


WERK
#4930
WIR 19. Jahrgang

Februar 1971 Heft 2

INHALT

30 Auch 1971: Hoesch braucht
junge Menschen

32 Hermann J. Abs neuer
Vorsitzender des Aufsichtsrates
der Hoesch AG

32 Dr. Hans Leibkutsch Mitglied
unseres Aufsichtsrates

33 DasMillionen-DingamWeserstrom

34 Hoesch-Stahlspundwinde und
Hoesch-Stahlpfahle fur die neue
Stromkaje Bremerhaven

35 Sturmischer Aufschwung des
Container-Verkehrs

36 500000 Tonnen bandverzinktes
Blech und 500 000 Quadratmeter
Hoesch-isowand aus Eichen

38 Klassensprecher: Keine Angst
vor Chefs und Lehrern

40 Neues Plattenwellen-Prifver-
fahren fir Fein- und Mittelbleche:
Im Weltrekord-Tempo auf
Fehlerjagd

42 Helmut Gutzschhahn ordentlicher
Hauptgeschaftsfihrer
im Walzstahlkontor Westfalen

42 Endlich ein Neubau fiur die ZDH

43 Bilder aus der Arbeitswelt
1871-1971: Von der Lohntiite
zum Bankkonto

47 50 Fotolehrbicher waren und
sind erneut zu gewinnen

48 Voranschlag der Gemeinsamen
Betriebskrankenkasse Hoesch
Dortmund fur das Geschaftsjahr
1971: 1971 rund 10 Millionen
DM hohere Einnahmen und
Ausgaben

48 Ein Informationsdienst sol!
Unfallzahl senken helfen

50 Sonderbericht der Bundesanstalt
fir Arbeit aber auslandische
Arbeitnehmer: Wer besser
Deutsch kann, kommtbesser voran

52 Wir lasen fur Sie: Industrieland-
schaft mit gro3en Ent-
wicklungschancen (Dr. Harders)

52 Einmalige Gelegenheit:
Sterbegeld-Beihilfe

52 Hafenkrane fur Danzig und
Stettin mit Rothe Erde-Lagern
ausgeristet

53 50 Jahre bei uns

53 Unsere Jubilare

54 Die Gesellschaften defHogsch AG

55 Der Fotowettbewerb

Titelbild: /n der Wesermiindung vor
Bremerhaven entsteht der gréfite
Container-Hafen des Kontinents, fiir
den Hoesch inzwischen mehr als
13000 Tonnen Stahlspundwand und
Stahipféhle geliefert hat

Riickseite: Um die Jahreswende
wurde im Werk Eichen der Siegerland-
werke der 500000. Quadratmeter
Hoesch-isowand hergestellt, ein nach
dem Sandwich-System

vorgefertigtes Wandelement

30

BERUFE |
MIT
ZUKUNFT

Alle, die es wissen miissen, sagen dem Stahl eine gute
Zukunft voraus. Junge Menschen, die heute vor der
Berufswahl stehen und sich fur eine Ausbildung im
Hoesch-Konzern entscheiden, werden an dieser Zukunft
teilhaben. Umfassende und griindliche Ausbildung durch
geschulte Ausbilder in neuzeitlich eingerichteten Lehr-
werkstatten oder in unserer Kaufmannischen Werk-
schule ist ihnen sicher. Haben sie ihre Ausbildung abge-
schlossen, konnen sie als qualifizierte Fachkrafte an
den Hochofen, in den Stahlwerken, an den WalzstraB3en,
in den Verarbeitungsgebieten und in den Verkaufsbiiros
Stahl entwickeln, erschmelzen, walzen, verarbeiten,
prufen und verkaufen. Sie haben die Welt des Stahls
gewahlt und mit dieser Berufswahl eine Laufbahn ein-
geschlagen, die ohne Zweifel gute Aussichten fiir jeden
einzelnen bereithalt.



Hoesch AG
Hauptverwaltung

46 Dortmund,
Eberhardstrafle 12

Biirogehilfin

Birokaufmann
Industriekaufmann
Verwaltungs-

angestellter (Krankenkasse)

Hoesch
Hiittenwerke AG

46 Dortmund,
Rheinische StraBe 173

Betriebsschlosser
Dreher
Chemielaborant
Fernmeldemonteur
Former

Gartner
Hiittenfacharbeiter
Modelltischler
Starkstromelektriker
SchmelzschweilBBer
Techn. Zeichner
Universalfraser
Walzendreher
Werkstoffpriifer
Werkzeugmacher

Bdurogehilfin

Birokaufmann
Industriekaufmann

Hoesch
Siegerlandwerke AG

59 Siegen,
HindenburgstraBe 5—7

Chemielaborant
Maschinenschlosser

MeB- und Regelmechaniker
Starkstromelektriker
Stahlbauschlosser

Techn. Zeichner
Werkstoffpriifer

Birogehilfin
Industriekaufmann
[ ]
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Hoesch Werke Hohen-
limburg-Schwerte AG

585 Hoheghlimburg,
OegersteaBBe 120

Betriebssehlosser
Dreher
Chemielaborant
Federnmacher
Fotolaborant
Kfz-Schlosser
Maschinenschlosser
Starkstromelektriker
Techn. Zeichner
Teilezeichner
Walzendreher
Werkstoffpriifer
Werkzeugmacher

Biirogehilfin
Industriekaufmann

Hoesch
Trierer Walzwerk AG

56 Wuppertal-Langerfeid,
Schwelmer StraBe 156

Chemielaborant
Schlosser
Starkstromelektriker
Techn. Zeichner
Werkstoffpriifer

Biirogehilfin

Biirokaufmann

Industriekaufmann
B

Hoesch
Rohrenwerke AG

Dreher
Maschinenschlosser
Modelltischler
Starkstromelektriker
Techn. Zeichner
Teilezurichter
Universalfraser
Werkzeugmacher

Biirogehilfin
Biirokaufmann
Industriekaufmann

Dittmann & Neuhaus AG

47 Hamm, Kissinger Weg

Betriebsschlosser
Dreher
Starkstromelektriker
Techn. Zeichner

Biirogehilfin
Industriekaufmann

®
Hoesch Rothe Erde-
Schmiedag AG

46 Dortmund,
TremoniastraBe 5—11

Betriebsschlosser
Dreher
Fraser
Former
Gesenkschmied
Hobler
Maschinenschlosser
Modelltischler
Modellschlosser
Reckschmied
Starkstromelektriker
Stahlformenbauer
Techn. Zeichner
Teilezeichner.
Universalfréser
Werkstoffpriifer
Werkzeugmacher
Biirogehilfin
Industriekaufmann

[ |

Schwinn AG

665 Homburg,
Bexbacher StraBe 53

Dreher

Schmied
Maschinenschlosser
Techn. Zeichner
Universalfraser
Werkzeugmacher

Industriekaufmann
]

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

46 Dortmund,
BorsigstraBle 22

Betriebsschlosser
Bauschlosser

5812 Herbede/Rubhr,
Schlof3straBe 5—7

Betriebsschlosser
Dreher
Starkstromelektriker
Werkzeugmacher

Industriekaufmann

Blefa AG

591 Kreuztal (Kreis Siegen)

Betriebsschlosser,
Dreher
Betriebselekiriker
Feinblechler
Techn.gZerchner
Werkzeugmacher

Birogehilfin
Industriekaufmann

Titan
Verpackungssysteme
GmbH

583 Schwelm,
Berliner StraBBe 51—55

Dreher
Maschinenschlosser
Techn. Zeichner
Werkzeugmacher
Maschinenbauer

Biirogehilfin
Industriekaufmann

Hoesch Handel AG

46 Dortmund,
Sidwall 21-23

Burogehilfin
Birokaufmann
Kaufmann im GroB3- und
AuBenhande/

Dortmunder
Eisenhandel GmbH

46 Dortmund-Aplerbeck,
RiesestraBe 12

Biirokaufmann
Kaufmann im GroB3- und
AulBenhandel

Auch
1971

Hoesch
braucht
unge
Menschen
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HermanndJ.Abs
neuer Yorsitzender

O

Dastiflillionent

“desAufsichtsrates
tier Hoesch AG

In der Aufsichtsratssitzung am
15.Januar 1971 wurde Hermann
J. Abs als Nachfolger von Dr.
Willy Ochel zum Vorsitzenden
unseres Aufsichtsrates gewaihit.
Er gehdrte von 1951 an bereits
dem Aufsichtsrat der Dortmund-
Horder Hiittenunion AG als Mit-
gliedund von 1953 als Vorsitzen-
der und Neutraler an. Beim Zu-
sammenschluf3 der Hiittenunion
mit der Hoesch AG am 1. Okto-
ber 1966 schied er aus dem Auf-
sichtsrat aus.

Am 15. Oktober 1901 in Bonn
geboren, absolvierte Hermann J.
Abs nach dem Besuch des huma-
nistischen Gymnasiums die Bank-
lehre. Wahrend er danach bei
verschiedenen Bankhausern titig
war, widmete er sich zugleich

juristischen und volkswirtschaft-
lichen Studien an den Universi-
titen Bonn und Koin.

1929 trat er in die Dienste
des  Bankhauses Delbrick,
Schickler & Co. in Berlin, dessen
Teilhaber er 1935 wurde. Drei
Jahre spater wechselte er als
Mitglied des Vorstandes und Lei-
ter des Auslandsgeschiftes zur
Deutschen Bank.

Nach dem Kriege wurde Her-
mannJ. Absstellvertretender Vor-
sitzender des FinanzausschuB-
rates der Kreditanstalt fir Wie-
deraufbau. 1951 fihrte er die
deutsche Delegation bei den Lon-
doner Schuldenverhandlungen
zur Regelung der deutschen Aus-
landsschulden. Seit 1952 ist er
Vorsitzender des Finanzausschus-

ses der Deutschen Bundesbahn.
Im selben Jahr wurde er zum
Mitglied des Vorstandes der Stid-
deutsche Bank AG berufen, ei-
nem der Nachfolgeinstitute der
Deutschen Bank Berlin.

Nach dem Wiederzusammen-
schluf3 der Nachfolgeinstitute der
Deutschen Bank im Jahre 1957
wurde Hermann J. Abs Mitglied
und Sprecher des Vorstandes
der Deutschen Bank. Seit 1959
ist er Vorsitzender des Verwal-
tungsrates der Kreditanstalt fir
Wiederaufbau, seit 1960 Prasi-
dent des Verwaltungsrates der
Deutschen Bundesbahn. 1967
schied er aus dem Vorstand der
Deutschen Bank aus und wurde
zum Vorsitzenden ihres Aufsichts-
rates gewahlt.

Dr. Hans Leibkutsch

Als Nachfolger unseres im Sep-
tember 1970 verstorbenen stell-
vertretenden Aufsichtsratsvorsit-
zenden Dr. Hans Janberg wurde
am 7. Oktober vergangenen Jah-
res Dr. Hans Leibkutsch zum Mit-
glied unseres Aufsichtsrates be-
stellt.

Dr. Hans Leibkutsch, ordent-
liches Mitglied des Vorstan-
des der Deutschen Bank, wurde
am 30. Mérz 1924 in Hamburg
geboren. Er absolvierte die Ober-
schule und nahm nach dem Krie-
ge in Hamburg das Studium der
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Mitglied
lnseres
Aufsichtsrates

Rechtswissenschaften auf. 1948
legte er die erste juristische
Staatsprifung ab, ein Jahr sps-
ter folgte die Promotion zum Dr.
jur. Giber ein versicherungsrecht-
liches Thema. Nach dem Assess
sor-Examen 1951 war er einige
Jahre als Rechtsanwalt gtatigy
Danach absolvierte er eine zwei-
jahrige Bankausbildung, dereine
Tatigkeit als Leiter des Vorstands-
sekretariats bei/der Hermes Kre-
ditversicherungs-AG folgte.
1958 wurde Dr. Hans Leib-
kutsch zumkaufmannischen Vor-

standsmitglied der Europa Carton
AG berufet. 1960 wechselte er
als_Direktor in die Filialleitung
der Deutschen Bank in Hamburg.
1965 wurde er zum Generalbe-
vollméchtigten der Deutschen
Bank fur den Zentralbereich Diis-
seldorf ernannt. 1968 folgte
seine Berufung zum stellvertre-
tenden Vorstandsmitglied zu-
néchst in Dusseldorf und 1970
in Frankfurt am Main. Seit dem
26. Januar 1971 ist Dr. Leib-
kutsch ordentliches Vorstands-
mitglied der Deutsche Bank AG.

e

AIn der Wesermiundung vor
Bremerhaven entsteht der
grofBte Container-Hafen des
Kontinents. Im Vordergrund
die 750 Meter lange Strom-
kaje, an der augenblicklich ge-
arbeitet wird und fir die wir
inzwischen mehr als 13000
Tonnen Hoesch-Stahlspund-
wand und Hoesch-Stahlpfahle
geliefert haben

Wellenkammer als Fertigteil

Rund um die Uhr dréhnen an
Bremerhavens luftigster Seekan-
te die Rammen. Sie schlagen im
Wettlauf mit dem Terminkalen-
der Spundwinde und Pfahlrei-
hen in den schwierigen Unter-
grund an der schiffahrtstiefen
Weser; so kriftig, daB es nachts
uber das Weserufer bis nach
Niedersachsen hallt. Mit der
Stromkaje fur den Containerum-
schlag am Meer entsteht am
Strom das in jeder Beziehung
aufwendigste Bauwerk, das an
der Unterweser je gewagt wurde.
Dieser Superlativ stimmt nicht
nur fir die Kosten von 145 Mil-
lionen DM, die das ehrgeizige
Projekt kostet, sondern vor allem
fur den Aufwand der Arbeitsge-
meinschaft mit finf international
bekannten Baufirmen an Perso-
nal und Gerat.

Die Aufgabe fir das Millionen-
ding in Bremerhaven heiBt ganz
einfach: Am offenen Strom ist
eine 750 Meter lange Kaje zu
bauen, an der Containerschiffe
tideunabhéngig laden und [6-
schen konnen. Das Projekt sah
sich so lange einfach an, wie
man nichts von den Besonder-
heiten des Baugrundes am We-
serstrom ahnte. Erst als man mit
dem ersten Entwurf vor dem stark
wechselnden Boden kapitulierte,
wurde es kritisch. Als Sonder-
beauftragter des Senators fir
Hafen, Schiffahrt und Verkehr
hat darauf Professor Dr.-Ing. E. h.
Dr.-Ing. Arnold Agatz, einer der
bedeutendsten internationalen
Hafenbauer, die Oberleitung des
Bauesiibernommen; die statische
Prufung des Bauwerkes liegt in
den Hénden von Professor Dr.-
Ing. Erich Lackner. Eine Arbeits-
gemeinschaft unter der Feder-

tfuhrung der Philipp Holzmann
AG mit Gustav W. Rogge, Wayss
& Freytag KG, Hochtief AG und
der Siemens Bauunion hat inzwi-
schen das Projekt erfolgreich in
den Griff bekommen. Im Friih-
jahr dieses Jahres soll das erste
groBe Containerschiff am ersten
fertigen  Kajeabschnitt  fest-
machen.

Mit dem Bauwerk der Strom-
kaje ist ein Gelandesprung von
26,5 Metern — gemessen von
der FuBsohle bis zur Bauwerks-
oberkante — zu Gberbricken. Fur
die Statiker des Wasserbaus ist
das ein bisher nicht gekannter
Wert. Das gewahlite Prinzip einer
»teiliberbauten Boéschung« be-
ruht auf einer Konstruktion von
sechs hintereinander stehenden
Stahlspundwanden und Stahl-
pfahlreihen, wobei die letzte
Spundwand durch einen Bock-
pfahi ergdnzt wird; er hat in der
Konstruktion die Aufgabe, die
ziehenden und drickenden Kréaf-
te aufzunehmen. Auf der ganzen
Konstruktion, die 30 Meter breit
ist, ruht eine 90 Zentimeter
dicke Stahlbetonplatte, die an die
»Wellenkammern« anschlieBt.

