gebildeten Begriffe
wie Freizeitarbeiten, -ausgaben,
-elastizitat, -geselischaft,
-gestaltung, -industrie, -kon-
sum, -markt, -verhalten und
andere sind Wortschopfungen
neuesten Datums. Der Kolner
Soziologe Scheuch hat sie in sei-
ner ,Soziologie der Freizeit" als

\lom
Malocher

ZUm Freizeit-

menschen

100
JAHRE
HOESCH

Bilder
aus der
Arbeitswelt

zwischen
1871 und 1971

Von Karlheinz Graudenz

ein ,heute inallen Industriege-
sellschaften bedeutsames
Thema der 6ffentlichen Diskus-
sion®,bezeichnet. Tatsachlich
sieht die Gegenwart des Men-
schen unserer Tage entschieden
anders aus als das seiner Vor-
fahren. Der Wissenschaftler
miBt diesen Wandei an den
~Symptomen eines komplexen
Prozesses der qualitativen Ver-
dnderung von technisch entwik-
kelten Gesellschaften“. Einfa-
cher gesagt, wenn auch verall-
gemeinert: Unser Verhalten in
der arbeitsfreien Zeit hat sich
gegenliber dem unserer Vorfah-
ren grundlegend verandert.
Ganz besonders auffallig ist es in
dem seit Ende des zweiten Welt-
krieges vergangenen Viertel-
jahrhundert zu einem ,neuen
Phanomen in modernen Sozial-
systemen* geworden, dessen
Untersuchung schon deshalb
nahelag und noch nicht abge-
schlossen ist, weil es einerseits

Probleme schuf, auf der ande-
ren Seite Moglichkeiten eroff-
nete, die bislang noch nicht
gegeben waren.

Einerseits: Abschied von
Bibelweisheiten und Sprichwor-
tern, deren Richtigkeit bisin die
jungste Vergangenheit kaum
ernsthaft bestritten worden ist —
.Im SchweiBe deines Angesichts
sollst du dein Brotessen* oder
»---undwenn es (das Leben)
kostlich gewesen ist, dann ist es
Muhewnd:Arbeit gewesen* oder
+MiiBiggang ist aller Laster
Anfang®.

Auf der anderen Seite: wach-
sender Freizeitkonsum mit einer
Vielzah! von Einflissen auf Ent-
wicklung und Struktur der Wirt-
schaft.

Was ist Freizeit?

So wunderlich es klingen
mag, aber die Frage: Was ist
Freizeit? wird durchaus nicht
einheitlich beantwortet. Wie
anders kdnnte es auch sein
angesichts mehrerer tausend
sozialwissenschaftlicher Arbei-
ten, die sich mit diesem Thema
befassen — unter ihnen etwa
dreihundert allein aus den letz-
ten zehn Jahren.

C. A. Andreae stellt die Frei-
zeit als ,,ungebundene Zeit" der
~gebundenen Zeit" (des Tages,
der Woche, des Jahres, des
Lebens) gegentiber, die in
unmittelbarem Zusammenhang
mit der Arbeitsverpflichtung
steht. Bei oberflachlicher
Betrachtung kdénnte man nun
folgern, Freizeit sei jene Zeit,
die nicht Arbeitszeit ist. So leicht
aber machen es sich die Sozio-
logen nicht. Sie beziehen in die
~gebundene Zeit" noch zusatzli-
chen Zeitaufwand ein: fir Mor-
gentoilette und Komperpflege, fur
den Gang oder die Fahrt zum
und vom Arbeitsplatz, fiir die

Mittagspause. Einige haiten
sogar acht Stunden Schlaf fiir
gebundene Zeit, was verstand-
tich ist, wenn man beriicksich-
tigt, daB niemand ohne ausrei-
chenden Schiaf zuverldssig zu
arbeiten vermag.

Und damit wissen wir nun,
was Freizeit ist — jene Freizeit,
die wir meinen. Und die es in der
heutigen Form noch keineswegs
lange gibt.

Die alten Griechen
und Romer hatten
fir Freizeit viel Gbrig

Wann wurde der Mensch
eigentlich erstmals gezwungen
zu ,malochen“? (Fur Nicht-
Westfalen: Malochen — mit
gedehntem o gesprochen — hieB
ursprunglich soviel wie korper-
lich schwer arbeiten. Das Wort
hat sich gehalten, obwohl in den
meisten Tatigkeitsbereichen die
Maschine den Muskel ersetzt
hat.)

Die vorindustrielle Zeit ist
zuweilen als ,Stufe der Urar-
mut” bezeichnet worden, in der,
von einer ,dunnen Herren-
schicht" abgesehen, .nahezu
die ganze wache Zeit der Men-
schen... in der Miihsal um die
Befriedigung der materiellen
Elementarbediirfnisse” aufge-
gangen sei. Haben nun aber tat-
sdchlich ,Heere von Arbeitsskla-
ven*” seit Anbeginn der Mensch-
heitsgeschichte fur den Wohl-
stand einiger weniger ,malocht*
— bis in die jiingste Zeit, etwa
um 1900? Nicht wenige For-
scher sagen: nein. Bei den Grie-
chen spielte der Faktor Zeit kei-
neswegs eine mit heute ver-
gleichbare Rolle. Die Uhr
bestimmte nicht den Tages-
ablauf. Festtage in groBer Zahl
lockerten das Jahr auf — Tage,
an denen auch die ,Banausen”
ihren Arbeitsplatz mit dem Sitz
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im Amphitheater vertauschen
durften. (Kein Druckfehler:
Damals war der ,Banause” noch
nicht ein fir ,hohere Werte"
unempfénglicher, unkiinstleri-
scher ,SpieBer"”, sondern
schlichter Handwerker.)

Die Griechen also haben sich,
von Sklaven abgesehen, nicht
Uberarbeitet. Und Jahrhunderte
spater, so berichtet Harold
L. Wilensky, waren auch die
Rémer klug genug, dem Jahr
175 gewissermaBen gesetzliche
Feiertage abzugewinnen. Und
nun rechnen wir einmal:
Damals, etwa um 350 n. Chr.,
soll die werktagliche Arbeitszeit
zwolf Stunden betragen haben.
Damit wéaren die Gliicklichen
bereits auf dem heutigen Stand
von rund 2000 Jahres-Arbeits-
stunden gewesen. Auch das Mit-
telalter genoB (nach de Grazia:
Work and Leisure) bereits die
45-Stunden-Woche, da‘etwa
115 Feiertage und 52 Sonntage
vom Jahr nur 200 Arbeitstage
ibriglieBen. ,Nur muBi man
beriicksichtigen, das die Frei-
zeit... in Form von Feiertagen
,konsumiert’ wurde."

Die auch heute noch giiltige
Faustformel ,acht Stunden
Schlaf, acht Stunden Arbeit,
acht Stunden freie Zeit“ galt
bereits vor einem Jahrtausend.
Der Unterschied jedoch
gegeniiber der Gegenwart liegt
darin, daB es damals keinen
.schart abgegrenzten Freizeit-
raum* gab. Tradition bestimmte
das gesamte Leben, sozialer
Stand, Sippe und Familie, nicht
zuletzt aber kirchliche Vor-
schriften regelten die , Zeitver-
wendung”. Noch sah sich ,der
einzelne nach der Arbeit nicht
plétzlich einem leeren, in der
Verwendung unbestimmten, frei
verfugbaren Zeitabschnitt
gegeniber”. Noch waren ;Beruf
und freie Zeit demwFamilienle-
ben eingeordnet“aNoch verlief
das Leben in festen,vorgeprag-
ten BahnenasNoch brauchte sich
der einzelne nicht jene Frage
vorzulegen, die spater Lenin
stellte: Was tun?

