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Titelseite: Eine kalte Dusche kann die 
gute Laune nicht vertreiben. Auch nach 
den ersten drei Monaten Ausbildung ist 
das Leben vorwiegend heiter. Herrybert 
Katberg, Dreher im ersten Ausbildungs- 
jahr bei den Hoesch Röhrenwerken, 
steht für viele, die in diesem Jahr ihre 
Ausbildung bei Hoesch begonnen ha- 
ben. 

Rückseite: Briete aus aller Welt an den 
Hoesch Handel — Sinnbild für die viel- 
seitigen Beziehungen, die unser Handel 
zu zahlreichen Ländern in Europa und 
Übersee unterhält (siehe Seite 324) 

Wenn wir in diesen Tagen mit unseren Familien 
das Weihnachtsfest feiern, durchlaufen in den 
Stunden der Besinnung unsere Gedanken noch 
einmal das Jahr 1971, das einerseits durch den 
hundertsten Hoesch-Geburtstag am 1. September 
aus der Reihe der Jahre herausgehoben wurde, 
zum andern als Folge der sich zunehmend 
verschlechternden konjunkturellen Lage in der 
Eisen- und Stahlindustrie als wenig gutes 
Wirtschaftsjahr festzuhalten sein wird. 

So wurde unserem Unternehmen der Schritt 
über die Jahrhundertschwelle nicht zu einem Tag 
freudigen Überschwangs, sondern eher zum 
Anlaß, den Blick nüchtern abschätzend auf die 
mannigfachen Probleme zu richten, die die Zukunft 
für uns bereithält und die zu bestehen 
unser aller Aufgabe sein wird. 

Die ungünstige konjunkturelle Entwicklung in 
der Eisen- und Stahlindustrie der ganzen Welt — 
von der die Stahlindustrie der Bundesrepublik wohl 
am stärksten betroffen ist — spiegelt sich auch 
in unserem Unternehmen wider, dessen Entwick- 
lung im Geschäftsjahr 1970/71 drei Zahlen 
deutlich machen: Die Rohstahlerzeugung ging von 
6,8 auf 6,3 Millionen Tonnen und damit um 
7,7 Prozent zurück, die Produktion von Walzstahl- 
fertigerzeugnissen sank um 9,9 Prozent von 
5,1 auf 4,6 Millionen Tonnen und der Gesamt- 
umsatz verringerte sich um 3,3 Prozent von 6,6 
auf 6,4 Milliarden DM. Unsere Antwort auf diese 
Entwicklung ist ein Sparprogramm, das vom 
Einstellungsstopp und dem Abbau von Überstunden 
über strenge Aufwandskontrolle bis zu 
Einsparungen in allen Bereichen reicht und so 
die Kosten senken und die Produktivität der Arbeit 
erhöhen helfen soll. 

Gerade in den kommenden Monaten werden 
also für den Erfolg unseres Unternehmens der 
Einsatz und die Bereitschaft jedes einzelnen Mit- 
arbeiters besonders bedeutsam sein. Wenn jeder 
mit ganzer Kraft zur Lösung der vielfältigen 
Probleme im eigenen Arbeitsbereich beiträgt und 
wenn wir alle — Belegschaften, Betriebs- 
vertretungen und Vorstände — wie in vergangenen 
Jahren vertrauensvoll Zusammenarbeiten, 
wird es uns auch diesmal gelingen, mit den vor 
uns liegenden Schwierigkeiten fertig zu werden. 

Wir danken allen Belegschaftsmitgliedern für 
ihreverantwortungsbewußte Arbeit im vergangenen 
Jahr und hoffen, daß 1972 für alle Mitarbeiter 
und für deren Familien, für unser Volk in Ost und 
West und für die ganze Welt ein friedliches 
und gutes Jahr werden möge. 

Der Vorstand der Hoesch AG 
Vorstände und Geschäftsführungen aller Gesellschaften 
Der Gemeinschaftsausschuß der Betriebsräte 
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Am 30. September 1971 ging das 
Geschäftsjahr 1970/71 zu Ende. 
Über seinen Verlauf hat der 
Vorstand unsere Aktionäre in 
einem ersten Überblick 
unterrichtet. Dieser Brief an die 
Aktionäre hat folgenden Inhalt: 