Wellenkammern sind jene Fer-
tigteile, die auf einem Extra-
Baup!aiz, auf der Nordmole, ent-
stehen und auf die wasserseitige
Spundwand und die beiden vor-
deren Lotpfahlreihen aufgesetzt
werden. 430 Tonnen wiegt so
ein Stahlbetongebilde, das vorne
zum Wasser hin offen ist und die
Wellen brechen soll, die gegen
die Kaje anlaufen. 74 solche
Uber acht Meter lange und fast
acht Meter hohe Wellenkammern
mussen fir die Stromkaje ge-
schuttet werden. Der Schwimm-
kran »Enak« bringt dann die

Fertigteile an die Kaje und setzt
sie dort auf die auf den Milli-
meter genau hergerichteten Auf-
lager der Pfahle ab.

Allein der Geratepark der Ar-
beitsgemeinschaft hat auBerge-
wohnliches Format: Sie hat am
Strom sieben GroBrammen — un-
ter ihnen zwei der vier starksten
Dampframmen Europas — aufge-
baut, die etwa 20 000 Tonnen
Stahl in den Boden der Weser-
bdschung schlagen. Bis zu 32
Meter tief reichen die Stahlprofi-
le, die nach einem ausgekliigel-
ten System je nach Bodenbe-
schaffenheit mit vier bis acht
Stabilisationsfliigeln am FuB aus-
gestattet sind. Diese Flugel sind
notwendig, um der Konstruktion
im Boden Halt zu geben; denn
die Festigkeit des Untergrunds
an der Baustelle wechselt so
haufig, da3 unmittelbar vor Bau-
beginn noch einmal bodenme-
chanische Untersuchungen an-
gestellt werden mufiten, um vor
Uberraschungen sicher zu sein.

Neun hohe Krédne, eine Hub-
insel, 30 Schweilgerdte mit
starken Aggregaten zur Strom-
versorgung und der riesige
Schwimmkran »Enak« gehoren
zu den wichtigsten Gerdten an
der Weser. Bedient wird dieser
aufwendige Geratepark von 295
Mitarbeitern der Arbeitsgemein-
schaft, die jeden Monat tber
eine halbe Million DM Loéhne
und Gehalter zahlt; denn der
Job am Strom verlangt eine
enorm hohe physische Bela-
stung, ist besonders jetzt im
Winter nicht gerade von milden
Laften umweht, dazu nicht un-
gefahrlich und erfordert Fach-
krafte — vor allem SchweiBler —,
die zupacken konnen. H. G.
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Die wasserseitige Hoesch-
Stahlspundwand besteht aus
dem Profil Larssen 430, die
Lédnge der Spundbohlen betragt
bis zu 32,7 Meter, ihr Gewicht
bis zu 10,0 Tonnen. Die Spund-
wand trennt als dichtende Wand
den wasserseitigen vom landsei-
tigen Bereich und hélt gleich-
zeitig dem Erddruck des dreizehn
Meter hohen Gelidndesprunges
stand. Das Profil Larssen 430
wurde gewihlt, weil es aufgrund
seiner groBen Tragfahigkeit den
statischen Erfordernissen ent-
spricht, erfahrungsgemaB ramm-
technische Eigenschaften be-
sitzt, die schwersten Rammbe-
dingungen gentigen, und weil es
dank seiner groBen Profilbreite
von 1,40 Meter einen groBen
Rammfortschritt gewahrleistet.

Unmittelbar hinter der wasser-
seitigen Spundwand ist eine
Stahlpfahlreihe angeordnet, auf
die landwérts in Abstinden von
jeweils sieben Meter zur Auf-
nahme der Lasten aus dem
Stahlbetoniiberbau weitere drei
Pfahlireihen folgen. Diese Hoesch-
Stahlpfdhle sind jeweils bis
etwa dreiig Meter lang und
wiegen bis acht Tonnen. An den
unteren Pfahlenden werden viel-
fach noch Verstarkungen ange-
schweiflt, damit der PfahlfuB
groBfidchiger und somit fir die
Lastlibertragung auf den Unter-
grund glnstiger wird.

Zur Aufnahme aller horizontal
wirkenden Lasten und Krifte
wurde dreiflig Meter hinter der
Kajenvorderkante noch ein Bock
aus Stahlpfahien angeordnet.

Als landseitiger AbschluB des
Pfahisystems wurde zur Auf-
nahme des Erddruckes aus dem
hinteren Geldndesprung eine

zweite Spundwand angeordnet.
Diese besteht ebenfalls aus dem
Profil Larssen 430. Bohlenlange
etwa sechzehn Meter. Die Ge-
sichtspunkte fiir die Wahl dieses
Profiles waren die gleichen wie
bei der Profilwahl flir die wasser-
seitige Spundwand.

Vor dem Einbau der Spund-'

bohlen und Stahlpféhle wurde
von schwimmenden Eimerket-
tenbaggern der im Bereich des
Kajenbauwerks anstehende
Kleiboden ausgebaggert und
durch Sand ersetzt. Hierdurch
hat man erreicht, daB trotz der
Erhohung des Geliandes hinter
dem Kajenbauwerk um sieben
Meter keine Setzungen mehr
auftreten. Nach dem Bodenaus-
tausch wurde nacheinander
von einer Hubinsel aus mit dem
Einbau der landseitigen Spund-
wand, der ersten Pfahireihe und
der wasserseitigen Spundwand
begonnen. Fur den Einbau der
Ubrigen Pfdhle wurden jeweils
Holzpfahlgeriuste gebaut, auf
denen die Einbaugerite (Ram-
men, Bock- und Turmdrehkréne)
verkehren. Nur schwere Ram-
men und Schlaggerite mit
Schlaggewichten bis zu zehn
Tonnen wurden eingesetzt. Die
EindringmaBe der einzelnen
Rammelemente betragen auf
den letzten Metern vor Erreichen
der Endtiefe nur noch wenige
Millimeter pro Schiag.
insgesamt hat Hoesch bisher
rund 13000 Tonnen Spundboh-
len und Pfahle fir dieses Bau-
werk geliefert.
» Im Vordergrund die am FuB-
ende mit Fligeln verstiarkten
Stahipfahle; links die Hubinsel,
von der aus die Spundwand
gerammt wird

und Hoesch-
Stahlpfahle
fiir die neue
Stromkaje
Bremerhaven

.

Hoesch - Stahispundwéinde

< Blick auf die beiden Stahl-
spundwande, die das Kajen-
bauwerk zur See und zum
LandabschlieBen;dieSpund-
bohlen sind bis zu 32,70 Me-
ter lang

Mit der Steigerung des Welt-
handels werden gewaltige
Anstrengungen zur Rationali-
sierung des Transports und
des Umschlags unternom-
men.|mUbersee-Stuckgutver-
kehr fihrten diese Bestrebun-
gen zum Container-System,
das aufgrund internationaler
Vereinbarungen genormt
wurde. Géngige Behalter-
formen sind der 20-FuB3- und
der 40-FuB-Container. Der
20-FuB-Container ist sechs
Meter lang, 2,44 Meter breit
und 2,44 Meter hoch und hat
ein Volumen von 35 Kubik-
meter, ein Leergewicht von
rund zwei Tonnen und ein
max. Ladungsgewicht von 20
Tonnen.Der40-FuB-Container
ist zwolf Meter lang, 2,44
Meter breit und 2,44 Meter
hoch und hat ein Volumen
von 70 Kubikmeter, ein Leer-
gewicht von rund drei Ton-
nen und ein max. Ladungs-
gewicht von 27 Tonnen. Im
Schiff stehen bis zu zehn,
auf den Lagerpldtzen zwei
und im Bereich der Container-
Verladebriicke bis zu drei
Container aufeinander.
Zugleich mit der Steigerung
des  Transportaufkommens
wuchs sehr schnell die GroBe
und die Schnelligkeit der Con-
tainerschiffe. Man spricht be-
reits von Schiffsgenerationen:
Die erste Generation zeigte

Stirmischer Aufschwung
des Container-Verkehrs

folgende GréBen und Lei-
stungen: Lange 170 Meter,
Breite 24 Meter, Tiefgang 8
Meter, Ladegewicht 11000
Tonnen = 730 Stick 20-
FuB- oder 365 Stiick 40-FuB-
Container, Reisegeschwindig-
keit 20 Knoten = 37,04 Ki-
lometer je Stunde. Die GréBen
und Leistungen der zweiten
Generation: Lange 220 Me-
ter, Breite 29 Meter, Tiefgang
10,50 Meter, Ladegewicht
28000 Tonnen = 1200
Stiuck 20-FuB- oder 600
Stick 40-FuB-Container,
Reisegeschwindigkeit 24 Kno-
ten = 44,45 Kilometer je
Stunde. Die erste und die
zweite Generation dieser Con-
tainerschiffe sind voll im Ver-
kehr. Anfang 1972 werden
bereits die ersten Schiffe der
dritten Generation den Ver-
kehr aufnehmen. Die GréBen
und Leistungen dieser Schiffe
lauten: Lange 290 Meter,
Breite 32 Meter, Tiefgang
10,50 Meter, Ladegewicht
40000 Tonnen = 2000
Stick 20-FuB- oder 1000
Stuck 40-FuB-Container,
Reisegeschwindigkeit 32 Kno-
ten = 59,26 Kilometer je
Stunde. Bericksichtigt man,
daB3 diese Steigerung inner-
halb von fanf Jahren statt-
fand, erkennt man, wie stir-
misch die Entwicklung des
Container-Verkehrs verlauft.

-
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R <€ 430 Tonnen wiegt jeder Ab-
schnitt der zur See hin offenen
Wellenkammer, die die gegen
die Kaje anlaufenden Wellen

brechen soll

» Auf sechs Pfahireihen ruht
eine neunzig Zentimeter dicke
Stahlbetonpiatte




Das Werk Eichen der Sieger-
fandwerke meldete zum Jah-
reswechsel zwei runde Erfolgs-
zahlen: Auf der Bandver-
zinkungsanlage erhielt die
500 000. Tonne Bandstahl ei-
nen Schutziiberzug aus Zink,
und etwa zur gleichen Zeit
wurde ein paar Schritte weiter
an der kontinuierlichen Ferti-
gungsstral3e im Bauteilbereich
der 500000. Quadratmeter
Hoesch-isowand fertiggestelit.

Dipl.-Ing. Rudolf Zwingmann,
Betriebschef der Bandverzin-
kungsanlage, Uberreichte Ver-
kaafsleiter Dipl.-Kaufmann Nor-
bert Jungblut eine Tafel verzink-
ten Bleches: Mit dieser Tafel wa-
ren seit Inbetriebnahme der An-
lage im Marz 1966 500000
Tonnen Band verzinkt worden.
500 000 Tonnen bandverzinktes
Blech entsprechen etwa 62,5
Millionen Quadratmetern. Wiirde
man sie zu einem Band anein-
anderhéngen, reichte die Menge
aus, unsere Erde anderthalbmal
zu umspannen. Fir die Herstel-
lung der ersten 100 0Q0/Tonnen
bandverzinkten Bleches®™waren
22 Monate notigifir die zwei-
ten 100000 Toanem geniigten
12 Monate ‘und fiir die finften
100000 Tonnen sogar sieben
Monate. Mit 500000 Tonnen
schaffte, die)) Bandverzinkungs-
anlage in gut vier Jahren etwa
ein Viertel der von 1896 bis
heute im Werk Eichen erzeugten
zwei Millionen Tonnen tafel- und
bandverzinkten Bleches.
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500.000
Tonnen

band-

verzinktes
Blech

Wahrend bis vor kurzem die
Verzinker nur eine Grundgute
kannten, die sich fur einfache
Verformungen eignete, werden
heute vielfachyzum Ziehen und
Tiefziehen geeignete/Giten ver-
langt. Auch die'kieferformen sind
vielfaltigerygeworden, so daf}
heute von, Eichen aus bandver-
zinktes Blech als Breitband, als
Tafel und als Spaltband versandt
wirdy, Die ausgezeichneten Ver-
arbeitungsmaoglichkeiten und die
Vielfalt der Formen haben die
Voraussetzungen  geschaffen,
daB unser bandverzinktes Blech —
fur dessen Gite das traditionelle
Eichenkreuz-Zeichen birgt —
uberallinderhandwerklichenund
in der industriellen Produktion
eingesetzt wird. Besonders be-
wahrt hat es sich in der Klima-
technik und Isolation, bei der
Bauindustrie und ihren Zuliefe-
rern, in der Elektroindustrie, im
Maschinenbau und Bergbau, in
der Fahrzeugindustrie und in vie-
len anderen industriellen Berei-
chen.

A Auf dem Inspektionstisch
(unser Bild oben) werden die
fertigverzinkten Tafeln iiber-
pruft und fehlerhafte Sticke
aussortiert. Milltonnen — ein
Beispiel fur die vielseitige Ver-
wendung bandverzinkten Ble-
ches in Industrie und Haushalt



Fir die Herstellung von Bau-
fertigteilen aus Stahl ist die
Bandverzinkungeine wesentliche
Voraussetzung, denn sie bietet
einen wirtschaftlichen und dauer-
haften Korrosionsschutz und da-
mit die Grundlage fur die Ferti-
gung leichter, groBflachiger Bau-
teile aus Stahl. Bei diesen Bau-
teilen, zu denen auch die Hoesch-
isowand gehort, GUbernimmt der
Stahl mit seiner hohen Festigkeit
die Tragefunktion, der Kunststoff
als Hartschaum die Wirmedam-
mung. Die Hoesch-isowand ist
also ein nach dem Sandwich-
system vorgefertigtes Wandele-
ment fur jede Art von Gebauden,
die hohen Anforderungen hin-
sichtlich Warmedammung, War-
tungsfreiheit und kurzer Bauzeit
genugt. Sie bietet durch ihre
groflen Flachen — ein Element hat
bis zu zehn Quadratmeter Flache!
— und ibr geringes Gewicht — je
nach Typ nur 10 bis 12 Kilo-
gramm je Quadratmeter! — den
heute entscheidenden Vorteil der
schnellen Montage. Eine Mon-
tagekolonne kann taglich bis zu
300 Quadratmeter Wandflache
erstellen, ohne aufwendige Hebe-
werkzeuge einsetzen zu missen.
Die Hoesch-isowand besteht aus
zwei Deckschalen aus bandver-
zinktem und kunststoffbeschich-
tetem Stahlblech, die durch Hart-
schaum (Hartmoltopren) mitein-
ander verschaumt sind. Die Stan¢
dard-Schaumdicken  betragen
35, 60 und 120 MillimetermbBa-
mit kénnen auch hohe Fordegrunt
gen an die Warmedammungger-
fullt werden. Die bandverzinkten
DeckschalendepHoesch=isowand
werden wahlweise bandlackiert
(Pladur 2) oder “PVF-folienbe-
schichtet (Platal\ T). Diese Ober-
flachenveredelung kann in ver-
schiedenen Farben geliefert wer-
dentundbietet dem Architekten
und dem Bauherrn viele Mog-
lichkeiten der Gestaltung.

500.000
Quadrat-

meter

Hoesch-
Isowand

aus Eichen

Die guten bautechnischen
Eigenschaften, die leichte Mong¢
tage und die groBe Haltbarkeit
dieses noch jungen Hoeséh-
Erzeugnisses — dasWseit knapp
drei Jahren im¥ Bautgilbereich
des Werkes™REichen’ erzeugt
wird — haben bereits wiele Bau-
herren genutzts®so daB schon
heuteéimehrials hundert Gebaude
impIn- undfAusland die Qualitat
von“QHoesch-isowand (berzeu-
gend, darbieten.