Die'Maschine
zZwang zum Schuften

Der Umweg uber ferne und
ternste in die jlingere und jiing-
ste Vergangenheit wird, so hof-
fen wir, die GroBe des
Umbruchs, die Tiefe der soziolo-
gischen, 6konomischen und
gesellschaftlichen Zasur, wie sie
mit der Entwickiung des arbei-
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tenden Individuums vom Malo-
cher zum Freizeitmenschen ver-
bunden waren und noch immer
sind, deutlich machen.

Wann nun begann der Zwang
zu malochen? Die Antwort: mit
dem Beginn der industriellen
Revolution, also um die Wende
zum 19. Jahrhundert. Zwar war
die Arbeitszeit als Folge des
~-Machtbediirfnisses der aufstre-
benden Nationalstaaten* zum
Zwecke verstarkten ,Wirt-
schaftswachstums* seit dem 15.
Jahrhundert ohnehin bereits
angestiegen — nun aber zog die
,Revolution des technischen
Produktionsapparates” endgultig
~einschneidende Veranderun-
gen des Arbeitslebens” nach
sich: Die Maschine verdréngte
in fast allen Bereichen das
Handwerk. Da sie teuer war,
mubBte sie in hochstméglichem
MaBe ausgenutzt werden, was
nur auf dem Wege uber lange
Arbeitszeiten zu erreichen war.
Und es wurde erreicht, denn:
.Die herrschenden wirtschafts-
politischen Doktrinen hatten fur
Begriffe wie Arbeiterschutz und
Freizeit in unserem Sinne kei-
nen Platz..." AuBerdem galt es
fiir die Mehrzah! der Unterneh-
mer als ausgemacht, da8 ,,die
Arbeiterklasse. .. die Freizeit zu
nichts anderem als zi Schlech-
tigkeiten verwenden® wirde —
ein Schicksal, vor demmanssie
bewahren miisse.

Hatte von alters her die Natur

Beginn und.Ende der Arbeitszeit

bestimmt — solange namlich das
Tageslichtihr ;Regulator” war —,
soschufdie Erfindung der
Gasbeleuchtung um 1800 die
technischen Voraussetzungen
einer Arbeit rund um die Uhr.
Tatsachlich erreichte denn auch
»das Elend der in den industriel-
len ArbeitsprozeB eingespann-
ten Bevolkerung in der ersten
Halfte des 19. Jahrhunderts ein
ungeheuerliches AusmaB*. Der
16-Stunden-Tag galt als normal,

Frauen und Kinder waren die hilf-

losesten, billigsten und in noch
starkerem MaBe als die Manner
ausgenutzten Arbeitskrafte.
Kein Wunder, daB ein zu Beginn
des 19. Jahrhunderts in England
erlassenes Gesetz, dasin der
Wollindustrie die tagliche Kin-
derarbeit auf zwolf Stunden
beschrénkte, als ,sensationell
progressiv”’ empfunden wurde.
Das preuBische ,Fabrikregula-
tiv" — Verbot der Arbeit fiir Kin-
der unter neun Jahren,
Beschrénkung der wochentli-
chen Arbeitszeit fir Neun- bis

Sechzehnjahrige auf 51 Stun-
den — wurde erst 1839, zwanzig
Jahre spater, erlassen, und nicht
einmal, wie wir uns erinnern,
aus sozialen, sondern aus milita-
rischen Erwagungen.

Auf dem Weg
zur Funftagewoche

Bereits 1860 hatten die
Arbeiterverbande den Achtstun-
dentag zum Nahziel erklart.
Diese Forderung erhielt
Gewicht, als das 1869 erlassene
Gewerbegesetz den Arbeitern
die Koalitionsfreiheit ermég-
lichte. Sie war Thema auf allen
internationalen Arbeiter- und
Sozialistenkongressen. 1891

wurde sie in Deutschland mit
dem ErlaB eines Arbeitsschutz-
gesetzes zwar noch nicht ganz
erflillt, doch stellte sich ein Teil-
erfolg ein: Der Gesetzgeber
beschrankte die Hochstdauer
der Arbeitszeit fiir Frauen auf
zehn werktagliche und acht
Arbeitsstunden vor Sonn- und
Feiertagen. Kein Wunder also;,
daB in dem , Aufruf eines,Agen-
ten aus dem Jahre 1887 zur
Anwerbung von Bergarbeitern*
zwar die reizende Wohnkolonie,
ihre Hauser mitDrei-=und Vier-
zimmetwohnungen, mit gerau-
migen Kellern und Stallen, mit
Gemiisegarten, mit Wasserlei-
tungen und Kanalisation in bli-
henden Farben geschildert wur-




den, daB man Schulen und Kon-
sumiaden bauen werde, daB der
Weg zur Arbeitsstatte hochstens
zehn Minuten, zur Eisenbahn
kaum eine halbe Stunde betrage
— daB aber von der Lange der
Arbeitszeit nicht die Rede war,
ganz zu schweigen von Urlaub.

Erst nach Beendigung des
ersten Weltkrieges wurde in
Deutschland der Achtstunden-
tag gesetzlich verankert. Der
bereits zitierte Soziologe
Scheuch vertritt in seiner 1965
veroéffentlichten Untersuchung
uber ,,Die Problematik der Frei-
zeit in der Massengeselischaft”
die Ansicht, daB damals, in den
ersten Jahren nach 1918, , die
dramatischste Ausdehnung der
freien Zeit erfolgt” sei — nicht
etwa heute, da man sie als
~Freizeitproblem” empfinde. Ihm
halt Andreae einleuchtend entge-
gen, daB man heute berilicksich-
tigen miisse, was damals noch
nicht galt: den finanziellen
Aspekt. Heute vermehre sich,
getreu der Devise unserer zwei-
ten Jahrhunderthalfte, die Frei-
zeit bei gleichzeitig steigendem
Volkseinkommen. ,Freizeit
ohne Einkommen — das ist die
Situation der Entwicklungslan-
der; Freizeit bei hohem Lebens-
standard — die der Industrie-
staaten.”

1938 wurde eine gesetzliche
Rahmenregelung der Arbeitszeit
geschaffen: acht Stunden tag-
lich, wobei ,flexible Vereinba-
rungen” getroffen werden konn-
ten, Mehrarbeit jedoch mit
einem Lohnzuschlag zu ent-
gelten war.

Wahrend der Zeit des Krieges
und des anschlieBenden
Wiederaufbaus muBte Sozialpo-
litik zwangslaufig kleingeschrie-
ben werden. Noch einmal wurde
nach 1945 ,malocht” — sicher=
lich kaum weniger schwer als
vor anderthalb Jahrhunderten.
Aber man tat es freiwillig, galt es
doch, das nahezw vollstandig
zerstorte Werk wenigstens not-
durftig wiederaufzubauen. Jene
Malochérder ersten Nach-
kriegsjahre haben die schon
bald einsetzende Wandlung zum
Freizeitmenschen in entschei-
dendem MaBe unterstiitzt, ohne
ihren Einsatz hatte man die Stu-
fenleiter sozial- und gesell-
schaftspolitischen Fortschritts
sicherlich weniger schnell
erklommen. Seine Stationen
sind bekannt — vom ersten
Lohn- und Tarifabkommen des
Jahres 1954 (iber tarifliche
Urlaubsvereinbarungen, die

Uber das Bundesurlaubsgesetz
von 1963 hinausgehen, bis zur
Funftage-/Vierzigstundenwoche
und dem dreizehnten Monatsge-
halt.

Ein Blick
in die Zukunft?