Auftrags- und 
Beschäftigungslage 

Im Vergleich zum vorangegangenen 
Geschäftsjahr haben sich im Berichtsjahr 
Beschäftigungs- und Ertragslage in zuneh- 
mendem Maße ungünstig entwickelt. Aus- 
schlaggebend hierfür war vornehmlich die 
Geschäftsentwicklung im Hütten- und 
Walzwerkbereich. Sie wurde beeinflußt 
durch den noch immer anhaltenden Lager- 
abbau bei Händlern und Verbrauchern. 
Besonders bedeutsam waren die Folgen der 
währungspolitischen Entwicklung. Die 
Wechselkursfreigabe der DM, die den 
ausländischen Anbietern große Wett- 
bewerbsvorteile auf dem Inlandsmarkt 
verschaffte, bewirkte einerseits einen 
ständig wachsenden Druck durch die stark 
zunehmenden Walzstahleinfuhren. An- 
dererseits erschwerte sie erheblich die 
Walzstahlausfuhr aus der Bundesrepublik. 
Aus alldem ergab sich ein starker Rückgang 
der Inlandsaufträge, der nur in gewissem 
Umfang und überdies zu unbefriedigenden 
Erlösen durch Exporte ausgeglichen wer- 
den konnte. 

Die weiterverarbeitenden Konzerngesell- 
schaften waren im großen und ganzen zu- 
friedenstellend beschäftigt, aber auch hier 
wird ein Auftragsrückgang deutlich spürbar. 

Erzeugung 
und Kapazitätsauslastung  

Die Erzeugung ftnserer Hütten- und 
Walzwerke betrug im Geschäftsjahr 
1970/71 und im Vorjahr in Tonnen: 

Erster Übertlick über das Geschäftsjahr 1970/71 
Veränderung 

 1970/71 1969/70 in % 

Roheisen 4 208 542 4 604 209 — 8,6 

Rohstahl 6 296 939 6 825 600 - 7,7 
Profilstahl 1 177 970 1 406 347 -16,2 
Flachstahl 3 393 484 3 669 002 - 7,7 

Walzstahl- 
fertig- 
erzeugnisse 4 571 454 5 075 349 — 9,9 
Halbzeug 
zum 
Verkauf 336 315 321 212 + 1,0 
Walzstahl 4 907 769 5 396 561 — 9,1 

Auf der Flachstahlseite — mit Ausnahme 
der Grobblechstraße — konnten die vor- 
handenen Anlagen im wesentlichen voll 
genutzt werden. Dagegen konnten die An- 
lagen im Profilbereich nicht voll ausgelastet 
werden, insbesondere seit Juli 1971 ging der 
Auslastungsgrad der Anlagen spürbar zu- 
rück.   

Umsatz  

Die Umsatzerlöse (ohne Mehrwertsteu- 
er) betrugen in Milliarden DM: 

Veränderung 
 1970/71- 1969/70 in % 

Gesamtumsatz 
einschließlich der 
Lieferungen der 
Werksbereiche 
untereinander 6,4 6,6 -3,3 
Fremdumsatz 4,3 4^5 —3,5 
'vorläufige Zahlen 

Der Rückgang des Gesamtumsatzes ist 
vor allem auf das Absinken der Inlandsum- 
sätze zurückzuführen. Der Export nahm 

mengenmäßig um etwa 15 Prozent zu, we- 
gen der niedrigeren Exporterlöse stieg je- 
doch sein Anteil am Fremdumsatz nur von 
25 Prozent im Vorjahr auf 27,5 Prozent im 
Berichtsjahr. 

In den einzelnen Bereichen des Konzerns 
verlief die Umsatzentwicklung unter- 
schiedlich. Während der Gesamtumsatz bei 
den Hütten- und Walzwerken um 4 Prozent 
und bei den Handelsgesellschaften um 6 
Prozent zurückging, konnten die Gesell- 
schaften der Weiterverarbeitung ihre Um- 
sätze noch um 5 Prozent steigern. 

Die ausländischen Tochtergesellschaften 
entwickelten sich zufriedenstellend. 

Belegschaft  

Die Gesamtbelegschaft unseres Unter- 
nehmens hat sich im Berichtsjahr um 598 
Beschäftigte oder um 1.1 Prozent auf 
52452 Belegschaftsmitglieder verringert. 

Die rückläufige Beschäftigung war Anlaß, 
• eine unbefristete Einstellungssperre für 
Arbeiter und Angestellte im gesamten 
Konzernbereich zu verfügen, 
• Überstunden weitgehend abzubauen, 
• die Zahl der Unternehmerarbeiter stark 
zu verringern. 