» Blick auf die kontinuierliche
Fertigung der Hoesch-isowand
(oben): Von einem Haspel
laufen die Stahlbander zur Pro-
filieranlage und durch die Vor-
heizstrecke zur Schaumstation,
wo zwischen die Deckbleche
Schaumstoff eingespriiht wird.
Ein Beispiel fiir die Schénheit
und leichte Montierbarkeit der
Hoesch-isowand zeigt das Bild
rechts
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Rundgesprache der Klas-
sensprecher unserer Kauf-
mannischen Werkschule

Die Klassensprecher unserer
rund 500 kaufmannischen Lehr-
linge (um wenigstens eingangs
das haBliche Neuwort »Auszu-
bildende« zu vermeiden) finden
langst nichts mehr dabei, wenn
an ihren Forumsgespriachen
Vorstandsmitglieder teilnehmen.
im_Gegenteil: sie freuen sich,
wenn = wie in den beiden ver-
gangenen Monaten — Vorstands-
vorsitzer Dr. Friedrich Harders
oder Arbeitsdirektor Walter Ho!-
keskamp durch ihr Kommen be-
weisen, wie sehr sie sich fiir die
Probleme der jungsten Mitarbei-
ter interessieren.

Bisherfanden fiinf Aussprache-
nachmittage in unserer Kaufman-
nischen Werkschule statt. Ge-
spréchspartner der Klassenspre-
cher sind dabei der Leiter und
die Mitarbeiter der Hoesch Be-
rufsbildung sowie Ausbildungs-
leiter und Mitglieder des Gemein-
schaftsausschusses aller Hoesch-
Betriebsréte, die dem Konzern-
ausschuB fir kaufménnische Bil-
dungsfragen angehdren. Die
Auszubildenden haben bei die-
sen Zusammenkdinften die Még-
lichkeit, Anregungen und Wiin-
sche vorzubringen und alle Fra-
gen der Berufsausbildung mit

gst
rChefs

LN

Lehrern!

den daflr Verantwortlichen zu
diskutieren. Die bisherigen Ge-
sprache verliefen lebhaft und of-
ten; nicht wenige der vorgetrage-
nen Anregungen konnten im
KonzernausschuB fur kaufmanni-
sche Bildungsfragen verwertet
werden.

Bei der letzten Zusammen-
kunft am 15, Januar 1971 war
auch Vorstandsvorsitzer Dr. Har-
ders dabei (Bild oben rechts;
vierter von links). Zwei Themen
standen im Vordergrund: die
Frage nach dem Aussagewert
der Fubrungsnote in den Werk-
schulzeugnissen und die Proble-
matik der vorzeitigen Zulassung
zur AbschluBprifung. Die Dis-
kussion ergab, daB die bisher
maBgebenden Faktoren fiir die
Fihrungszensur tberpriift wer-
den sollen, AuBerdem wird er-
wogen, ob anstelle der Noten
fur »Fihrung« und »Mitarbeit«
eine kurzgefaBte Charakteristik
des Auszubildenden treten soll.
Frei und offen war auch das Ge-
sprach Gber die Bedingungen, die
der Auszubildende zu erfilien
hat, um statt nach drei Jahren
schon nach zweieinhalb oder
zweiJahren zur AbschluBprufung
zugelassen zu werden. Dabei leg-

ten die Klassensprecher beson-
deren Wert darauf, daB alle Aus-
zubildenden die gleiche Chance
haben mussen.

Bei den beiden vorangegange-
nen Rundgesprachen, an denen
Walter Hoélkeskamp vom Vor-
stand der Hoesch AG teilgenom-
men hatte (Bild unten rechts; drit-
ter von links), war das Hauptthe-
ma die Einfihrung eines neuen
Systems der Beurteilung in der
praktischen Ausbildung. Dabei
kamen viele verwertbare An-
regungen von den Klassen-
sprechern. Walter Hoélkes-
kamp, der die Gelegenheit zu
intensiver Aussprache mit den
jungsten Mitarbeitern unserer
Gesellschaft nutzte, war sehr an-
getan von diesen Begegnungen,
die deutlich machten, wie gern
die jungen Menschen zum Mit-
denken, Mitgestaiten und Mitver-
antworten bereit sind. Der beste
Erfolg, den die Klassensprecher
bei den bisherigen Zusammen-
kiinften erzielten, ist wohl der
BeschluB der fir die Berufsbil-
dung Verantwortlichen, kunftig
vor der Beratung neuer Ausbil-
dungsmaBnahmen regelméBig
die Meinung der Auszubilden-
den zu horen.

tamm-

grindet,

N persén-
‘chafterin,
lie Gesel|-
'deutend.-




Ein neues Plattenwellen-
Prifverfahren fiir Fein-
und Mittelbleche

Ein bei unseren Hittenwerken
entwickeltes Priifverfahren fiir
Fein- und Mittelbleche, das
wihrend der Priifung Bandge-
schwindigkeiten bis zu 600 Me-
ter je Minute zulaBt, stieB im
In- und Ausland auf groBes In-
teresse. Das war auch der
Grund dafiir, daB Dipl.-Phys.
Wolfgang Béttcher, der ent-
scheidenden Anteil an der Ent-
wicklung hatte und aufgrund
seiner wissenschaftlichen Un-
tersuchungen liber dieses Ver-
fahren zum Dr.-ing. promo-
vierte, dariiber auf der 6. Inter-
nationalen Tagung fir zer-
storungsfreie Priifverfahren
imJuni 1970
in  Hanno-
ver referier-
te. Hier faBt
erdieGrund-
lagen  des
. Verfahrens
& inleicht ver-
standlicher
Formzusam-

A / men.

Vor einigen Monaten (Nr. 10/
19870) berichteten wir Gber eine
bei Hoesch entwickelte Prifein-
richtung, mit deren Hilfe Ma-
terialfehler beim Walzen dicker
Bleche aufgefunden werden. Die
Grundlage dieser Prifung sind
Ultraschallwellen, also Schall-
wellen von sehr hoher und daher
nicht mehr hérbarer Frequenz,
deren ungehinderte Ausbreitung
durch die Materialfehler gestort
wird. Diese Methode eignet sich
vorzuglich fur die Qualitatsiber-
wachung von Grobblechen, also
Blechen mit Dicken Gber 4,2 Mil-
limeter, wie sie im Werk Phoenix
hergestellt werden.

Ein weiterer sehr wesentlicher
Teil des Hoesch-Erzeugungspro-
gramms sind Fein- und Mittel-
bleche, deren Dicke unter 4,2
Millimeter liegt. Fir diese Pro-
dukte, die in Form von Einzel-
blechtafeln oder Bindern herge-
stellt werden, eignet sich die
» Senkrechtdurchschallung  mit
Wasserstrahlankopplung«  aus

3 &
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physikalischen Griinden nicht.
Fir die zerstérungsfreie Werk-
stoffpriifung dieser diinnen Ble-
che und Bander mit Ultraschall
ist deshalb vor fiinfzehn Jahren
eine besondere Priifmethode in
ihren physikalischen Grundlagen
entwickelt worden. Sie benutzt
eine spezielle Schallwellenform,
die nur in entsprechend diinnem
Material auftritt, die sogenann-
ten Plattenwelien.

Bei Plattenwellen unterschei-
det sich die Bewegungsform der
schwingenden Materialteilchen
— durch die ja die Schallibertra-
gung erfolgt — sehr deutlich von
derjenigen bei der sonst Giblichen
Schaliausbreitung. Wihrend im
dicken Material zum Beispiel
periodisch verteiite Verdichtun-
gen und Verdinnungen auftre-
ten (Bild 1), entstehen in diinnen
Blechen sogenannte Biegewellen
(Bild 2a) oder Dehnungswellen
(Bild 2b). Die Schwingungsbil-
der dieser Wellen, von denen
es noch weitere Variationen in
groBer Zahl gibt, kénnen sehr
viel komplizierter sein, als im
Bild 2 vereinfacht dargestelit ist.
Die in Bild 2 angedeuteten
periodischen Verformungen des
Bleches unter dem EinfluB des
Ultraschalls sind allerdings so
klein, daB sie nur mit groBem
Aufwand an physikalischen
Hilfsmitteln sichtbar gemacht
und gemessen werden kénnen.

Erzeugt und aufgenommen
werden diese Wellen mit Hilfe
zweier gleichartiger Priifkopfe,
von denen einer sendet und der
andere empfangt. Das Prinzip
einer so arbeitenden Priifanlage
ist aus Bild 3 zu ersehen. Sender-
und Empfangsultraschallkopf
sind auf einer Seite des Bleches
angeordnet. Der Schall J&uft
durch das Blechstiick, das sich
zwischen den beiden | Kopfen
befindet. Die Schallwelleniibet-
tragung ist im gutenp.Material
maximal . sie wirdigestort, wenn
sich Materialfehler in'dem durch-
schaliten Blechbereich befinden.
Elektropische Einrichtungen sor-
gen dafur,(daB, diese Stérung,

Im Weltrekord- Terrmo auf Fehlerjagd

mit anderen Worten: ein Mate-
rialfehler, in geeigneter Weise
sichtbar gemacht oder durch
akustische oder optische Signale
angezeigt wird.

Nach diesem Prinzip arbeitet
eine Prifeinrichtung im Kaltwalz-
werk des Werkes Westfalenhiitte
seit vierzehn Jahren ununter-
brochen. Mit diesem Veteran der
Plattenwellenpriiftechnik  wer-
den Blechtafeln auf Fehlerfrei-
heit untersucht. Die Arbeit mit
dieser Anlage hat neben dem
eigentlichen Ergebnis wie »Blech-
befund gut« oder »fehlerhaft«
zu folgenden priftechnischen
Erkenntnissen gefiihrt: Der Nei-
gungswinkel der Ultraschall-
kopfe hangt in komplizierter
Weise mit der Blechdicke zu-
sammen und muB nach jeder
Blechdlckenanderung sorgfaitig
neu eingestellt werden. Solange
Einzeltafeln gepriift werden, sind
diese Winkel ohne besondere
Schwierigkeit zu &ndern. Die
notwendigen Anderungen er-
schweren aber die Ultraschall-
prifung gerade dort, wo sie aus
wirtschaftlichen Griinden am
interessantesten ist: an den
schnellaufenden  Stahlbidndern
in den verschiedenen Fertigungs-
strafBen.

Neben dieser Schwigrigkeit
trat eine weitere auf: s zeigte
sich, daB die versehiedenen Plat:
tenwellentypen, die)jeweilssnur
einzeln benutztyswerden konnen,
recht unterschiedlich fiir das
Auffinden “bestimmtes Fehler-
arten_geeignet sind.

Diese beiden Problemgruppen
haben dns veranlaBt, nach Mit-
teln und,\Wegen fir eine bessere
Priftechnik zu suchen. Dabei
benutzten wir vor allem die
Méglichkeiten, die ein wesent-
liches Teilgebiet der Schall-
physik, nidmlich die Schalloptik,
bietet. Die Schalloptik hat, ge-
nau wie das bekanntere Gebiet
der Lichtoptik, die Gesetze der
Reflexion, Brechung und Beu-
gung zur Grundlage, nur mit
dem Unterschied, daB an die
Stelle der elektromagnetischen

pAle , ]
Y .

A Im Weltrekord-Tempo — mit
einer Geschwindigkeit von 600
Meter je Minute — gleitet das
fertiggewalzte Blech an der
Prifvorrichtung vorbei, die
trotz dieser Geschwindigkeit
alle Fehler im Material fest-
stellt und aufzeichnet

Lichtwellen mechanische Ultra-
schallwellen treten. Unter Be-
nutzung dieser Grundlagen ge-
lang es unseren Mitarbeitern im
Bereich der Forschung und
Qualitatskontrolle, eine beson-
dere Art von Ultraschallpriif-
kopfen zu entwickeln, die in
einem groBen Winkelbereich
abstrahlen. Ebenso sind diese

Prufkopfe in der Lage, Ultra-
schallwellen, die aus vielen ver-
schiedenenRichtungeneinfallen,
zu sammeln und gleichzeitig zu
empfangen. Mit Hilfe dieser
Neuentwicklung gelang es also,
eine Vielzahl verschiedener Plat-
tenwellentypen zugleich zu er-
zeugen und aufzunehmen (Bild
4). Dabei entfallt das Problem
der sorgfaltigen Winkeleinstel-
lung an den Prufképfen voll-
standig: die Prufkopfe kénnen
sogar fest angeordnet werden.
Zur Fehlererkennung, die bei der
herkdmmlichen Methode von der
Wahl! des Plattenwellentyps ab-
hing, tragen nun viele verschie-
dene Wellentypen bei. Die Si-
cherheit, einen Materialfehler
aufzufinden, wurde auf diese
Weise sehr wesentlich verbes-
sert.

Zur Entwicklung des Prufver-
fahrens gehérte es auch, neue
elektronische  Auswertemetho-
den zu finden. Die ersten An-
wendungen dieses neuen Plat-

tenwellenprifverfahrens unter
Betriebsbedingungen haben ge-
zeigt, daB die erwarteten Vor-
ziige voll zur Geltung kommen.
Daruber hinaus zeigte sich, daB
eine flur die Praxis bedeutsame
Grenze der Prifgeschwindigkeit
durchbrochen werden konnte:
Waihrend bisherige Prifeinrich-
tungen nur bis zu einer Bandge-
schwindigkeit von hochstens
300 Meter je Minute angewen-
det werden konnten, funktionier-
te die neue Priifeinrichtung noch
bei der doppelten Geschwindig-
keit, das heiBt bei 600 Meter je
Minute, womit ein echter »Welt-
rekorde  aufgestellt  werden
konnte. GroBen Anteil an diesem
Erfolg hatte eine spezielle Prif-
anlage, die ebenfalls bei unserer
Forschung und Qualitatskontrol-
le entwickeit wurde. Das Foto
(Bild 5) wurde bei dieser Héchst-
geschwindigkeit aufgenommen
und stellt den Versuch dar, einen
optischen Eindruck des Prif-
vorgangs zu vermitteln.
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Bewegungszustand der Materieteilchen in einer (longitu-
dinalen) Schallwelle bei dickem Material

Verformungen des Blechquerschnittes durch Ultraschali-
Plattenwellen. A = Biegewelle, B = Dehnungswelle

— Neigungswinkel

Schema einer herkommlichen Plattenwellenpriifanord-
nung: Die Schallwellen werden vom Sendepriifkopf S
erzeugt, durch Wasser oder Kunststoff auf das Blech
iibertragen, von diesem in Form einer Plattenwelle
eines bestimmten Typs zur Empféngerseite geleitet und
vom Empfingerpriifkopf E wiederum iiber Wasser oder
Kunststoff aufgenommen

Schema des neuen Plattenwellen-Priifsystems t.nit
schalloptischen Priifkopfen. Gleichzeitig wird eine Ylel-
zahl von Plattenwellentypen mit verschiedenartigen
Eigenschaften erzeugt und gemessen
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Helmut Gutzschhahn

ordentlicher

Hauptoeschaftsfiihrer
im Walzstahlkontor

Westfalen

Am 1. November 1970 berief
der Beirat des Walzstahlkontors
Westfalen Helmut Gutzschhahn,
der dem Kontor bislang als stell-
vertretender Geschaftsfihrer an-
gehort hatte, zum ordentlichen
Hauptgeschaftsfuhrer.

HelmutGutzschhahnwurdeam
25. April 1915 in Dresden gebo-
ren. Nach dem Abitur zur Wehr-
macht eingezogen, konnte er
seine kaufmannische Laufbahn
erst nach Kriegsende beginnen.
Er trat als Einkdufer und spate-
rer Einkaufsleiter in die Dienste
eines unserer langjahrigen Kun-
den, der Maschinenfabrik und
Apparatebauanstalt Intensiv-
Filter GmbH in Langenberg, fir
die er funf Jahre tatig war.
Weitere fiinf Jahre folgten als

Verkaufsdirektor in einer Dus--

|

zer Einarbeitung ubernahm e
die Aufgaben des Verkaufsieiters
fir Halbzeug und Profilstahl In-
land. 1962 wurde er zum Ver-
kaufsdirektor bei der Westfalen-
hitte ernannt,

Im Jahre 1964 erhielt Helmut
Gutzschhahndie Sonderaufgabe,
alle Planungen und Vorbereitun-
gen flir ein neuzugriindendes
Stab- und Formstahlkontor zu
treffen, das der Rationalisigfung
in der deutschen Stahlindustrie
dienen sollte. Obwohlddasikoazic
pierte Modell in der urspriing-
lichen Form nicht) verwirklicht
wurde, bildetendie vielseitigen
Ausarbeitungemund Uberlegun-
gen eine(wesentliche Grundlage
fir die Zusammenarbeit in un-
serem Walzstahlkontor Westfa-
len,“die am 1. April 1967 be-

N seldorfer StahlgroBhandlung, der gann.