Zu den ersten, die schon kurz
nach Kriegsende iiber die
Zukunft nachzudenken began-
nen, gehorte Bertrand Russell.
Der englische Schriftsteller und
Sozialkritiker veroffentlichte
1949, siebenundsiebzigjahrig,
sein Werk ,, The Scientific Out-
look*®, als ,Das naturwissen-
schaftliche Zeitalter auch in
deutscher Sprache erschienen.
In seinen Betrachtungen iiber
.Kunstlich geschaffene Gesell-
schaften” skizziert er das Bild
eines wohlorganisierten Welt-
staates: gegen Kriege gesichert,
mit ungeheuer leistungsfahiger
Industrie, ohne Arbeitslose,
ohne Armut, ohne Krisenzeiten,
mit der Gewahr behaglichen
Lebens fur alle Arbeitswilligen
(Arbeitsunwilligen allerdings
hatte Gefdngnis zu drohen), mit
6konomisch abgewogener
Geburtenregelung. ,Fast ailes,
was am menschlichen Leben
tragisch ist, wird eliminiert wer+
den, und selbst der Tod wird sel-
ten friiher als im hohen Alter ein-
treten.”

Doch: ,Ob aber der Mensch in
diesem Paradies gltcklich sein
wird, das weiB ich\nicht. Viel-
leicht wird uns die Biochemie
lehren, wie man jeden Men-
schen glucklichmacht. ..
(Anmerkung des Verfassers: Sie
kann es bereits.) Vielleicht wird
man gefahrliche Sportarten fiir
die organisieren, die sonst durch
Langeweile zu Anarchisten wer-
den konnten; vielleicht wird die
Grausamkeit, die man aus der
Politik verbannt hat, im Sport
Eingang finden; vielleicht wird
FuBball durch Luftschlachten
ersetzt werden, bei denen der
Tod die Strafe fiir die Niederlage
ist... Vielleicht kann man auf
solch eine Art und Weise ein
Sicherheitsventil flir die anarchi-
schen und unberechenbaren
Machte im Menschen schaffen;
vielleicht aber wird es auch so
sein, daB eine weise Erziehung
und eine angemessene Didt den
Menschen von all seinen unbe-
herrschten Trieben heilen wer-
den und daB das gesamte Leben
so geruhsam wie das in einer
Sonntagsschule dahinflieBen
wird.”

»Wir sind
Freizeitmenschen
geworden*

Zwei Jahre nach dieser von
Gunther Kieslich durchgefiihrten
minidemoskopischen Untersu-
chung erschien in der Bundesre-
publik die wirtschaftskritische
Studie ,Wenn Milch und Honig
flieBen* von Jiirgen Eick, wah-
rend in den USA J. K. Galbraith
seine ,.Gesellschaft im Uberflug”
verdffentlichte. Vielleicht spre-
chen Anfang und SchiuB beider
dem Thema nach sinnverwand-
ten Blcher ihre eigene
Sprache.

Aus dem Anfang des Eick-
schen Buches: ,Wir haben uns
eine phantastische kiinstliche
Welt gebaut... Eine unsidgliche
Fille neuer Produkte. .. ist'uns
beschert worden. Dauernd sind
kluge Kopfe dabei, weitere hin-
zuzuflugen. Alle diesewvielen
Erzeugnisse miissen aber auch
abgesetzt werden. Sessind
andere klugeKopfe dabei, stan-
dig nachineuen Konsummaog-
lichkeiten zu.forschen. Man ver-
klirzt die Arbeitszeit. .. weil man
Sorge'hat, sonst zuviel zu produ-
zieren und. .. weil der Mensch
zum Konsumieren Zeit haben
muB und weil ohne diesen
zusatzlichen Feierabend- und
Feiertagskonsum die Fiille des
Produzierten gar nicht unterzu-
bringen ware. Das Proletariat
verschwindet alimahlich aus den
Stadten... Bald wird man in
Deutschland Miihe haben, eine
Sekretérin zu finden, die noch
nicht an der Riviera war. Nie-
mand {auft mehr zu FuB... die
Verkehrspolitiker und Stadtepla-
ner wissen allmahlich nicht
mehr, wie sie mit dieser Legion
von Fahrzeugen fertig werden
sollen. Das Fernsehen bringt die
Welt ins Haus, handlich abge-
packt, in kleinen, dem vermute-
ten Publikumsgeschmack ange-
paBten Dosen..."

Und der SchluB: ,,1945 stan-
den wir vor dem wirtschaftlichen
Nichts... Also haben die Deut-
schen sich mit der ihnen eige-
nen Griindlichkeit in die Arbeit
gestirzt, ... mit wahrem Hollen-
eifer geschuftet. Und allmah-
lich hat es ihnen SpaB gemacht,
alle diese schénen Dinge...
viele Jahre hindurch schmerz-
lich entbehrt. .. zu besitzen und
zu genieBen. Diese einseitige
Uberbetonung des Materiellen
mag zu bedauern sein, aber auf
diese Weise kommt eine neue

Phase im dialektischen ProzeB
zustande: die Korrektur eines zu
einseitig auf das Wirtschaftliche
zugeschnittenen Welthildes. Ob
wir jemals wieder ein Volk der
Dichter und Denker werden,
steht dahin. Aber die Krafte
regen sich doch allenthalben,
daB wir nicht nur ein Volk der
Arbeiter und Konsumenten wer-
den.”

Galbraith, der Amerikaner,
dagegen beginnt: , Reich zu
sein, hat seine Vorteile; man hat
zwar oft genug versucht, das
Gegenteil'zu beweisen, doch es
ist nie so_recht gelungen. Ohne
Zweifel aberdstder Reichtum
ein Wnerbittlicher Feind des Den-
kens.,Der Arme hat stets einen
klaren Begriff von seinem Pro-
blem und davon, wie es zu |16sen
ist: Er besitzt zuwenig — und er
muBte mehr haben. Der Reiche
aber kann sich alle moglichen
Ube! ausmalen oder einbilden,
und deshalb ist er weit unsiche-
rer in der Wahl der Gegenmittel.
AuBerdem wird er, solange
er nicht gelernt hat, im Wohl-
stand zu leben, mit seinem
Reichtum falsch umgehen und
sich dabei hdchst unklug anstel-
len...”

Und schlieBt: ,Die Hoffnung
auf Fortbestand, Sicherheit und
Zufriedenheit fihrt uns abermals
zu dem Problem zuriick: Wie
teilt man die verfiigbaren Mittel
den wichtigsten Zwecken zu.

Ein leeres Zimmer einzurich-
ten, ist eine gute Sache. Etwas
ganz anderes aber ist es, das
Zimmer mit Mobeln so vollzu-
stopfen, daB sich die Balken bie-
gen. Wére es uns nicht
gegliickt, das Produktionspro-
blem zu losen, hitte die
Menschheit in ihrer ditesten und
schlimmsten Misere weiterleben
mussen. Wenn wir aber jetzt
nicht endlich einsehen, daB wir
diese Aufgabe geldst haben,
wenn wir versdumen, an die
nachste heranzugehen, wird das
nicht minder unheilvoll sein.”

Noch einmal: Beide Biicher
wurden 1958 veroffentlicht.

Wir malochen nicht mehr. Wir
sind Freizeitmenschen gewor-
den. Wir haben die unterschied-
lichsten Hobbys, ernste, heitere,
niitzliche, nutzlose, teure, bil-
lige, besinnliche, oberflachliche.
Diirfen wir feststellen, daB wir
uns, gar nicht so erfolglos, Miuhe
geben, vollkommene Freizeit-
menschen zu werden — Men-
schen, deren Seele auch in der
Freizeit nicht manipulierbar
wird?
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mmer wieder staunen Pensio-
niare, wenn sie nach vier, funf
Jahren ihr altes Werk besuchen,
wie viele technische Einzelheiten
sich in dieser kurzen Zeit veran-
dert haben. Ihnen wird bewuBt,
was dem aktiven Mitarbeiter
meist gar nicht auffallt: daB jede
neue Anlage, kaum in Betrieb
genommen, schon durch Ne-
benanlagen erganzt wird, daB der
steigenden Produktion der Aus-
bau folgt, daB dieser oder jener
Teil verbessert und neuen Er-
kenntnissen angepafBt wird, kurz,
daB es keine technische Anlage
gibt, die sich nicht standig ver-
andert, vergroBert, verbessert —
wie es der wirtschaftlichen Ent-
wicklung und dem technischen
Fortschritt entspricht.

Als Beispiel fiir diesen vielsei-
tigen und laufenden Ausbau stel-
len wir das 1954/55 errichtete
Breitband-Kaltwalzwerk der
Siegerlandwerke in Eichen vor.
Zwei Vierwalzen-Reversiergeri-

ste walzen dort monatlich rund

50000 Tonnen Band in einer
Breite bis zu 1550 Millimeter bei
Endstéarken von 0,44 bis 2,5 Mil-
limeter. Und von hier — vom
Herzen der Anlage — sind bereits
zwei Neuerungen aus jungster
Vergangenheit zu berichten. So
wird die vorgegebene Banddicke
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neuerdings elektronisch gesteu-
ert: Eine Tastanlage, die in das
System von Stiitz- und Arbeits-
walzen eingebaut wurde, erfuhlt
die Banddicke und gibt die noti-
gen Impulse weiter, die den
Walzdruck regeln. Diese Steue-
rungsanlage eriibrigt das stan-
dige Nachregulieren von Hand
durch den Walzer.

Die zweite Verbesserung stei-
gert die Produktion und erhohtdie
Qualitat. Jede Arbeitswalze ist
zur Mitte hin um einige hundert-
stel Millimeter dicker als an den
Enden. Diese feine, mitdem Auge
nicht wahrnehmbare Verdickung
nennt man ,Balligkeit‘. Um die
richtige Balligkeit zu erhalten,
muBten die Arbeitswalzen nach
einem bestimmten Durchsatz aus
dem Reversiergerist ausgebaut
und neu geschliffen werden.
Dieser zeitraubende Vorgang
findet im groBen Reversiergertist
des Eichener Kaltwalzwerks jetzt
seltener statt: Wahrend des
Walzprozesses kann die Ballig-
keit der Arbeitswalzen (standig
neu reguliert werden — indemidie
Walzen unter groBer, hydrauli-
scher Krafteinwirkung, um- idie
gewiinschten hundertstel Milli-
meter gebogen.werden. Das Er-
gebnis'ist durch'die unmittelbare
optimale Anpassung derWalzen

A Die Auswirkung der Ballig-
keitssteuerung, hier am
Dressiergeriist demonstriert, ist
deutlich zu sehen: Auf dem
linken Bild zeigt das Stahlband
Wellen, weil die Balligkeit der
Arbeitswalzen nicht richtig
eingestellt war; auf dem rechten
Bild sieht man die tadellose
Planheit des Bandes

<4 Am groBen Reversiergeriist
des Kaltwalzwerks Eichen
arbeitet sei einiger Zeit diese
elektronische Steuerungsanlage,
die wahrend des Walzprozesses
die Banddicke erfiihlt und

die n6tigen Impulse weitergibt,
die den Walzdruck regeln.

Die Anlage eriibrigt das
standige Nachregulieren von
Hand durch den Walzer

an das jeweilige Warmbandprofil
eine verbesserte Planiage der
gewalzten Bander. Nach dem
guten Erfolg dieser hydraulischen
Druckanlage wurde dasselbe
System auch ins Dressiergertst
eingebaut. Hier erzielt die neue
Balligkeitsregelung die best-
magliche Planheit des Stahlban-
des, ermdglicht eine bessere
Ausnutzung des jeweils einge-
bauten Arbeitswalzenpaares und
steigert damit die Produktion.

Zu den jingeren Neuerungen
gehort auch eine Regenerie-
rungsanlage fir die Schwefel-
sdure in der Beizanlage. 216
Meter lang ist die Bandbeize des
Eichener Kaltwalzwerks, in der
der Walzzunder von den Roh-
bandern abgebeizt wird. Diese
Sauberung bewirkt die Schwe-
felsdure, die sich im Kreislauf
zwischen dem Beizband und der
neuen Regenerierungsanlage
bewegt, in der sie selbst wieder
gereinigt wird. Der Erfolg: Noch
gleichméaBiger, grindlicher und
schneller als zuvor wird das
Stahlband vor dem Kaltwalzen
gesaubert. Neu in der Beizanlage
ist im Auslaufteil auBerdem ein
Haspel, der die empfindliche
Oberflache der gebeizten Bander
besonders schont.

Nach dem Kaltwalzen ist das
Material bis zur Grenze der Ver-
formungsfahigkeit vertestigt. Zur
Wiederherstellung guter Verfor-
mungseigenschaften muf es da-
her gegliiht werden. Die Bander
werden zu diesem Zweck uber
einen Kettenforderer in die Hau-
bengliherei transportiert. Hier
steht neben den 30 Haubenglih-
ofen fur Festbunde eine Offen-
bundgluhantage (Open-Coil-An-
lage) fur Spezialglihungen, die
gerade jetzt durch einen vierten

Glihsockel erweitert worden ist.

In dieser Offenbundanlage wird
die Sonderqualitat ,Sieg-Email“
hergestellt, die stark entkohlt
wird und sich aus diesem Grund
fur Einschicht-Emaillierungen
und Blaubleche gut eignet, diedie
bekannte ,Stahlblaue”, d. h. eine
besonders oxydierte Oberflache,
aufweisen. Wichtig ist bei diesen
Spezialgluhen das Verfahren,
nachdem die Bunde zuvor ge-
wickelt werden: Ein gedriliter
Draht wird in das Band mit einge-
wickelt; er bewirkt zwischen den
einzelnen Windungen des Stahi-
bandes einen gleichméaBigen Ab-
stand, damit die gesamte Ober-
flache des Bandes von dem
Reaktionsgas umsplilt werden
kann und der z. B. bei dem ent-
kohlenden Glihen an die Ober-
flache austretende Kohlenstoff
mit dem Gas reagieren und ab-
transportiert werden kann. Nach
der Glihung werden die Bander
fur die weitere Verarbeitung wie-
der festgewickelt.

Weitere Spezialgtiten, die Ei-
chen in sein Lieferprogramm
aufgenommen hat, sind Festig-
keitsbleche. Hierfiir wurde ein
friiher im Werk Wehbach (Fried-
richshiitte) stehender Durchlauf-
glithofen nach Eichen umgesetzt.

Um dem kaltgewalzten Stahl-

band immer neue Verwendungs-
moglichkeiten zu erschlieBen,
hat man in der Adjustage des
Kaltwalzwerks Eichen aufgrund
der in den letzten Jahren ange-
stiegenen  Nachfrage nach
schmalen gewickelten Bunden
zwei neue Umwickel- und Spait-
anlagen aufgestellt, die das kalt-
gewalzte Breitband vor dem Auf-
wickeln in jede gewiinschte
Streifenbreite schneiden. Die
geringste Bandbreite, die hier
geschnitten werden kann, betragt
zehn Millimeter. Die Bunde, die
diese Anlagen verlassen, sehen
dementsprechend nicht mehr wie
Rollen aus, sondern ahneln fia-
chen Scheiben. Letztlich ist noch
zu berichten, daB sich bei beiden
Tafelzerteillinien die Modernisie-
rung durch den Einbau von Ma-
gnetstapelmaschinen fortsetzte.