N FirmaRichard Auffermann GmbH., Der Beirat des Kontors West-
Mit den so erworbenen Kennt- falen berief damals Helmut
nissen aus Stahlverkauf und Gutzschhahn zum stellvertreten-
Stahlhandel wechselte sJHelmut denHauptgeschaftsfihrerfirden
Gutzschhahn 1957 zur Hoes¢h- Aufgabenbereich Haibzeug und
Westfalenhiitte als Mitarbeiter Profile sowie fir Grundsatz- und

in die Verkaufsleitung. Nach kur- Verwaltungsfragen.
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ndlich ein Neubau
r die ZDH!

DieZentraleDatenverarbeitung
Hoesch (ZDH) platzt im Gebaude
der Zeche Kaiserstuh! an der
DechenstraBe aus aflen Nahten.
Ein Neubau ist dringend erfor-
derlich. Auf dem Gelénde des
Werkes Phoenix unserer Hutten-
werke entsteht deshalb an der
Nortkirchenstrae ein dreiteili-
ger Gebaudekomplex. Fiir die Da-
tenerfassungwirdineiner flachen
Halle ein GroBraumbiiro ge-
schaffen. Die Programmierung
findetin einem achtgeschossigen
Hochaus in althergebrachten
Birordumen Platz (hier soll auch
die Konzernorganisation unter-
gebracht werden). In einer wei-
teren flachen Halle wird fiir die
Datenverarbeitung ein groBer
stitzenfreier Saal eingerichtet.
Hier verrichten die eigentlichen
» Elektronengehirne« leise kni-
sternd ihre prazise Arbeit.

Im neuen Gebdude, das nach
einer voraussichtlichen Bauzeit
vonrundachtzehn Monaten fertig
sein soll, finden rund 600 Mitar-
beiter Beschéaftigung. Der gesam-
te Komplex ist ein Stahlbeton-
Skelettbau. Die Fassade wird aus
einem Hoesch-Material, dem be-
kannten PLATAL T, bestehen.
Samtliche Fenster erhalten Iso-
lierverglasung mit Sonnenschutz-
wirkung. Vollklimatisierte Raume
werden fur einwandfreie Luftver-
héltnisse sorgen. Das ist unbe-
dingt erforderlich — nicht nur fiir
die Mitarbeiter, sondern auch
tir die empfindlichen Maschinen
und das Arbeitsmaterial in der
Datenerfassung und Datenverar-
beitung. Alle Rdume des gesam-
ten Komplexes werden so kon-
struiert, daf3 sie spater je nach
WounschverandertundvergréBert
werden kénnen.
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Die zweite Halfte des ver-
gangenen Jahrhunderts stand
im Zeichen stirmischen techni-
schen Fortschritts. Er wire in
seinem gewaltigen Ausmal
kaum mdglich gewesen, wenn
nicht neue Verfahren die Stahl-
gewinnung revolutioniert und
das Zeitalter des Massenstahls
eingeleitet hitten. Mit dieser
Entwicklung wuchs zwangslaufig
auch die Zahl differenzierter
Tatigkeitsbereiche, so daB Lohn-
bemessungsgrundsatze und
Entidhnungsmethoden eben-
fallsentscheidendenAnderungen
unterworfen werden muften.
Eine neue Betriebsabteilung
entstand —die Lohnbuchhaltung.

In den alten Puddelwerken
hatte die Lohnberechnung wenig
Schwierigkeiten bereitet. Zwei
Puddler arbeiteten, teils gleich-
zeitig, teils einander abwech-
selnd, an einem Ofen. lhre
Kérperkraft und ihre Geschick-
lichkeit bestimmten den jewei-
ligen Schmelzertrag. So lag
nichts naher, als ihnen Akkord-
lohn zu zahlen, indem man
ihre Arbeit mit einem Festbetrag
je Tonne gewonnenen Stahls
vergitete. Um die Jahrhundert-
wende, als es in Deutschland
immerhin noch 175 Puddel-
werke gab, waren es rundsdrei
Mark.

Um 1900 uber(tunfzig
» Arbeiterkategorien«

Die Hoeschs puddelten nicht
mehr. Derterste Stahi, den sie
erzeugten, war bereits Bessemer-
Stahl, Das'neue Verfahren trug
keine handwerklichenZiigemehr,
es war vielmehr Anfang einer
groBindustrielien Stahlerzeu-
gung. Die Anzahl der Arbeits-
kréfte an der Bessemer-Birne
Ubertraf jene des alten Puddel-
werkes bereits um ein Mehr-
faches, und sie wuchs abermals,
als das Thomasverfahren den
BessemerprozeB abldste und,
fast gleichzeitig, die ersten
Siemens-Martin-Ofen errichtet
wurden. Die unmittelbare Einfluf3-

Von der

Lohntiite
Zum

ankkonto

nahme der »Stahlwerker« auf
das Produktionsergebnis war
geringer als jene, die ein oder
zwei Puddler an ihren kleinen
Ofen gehabt hatten. Der rei-
bungslose Ablauf des Schmelz-
prozesses ebenso wie die Héhe
des Ertrages und der Qualitat
wurden entscheidend von der
Zusammenarbeit innerhalb
groflerer Produktionsgruppen
bestimmt.

Mit der wachsenden Zahl von
Arbeitskraften in den immer
komplizierter werdenden tech-
nischen Erzeugungsbereichen
stieg auch der fir Lohnbemes-
sung, Lohnerrechnung und
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Bilder
aus der
Arbeitswelt

zwischen
1871und 1971

von Karlheinz Graudenz

Entlohnung erforderliche Arbeits-
aufwand. Wie groB3 er schon
bald wurde, ist leicht vorstellbar,
wenn man weif3, dal um die
Jahrhundertwende die Zahl der
Arbeiterkategorien allein im
Stahlwerksbereich weit Uber
finfzig betrug. Zu diesem Zeit-
punkt aber war Hoesch bereits
ein Verbundunternehmen mit
mehr als 7000 Beschaftigten,
eigenen Steinkohlenzechen,
Kokereien, Hochéfen und Walz-
werken.

Wie sah es damals organi-
satorisch aus — um die Jahr-
hundertwende, als der Weg des
Eisens immer sorgféltiger durch

immerfzahlreicher und immer
aufwendiger, werdende tech-
nische Stationen gelenkt wurde,
als_dielVerantwortungsbereiche
pach*Zahl und Umfang zu-
nahmen, als der einzelne lernen
muBte, Selbstandigkeit aufzu-
geben, in gréBeren Gruppen zu
arbeiten, Kontakt zu halten,
Ricksicht zu Gben, Rad in einem
groBen Getriebe zu sein, ohne
daB sein Schaffen deshalb auch
nur einen Deut weniger wichtig
geworden ware?

»DaB im ganzen Betrieb alles
klappt, Verlader, Erz- und Koks-
fahrer usw. sich in die Hiande
arbeiten, die unmittelbaren
Hochofenarbeiter stets am Platze
sind, der Abstich des geschmol-
zenen Eisens zur richtigen Zeit
vorgenommen wird«, dafir
waren die Hochofenmeister
verantwortlich, »und durch
diese Funktionen haben sie auf
den quantitativen Erfolg der
Hochofenproduktion einen we-
sentlichen EinfluB«.

Doch der Hochofenbetrieb
kannte noch zahlreiche andere
Meisterkategorien wie Wiege-,
Gicht-, Verlade- und Koksofen-
meister. Sie alle erhielten »er-
hebliche Produktionspramien« —
wohlgemerkt neben einem Fest-
gehalt, wobei der Hochofen-
meister der hochstbezahlite war.

Als wesentlichste »Arbeiter-
kategorien« galten rings um den
Hochofen die Schmelzer, die
Erz- und Koksfahrer und die
Gichtarbeiter. Eines war ihnen
allen gemeinsam: sie hatten so
gut wie keinen unmittelbaren
EinfluB auf Héhe und Qualitat
der Produktion. Andererseits
wiesen sie durchaus unterschied-
liche Tatigkeitsmerkmale auf, die
zur Bewertung ihrer Arbeits-
leistung herangezogen werden
mufBten. Die Schmelzer waren
fur den Abstich verantwortlich.
Bei den Erz- und Koksfahrern
diente zumeist die Zahl der zur
Gicht befdorderten Wagen als
Anhaltspunkt fur die Lohnbemes-
sung. Im Gichtarbeiterlohn
wiederum schlug sich nieder,
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daB die Tatigkeit auf der Gicht-
bihne nicht nur anstrengend,
sondernauchgesundheitsgefahr-
dend war. So entwickelte sich
ein gemischtes Systemyvon
Tagelohn und Pramien; mit
denen sich unterschiedliche
Leistungsfaktoreaswie Plinktlich-
keit, FleiByGewissenhaftigkeit
ebenso, henorieten lieBen wie
Sonntagsarbeit oder tiberdurch-
schnittliche Produktionsergeb-
nisse.

Je nach Farbe, Klebrigkeit
und Staub

Wie sehr man damals bereits
um leistungsgerechte Entloh-
nung bemuht war, zeigt sich am
Beispiel der Verladearbeiter, die
teils mit vorbereitenden »Ver-
richtungen« beschaftigt waren,
teils nach dem eigentlichen
VerhittungsprozeB tatig wurden.
So erhielten die fir das Ausladen
von Erz, Kohle oder Koks ein-
gesetzten Arbeitskréfte Akkord-
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fohn. »Er wird den Leistungen
der Arbeiter dadurch gerecht,
daB er eine Beriicksichtigung
des zu verladenden Materials
gestattet; fir Erzladungen wer-
den je nach Farbe, Kilebrigkeit
und Staub verschiedene Akkord-
satze bestimmt, weil diese drei
Qualitaten ... die Bedingungen
des Arbeitens verschlechtern:
die erste verdirbt die Kleider,
die zweite erschwert das Arbei-
ten, die letzte schadigt die
Gesundheit. . .1«

Auch »in den Stahlwerken
moderner Technik« erkannte
man, daB dort »kompliziertere
Methoden der Lohnbemessung«
nicht zu umgehen waren. So gab
es denn: Stiicklohn fur die
» Schrottbinder« — Arbeitskrafte,
die den Schrott zu Paketen
banden —, gestaffelten Akkord-
lohn fiir die Mannschaften der
einzelnen Ofen, Garantielohn
fur die eigentlichen Ofenarbeiter.
Daneben kannte man Schicht-
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Iohne, Gewichts- und Chargen-
pramien.

Den groBten EinfluB der
individuellen Leistung einer
Arbeiterkategorie auf das
Produktionsergebnis hielt man
in den Walzwerksanlagen fir
gegeben. Damals bereits — wir
sind noch immer in den ersten
Jahren nach 1900 — gab es an
den Grob-, Mittel-, Fein- und
DrahtstraBen ebenso wie in den
Blechwalizwerken differenziert
besetzte Walzwerkskolonnen:
mit ersten, zweiten und dritten
SchweiBern, mit Blockfahrern,
Gasstochern, Chargierern,
Maschinisten, Warmern,
Zangenmannern, Kratzern,
Stangenleuten, TGrméannern und
Gehilfen an den Ofen — mit
Walzmeistern, Vorwalzern,
Blockwalzern, Umwalzern,
Schnellwalzern, ersten und
zweiten Schnappern, Heblern,
Steuerern, Abtragern, Bindern,
Eisenfahrern, Abziehern, Abtra-

gern, Hintermannern, Schrau-
benstellern, Scherenmeistern,
Scherengehilfen, Wippen-
jungen, Kehrjungen, Verladern
und Wiegegehilfen in den
Woalzwerken.

Diese, noch keineswegs voll-
standige Aufstellung der von-
einancer abhangigen, in ihrer
Wertigkeit jedoch recht unter-
schiedlichen »Verrichtungen«
laBt die Problematik auf dem
Gebiet der Entiohnung ahnen,
wie sie sich mit der rapiden
Beschleunigung des technischen
Fortschritts fast iber Nacht
ergebenhatte. » Dieneuestenund
vollkommensten Unternehmun-
gen« — zu ihnen zdhlte auch
Hoesch — »stellen die Produk-
tion jeder Schicht, jeder Walze
fir jeden Tag gesondert fest.
Fabrikant und Arbeiter haben in
diesem Fall das gleiche Inter-
esse: Bezahlung nach der tat-
séchlichen Leistung ist zugleich
ein Ansporn fir gutes Walzen. «
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Zentsatz X Auskommen =
Lohn

Nun galt es »nur« noch, fir
den einzelnen Beschiaftigten die
leistungsgerechte Lohnbemes-
sungsgrundlage zu finden. Man
erkannte, daB3 »die Bewertung
des Arbeiters im Tagelohn eine
zu allgemeine« gewesen wire,
die seine Rolle in der Walzwerks-
kolonne nicht geniigend be-
ricksichtigt hatte. »Deshalb
setzen in Technik und Betriebs-
organisation fiihrende Werke
einen besonderen Stundenlohn
fur jeden Teilnehmer an der
Walzkolonne fest.« Alle zu
diesem »Zentsatz« verdienten
Tagelohne wurden schichtweise
addiert, die Summe durch die
Kolonnenkopfzahl! dividiert. So
errechnete man das »Aus-
kommen«, einen Koeffizienten
von etwa 1,5, mit dem der
»Zent«verdienst jedes Arbeiters
multipliziert wurde. Die Ver-
dienst- oder Lohnformel lautete
dann: Zentsatzverdienst X Aus-
kommen = Lohn.

9 Tage lang wird Léhnung
ausgezahlt

Die Vielzahl verdienstbestim-
mender Faktoren an einer
Vielzahl von Arbeitsplatzen mit
einer Vielzahl von Tatigkeiten
bestimmte auch das, was man
seinerzeit den »bureaukratischen
Teil der Entlohnungsmethode «
nannte. Die Uberlegungen in
diesem Zusammenhang lassen
sich aus zeitgendssischen
Veroffentlichungen ablesen.