Beenden wir unseren Rund-
gang durch das Kaltwalzwerk
Eichen, in dem wir einige der
wichtigsten Neuerungen und
Verbesserungen der letzten Jah-
re kennengelernt haben. Wo und
wie geht dieser ProzeB weiter?
Wir wissen es nicht. Aber die
Techniker haben in ihren Schub-
laden schon eine Reihe neuer
Plane — sie bereiten langst den
ndchsten Schritt in diesem Pro-
zeB ohne Ende vor.
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<« Ein neuer Aufwickelhaspel

im Auslaufteil der Beizanlage
schont beim Aufwickeln beson-
ders die empfindliche Oberflache
der gebeizten Bleche

4V Vor dem WalzprozeB miissen
alle Stahlbander griindlich
gereinigt werden, damit'eine
gute Oberflachenqualitaterzielt
werden kann. Die'Schwefel-
saure, in der.das Stahlband
gesdubent wird, muB jedoch
auch.immer wieder gereinigt
und regeneriert werden. Unser
Foto zeigt Herbert Langer im
Steuerungsraum der Regene-
rierungsanlage

A Die Offenbundgliihaniage im
Eichener Kaltwalzwerk wurde
erweitert und modernisiert. Das
Bild zeigt die vier Glithsockel tir
die Gliihung von Spezialgiiten

<4 An einer der beiden neuen
Spaltanlagen, in denen das
kaltgewalzte Breitband in
schmale Streifen geschnitten
wird, arbeiten Heinz Kramer
(rechts innen) und Udo Bittner
(rechts auBen). Im Vordergrund
einige der schmalen Bunde,

die in dieser Anlage gespalten
und aufgewickelt wurden
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26 Jahre Hoesch-Betriebskrankenkasse — aut niich-
terne Zahlen konzentriert — sind Inhalt dieser auf-
schluBreichen Tabelle iiber Einnahmen und Aus-
gaben, iiber den Beitragssatz und den Krankenstand
zwischen 1945 und 1971. Von gut einer Million Mark
stiegen die Einnahmen und Ausgaben kontinuierlich

Milionen-Etat

unserer Betriebskrankenkasse

bis 1967 auf fast 25 Millionen DM, im folgenden
Jahr — als Folge der Vereinigung der beiden groBen
Betriebskrankenkassen Hoesch und DHHU — ver-
doppelte sich die Summe fast aut.46 Millionen DM,
und in diesem Jahr wird sie die 70-Millionen-Grenze

liberschreiten.

Einnahmen und Ausgaben seit 1945

sowie die Entwicklung der Beitragssatze und der Krankenstinde

Einnahmen Ausgaben UberschuB - _Beitragssatz Krankenstand

Jahr DM DM DM in Prozent in Prozent
1945 1076 384,37 1511332,19 — 48494782 9 8,10
1946 1089 437,25 1004 302,96 + o 135134,29 6 5,75
1947 1064 692,57 957 351,07 # 107,341,50 6 4,43
1948 1897 136,22 1767 740,09 + 4129 396,13 6 4,54
1949 2123 632,27 1691 573,01 +1 432 059,26 6 3,44
1950 2738816,39 2258 960,01 + 479 856,38 6 3,67
1951 3166 164,52 3030 294,52 + 135870,00 6 4,02
1952 3827 006,14 3641 699,34 + 185306,80 6 3,77
1953 4 441 768,50 4613 399,72 -~ 171 Q3142 6 4,85
1954 4 632 566,90 4 003/928,33 + 628 638,57 6 3,96
1955 5236 017,54 5060 916,45 + 175101,09 6 4,45
1956 5701 555,23 57801437,24 —  78882,01 7,5 4,67
1957 7267916,34 7 659/429,75 — 391513,41 7,5 5,04
1958 9914 997,37 9302 699,66 + 612297,71 8 5,04
1959 10245 412,14 9614 942,76 + 630469,38 7,5 4,79
1960 10 991 205,24 11708 141,00 — 716935,76 7.5 5,34
1961 13057 016,54 ¢ 13 476 364,78 — 419 348,24 9.3 5,71
1962 15711443,77 14 595 118,80 + 1116 324,97 9,3 5,77
1963 15392 434,34 15988 971,12 — 596 536,78 9.3 5,31
1964 17 616,208,29 16 928 789,63 + 587418,66 10,2 4,78
1965 20475 582,72 19 887 376,14 + 588 206,58 10,8 4,96
1966 25 020 513,08 23 449 675,00 + 1570 838,08 10,8 5,08
1967 24.909432,13 23 396 092,82 + 15613 339,31 10,8 4,28
1968 46 089 780,79 48 483 168,26 — 2393 387,47 11 5,08
1969 50731 436,96 55393 543,95 — 4662 106,99 11 5,20
1970 56 928 674,09 56 882 244,48 +  46429,61 8.8 5,92
1971 uber 70 000 000,00 iber 70 000 000,00 = 8.8 6.50 (bis Juni)

Ausgabenexplosion
bei Arzneimitteln

Unter den ganz allgemein und
in jedem Bereich steigenden Ko-
sten fur die Behandiung unserer
Kassenmitglieder und ihrer Fa-
milien ist das Ansteigen der Arz-
neikosten am erschreckendsten.
1948 machte der Anteil der Arz-
neimittel 6 Prozent der Gesamt-
ausgaben aus — 1971 wird er 20
Prozent Ubersteigen!

Ursachen der iibermaBig rasch
ansteigenden Arzneimittelkosten
mdgen sein:

Wandel der Therapie,

Wandel der Bevolkerungs-
struktur,

Wandel der Morbiditat und
Mortalitat,

Wandel der Umwelt,

Wandel des Lebensstils,
Wandel des BewuBtseins,
Wandel der diagnostischen und
therapeutischen Maglichkeiten
und

Mehrausgaben durch preis-
steigernde MaBnahmen.

Welche Griinde aber auch im-
mer das Ansteigen der Kosten

verursachen, fest steht jeden-
falls, daB die Mehrausgaben fir
Medikamente kinftig jahrlich mit
14 bis 15 Prozent zu Buche
schiagen werden.

Der Arzneimittelanteil an den
Gesamtausgaben betrug 1970
bei unserer Kasse 18,83 Prozent
und lag damit an dritter Stelle der
Ausgaben. Ubertroffen wurden
diese Kosten noch von den Aus-
gaben flr stationare Kranken-
hausbehandlung mit 25,61 Pro-
zent und von den Ausgaben fir
arztliche Behandlung, die 20,65
Prozent betrugen.

EineMillionMehrausgabe
flr arztliche Behandlung
seit Einfihrung der
Einzelleistungsvergutung
Wahrend die Ausgaben fur
arztliche Behandlung je Mitglied
1955 noch 50,96 DM betrugen,
haben sich diese Kosten im Jahre
1970 auf 212,71 DM erhéht. Die
Ausgaben fiir Krankenhausbe-
handlung lagen im Jahr 1947 je
Mitglied bei 19,83 DM und sind im
Jahr 1970 auf 230,31 DM ange-
wachsen. Die Ausgaben je Rent-
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ner betrugen 1970 sogar 348,13
DM.

Wahrend friiher die arztliche
Versorgung pauschal abgegolten
wurde, hat unsere Betriebskran-
kenkasse mit den Arzten nun-
mehr einen Einzelleistungsver-
trag abgeschlossen, nach dem
die arztliche Versorgung nach
den tatsachlich erbrachten Lei-
stungen und dem Zeitaufwand
honoriert wird. Durch diesen
Vertrag wird unseren Versicher-
ten die bestmogliche arztliche
Versorgung gewahrt. Nicht zu-
letzt durften diese hohen Lei-
stungen ein Grund dafiir sein, daB
bei unserer Betriebskranken-
kasse neben den Pflichtversi-
cherten rund 75 Prozent aller
Angesteliten freiwillig versichert
sind.

Weitere Leistungs-
verbesserungen geplant

Der Vorsitzende des Vorstan-
des unserer Betriebskranken-
kasse, Hoesch-AG-Vorstands-
mitglied Walter Holkeskamp,
betonte in der Vorstandssitzung
am 3. September 1971, daB es
einhellige Auffassung des ge-
samten Krankenkassenvorstan-
des sei, auch in Zukunft die Lei-
stungen weiter auszubauen, um
die bestmogliche Versorgung der
Hoesch-Belegschaft zu gewahr-
leisten.

Aufbau und Leistung
der Kassenverwaltung
von Prifern gelobt

Der Leiter unserer Gemein-
samen Betriebskrankenkasse
Hoesch Dortmund, Giinter Land-
wehr, berichtete in der gleichen
Sitzung, daB die Prufer der Auf-
sichtsorgane kirzlich Aufbau
und Leistung der Krankenkassen-
Verwaltung besonders# lobend
hervorgehoben hatten. Die Pru-
ter begruBten insbesondere die
weitere Zentralisierung und da-
mit Rationalisierunghder gesam-
ten Verwaltung.

Bereits am “6. August 1971
wurden die, friheren drei Lei-
stungsabteilungen der Dienst-
stellen bei den Hittenwerken in
der Kirchderner StraBe zentrali-
siert. Bei den Werken Phoenix
und Union richtete die Betriebs-
krankenkasse Annahme- und Be-
ratungsstellen ein, um weiterhin
die Betreuung aller Versicherten
zu garantieren. Vorstand und
Vertreterversammiung haben
diese MaBnahmen im Interesse
aller Versicherten gutgeheiBen.
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Veranstaltung des
IG-Metall-Arbeitskt
Hoesch-Fiihrur

e >

Unter dem Motto , Information®
stand amy13..0ktober 1971 eine
Veranstaltung des Arbeitskreises
fiar Fuhrungskrafte der Hoesch
AGin der |G Metall. Heinrich
Caspers, Betriebschef der Hiit-
tenwerke und Sprecher dieses
Arbeitskreises, betonte in sei-
nem Eroffnungsreferat, daB die
siebte Angestelltenkonferenz der
IG Metall eine weitere Intensivie-
rung der Arbeit fur die auBerta-
riflichen Angestellten beschios-
sen habe. Die |G Metall werde
sich insbesondere um die Absi-
cherung dieses rechtlich nicht
gentgend gesicherten Perso-
nenkreises durch entsprechend
gestaltete Tarifvertrage bemi-
hen. Das erfordere aber auch
Engagement und tatige Mitarbeit
der Fuhrungskrafte. Der Spre-
cher unterstrich die Bedeutung
einer starken Gewerkschaft, um
die Ziele des Arbeitskreises
durchzusetzen. Dieses Durch-
setzungsvermégen erweise sich
schon an dem Arbeitspapier fiir

.
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einen Sondertarifvertrag, das
dem Arbeitgeberverband zurVer-
handlung ibergeben worden sei.
In diesem) Arbeitspapier gehe es
um die tarifliche Absicherung von
Einkiinften und Sozialleistungen
im AT-Bereich. Daneben strebe
die 1G Metall die schrittweise
Ausdehnung der Tarifvertrage bis
zu Monatsgehéitern von 3500 DM
an. DaB sich die Mitglieder der |G
Metall bereits mit den Problemen
der AT-Angestellten solidarisiert
hatten, beweise eine einstimmig
angenommene EntschlieBung
des zehnten ordentlichen Ge-
werkschaftstages, die die |G
Metall verpflichte, alle Bemu-
hungen um die AT-Angestellten-
arbeit zu stiitzen und zu fordern.
Als Vorgriff auf die zur Verhand-
lung stehenden Tarifvertrage
beantragte Heinrich Caspers
fir die AT-Angestellten des
Hoesch-Konzerns die Anhebung
der Gehalter zum gleichen Zeit-
punkt und im gleichen prozen-
tualen Umfang, wie sie fur die
Tarifangestellten vereinbart wer-
de.

Nach Heinrich Caspers gab Dr.
Hartmut Godrgens vom DGB-
Bundesvorstand eine Wirt-
schaftsprognose 1972 aus der
Sicht des DGB.

Auf diese allgemeinen Aus-
fiuhrungen folgte ein Referat von
Walter Holkeskamp, Mitglied des
Vorstandes der Hoesch AG, in
dem er zunadchst die gegenwar-
tige Situation der deutschen
Stahlindustrie aufzeigte. Sein
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Uberblick lieB erkennen, wie
stark unser Unternehmen trotz
der friihzeitig eingeleiteten
SparmaBnahmen mit den
augenblicklichen Problemen zu
kampfen habe. Soweit es in un-
serer Macht stehe, soliten alle
Fiihrungskrafte die Lage zu bes-
sern suchen, indem sie das vom
Hoesch-Vorstand entwickelte
Programm verwirklichten. Dazu
gehore unter anderem: Schnel-
les Umsetzen technologischer
Erkenntnisse in Marktleistungen.
Die Tragheit bei der Einflihrung
von Neuerungen miusse Uuber-
wunden werden. Informationen
miBten gezielter erfolgen. Die
Bereitschaft und Fahigkeit zur
Teamarbeit misse gestarkt wer-
den. Die Filihrungskrafte durf-
ten gewisse Risiken bei Neu-
entwickiungen nicht flirchten.
Alles das erfordere in starkerem
MaBe ein kooperatives Fiihrungs-
verhalten, das heiBe: mehr Dele-
gation von Aufgaben und Ent-
scheidungsbefugnissen und ver-
stédrkte Zusammenarbeit aller
Mitarbeiter! Nurdieser Fliihrungs-
stil biete die Gewahr, daB alle
Mitarbeiter in dem Willen zu ho-
heren Leistungen bestarkt wiir-
den. Walter Holkeskamp schlof:
~Wenn wir alle hierzu bereit sind,
bin ich fest davon lberzeugt,
daB wir die kommenden schwe-
ren Monate ohne wesentlichen
Substanzverlust iberstehen
werden und die Arbeitsplatze
unserer Mitarbeiter nachhaltig
sichern kénnen.*




Wer?

Willi Linzert, 31, seit 1965 bei Hoesch, Maschinenschlosser bei der
Hoesch Maschinenfabrik Deutschiand AG, hat bisher einen — prami-
ierten — Verbesserungsvorschlag eingereicht.

Warum?

Willi Linzert fand das VerschlieBen der Gasabzugsiécher, die aus
gieBtechnischen Griinden in den Maschinenbetten vorhanden sind, zu
umstéandlich; es muBten Deckel aus Blech geschnitten werden, die
man mit drei oder vier Schrauben am Bett befestigte.

Wie?

Willi Linzert schlug vor, die Deckel auf Vorrat zu stanzen und sie nur
mit einer Schraube und einem Gegenhalter zu befestigen. Damit
entfalit das lastige AnreiBen, Bohren und Gewindeschneiden bei den
Deckeln und im Maschinenbett.

Wer?

Hans Heinrich Schulz, 31, seit 1969 bei Hoesch, Vorarbeiter bei der
Hoesch Maschinenfabrik Deutschiand AG, hat bisher zwei — prami-
ierte — Verbesserungsvorschldge eingereicht.

Warum®?

Hans Heinrich Schulz war das AnschweiBen von Trigem fiir Kran=
briicken mit Hilfe von Kanthdlzern und (angeschweiBten) Winkel-
stiitzen zu umstandlich.

Wie?

Hans Heinrich Schulz hat eine Vorrichtung konstruiert, die es eraubt,
die Trdger in Schrdglage zu schweiBen. Dazu werden mehrere ver-
stellbare Stiitzen benutzt. Die Qualitit der SchweiBndhte ist jetzt
besser, die Arbeit geht leichter und der Aufbau reibungsloser.

Wer noch bis zum 31. Dezember 1971 einen Verbesserungsvorschlag einreicht und datfiir
bis spatestens 15. Mdrz 1972 eine Pramie erhélt, nimmt an der Verlosung
Hoesch-Vorschlagswesen teil und kann — wenn er der gliickliche Hauptgewinner wird —

Olympiade 1972 Miinchen

Sie kdnnen
dabeisein!

Sie wissen doch:

kostenlos die Olympischen Spiele 1972 in Miinchen besuchen. Die Teilnahmebedingungen
tiir die Verlosung konnen in den Biiros der Betriebsrate und der Beauftragten
fitr das Vorschlagswesen eingesehen werden.