»Es ist nicht zu vergessen, daf3
der Arbeiter wie ein Verkaufer,
der dem Kaufer Kredit gibt,
erst leistet und dann bezahit
wird, daB er aber wihrend der
Leistung leben muB. «

»Es ist eine Entstellung der
Tatsachen, wenn die ganz
allgemein Ubliche Abschlags-
zahlung mitdem sozialpolitischén
Motiv begriindet wird, daf es
fiir den Arbeiter besser sei, .nie
den Lohn fiir vier Wochen' auf
einmal in die Hand zu_bekom-
men, weil er mit.so viel Geld
nichthauszuhaltenwisse. Gerade
umgekehrt: ‘weil der Arbeiter
nicht aufyden ganzen Monats-
lohn warten kann, muB er schon
nach der halben Zeit den
ungefahren Halbmonatslohn als
VorsehuB bekommen; die
Lohndiite ist aufrichtiger, indem
sie die Abschlagszahlung als
VorschuB« rubriziert . . .«

»Weiterhinistes eine bekannte
Tatsache, daB die Samstags-
I8hnung dem Arbeiter gerade
dann am meisten Geld in die
Hand gibt, wenn durch den
Sonntag die Versuchung zu
leichtsinnigen Ausgaben am
groBten ist. Die sehr verbreitete

Verlegung des Lohntages auf
einen anderen Wochentag liegt
zweifellos im Interesse des
Arbeiters, sie wird von den
Arbeiterorganisationen ange-
strebt und wenigstens von den
verstandigeren Arbeitern gern
gesehen. Nichtsdestoweniger ist
es nur in wenigen Fillen
richtig, diese MaBregel bewuBter
Arbeiterfreundlichkeit den
Fabriken zuzuschreiben. Fiir die
Hittenwerke mit Sonntags-
betrieb ist das Interesse ganz
klar: der samstags entlohnte
Arbeiter kommt mit groBer
Wahrscheinlichkeit nicht zur
Sonntagsarbeit . . . «

»Das Auszahlungsgeschift
ist durchaus keine einfache
Sache; das geht schon aus
seiner Dauer in verschieden
eingerichteten Fabriken, auch
derselben Branche hervor. In
einem Hattenwerk mit 4 bis
5000 Arbeitern wird eine volle
Woche lang am Abschlag, 9 Tage
an der vollen Léhnung aus-
gezahlt; ein anderes Hutten-
werk mit 7000 Arbeitern« — hier
war wahrscheinlich Hoesch
gemeint — »braucht nur drei
Tage...«

»Einsprache wird nicht
angenommen «

»Im allgemeinen ist das
Auszahlungsgeschéft zentrali-
siert... wegen der Zusammen-
fassung aller bureaukratiséhen
Lohninstanzen ... Aber fauch
dann kann durch das Werkzeug
der Lohnauszahlung groBer
Zeitaufwand verursacht werden.
Ein Betriebsleiter'erzahlt, in
einem slidwestdeutschen Hiit-
tenwerk . . ¢'habe man)jedem
Arbeiterddas Geld vorgezihlt,
jede Lohnung dauerte dadurch
5 Tageiin dem Betrieb, den er
jetzt leitet, werden mehr
Arbeiter beschaftigt, und alles
ist in'einem Nachmittag erledigt.
Die geeignetste Lohnaus-
zahlungsmethode scheint da-
nach, dem Arbeiter sein Geld im
Bureau in eine Lohndiite zu
stecken, diese zur Vermeidung
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von Schwindeleien . . . zuzukle-
ben und dann dem Arbeiter auf
irgendeine Weise zuzustellen. «

»Was der fiir die Fabrik so
bequemenzugeklebten Lohndiite
Schwierigkeiten bereitet, ist die
Reklamation gegen die Richtig-
keit der ausbezahlten Summe. «

»Erwdhnenswert ist das
Verfahren eines Lohnbeamten,
der sich in der Lohnliste die Art
der Minzen anmerkt, die er
auszahlen will. «

»Dem Arbeiter gegeniiber hat
man. .. sehr strenge Bestim-
mungen. Auf vielen Lohnditen
steht: »Vorstehender Betrag ist
unter doppelter Kontrolle
eingezihlt; Einsprache bez. des
Inhalts wird daher nicht
angenommen.«

»Haufiger heiBt es: >Ein-
liegendes Geld ist im Lohn-
bureau in Gegenwart des
daselbst anwesenden Meisters
nachzuzdhlen; geschieht dies
nicht, so werden Reklamationen
gegen die Richtigkeit desselben
nicht mehr angenommen <«

»Die Ansichten Uber die
Berechtigung von Reklamationen
sind scheinbar in Westfalen
anders als im“Rheinland: bei
der verschiedenen Struktur der
Arbeiterschaft ... ist dies kaum
zu verwundern: der westfilische
Arbeiter ist selbstbewuBter und
verzichtet nicht so leicht auf
ein wirkliches oder vermeint-
liches Recht wie der
theinische. . . «

»Kurze Zeit vor dieser
Untersuchung hatte. .. eine
Reichsgerichtsentscheidung
festgestellt, daB der Arbeiter
immer reklamieren kénne, wenn
ihm das Geld nicht vorgezshlt
sei. «

Sechs Mann im
verriegelten Zimmer

Diese wenigen Zitate erkldren
bereits, warum der Weg zu
einemeinheitlichen Entlohnungs-
mechanismus so lang war. Jedes
Unternehmen suchte nach einer
speziell flr seine Verhiltnisse
passenden Methode. Eine Fabrik

zahlte in Blechbiichsen, auf
deren Boden das Geld lag. Eine
andere gab den Arbeitern
morgens die leere Lohntiite mit
der Abrechnung und fiilite ihnen
abends den Lohn ein. Eine
dritte zahite das Geld auf einem
Schalterbrett vor, wobei
gleichzeitig ein Abrechnungs-
zettel Gberreicht wurde. Dieses
System schien das Ende der
Lohntiite zu bedeuten, wenn
sich nicht schon bald heraus-
gestellt hatte, daBl damit.<"bei
Léhnung nach Arbeitsschluf -4
ein Zeitaufwand von mehreren
Tagen erfordeflichwurde oder
aber — bei Auszahlung wihrend
der Arbeitszgit =zweimal monat-
lich Produktionsriekgénge in
Kaufgenommenwerden muBten.
Manyblieb schlieBlich doch
noch eine"Zeitlang bei der
Lohntiite, dnderte jedoch den
Léhnungsvorgang, indem man
nicht in, sondern aus der zuvor
im Lohnbitro gefiiliten Tite
zahlte.

Zuvor hatte man die Lohn-
beamten mit dem von der Bank
geholten Geld »in ein durch
den Vorsteher verriegeltes
Zimmer gesperrt, in dem kein
Fenster geoffnet werden darf.
Das Einfillen beschaftigt je
sechs Mann: einer zahlt das
Geld auf die Lohndiite, einer
zahlt nach, zwei flllen ein,
indem einer die Diite aufhilt,
der andere das Geld hineinwirft,
einer schliet die Diite — nicht
durch Zukleben, sondern
Zusammenrollen des oberen
Teils — und einer paBt Gber die
ganze Sache auf. Dann werden
die Duten fur jeden Betrieb bzw.
fur jeden Meister in einen Kasten
verschlossen, den zwei Lohn-
beamte in den Betrieb bringen,
aber so, daB der eine den
Kasten, der andere den Schliissel
bekommt; den Kasten tragen
sie mit dem Meister an jede
Arbeitsstelle und sehen ihm beim
Auszahlen auf die Finger... So
wird nicht nur die menschliche
Schlechtigkeit mit den raffinier-
testen Schranken umgeben,
sondern auch die Léhnung von
2 bis 10000 Mann einschlie-
lich der Arbeit im Bureau in
einem halben Tag, in der Werk-
statt in einer halben Stunde und
fur den Arbeiter in einer
Minute erledigt. «

Auch finfzig Jahre spater
gab es noch eingetitetes
Geld

Ein halbes Jahrhundert
spater, Mitte der fliinfziger Jahre —
was hatte sich inzwischen geén-
dert? Erstaunlicherweise nur das
Verfahren der Lohnabrechnung —
geléhnt wurde noch immer mit
eingetitetem Geld und bis in
alle Betriebsabteilungen hinein,
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und zwar in Gegenwart des
Meisters, -der ja die Schicht-
bicher zu fiihren hatte.

Die Lohnabrechnung aber
erfoigte bereits mit Licht-
geschwindigkeit. 1955 war in
WERK UND WIR zu lesen: »Ilm
Keller der Hauptverwaltung
rasen Elektronen mit unvorstell-
barer Geschwindigkeit durch ein
verwirrendesSystemvon Drahten
und durch Radioréhren, die
nicht gréBer sind als ein halber
Fingér. .. Wir dirfen einen
Blick tun in das Gehirn eines
groB8en Roboters, der auf elektro-
magnetischem Wege Rech-
nungen in Bruchteilen von
Sekunden ausfihrt. « Der Bericht
stellte die neueste Errungen-
schaft der Hollerith-Abteilung
vor, einen elektronischen
Rechenstanzer, der 6000mal
stiindlich 12 Rechnungen durch-
flhren und kontrollieren konnte.
Er verkiurzte den zur Lohn-
errechnung erforderlichen Zeit-
autwand auf einen Bruchteil —
vorausgesetzt, dalB man ihn mit
Lochkarten futterte, die alle
lohnbeeinflussenden Faktoren
enthielten: Lohnsatz, Lohnart,
Prozentsatze fur die verschie-
denen Mehrarbeitszuschlage,
steuerliche und sonstige Abziige
und die verfahrene Zeit. Jener
WERK UND WIR-Bericht
endete: »Jahre und Jahrzehnte
waren erforderlich, um ein Gerat
zu entwickeln, das diese
Aufgaben mit solcher Geschwin-
digkeit und Prézision bewaltigt
und damit Zeit und Arbeit spart.
Aber auch so braucht man noch
flinke Hande, die alle Zahlen
sorgfdltig Gbertragen. Denken
wir daran, wenn wir das
nachste Mal unsere Lohntiite
offnen. «

»Unsere Lohntite« — es gab
sie noch immer. Doch die
bargeldiose Lohn- bzw. Gehalts-
auszahlung kam immer haufiger
ins Gesprach, insbesondere
dort, wo man bestrebt war}
RationalisierungsmaBnahmen
nicht auf Betriebsablgufe zu
beschranken, sonderni@uf den
Verwaltungsbergich_ausztdeh-
nen. Wie immer®wenn es um
Neuerungen geht, “reichte die
Skala det Meinungsverschieden-
heiten von strikter Ablehnung
bisizu begeisterter Zustimmung.
Heute)\da die bargeldlose Ent-
Ichnung Selbstverstandlichkeit
geworden ist, vermbégen wir uns
kaum vorzustellen, daB Betriebs-
wirte, Diplom-Kaufleute und
Rationalisierungsspezialisten
noch vor zwolf Jahren der
bargeldlosen Auszahlung wenn
nicht skeptisch, so doch zu-
ruckhaltend gegeniberstanden,
und zwar auf Grund streng
wissenschaftlicher Erhebungen.
Das Ergebnis einer 1958 durch-
gefihrten Untersuchung tber
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»Die Problematik der bargeld-
losen Lohn- bzw. Gehalts-
auszahlung« lautete:

»Die Untersuchung hat
ergeben, daB die Kosten der
Barauszahlung nicht die Bedeu-
tung haben, die ihnen manchmal
zugemessen wird . .. Wie sich . . .
gezeigt hat, besteht zwar die
Maéglichkeit einer gewissen
Rationalisierung . . ., dochdiirften
die. .. erzielbaren Kostenerspar-
nisse nicht Uberschatzt wer-
den. .. Hinzu kommen als bedeu-
tende Kostenfaktoren das Ver-
lassen des Arbeitsplatzes wih-
rend der Arbeitszeit zum Zwecke
der Bargeldabhebung..., die
Méogtlichkeit... hoheren Zinsver-
lustes sowie eine evtl. Gebuhren-
berechnung der Bank... Bevor
zur bargeldlosen Lohn-Auszah-
lung libergegangen wird,
sollte. .. vorher die monatliche
Entlohrung eingefiihrt
werden. .. «

Geld aufs Konto

Ein Jahr nach Veréffentlichung
dieser eher skeptischen als
optimistischen Untersuchungs-
ergebnisse, namlich 1959,
wurde die »Zentrale Daten-
verarbeitung Hoesch« ins Leben
gerufen. In dieser ZDH konnten
die Datenverarbeitungsfunktio-
nen der drei bis dahin unter-
haltenen Lochkartenabteilungen
zusammengefaBt werden. UBer
die vielseitigen Aufgaben?und
Méglichkeiten der dort installier-
ten »Elektronengehirne « hat
WERK UND WIR mehrfach
ausfihrlich berightet. Sie schufen
im Rahmen ihrer sténdig
wachsenden, Einsatzméglich-
keiten die Grundlagen fiir
konzernweite Dienstleistungs-
aufgaben, zu,denen schlieBlich
auch, die Abwicklung der
bargeldlosen Lohn- und Gehalts-
zahlung kam. Wir erinnern uns:
Im Bereich der Westfalenhiitte
erfolgte die Umstellung am
1. Januar 1968, die ehemalige
Hittenunion hatte diesen Schritt
bereits kurz vor dem Zusammen-
schluB 1966 vollzogen.

Kaum einer der Beschaftigten
hat das neue Entlshnungs-
verfahren kritisiert. Vielmehr
stellte sich in Befragungen
immer wieder heraus, daB, wer
bis zu diesem Zeitpunkt noch
keine Erfahrungen mit Geld-
instituten hatte, sehr schnell
erkannte, um wieviel leichter es
fallt, Geld auf einem Konto zu
belassen, als es auf ein Konto
einzuzahlen. Auch die anfanglich
vereinzelt laut gewordenen
Befurchtungen, die frisch-
backenen Konto-, Scheckheft-
und maglicherweise sogar Kredit-
karteninhaber kénnten infolge
»verlorengegangenen Uber-
blicks« nun der Versuchung

erliegen, Uber ihre Verhéltnisse
zu leben, bestatigten sich nicht —
im Gegenteil: nachgewiesener-
maBen stehen seit EinfUhrung
derbargeldiosenLohnauszahlung
noch weniger Arbeitnehmer bei
Geschéften und Lokalen »in der
Kreide« als friher. Sogar die
Zahl der Pfandungen ging
zurtick. Sie betrug 1970 nurmehr
266 miteiner Gesamtpfandungs-
summe von 723000,— DM,

ein Betrag, der, auf 23 000 Lohn-
empténger bezogen, erfreulich
gering ist.

Einst der Lohnbuchhalter,
derhéchstens 150 Arbeitskraften
zu korrekt gefuilter Lohntiite
verhelfen konnte, mochte er
noch so fleiBig sein, noch so
vorzliglich rechnen kénnen.
Heute der Computer mit dem
Personalstammband eines jeden
Beschaftigten, das alle festen
Daten gespeichert hilt. Zum
Lohnzahlungstermin wandert der
vom Schichtenblattfiihrer aus-
gefillte Lohnzettel, Gbér das
Lohnbiiro als Kontrollinstanz,
zur ZDH. Dort werden die"end-
lohnbestimmenden, Arbgitsplatz-
daten direkiyauf £inf Magnet-
band lUbertragenund mit den
Daten desRersonalstammbandes
zusammengefdhrt. Vermerken
wirin 'diesem Zusammenhang,
daB sich so ein Computer heute
durchifalsche Informationen kei-
neswegs mehr irrefihren 148t.
Sollte beispielsweise auf dem
Lohnzettel die Uberstundenzahl
mit 250 angegeben und auf das
Magnetband Gbertragen worden
sein, dann schuttelt er gewisser-
maBen den Kopf und ersucht
das Lohnbiiro um Uberprifung.

Nun wird in der ZDH nicht nur
die fur den Arbeitnehmer
bestimmte, genau aufge-
schliisselte und fir den posta-
lischen Versand in Fensterbrief-
hillen vorbereitete Lohn-
abrechnung erstellt. Dort
entsteht auch eine fiir das
Geldinstitut, die Dortmunder
Stadtsparkasse, bestimmte
Magnetplatte. Sie enthalt
Kontennummern der Arbeit-
nehmer und die jeweils gutzu-
schreibenden Lohnbetrige.

Die Zusammenfihrung ihrer
Daten mit jenen, die sparkassen-
seitig nach dem gleichen Ver-
fahren erfaBBt werden, 1aBt dann
den neuen Kontoauszug ent-
stehen. Und mit dieser Phase
des zwischen Hoesch und dem
Geldinstitut gepflogenen

» Datentrageraustausches« ist
dann, man méchte sagen
endlich, der entscheidende
Schritt von der Lohntiite zum
Bankkonto getan. Und riick-
blickend félit es schwer zu sagen,
warum er erst erfolgte, als
bereits zwei Computer-
generationen auf eigenen
Friedhofen ruhten.

In jedem Monat konnen
nur vier oder fiunf unserer
Mitarbeiter im Foto-
wettbewerb gewinnen.
Die Ausgezeichneten
erhalten einen Géldpreis
von 30 Mark, und ihr Bild
wird in WERK*UND WIR
veroffentlicht. Die ande-
ren aber, deren Aufnahme
das Preisgericht nicht
ausgewahlt hat, gehen
leer aus. Das ist gewiB
oft bitter, und diese
Bitterkeit wollen wir mil-
dern. Wir haben deshalb
50 wertvolle Fotolehr-
biicher unter den nicht
ausgezeichneten Teil-
nehmern unseres Foto-
wettbewerbs verlost.
Jeder also, der im Laufe
des Jahres 1970 Aufnah-
men zum WERK UND
WIR-Fotowettbewerb
eingeschickt hat und
nicht pramiiert wurde,
stand auf der Liste derer,
unter denen im Januar die
50 Biicher ausgelost wur-
den. Und auch im nach-
sten Jahr wollen wir
wieder 50 Fotobiicher
verlosen. Versdaumen Sie
deshalbnicht, beiunserem
Fotowettbewerb 1971
mitzumachen, denn
wieder gilt: Wer nicht
sofort gewinnt, kann am
Ende doch gewinnen!