DER KLUGE MANN SCHLAGT VOR

Gesellschaften August 1971 Juli 1971 Oktober — August 1970/71
Eingereichte Eingereichte Eingereichte Eingereichte Summe der Geldpramien
Verbesserungs- | Verbesserungs- f§ Verbesserungs- | Verbesserungs- fiir pramiierte
nach Vorschlagshéufigkeit vorschldage vorschlage vorschlage vorschlage Verbesserungsvorschlage
geordnet Be's,"c:,gg?g,e Be‘si;g?t?gte
Hoesch Rothe Erde Schmiedag AG 36 9,4 43 11,3 36 879
Titan Verpackungssysteme GmbH 3 7,9 = — 2 000
Hoesch Rohrenwerke AG 10 5,2 8 4.1 11 680
Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG 36 5,1 33 4,7 109 680
Dittmann & Neuhaus AG 4.8 6,3 6 098
Trierer Walzwerk AG 4,8 3,9 4220
Hoesch:Maschinenfabrik Deutschland AG 4,5 2 1,8 4 849
Hoesch Hiittenwerke AG 92 3,2 68 2,4 397 295
Blefa AG 2,6 2 2,7 2601
Hoesch Siegerlandwerke AG 1,6 1,3 29 841
Hoesch Reederei und Kohlenhandel GmbH = = - = —
Schwinn AG - - - - -
Schrottverwertung Celler GmbH - - 1 1,6 1230
Hoesch AG Hauptverwaltung — — 2 1,4 16 575
Hoesch Handel AG - - - - 500
Hoesch Konzem 197 3,7 n 3,3 623 448
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" Meeresforschung ===

Mit ,.schwangerer Elefant®,
~Hummervilla® und &hnlichen
liebevollen Bezeichnungen wur-
de das erste deutsche Unter-
wasserlaboratorium bedacht, das
1969 in die Nordsee — unweit
Helgoland — in 23 Meter Was-
sertiefe abgesenkt wurde. Mit
ihm erhielt die deutsche For-
schung ein Werkzeug, das vor-
nehmlich im Kampf um die Welt-
ernahrung wissenschaftliche
Dienste leisten soll.

Die Bedeutung der Meere fur
die Menschheit ist ja seit langem
bekannt. Fruher dachte man
hierbei allerdings in erster Linie
an Schiffahrt, Verkehr und Han-
del, wahrend heute neuve Ge-
sichtspunkte hervortreten. Fir
die stark wachsende Weltbevol-
kerung spielt die ErschlieBung
des Meeres
@ als Nahrungsmittelreservoir,
@ zur Deckung des Rohstoffbe-
darfs und
@ zur Sicherstellung des stei-
genden Verbrauchs an SuBwas-
ser
eine immer starkere Rolle.

Die fiihrenden Industrienatio-
nen der Weit haben deshalb be-
gonnen, die Erforschung der
Meere systematisch voranzu-
treiben. Die Bundesrepublik
Deutschland konzentriert sich
beispielsweise zur Zeit darauf,
biologische Beobachtungen auf
dem Meeresgrund durchzutih-
ren. Beobachtungen dieser Art
kénnen naturlich am besten vor-
genommen werden, wenn sich
Forscher langfristig an Ort und
Stelle aufhalten und in der un-
verfalschten Umwelt ihre wis-
senschaftlichen Studien machen,
ahnlich wie es an Land beim
Studium der Tiere und Pflanzen
schon lange selbstverstandlich
ist.

Aus diesen Griinden wurde das
Unterwasserlaboratorium (UWL)
Helgoland gebaut, das den For-
schern (Aquanauten) erméglicht,
sich Tage und Wochen im Meer
aufzuhalten. Das UWL ist ein zy-
lindrischer druckfester Kormper,
rund neun Meter lang, mit einem
Durchmesser von 2,5 Metern, der
auf vier Beinen steht; es wiegt
etwa 75 Tonnen. Das UWL be-
steht aus zwei getrennten Rau-
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men, einem NaBraum und einem
Arbeitsraum, der fir vier Perso-
nen eingerichtet ist. Die Versor-
gung mit elektrischer Energie
und dem notigen Sauerstoff ist
einer an der Wasseroberflache
schwimmenden Energiestation
Ubertragen, die beim UWL ver-
ankert ist. Uber sie ist auch die
standige Verbindung mit der
AuBenwelt tiber Funksprech und
Fernsehen gewabhrleistet.

Auch die laufende Versorgung
mit Nahrungsmitteln und Trink-
wasser geschieht Uber Behalter
und Rohrleitung von auBen. Fiir
Notfalle befinden sich jedoch
Luftvorrate, elektrische Energie,
Lebensmittel und Wasservorrate
fur ungefahr vierzehn Tage im
UWL.

Das erstemal war das UWL in
der Zeit vom 28. Juli bis 19.
August 1969 bei Helgoland in
einer Wassertiefe von 23 Metern
eingesetzt. Weitere Einsatze sind
vorgesehen. Aufgrund der ge-
sammelten Erfahrungen ist das
UWL jetzt jedoch uberholt und
durch Umbauten verbessert
worden.

Hierzu gehort auch eine neue
Isolierung, die den Stahl des
Druckkorpers vor  Korrosion
schiitzt und daruber hinaus vor
allem dafir sorgt, daB die Tem-
peraturenim UWL ertraglich sind,
zumal die Wassertemperatur 13
Grad kaum iibersteigt.

Hoesch beschaftigt sich ja seit
vielen Jahren mit Verbundmate-
rialien aus Stah! und Kunststoff.
Die Produkte Pladur, Platal,
Bondal und Hoesch-isowand sind
allgemein bekannt. Aufgrund
dieser Erfahrungen sollte ein
Beitrag zur Meeresforschung
geleistet und gleichzeitig die
Widerstandsfahigkeit der Isolie-
rung unter den extrem harten
Bedingungen der Nordsee ge-
pruft werden.

Auf den sandgestrahlten
Druckkorper wurde zunachst
eine Grundierung aufgetragen.
Eine Polyurethan-Verschaumung
in vierzehn Lagen mit €iner Ge-
samtstarke von 60 Millimetern
bildet die eigentliche Wéarme-
dammschicht. «Nach dem \ Ab-
schleifen der Oberfliche wurde
diese Schicht mit Harz versiegelt.

» Hoesch hat das Labor gegen
Korrosion und vor allem

gegen Warmeverlust bei den
niedrigen Wassertemperaturen
durch eine Kunststoff-

Isolierung geschiitzt

Zum Schutze gegen mechani-
sche Beschadigung und als was-
serdichter AbschluB wurde dar-
auf in mehreren Lagen glas-
faserverstarkter Kunststoff
(GFK)din funfibis sechs Millimeter
Starke _auflaminiert, dessen
Oberflache /nach Aufbringen
eines_Vlieses mit einem orange
gefarbten, seewasserfesten Harz
versiegelt wurde.

Die Abteiltung Produktplanung der
Hoesch AG betreute dieses Projekt:
ihr Leiter, Dipl.-Ing. Walter Schmidt,
schrieb den Bericht

A ADas Laborist ein
zylindrischer Kérper, der neun
Meter lang ist, auf vier Beinen
steht und 75 Tonnen wiegt

A In diesem Unterwasserlabor
konnen sich Aquanauten tage-
und wochenlang der Erforschung
des Meeres widmen, ohne
aufzutauchen

Paul Nowatzki
Hoesch Hiittenwerke AG
Werk Westfalenhiitte

Am 27. Dezem-
ber 1971 be-
geht Paul No-
watzkiseinfiinf-
zigstes Arbeits-
jubilaum bei
den Hoesch
Hittenwerken.