Als Preis haben wir
Manfred Bauers Buch
»Sehen und Fotografie-
ren« ausgewahlt, das dem
Leser die Scheu vor dem
Fotografierennehmenund
ihm zeigen will, daB jeder
ungebunden und frei von
Fotografier-Moden oder
testgefahrenen Ansichten
so fotografieren kann und
darf, wie es seinen Vor-
stellungen entspricht.
»Denn das ist das Ein-
ladende: unter der Vielfalt
der fotografischen Még-
lichkeiten diejenige Ge-
staltungsform zu
entdecken, die am deut-
lichsten und starksten
das eigene Wollen und
Konnen zu verwirklichen
erlaubt. «
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Voranschlag der Gemein-
samen Betriebskranken-
kasse Hoesch Dortmund
fiirdas Geschiaftsjahr1971

An der Sitzung des Vorstandes
nahmen auch die Landespriifer
der Landesversicherungsan-
staltWestfalen, AbteilungKran-
kenversicherung, sowie zwei
Vertreter der Aufsichtsbehorde

vom Versicherungsamt der
StadtDortmundteil. Ubereinen
Monat lang wurde unsere Be-
triebskrankenkasse von der Ab-
teilung Krankenversicherung
der Landesversicherungsan-
stalt Westfalen in Miinster ge-
pruft. Unter Leitung von Walter
Holkeskamp, dem Vorsitzenden
des Vorstandes der BKK, be-
richteten die Landespriiferiiber
das Priifergebnis. Bei der Ge-
samtbeurteilung kamen sie zu
demErgebnis, daB3 »die Gemein-
same  Betriebskrankenkasse
Hoesch Dortmund eine ausge-
zeichnete Betriebskranken-
kasse ist, die eine guteingerich-
tete Verwaltung und qualifi-
zierte Mitarbeiter hat«. Auf
unserem Bild sehen wirv.l.n.r.:
Fritz Honselmann, Vorstands-
mitglied der BKK; die Landes-
priifer der LVA Westfalen Horst
Brinkmann, Helmut Crumme-
nerl, Josef Nicolas und Karl
Klages; Walter Hoélkeskamp,
Vorsitzender des Vorstandes
der BKK; Giinter Landwehr,
Hauptgeschaftsfiihrer der
BKK: vom Versicherungsamt
der Stadt Dortmund Stadtober-
amtmann Nicolas und Stadt-
amtmann Hertkens; | Klaus
Scheibe, stellv. Arbeitgeber-
vertreter im Vorstand der
BKK, und Georg Spitz, Vorsit-
zender.der Vertreterversamm-
lung der BKK

Vorstand und Vertreterver-
sammlung unserer Betriebskran-
kenkasse haben in ihren Sitzun-
gen am 8. Dezember 1970 und
9. Dezember 1970 den Voran-
schiag fur das Geschéaftsjahr
1971 beraten und beschlossen.
Die Vertreterversammlung nahm
einstimmig den vorgelegten Vor-
anschlag mit einer Einnahme von
66612700 DM und einer Aus-
gabe von 64595500 DM an.

Der Voranschlag wurde in den
Sitzungen des Vorstandes und
der Vertreterversammlung von
Hauptgeschaftsfihrer  Gunter
Landwehr eingehend erlautert.
Dabei wies Landwehr besonders
darauf hin, daB sich die Einnah-
men wie die Ausgaben im Jahre
1971 gegeniiber 1970 um rund
10 Millionen DM und damit um
gut 18 v.H. erhéhen werden.
Bei der Aufstellung des Voran-
schlages gehe die Verwaltung
davon aus, daB sich im Jahre
1971 die Mitgliederzahl um 900
verandere, und zwar vor allem
bei den freiwilligen Mitgliedern
und bei den Rentnern. AuBBerdem
habe die Geschaftsfihrung fiir
das gesamte Jahr 1971 bei der
Aufstellung des Voranschlages
den allgemeinen Beitragssatz
von 8,8 v.H. des Grundlohnes
zugrunde gelegt. Wesentliche
Beitragsmehreinnahmen  seien
aufgrund der Erhéhung der Ver-

sicherungspflicht- und Beitrags-
bemessungsgrenze von bisher
1200 DM auf 1425 DM monat-
lich zu erwarten. Durch die Er-
hoéhung der Beitragsbemes-
sungsgrenze werde sich die Bei-
tragseinnahme nicht nur bei den
versicherungspflichtigen und
freiwilligen Mitgliedern erhohen,
sondern auch bei den Rentnern.

Arzt-, Arznei- und Kranken-
hauskosten steigen weiter

Bei der Erlauterung der Aus-
gaben wies Landwehr besonders
darauf hin, daB die Vertrage mit
den Arzten zum 31. Dezember
1970 ausliefen. Aufgrund der
gefihrten Verhandlungen rechne
die Kasse hier mit einer Mehr-
ausgabe von rund 1,8 Millionen
DM. Die Behandlung durch
Zahnarzte werde ebenfalls teurer,
und zwar rechne die Verwaltung
mit einer Mehrausgabe von rund
520000 DM. Erneut werde auch
die Ausgabe fur Arzneien, Heil-
und Hilfsmittel aus Apothekén
ansteigen. Hier betrage.die Aus-
gabensteigerung rand 1,1 Mil-
lionen DM. Eine weitere erhgb-
liche Kostensteigerung sei bei
der Ausgabe fiir stationdre Kran-
kenhausbehandlungzuerwarten.
Diese Kosten wiirden von 14,4
Millionean DM um 2,6 Millionen

DM auf rund 17 Miilionen DM
im Jahre 1971 anwachsen.

Aufgrund des Zweiten Kran-
kenversicherungsanderungsge-
setzes habe die Betriebskranken-
kasse im Jahre 1971 bei statio-
nérer Krankenhausbehandiung
nicht mehr Hausgeld, sondern
das volle Krankengeld zu zahlen.
Die Mehraufwendungen betri-
gen fir diese Kontengruppe
rund 1 Million DM.

Fur MaBnahmen der Vorbeu-
gung und Verhltung sowie fir
die Genesendenfiirsorge stelle
die Kasse 1971 einen Betrag
von rund 1,2 MillionendDM, zur
Verfligung.

Neben der bereits ‘gewahrten
Krebsvorsorgeuntersuchung #fur
Frauen Ubernehme)unsere Be-
triebskrankenkasse ab, 1. Juli
1971 auch die Kosten fiir die
Krebsvorsergeuntersuchungen
fur Manner und die Kosten der
Vorsorgeuntersuchungen zur
Friherkennung von Krankheiten
bei Kindern.

Im Rahmen der Mutterschafts-
vorsorgeuntersuchungen stelle
die Betriebskrankenkasse eben-
falis rund 1 Million DM zur
Verfligung. Im Jahr 1970 habe
die Kasse bereits rund 893000
DM fir diese Vorsorgeunter-
suchungen ausgegeben.

Fir nicht in Anspruch genom-
mene arztliche Behandlung zahle

die Betriebskrankenkasse lihfen
Mitgliedern und den mitver-
sicherten Ehegatten eineéPramie
im Kalendervierteljahr in Héhe
von 10 DM, jedeth ‘héchstens
30 DM im KalenderjahrmiDie
Kasse arechne hier, mit einer
Pramienerstattung in 'Hohe von
1,1 MillienenDM.

Landweht kam zu dem Ergeb-
nis, da3 das\Geschiftsjahr 1970
voraussichtlich mit einem ausge-
glichenen Etat abschlieBen
werde. Das Ergebnis sei jedoch
nur/deshalb so gut ausgefallen,
weil im Oktober 1970 von den
Tréagern der Rentenversicherung
der Ausgleich fir das Kalender-
jahr 1968 in der Krankenver-
sicherung der Rentner in Hohe
von rund 783000 DM gezahlt
worden sei. Aulerdem habe sich
die Erhohung des Beitragssatzes
von 8,3 v.H. auf 8,8 v.H. des
Grundlohnes ab 1. August 1970
gunstig ausgewirkt.

Landwehr sagte weiter, daB
rickblickend auf das Geschafts-
jahr 1970 ganz erhebliche Ko-
stensteigerungen gegenuber
1969 zu verzeichnen seien, und
zwar vor allen Dingen beim Arzt-
honorar in Hohe von rund 1,5
Millionen DM, bei den Zahn-
arzten in Héhe von 400000 DM,
bei den Arzneikosten um rund
600000 DM und bei der Kran-
kenhausbehandlung um nicht

weniger als 2 Millionen DM.
Auch die Grippewelle zu Beginn
des Jahres 1970 habe die Be-
triebskrankenkasse sehr stark
belastet.

Pramienrickerstattung
mit dem Lohn

Im weiteren Verlauf der Sit-
zungen des Vorstandes und der
Vertreterversammlung  berich-
tete Glinter Landwehr (ber die
anlaufende Pramienerstattung
fir nicht in Anspruch genom-
mene é&rztliche Behandlung im
Jahre 1970. Die Erstattung be-
ginne am 11. Januar 1971 und
werde am 20. April 1971 abge-
schlossen sein. Die Verwaltung
habe einen Zeitplan fiir die Er-
stattung aufgestellt. Sie rechne
mit etwa 50000 bis 60000 An-
trigen. Viele Schwierigkeiten
bereite das Erstattungsverfahren
hinsichtlich der Prifung der
Voraussetzungen. Es sei nicht
damit getan, festzustellen, wie-
viel Krankenscheine noch im
Heft verblieben seien, sondern
es musse darliber hinaus ge-
priift werden, ob in den einzel-
nen Quartalen ambulante oder
stationdre Krankenhausbehand-
lung stattgefunden habe, ob
Notbehandiungen durchgefiihrt
oder ein Auslandskrankenschein

1971 rund 10 Millionen DM héhere Einnahmen-und Ausgaben

in Anspruch genommen worden
sei. AuBerdem habe die Kasse
zu prifen, ob vorher schon an-
dere Kassen Erstattungen vorge-
nommen hatten.

Landwehr erklarte, daB der
Versicherte den Erstattungsbe-
trag zusammen mit dem Lohn
oder dem Gehalt erhalte. Den
freiwillig Versicherten, die nicht
mehr bei Hoesch beschaftigt
sind, sowie den Rentnern werde
der Erstattungsbetrag bargeld-
los Uberwiesen.

Herzoperation in USA

Unter Vorsitz von Walter
Holkeskamp, Vorstandsmitglied
der Hoesch AG, beschloB der
Vorstand einstimmig, erneut die
Kosten einer Herzoperation eines
dreijahrigen Kindes — es ist die
Tochter eines unserer Mitglieder
vom Werk Phoenix — in der
Mayo Clinic in Rochester/USA
in Hohe von rund 25000 DM
zu Gbernehmen. Nach Aussage
eines namhaften deutschen Me-
diziners ist diese Operation in
Deutschland nicht durchflhrbar.
Die Gemeinsame Betriebskran-
kenkasse Hoesch Dortmund hat
sich somit im Jahre 1970 bereits
zum zweiten Mal bereit erklart,
die Kosten fiir eine Herzopera-
tion zu tragen.

Jede Gliiciskette reift einmal

Helmut Meerstein (links) gibt
jeden Monat eine besondere
»Zeitung« heraus, den »linfor-
mationsdienst Arbeitssicher-
heit«. Er setzt einen Text auf,
der dann auf Matrizen getippt
und in einer Vervielfaltigungs-
maschine abgezogen wird (Bild
rechts). Die 75 Exemplare werden
an alle Betriebschefs des tech-
nischen Bereichs, an die zustan-
digen Betriebsrite sowie an die
Betriebsdirektoren der Geschafts-
bereiche verteilt. In jeder Aus-
gabe behandelt Meerstein — er
ist Leiter der Abteilung Arbeits-

schutz bei den Hoesch Werken
Hohenlimburg-Schwerte—ein be-
sonderes Thema wie zum Beispiel
»Sicherheit am Arbeitsplatz«,
»Auffinden und Kennzeichnen
von Gefahrenstelien«, »lnner-
betrieblicher Transport und Ver-
kehr«, »SchutzmaBnahmen ge-
gen den elektrischen Strome,
»Sicherheit im StraBenverkehr«
und vieles andere mehr. So will
Meerstein die Verantwortlichen
im Betrieb auf mégliche Mangel
an den Schutzeinrichtungen, Ma-
schinen, Geraten und Einrichtun-
genaufmerksammachen. Denn—

wie Meerstein in seinen »Tips
fiir Unfallsorge« schreibt: »Es
gibt wohl keinen von uns, der
nicht schon einmal Gliick gehabt
hat, Glick namlich, daB ihm
nichts passierte. Haben Sie dar-
aus gelernt? Sehen Sie sich jetzt
mehr vor? — Gluck verpflichtet!
Man hat es einmal, vielleicht
zweimal. Aber diese Kette reif3t
irgendwann! Deshalb Vorsicht!
Lernen Sie aus bekannten Ge-
fahren. Nur wer aus seinem
Gliick lernt, ist wirklich ein gluck-
ficher, ein kluger Mensch!«
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Wer besser Deutsch kann
kommt besser voran

Sonderbericht der Bundesanstalt fiir Arbeit iiber auslandische Arbeitnehmer

Ungefahr jeder elfte Arbeitneh-
mer kommt aus dem Ausland,
vor allem aus Jugoslawien, aus
Italien, aus der Tiirkei, aus
Spanien und Griechenland.
Seit mehr als eineinhalb Jahr-
zehnten ist uns die Tatsache,
daB Manner und Frauen aus
diesen Landern unsere Arbeits-
kollegen sind, selbstverstind-
lich. Nicht ganz so selbstver-
standlich sind uns ihre Pro-
bleme, liber die wir wieder-
holt in WERK UND WIR be-
richtet haben, um Vorurteile
abzubauen. Hilfreich fiir eine
gerechte Beurteilung ist oft
aber auch die Kenntnis niich-
terner Tatsachen, die wir hier
in einer interessanten Auswabhl
bieten.
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Man hat ihn nicht mit Musik
und Blumen empfangen, aber
irgendwann in den letzten Wo-
chen ist er wohl in der Bundes-
republik eingetroffen: der zwei-
millionste Gastarbeiter. Schon
im September 1970 z&hlte man
1,95 Millionen auslandische
Arbeiter; weit lGber eine halbe
Million davon Frauen. Damit
waren neun von jeweils hundert
»Unselbstandigen Erwerbsper-
sonen«, wie es in der Statistik
so schon heit, auslandische
Arbeitnehmer.

Jugoslawen
groBBte Gruppe

Unter den Gastarbeitern  bil-
deten im Herbst 1970 erstmals
die Jugoslawen | die gr6Bte
Gruppe (21 v.H.), dieht gefolgt
von den Italienern (20 v.H.).
Einen sehr hohen Anteil haben
inzwischen auch die Turken mit
fast 18 v.H. “erreicht. Danach
folgen< \die |Griechen und die
Spanier.

In Nordrhein-Westfalen die
meisten Gastarbeiter

Wie schon immer seit 1954
sind in Nordrhein-Westfalen und
in Baden-Wirttemberg {iber die
Halfte der auslandischen Arbeit-
nehmer tatig. Mit weitem Ab-
stand folgen Hessen und Sud-
bayern. Vier Funftel der Aus-
lander sind in diesen Landes-
arbeitsamtsbezirken beschaftigt.

Die einzelnen Nationalitaten
sind in den Regionen unter-
schiedlich stark vertreten: Wie
schon seit Jahren arbeiteten am
meisten Italiener und Jugo-
slawen in Baden-Wurttemberg.
Minchen ist die Stadt mit den
meisten ausldandischen Arbeit-
nehmern; fast 1 10000 zihlt das
Auslanderamt dort.

beitnehmer, sind in der Eisen-
und Metallindustrie beschaftigt,
fast ein Viertel in den verarbei-
tenden Gewerben und 16 v.H.
im Baugewerbe.

Prozentual gesehen ist der
Anteil der Ausléander imaBauge-
werbe besonders hoch. Gut 12
v.H. aller im Baugewerbe be-
schaftigten Arbeitnehmer kom-
men aus dem Ausland, in der
Eisen- und Metallindustrie sind
11 v.H. der Arbeitnehmer Aus-
landér und,in'den sonstigen ver-
arbeitenden Gewerben fast zehn
v. H.

Zwei Millionen Gastarbeiter

Ende 1970 ) 2 Millionen
davon in%

Y2 Jugoslawen

ltaliener

Tirken

Griechen

Spanier

Sonstige

145

Berufliche Vorkenntnisse
gering

40 v.H. in der Eisen-
und Metallindustrie

Weitaus die meisten, namlich
40 v.H. der auslandischen Ar-

Wie steht es mit der beruf-
lichen Qualifikation der ausian-
dischen Arbeitnehmer? Darlber
grundséatzlich etwas zu sagen,
ist nicht ganz einfach, da bei-
spielsweise 1969 von den ita-
lienischen Arbeitnehmern weit-
aus die meisten, namlich UGber
92 v.H., im Rahmen der Frei-
zligigkeitsregelungen der EWG
ohne Einschaltung der Deut-
schen Kommission in Italien zur
Arbeitsaufnahme in das Bundes-
gebiet gereist sind. Immerhin
konnten die Vermittiungsein-
richtungen der Bundesanstalt im
Ausland im Jahr 1969 fast
47000 auslandische Manner
und Frauen mit fachlicher Aus-
bildung oder Erfahrung vermit-
teln (anndhernd 17 v.H. aller
Vermittlungen aus dem Ausland).
Dabei muB allerdings berlick-
sichtigt werden, da3 zu den
»Arbeitnehmern mit beruflicher
Qualifikation« nicht nur Fach-
krafte mit dem Ausbildungs-
stand eines deutschen Fachar-
beiters gezahlt werden. Denn
derartige  Fachkridfte stehen
selbst in den Anwerbelandern
nur in geringer Zahl fir eine
Vermittlung in die Bundesrepu-
blik Deutschland zur Verfiigung.
Vielmehr rechnen hierzu auch
diejenigen auslandischen Arbeit-
nehmer, die Ulber berufliche
Kenntnisse, Fertigkeiten oder

zumindest Erfahrungen verfiigen
und,sich dadurch von den unge-
lernten Hilfskraften abheben,
feener jene Arbeitnehmer, die in
ifrem Heimatland oder anders-
wo eine Berufsausbildung ab-
solviert haben.

90 v.H. aller Gastarbeiter
unter 45 Jahre alt

Wie sind nun die person-
lichen und gesellschaftlichen
Verhéltnisse, wie verlduft das
berufliche Schicksal der aus-
landischen Arbeitnehmer in der
Bundesrepublik? Dies zu kldren
war die Aufgabe einer umfang-
reichen Repréasentativ-Unter-
suchung der Bundesanstalt. Die
Untersuchung sollte nicht nur
die Beschéftigung der auslan-
dischen Arbeitnehmer, sondern
auch ihre Familien- und Wohn-
verhaltnisse erhellen, die Auf-
enthaltsdauer, die Fluktuation,
die ausgelibte Tatigkeit und die
berufliche Qualifikation der be-
schaftigtenauslandischen Arbeit-
nehmer aufzeigen.

Mit Unterstiitzung der Be-
triebe befragten die"Arbeitsamter
im Herbst 1968 insgesamt uber
9000 Personen. Bei der Frage
nach dem Alter ergab sich, daB
von den beschéftigten ausidndi-
schen Mannern annahernd neun-
zig von hundert, von den Frauen
sogar Uber neunzig von hundert
unter 45 Jahre alt waren. Uber
ein Drittel der Manner war sogar
weniger als 30 Jahre alt, bei den
Frauen hatten weit iber die Hélfte
das 30. Lebensjahr noch nicht
erreicht. Jingere Altersgruppen
kénnen sich eben leichter aus
der Heimat I6sen. Fur wie lange?

Jeder vierte

sieben Jahre und langer
in Deutschland

* Weit mehr als die Halfte der —
im Herbst 1968 beschaftigten —
mannlichen auslandischen Ar-
beitnehmer war bereits vier
Jahre und langer, etwa jeder
vierte sogar sieben Jahre und



linger im Bundesgebiet beschaf-
tigt. Bei den Frauen war durch-
schnittlich eine kiirzere Aufent-
haltsdauer zu verzeichnen. Oft
wollen die Manner im Bundes-
gebiet erst festen FuB fassen,
ehe sie ihre Ehefrauen oder
andere weibliche Familienange-
hérige nachkommen lassen.

70 v.H. aller Manner
verheiratet

Die Frage nach den Familien-
verhaltnissen ergab, daB siebzig
von hundert der Manner verhei-

ratet sind und jeder zweite Ver--

heiratete mit seiner Ehefrau zu-
sammen im Bundesgebiet lebte.
Bei jlingeren Mannern ist die
Ehefrau weit haufiger mit im
Bundesgebiet als bei den #lteren.
Das kdnne, so mutmaft die Bun-
desanstalt, mancherlei Griinde
haben, zum Beispiel, daB sich
die Ehefrauen der mittleren und
dlteren Jahrgange starker durch
vielfaltige Bindungen veranlaft
sehen, im Heimatland zu ver-
bleiben oder wieder dorthin zu-
rickzukehren. Wohnprobleme,
Schulprobleme erweisen sich oft
als unlésbar.

Vier von fiinf Gastarbeitern
haben nur ein oder zwéi
Kinder

Von den beschéftigten Aus-
lénderinnen sind etwa zwei Drit-
tel verheiratet, 'davondeben die
meisten mithdem, Ehemann im
Bundesgebiet. Schon im Herbst

1968 lebten rund 400 000 aus-

landische Kinder unter 21 Jahren
im Bundeésgebiet; reichlich ein
Drittel befand sich in Schulaus-
bildung, vierzehn von hundert
waren erwerbstétig, zwélf von
hundert auslandischen Kindern
besuchten einen Kindergarten
oder waren in einem Kinderheim
aufgenommen. Rund vier von
flinf Auslindern hatten nicht
Mmehr als zwei Kinder im Bundes-
gebiet, knapp die Halfte sogar
nur ein Kind.
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Jeder zweite wohnt privat

Nach den Wohnverhiltnissen
befragt, zeigte sich, daB weit
Gber die Halfte der minnlichen
und fast drei Viertel der weib-
lichen ausldndischen Arbeitneh-
mer im Bundesgebiet privat woh-
nen, dieibrigen in'den von Be-
trieben bereitgesteliten Unter-
kiinftenund Wohnungen, haupt-
sdchilich- Wohnheimen; vor allem
diey»alleinstehenden Minner«,
obledig, verheiratet, geschieden
oder verwitwet. Es liegt auf der
Hand: je langer die Aufenthalts-
dauer, um so gréBer das Streben
nach den eigenen vier Wanden.
Von denjenigen, die sich bereits
sieben Jahre und langer im Bun-
desgebiet befanden, wohnten
vier Funftel privat. Mehr als die
Halfte der Auslander aus Anwer-
beldndern und aus Jugoslawien
war mit ihrer Unterbringung zu-
frieden, aber Uber ein Viertel be-
zeichnete ihre Unterbringung
als unzulanglich.

37 v.H. blieben beim
selben Arbeitgeber

Wie oft wechseln die auslandi-
schen Arbeitnehmer den Arbeit-
geber im Bundesgebiet? Die
meisten ausldndischen Arbeit-

nehmer waren seit ihrer erstmali-
gen Beschaftigungin der Bundes-
republik Deutschland bei nicht
mehr als drei verschiedenen Ar-
beitgebern tatig. Greift man —
zum Beispiel — diejenigen aus-
landischen Arbeitnehmer heraus,
die in den Jahren 1964 bis 1966
in der Bundesrepublik erstmalig
eine Arbeitaufgenommen haben,
so hatten 37 v.H. bei lediglich
einem Arbeitgeber, 45 v. H. bei
zwei bis drei und 14 v H. bei
vier bis sechs verschiedenen Ar-
beitgebern gearbeitet.

6 v.H.wurdenFacharbeiter
und Meister

Was die berufliche Stellung
betrifft, sowaren im Herbst 1968
insgesamt rund jeder dritte aller
mannlichen auslindischen Ar-
beitnehmer und jede zweite Aus-
landerin als ungelernte Hilfs-
krafte tatig. Die Untersuchung
ergab aber auch, daB anndhernd
ein Drittel der ménnlichen und
etwa ein Finftel der weiblichen
ausladndischen Arbeiter im Bun-
desgebiet beruflich aufgestiegen
sind, dabei vor allem vom unge-
lernten zum angelernten Arbei-
ter. Zum Facharbeiter, einschlieB3-
lich Vorarbeiter und Meister,
sind dagegen nur 6 v.-H. der

<4 <4Im Versand Feineisenstre..
sind Gastarbeiter verschiede-
ner Nationen titig

< Ein tirkischer Vorarbeiter
unterweist einen Landsmann
in der Handhabung von Ver-
packungswerkzeugen

¥ Gut besucht ist der deutsche
Sprachunterricht, den wir fir
unsere tirkischen Gastarbeiter
in Hohenlimburg eingerichtet
haben

austdndischen Arbeiter aufge-
stiegen.

42 v.H. haben
Deutschkenntnisse

Die Untersuchung hat deutlich
gemacht: je besser die auslandi-
schen Arbeitnehmer die deutsche
Sprache beherrschen, desto gré-
Ber sind ihre Chancen, im Bun-
desgebiet beruflich aufzusteigen,
oder von Anfang an eine entspre-
chende Stellung im Betrieb zu
erhalten. Nach der Erhebung
kommenauslandische Arbeitneh-
mer ohne jegliche Deutschkennt-
nisse im weitaus geringerem Um-
fang (zu 25 v. H.) fir eine Anlern-
tatigkeit in Frage, als Arbeit-
nehmer, die wenigstens Anfangs-
kenntnisse in der deutschen
Sprache haben (42 v.H.).

SchlieBlich hat die Erhebung
auch noch ergeben, dafl die
meisten ausldndischen Manner
und Frauen in GroBbetrieben be-
schaftigt sind: dreiundvierzig von
hundert arbeiteten in Betrieben
mit einer Belegschaft von 500
urid mehr Personen. Nur zwanzig
von jeweils hundert auslandi-
schen Arbeitnehmern waren in
Betrieben mit einer Belegschaft
von weniger als funfzig Perso-
nen tatig. Hanne Schreiner
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Wir Zum
lasen Nach-
fur denken
Sie und

zur
Kritik

In einer Dortmund gewidmeten
Sonderbeilage des Handelsblat-
tes veroffentlichte unser Vor-
standsvorsitzender Dr. Fried-
rich Harders als Prasident der
Industrie- und Handelskammer
zu Dortmund einen Aufsatz
iiber Lage und Zukunft der
Wirtschaft im Bereich des ost-
lichen Ruhrgebietes. Wir geben
diesen aufschluBreichen Be-
richt leicht gekiirzt wieder.

Industrielandschaft
mit groBen
Entwicklungschancen

Tradition und Fortschritt sind
zwei Begriffe, die fur die
Wirtschaft des 06stlichen Ruhr-
gebietes kennzeichnend sind.
Sie umschreiben den Stand, den
die Wirtschaft im Bezirk der Indu-
strie- und Handelskammer zu
Dortmund auf ihrem Weg des
Strukturwandels gegenwartig er-
reicht hat. Der ostliche Teil des
Ruhrgebietes, zu dem neben
Dortmund die kreisfreien Stadte
Castrop-Rauxel, Hamm, Liinen,
der Kreis Unna sowie aus dem
Kreis Iserlohn die Stadt Schwer-

te und das Amt Westhofen ge-
horen, ist keineswegs eine sta-
gnierende oder gar schrumpfen-
de Industrielandschaft. Erist aber
ebensowenig eine Ansammlung
von Wachstumsindustrien. Viel-
mehr handelt es sich um einen
Raum, der von starker Vielseitig-
keit und groBen Entwickiungs-
chancen gepragt ist.

Der Bergbau und die eisen-
schaffende Industrie mit den an-
gegliederten Verarbeitungsindu-
strien waren die Ausgangsbasis
fur den wirtschaftlichen Auf-
schwung, der sich im Verlaufe
eines Jahrhunderts in diesem
Raum vollzogen hat. Diese Wirt-
schaftszweige lieBen das oOstliche
Ruhrgebiet zu einem Zentrum der
Schwerindustrie werden. Auch
die im Jahre 1957 einsetzende
Krise des Kohlenbergbaus und
die mit ihr einhergehende Um-
strukturierung haben hieran
nichts Wesentliches ge&ndert.
Nach wie vor ist der Kammerbe-
zirk Dortmund ein bedeutender
industrieller Schwerpunkt. Aller-
dings hat gerade in den vergan-
genen Jahren der sogenannte
tertiare Bereich der Wirtschaft
mehrund mehr aufholen kénnen.
Er verfigt heute ebenfalls Uber
eine beachtliche Wirtschaftskraft.

Das Ruickgrat der duBerst lei-
stungsfahigen Wirtschaft des
Bezirks bilden rund 465 000 Be-
schéaftigte — davon allein etwa
265000 in der Stadt Dortmund.
In der Industrie sind gegenwér-
tig insgesamt 182000 Men-
schen beschéaftigt. Im Handel,
im Verkehr und in den sonstigen
Dienstleistungsbereichen arbei-
ten etwa 185000 abhingige
Erwerbspersonen. An dem fur
den Kammerbezirk berechneten

Bruttoinlandsprodukt fiir das
Jahr 1968 waren das produzie-
rende Gewerbe mit 54,3 v. H.,
Handel und Verkehr mit 20,4
v. H. und die Ubrigen Dienstlei-
stungen mit 24,1 v. H. beteiligt.

In der Industrie des Kammer-
bezirkes hat sich in den letzten
10 Jahren ein gravierender Wan-
del vollzogen. Entfielen 1959
noch 67,0 v. H. des gesamten
industriellen Umsatzes (ohne
Bauindustrie) auf die Grundstoff-
industrien, so waren es 1969
nur noch 61,3 v. H. Mehr und
mehr haben die ubrigen Indu-
strien, insbesondere die verarbei-
tenden, an Gewicht gewonnen.
Sie konnten beispielsweise ihren
Anteil am Gesamtumsatz in die-
sem Zeitraum von 33,0 v. H. auf
38,7 v. H. erhohen.

Der stetige Aufschwung der
Industrie spiegelt sich in der
langfristigen Entwickiung der
Umsédtze. So stieg der indu-
strielle Umsatz (ohne Bauindu-
strie) von 6,1 Mrd. DM im Jahre
1959 um 48,7 v. H. auf 9,1
Mrd. im Jahre 1969. Die Stadt
Dortmund allein erreichte 1969
einen Umsatz von 5,1 Mrd. DM.
Immerhin entfallen mehr als 20
v. H. der Beschéftigten und des
Industrieumsatzes des Ruhrge-
bietes auf den Kammerbezirk
Dortmund.

Besonders deutlich wird der
Strukturwandel im  ostlichen
Ruhrgebiet, wenn man die Ent-
wicklung im Bergbau betrachtet.
Von der Zahl der Beschaftigten
her gesehen nimmt er noch heu-
te eine beherrschende Stellung
ein. Doch seit Beginn der Kohlen-
krise hat sich die Beschéaftigten-
zahl um mebr als die Halfte auf
rund 46 800 vermindert. Auch

die zweitstarkste Industriegrup-
pe, die Eisen- und Stahlerzeu-
gung, verlor in den letzten zehn
Jahren Arbeitskrafte. thre Zahl
verminderte sich um 9,2 v. H.
auf 33 500.