) Mit vierzehn
Jahren fing Paul Nowatzki bei
dem damaligen Eisen- und Stahl-
werk Hoesch als Laufbursche am
Hochofen an. Sein Vater arbei-
tete in der Hittenschreinerei.
Paul Nowatzki hatte gerne eine
Lehre gemacht, aber Lehrstellen
waren damals rar, und durch den
friihen Tod seines Vaters war er
als Altester gezwungen, die Fa-
milie zu ernahren. 1943 wurde er
Granulierer, 1948 Vorarbeiter.
Seit 1968 arbeitet er als Hilfskraft
in der Verwaltung, erledigt
Schreibarbeit fiir seinen Meister,
denn mit dem Stehen und Gehen
hat er heute Schwierigkeiten.
Paul Nowatzki, der in seiner
Freizeit gern liest, erinnert sich
noch an Zeiten, als er Ziegen und
Schafe an Wassertiimpeln gehi-
tet hat, die heute unter Schlak-
kenhalden verschwunden sind,
und als in Kihitirmen noch
Goldfische zu finden waren. Wie
die Goldfische in die Kihltirme
hineingekommen sind, weiB er
allerdings nicht.
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.Hoesch Hiittenwerke AG

4.12.1971

Rudolf Heinz - Kranfahrer
Werk Westfalenhiitte

7.12.1971

Wilheim Ciesielski - Schlosser-
Kolonnenfiihrer

Werk Phoenix

12.12. 1971

Alfred Drexhage - GieBgrubenmann
Werk Phoenix

16. 12. 1971

Johann Jankowski - Kauenwart
Werk Westfalenhiitte

25.12.1971

Waliter Kleinefeld - Revisor
Werk Phoenix

30. 12.1971

Erich Schulz - Werkschutzmann
Werk Union

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG
7.12. 1971
Oskar Bambullis - Gesenk-

nacharbeiter
Werk Eckesey

Schrottverwertung Celler GmbH

11.12.1971
Karl Soete - Magazinverwalter

Hoesch AG Bergbau (alt)
2.12.1971

Herbert Naumann -

Kfm. Angestellter

Hoesch Hiittenwerke AG

1512 SHITA

Franz Blome - 1. Kalkulator
Werk Westfalenhitte

1.12. 1971

Hans-Joachim Briining - Registrator
Werk Westfalenhitte

G121 G

Manfred Kugler - Bauleiter
Werk Westfalenhitte

11.12. 1971

Helmut Seidetl - Qualitatspriifer
Werk Westfalenhutte

13.12. 1971

Walter Gorski - Kranfahrer
Werk Westfalenhitte

19.12. 1971
Gunter Ruther - Schlosser-

Vorarbeiter
Werk Westtalenhiitte

Hoesch Siegerlandwerke AG

9.12. 1971

Willi Klein - Kfm. Angesteliter
Werk Wissen

Hoesch Werke Hohenlimburg-
Schwerte AG

1.12.1971
Wilhelm Langenberg -

Sachbearbeiter
Werk Hohenlimburg

1.12.1971
Czeslaw Wroclawski -

Magazinarbeiter
Packbandwerk

2.12.1971

Robert Pierschke - Walzwerker
Walzwerk Schwerte

8.2, i9i7at

Erich Herde - Walzwerker
Walzwerk Schwerte

10.12. 1971

Heinz Kruck - Walzwerker
Walzwerk Schwerte

11.12. 1971

Fritz Riecks - Beizer
Blankstahlzieherei

17.12. 1971
Herbert Scholz - Werkstatt-

schreiber
Walzendreherei Schwerte

Hoesch Rohrenwerke AG

5. 2197

Ewald Wunsch - Magazinausgeber
Werk Hamm

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG

2.12.1971

Otto Gumz - Sandaufbereiter
Werk Werdohl!
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DIE GESELLSCHAFTEN
DER HOESCH AG

Sonstige Beteiligungsgeselischaften

Orenstein & Koppel AG  Berlin/Dortmund

Rheinisch-Westfilische Kalkwerke AG  Dornap

Dolomitwerke GmbH Wiilfrath

Vereinigte Drahtseilwerke GmbH Dortmund

Gesellschaft fur Metall Praecis-Formung mbH
Westhofen .

Veréinigte Achsenwerke GmbH Dortmund

Hydropneumatik Federungselemente GmbH
Minchen

INLAND

VACMETAL Gesellschaft fir Vakuum-Metallurgie
mbH Dortmund

Hiitten- und Walzwerke

Industriewerte Versicherungskontor GmbH
Dortmund

Hoesch Hittenwerke AG  Dortmund

AUSLAND

Hoesch Siegerlandwerke AG  Siegen

Weiterverarbeitung

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG
Hohenlimburg

Schwinn Sarl Hénin-Beaumont
(Pas de Calais/Frankreich)

Hoesch Trierer Walzwerk AG
Wuppertal-Langerfeld

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Dohner AG Letmathe

Hoesch Scripelliti SA Industria de Molas
Sao Paulo

Weiterverarbeitung

Forjaria Sao Bernardo SA
Sao Bernardo do Campo  (Brasilien)

Hoesch Rohrenwerke AG  Hamm

Suspensiones Automotrices SA
Tlalneptantla (Mexiko)

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG
Dortmund

Rotek Incorporated Ravenna (Ohio, USA)

Schwinn AG Homburg/Saar

Nippon Roballo Comp. Ltd. {Tokio

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG
Dortmund

Handel

Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr

Hoesch America Inc. ¢Atlanta (Georgia, USA)

BLEFA AG Kreuztal Kr. Siegen

Hoesch Belgique SA=
Hoesch Belgie NV Briissel

Hoesch Packband GmbH Schweim

Hoesch France Sar! Paris

Handel und Export

Hoesch ltaliana SpA  Milano

Hoesch Handel AG Dortmund

Hoesch Limited Morden
(Surrey/GroBbritannien)

Dortmunder Eisenhandel GmbH Dortmund

Hoesch Nederland NV Den Haag

Schulte & Schemmann Hamburg

Hoesch SA Madrid

Schrottverwertung Celler GmbH$ Dortmund

Hoesch Ziirich AG  Zirich

Hoesch Brennstotfhandel GmbH ¢Essen

Roballo Engineering Company Ltd. London

Verwaltungsgesellschaft

Roballo France Sarl Neuilly-Sur-Seine

Industriewerte AGa"Dortmund

Rothe Erde Italiana SpA Milano
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Mensch und Arbeit

Franz Behler
Hoesch Hittenwerke AG

Eduard Podemski
Hoesch Huttenwerke AG

Dieter Walter
Hoesch Maschinentabrik Deutschland

Erika Opfer
Hoesch Handel AG

Franz Schmerberg
Hoesch Hiittenwerke AG

Hans Reineke
Hoesch AG Bergbau (alt)
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Fir den Fotowettbewerb konnen unsere Beleg-
schaftsmitglieder und Pensionare bis zum 3. De-
zember Fotos zu dem Thema . Unsere Kinder* und bis
zum 3. Januar Fotos zu dem Thema , Ins richtige Licht
gesetzt” einreichen.

WERK UND WIR
FOTOWETTBEWERB ’71
Januar Regen

Februar Rekiame uberall

Marz Das Gruppenbild

April Winter hier und anderswo
Mai Spiegelungen

Juni Spiegelungen

Juli StraBen, Mauern, Hauser
August Das Steckenpferd
September Landschaft

Oktober Tiere

November Bl Mensch und Arbeit

Dezember Aus dem Urlaub

Fiir jedes veroffentlichte Bild erhalt der Einsen-
der eine Pramie von dreiBig Mark. Die einge-
reichten Bilder sollen — um eine gute Wieder-
gabe im Druck zu ermoglichen —moglichst nicht
zu klein und auf weiBem Hochglanzpapier ver-
groéBert sein. Bitte vergessen Sie nicht, auf je-
dem Bild thren Namen, Ihre Anschrift und das
Werk, in dem Sie beschaftigt sind, anzugeben.
Unsere Anschrift lautet: Fotowettbewerb WERK
UND WIR, Hoesch AG, 46 Dortmund, Eber-
hardstraBe 12.