Infolge der negativen Entwick-
lung in diesen fiihrenden Bran-
chen war die Wirtschaft gezwun-
gen, nach neuen Expansions-
moglichkeiten zu suchen. Die
durch den Schrumpfungsprozef3
freigesetzten Krafte schufen ge-
radezu die Voraussetzung fir
den Aufbau neuer, beziehungs-
weise die Erweiterung bereits
bestehender Industriezweige. So
wurden nach den Ermittlungen
der Kammer seit 1965 etwa 70
Industriebetriebe neu angesie-
delt — darunter einige Firmen
von Weitrang. In ihnen sind
heute 11 500 Menschen tatig.
Fur die Schaffung von weiteren
11500 Arbeitspldtzen liegen
Planungen und Zusagen vor.

Insgesamt gesehen ist das 0Ost-
liche Ruhrgebiet auf dem Weg zu
einer Auflockerung seiner Wirt-
schaftsstruktur ein gutes Stiick
vorangekommen. Trotzdem ist
das Wirtschaftsgefige immer
noch durch Vereinseitigungen
gekennzeichnet. Deshalb bedarf
es auch kiinftig der Erganzung
durch neue Betriebe. Dazu ist es
notwendig, die bisweilen stoB-
weise praktizierte Neuansied-
lungspolitik in einen MaBnah-
menkatalog zur nachhaltigen
Strukturverbesserung__umzufor-
men. Das besondere Augenmerk
ist dabei darauf zu richten, daf3
die Forderung der heimischen
Wirtschaft nicht hinter den offent-
lichkeitswirksamen “Bemuhun-
gen um neue Betriebe zurick-
steht.

Unter diesen Voraussetzungen
ist die kanftige Entwicklung des
Dortmunder Wirtschaftsraumes
optimistisch zu beurteilen. Aus-
schlaggebend ist dabei, daB der
Kammerbereichim Vergleichzum
sonstigen Ruhrgebiet noch ber
groBere Flachenreserven verfiigt,
die fir die Ansiedlung neuer Be-
triebe geeignet sind. Wahrend
namlich das sonstige Ruhrgebiet
zwischen Duisburg und Bochum
eine Bevolkerungsdichte von et-
wa 3400 bis 3500 Einwohnern
je Quadratkilometer aufweist, le-
ben im Dortmunder Kammerbe-
reich nur rund 1300 Menschen
aufeinem Quadratkilometer. Hin-
zu kommt, daB3 Dortmund durch
seine hervorragende Verkehrsla-
ge standortmaBig fir viele Wirt-
schaftsbereiche sehr glinstig ist.

Doch nicht nur im wirtschaft-
lichen Bereich nimmt Dortmund
eine bedeutende Stellung eini Es
ist zugleich auch ein Zentrum
regen geistigen Lebens. Diéneue
Universitat und die hiefbeheima-
teten Forschungsinstitute’ sind
hierfiir ein Zeichen. Mit ihrem
fortschreitenden “Ausbau  wird
sich das Gesichtider Stadt und
ihres Einzugsbereiches nicht un-
wesentlich. wandeln und neue
interessante Akzente gewinnen.

Auch kunftig werden mannig-
faltige Anstrengungen auf wirt-
schaftlichem, kulturellem und
gesellschaftlichem Gebiet erfor-
derlich sein, damit Dortmund
seine Stellung unter den fihren-
den Metropolen der Bundes-
republik behaupten und weiter
ausbauen kann. Alle Voraus-
setzungen fur einen Fortschritt
sind gegeben, und es fehlt nicht
an Willen und Mut, dieses Ziel

zu erreichen.

Einmalige Gelegenheit!

Die Sterbegeld-Beihilfe der
Belegschaft der Hoesch AG Dort-
mund (VVaG)berichtetiibereinen
BeschluB3 der auBerordentlichen
Mitgliederversammlung am 13.
Januar1971, nachdemerstmalig
Mitarbeiter und deren Familien-
angehorigen auch im Alter von
50 bis 64 Jahre noch der Sterbe-
kasse beitreten konnen. Diese
Gelegenheit ist einmalig und be-
steht nur in der Zeit vom 1. April
bis 30. Juni 1971, Die satzungs-
gemaBe Leistung wird bei einem
gestaffelten Beitragssatz 750 DM
betragen. Bei gIeictheibeﬁder
Entwicklung der Sterbekasse ist
nach zwei Jahren auch fiir diese
Versicherten mit einem Gewinn-
zuschlagvon 250 DM zurechnen.
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Eintrittsalter

von 50 bis 564 Jahre 2,45 DM
von 55 bis 59 Jahre 3,20 DM

Monatsbeitrag

60 Jahre 3,55 DM
61 Jahre 3,75 DM
62 Jahre 3,95 DM
63 Jahre 4,20 DM
64 Jahre 4,45 DM

Die besonders gekennzeichne-
ten Aufnahmeantrage fur die tiber
funfzigjahrigen Belegschaftsmit-
glieder sind bei den Mitglieder-
Vertretern, dem Betriebsrat und
denPersonalstellen erhaltlichund
kénnen sofort bei den entspre-
chenden Stellen oder direkt an
die Geschaftsstelle der Sterbe-
geld-Beihilfe eingereicht werden.

Rothe Erde-Kugeldrehverbin-
dungen bilden die drehenden
Herzstliicke von elf neu in Dienst
gesteliten Hafenkranen in. den
Hafenvon Stettinund Dapzig. Die
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag
AG lieferte die elf GroBlager an
ein finnisches Kranbau-Unter-

nehmen, In Finnland wurden
diendeutschen GroBwalzlager in
35-Tonnen-Hafenkrane einge-
baut. Die fertigmontierten Krane
schwammen auf Pontons durch
die Ostsee zu ihren Bestimmungs-
hafen, wo sie heute beim Guter-
umschlag eingesetzt sind.

e W S, T TR

TH RO

Hafenkrane

fiir Danzig
und Stettin
mit

Rothe Erde
Lagern

ausgertistet

UNSERE JUBIIARE

SO
Paul Schmerbeck
Hoesch Werke Hohenlimburg-
Schwerte AG,
Verkauf Federnwerk
s Am 1. Mé&rz1971
. begeht Paul
| Schimerbeck das
" e i finfzigjahrigeAr-
! i beitsjubilaumbei
‘ “'. bunseren, Hoesch
‘ YA Werken Hohen-
limburg-Schwerte.
Paul Schmerbeck absolvierte
die kaufméannische Lehre bei der
damaligen Firma Boekker & R6hr.
in” der folgenden Zeit war er in
der £ 'Lohnbuchhaltung  tatig.
Nach dem Kriege — 1946 — wur-
de er Versandleiter im Federn-
werk, wo er heute noch tétig ist.
Seine freie Zeit verbringt der Ju-
bilar oft im Wald. Er weiB, wo
man Blaubeeren, Preiselbeeren,
Himbeerenund Haselntissefindet
und wo man ungestért im Som-
mer schwimmen kann.

Bernhard Kastner
Hoesch Hittenwerke AG,
Werk Phoenix
= Sein Vater war
Obermeister in
der Elektrotech-
'i".‘nischen Abtei-
#lung des Werkes
Phoenix, und er,
Bernhard Kast-
Aner, begann
1920 in dieser Abteilung die
Elektrikerlehre. Danach arbeitete
er in den Stahlwerken des Wer-
kesPhoenixalsBetriebselektriker.
InAbendkursenbesuchteer1929
bis 1933 die Maschinenbau-
schule. 1939 wurde er Vorarbei-
ter und 1953 Schichtmeister.
Von 1963 bis 1970 arbeitete er
im Schalthaus. Seit 1970 er-
fallt Bernhard Kastner vielféltige
Aufgaben als Tagesmeister in der
Weiterverarbeitung. Am 12.Marz
1971 begeht er sein flnfzig-
jahriges Arbeitsjubildum.

A0

Hoesch Hiittenwerke AG

5.3.1971
Walter Pillukat - Schlosser
Werk Phoenix

10.3.1971
Franz Kruck - Montage-Schlosser
Werk Westfalenhiitte

2135 1971
Ernst Becker - Kauenwart
Werk Westfalenhdtte

2:3148". 197
Otto Rautenberg - Kauenwart
Werk Westfalenhitte

23.3.1971
Walter Meininghaus -
Werk Phoenix

28.3.1971
Karl\Hanke - E-SchweiBer
Werk Westfalenhiitte

Maschinist

Hoesch Siegerlandwerke AG

28.3.1971
Heinrich Guldenring - 1. Scherenm.
Werk Eichen

Hoesch Trierer Walzwerk AG

1.3.1971

Peter Kertels - Packer

Werk Trier

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG
2.3.1971

Robert Schlieper - Werkzeughobler
Werk Haspe

4.3.1971

Albert Schmidt - SchweiBer und
Brenner

Werk Haspe

Hoesch AG

1.3.1971
Helga Goetz - Sachbearbeiterin

Hoesch Hittenwerke AG

s S35 48741

Gunter Oberwdrder - Techn!
Sachbearbeiter

Werk Westfalenhitte

1.3.1971
Bruno Alexander -
Werk Union

3.3.1971
Wilheim Kotter - Elektro-Monteur
Werk Westfalenhiitte

6.3.1971
Reinhold Paul - Lokfiihrer
Werk Westfalenhitte

8.3.1971
Rudolf Kamolla - Schlosser
Werk Union

11.3.1971
Wilhelm Schrieber - Kranfahrer
Werk Westfalenhiitte

12.3.1971
Heinz Drehsen - Schlosser
Werk Westfalenhiitte

12.3.1971
Werner Rekittke - Elektriker
Werk Union

20.3.1971
Gunter Schirmann - Elektriker-
Vorarbeiter
Werk Phoenix

2353119171

Josef Blankert - Flammergehilfe
Werk Westfalenhdtte

23.3.1971
Ewald Kesseler - Blockdricker
Werk Phoenix

25.3.1971
Josef Schniipke - Stahiwerker
Werk Union

27.3:1971
Walter Stein - Vorarbeiter
Werk Westfalenhiitte

28.3.1971
Eberhard Schwabe - ff-Maurer
Werk Phoenix

Bauschlosser

Hoesch Siegerlandwerke AG

6.3.1971
Alfred Buch - Richter
Werk Eichen

21.3.1971
Erwin Merte - 1. Rohrschiosser
Werk Eichen

23.3.1971
Elise Stein -
Werk Eichen

Putzhilfe

Hoesch Werke Hohenlimburg-
Schwerte AG

58k WO

Alfons Linder - Vorwalzer
Warmwalzwerk Hlbg.

8.3.1971
HelmutBlau-2.MannRichtmaschine
Warmwalzwerk Hlbg.

11.3.197

Fritz Heidenreich - Magazinverwalter
Blankstahlzieherei

11.3.1971
Ewald Boll - Schlosser
Kaltwalzwerk Letmathe

14.3.1971

Felix Drozdek - Gliiher
Blankstahizieherei

21.3.1971

Aloys Werny - Kolonnenfiihrer
Federnwerk

21.3.1971
Fritz Grzywna - Rottenarbeiter
Baubetrieb Hibg.

21.3.1971
Wilhelm Teves - Verlader
Kaltwalzwerk Letmathe

25.3.1971

Erich Pfeil - Prokurist
Kaltprofilwerk

25.3.1971

Herbert Kiirschner - Elektriker-
Kolonnenfuhrer

Elektrobetrieb

26.3.1971
Franz Prauser - Elektriker
Kaltwalzwerk Hlbg.

Hoesch Trierer Walzwerk AG

4.3.1971

Wolfram Hubner - Walzer
Werk Wuppertal-L

4.3.1971

Heinrich Imhoff - Lackierer
Werk Wuppertal-L.

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG
18.3.1971

Paul Vitt - Flanschendreher

Werk Olpe

26.3.1971

Leo Krumrey - Sandaufbereiter
Werk Werdohl

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG
1.3.1971
Reinhold Felsen -
Vorarbeiter
BLEFA AG
1.3.1971

Walter Richstein - Versandleiter
Werk Kreuztal

4.3.197

Gerd-Jorg Hinz - SchweiBer
Werk Attendorn

Elektriker-

Titan Verpackungssysteme GmbH

10.3.1971
Maria Graf3 - Gehaltsbuchhalterin
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DIE GESELLSCHAFTEN
DER HOESCH AG

Sonstige Beteiligungsgesellschaften

Orenstein & Koppel AG Berlin/Dortmund

Rheinisch-Westfilische Kalkwerke AG Dornap

Dolomitwerke GmbH Wailfrath

Vereinigte Drahtseilwerke GmbH Dortmund

Gesellschaft fir Metall Praecis-Formung mbH
Westhofen

Vereinigte Achsenwerke GmbH Dortmund

Hydropneumatik Federungselemente GmbH
Minchen

INLAND

VACMETAL Gesellschaft fur Vakuum-Metallurgie
mbH Dortmund

Hitten- und Walzwerke

Industriewerte Versicherungskontor GmbH
Dortmund

Hoesch Hiittenwerke AG Dortmund

AUSLAND

Hoesch Siegerlandwerke AG Siegen

Weiterverarbeitung

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG
Hohenlimburg

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

Hoesch Trierer Walzwerk AG
Wouppertal-Langerfeld

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Dohner AG Letmathe

Hoesch Scripelliti SA Industria de Molas
Séo Pauto

Weiterverarbeitung

Forjaria Sao Bernardo SA
Sao Bernardo do Campo (Brasilien)

Hoesch Rohrenwerke AG Hamm

Suspensiones Automotrices SA
Tlalnepantla (Mexiko)

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG
Dortmund

Rotek Incorporated Ravenna (Ohip, USA)

Schwinn AG Homburg/Saar

Nippon Roballo Comp. Ltd. “Tokio

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG
Dortmund

Handel

Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr

American/Hoesch Inc™*New York

’

BLEFA AG Kreuztal Kr. Siegen

Hoesch BelgiguesSA —
Hoesch Belgie NV  Brussel

Titan Verpackungssysteme GmbH Schwelm

Hoesch France Sarl Paris

Handel und Export

Hoesch, ltaliana SpA Milano

Hoesch Handel AG Dortmund

Hoesch Limited London

Dortmunder Eisenhandel GmbH Dortmund

Hoesch Nederland NV Den Haag

Schulte & Schemmann Hamburg

Hoesch SA Madrid

Schrottverwertung Celler. GmhH Dortmund

Hoesch Zirich AG Zurich

Hoesch Reederei und Kehlenhandel GmbH
Essen

Roballo Engineering Company Ltd. London

Verwaltungsgesellschaft

Roballo France Sarl Paris

Industriewerte,AG Dortmund

Rothe Erde italiana SpA Milano
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» REKLAME UBERALL%

(1) Karl Lauber
Hoesch Huttenwerke AG

QWiIhelm Eichhofer
Hoesch Huittenwerke AG

Franz Behler
Hoesch Hiittenwerke AG

Heinz ‘Rohpeter
Hoeseh, Huttenwerke AG

Heinz Hornig
Hoesch AG

@ Eduard Podemski
Hoesch Huttenwerke AG

Fur den Fotowettbewerb konnen unsere Be-
legschaftsmitglieder und Pensionare bis zum
3. Marz Fotos zu dem Thema »Winter hier
und anderswo« und bis zum 3. April Fotos
zu dem Thema »Spiegelungen« einreichen.

WERK UND WIR-
FOTOWETTBEWERB 71

Januar Regen

Februar B Reklame uberall

Mérz Das Gruppenbild

April Winter hier und anderswo
Mai Spiegelungen

Juni StraBen, Mauern, Hauser
Juli Das Steckenpferd

August Landschaft

September  Tiere

Oktober Mensch und Arbeit
November Aus dem Urlaub
Dezember Unsere Kinder

Firr jedes veroffentlichte Bild erhalt der Ein-
sender eine Pramie von dreiBig Mark. Die
eingereichten Bilder sollen — um eine gute
Wiedergabe im Druck zu ermdglichen —
moglichst nicht zu klein und auf weiBem
Hochglanzpapier vergroBert sein. Bitte ver-
gessen Sie nicht, auf jedem Bild Ihren Na-
men, lhre Anschrift und das Werk, in dem
Sie beschéaftigt sind, anzugeben. Unsere
Anschrift lautet: Fotowettbewerb WERK
UND WIR, Hoesch AG, 46 Dortmund, Eber-
hardstraBe 12.
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