Hierdurch und durch innerbetriebliche 
Umsetzungsmaßnahmen ist es bisher im 
Bereich unserer Hüttenwerke gelungen, 
Kurzarbeit zu vermeiden. Die eingeleiteten 
Maßnahmen werden in den kommenden 
Monaten zu einem weiteren Rückgang der 
Belegschaft führen. 

Ab 1. Oktober 1970 wirkten sich die ver- 
einbarten neuen Lohn- und Gehaltstarife 

aus, die für die Eisen- und Stahlindustrie 
eine Tariferhöhung um 10 Prozent, für die 
Weiterverarbeitung von 11 Prozent brach- 
ten. Hinzu kamen im Tarifbereich derEisen- 
und Stahlindustrie die Erhöhung der Son- 
derzahlungen von 75 Prozent auf 100 Pro- 
zent eines Monatseinkommens sowie der 
Aufwand für die ab 1. Januar 1971 in Kraft 
getretenen Änderungen in der Renten-, 
Kranken- und Arbeitslosenversicherung der 
Arbeiter und Angestellten. Insgesamt nahm 
nach den vorläufigen Zahlen der Personal- 
aufwand im Geschäftsjahr 1970/71 um 
etwa 10 Prozent zu. 

Investitionen 

im Geschäftsjahr 1970/71 werden die 
Investitionen im Sach- und Finanzanla- 
gevermögen etwa 380 Millionen DM betra- 
gen. Abgeschlossen wurden die Automati- 
sierung und der Ausbau der Grobblech- 
straße Phoenix sowie die erste Baustufe der 
Modernisierung des Werkes Trier. Kurz vor 
Fertigstellung stehen der Neubau einer 
Stranggußanlage und die Erweiterung der 
Blockbrammenstraße im Werk Phoenix. Die 
noch laufenden Investitionen betreffen im 
wesentlichen Großanlagen aus dem im 
Jahre 1969 beschlossenen Ausbaupro- 
gramm für die Hüttenwerksanlagen in 
Dortmund. Dieses Programm umfaßt vor 
allem die Kapazitätserweiterung der 
Warmbreitbandstraße, den Neubau eines 
Kaltwalzwerkes, den Bau eines gemeinsam 
mit Hoogovens zu betreibenden Weiß- 
blechwerkes im Werk Westfalenhütte sowie 
den Neubau eines Kaltwalzwerkes in Ha- 

gen-Kabel. Außerdem wurden die Neuzu- 
stellung des Hochofens 4 im Werk Westfa- 
lenhütte und die Erweiterung des Präzis- 
rohrwerkes in Hamm in Angriff genommen. 
Die Planungen für das LD-Stahlwerk 
Westfalenhütte schreiten voran. 

Die ungünstige Entwicklung der Er- 
tragslage wird die Investitionstätigkeit 
nachteilig beeinflussen. 

Erlös- und Kostensituation 

Auf der Erlösseite konnten in der ersten 
Hälfte des Berichtsjahres vorgenommene 
Preisanhebungen die tatsächlichen Ko- 
stensteigerungen bei weitem nicht wett- 
machen. Die Personalaufwendungen und 
die Preise für Investitionsgüter, Koks, 
Heizöl und Erz stiegen stark an. Im späteren 
Verlauf des Berichtsjahres kam es zu Er- 
tragseinbußen, weil die Verkaufspreise in 
einigen Bereichen zurückgenommen wer- 
den mußten und die Kostensteigerungen 
anhielten. 

Ertragslage  

Die Ergebnisverschlechterung geht weit 
über das Maß des Umsatzrückganges hin- 
aus. Mit einer sehr spürbaren Kürzung der 
Dividende muß daher gerechnet werden. 

Ausblick 

Zu Beginn des neuen Geschäftsjahres 
zeichnet sich insbesondere am Stahlmarkt 
keine Besserung, sondern eine weitere 
Verschlechterung der Lage ab. Bei An- 

dauern dieser Entwicklung wird bei den 
Hoesch-Hüttenwerken Kurzarbeit nicht zu 
vermeiden sein. Auch im Bereich der 
Weiterverarbeitung muß zumindest in Teil- 
bereichen mit einer rückläufigen Entwick- 
lung gerechnet werden. 

Der durch die Wechselkursfreigabe der 
DM entstandene Aufwertungseffekt einer- 
seits und die wirtschaftspolitischen Maß- 
nahmen anderer Staaten andererseits füh- 
ren zu wachsenden Schwierigkeiten im 
Export. Die ungelösten währungspolitischen 
Probleme verstärken die allgemeine Un- 
sicherheit über die weitere wirtschaftliche 
Entwicklung. In Anbetracht der durch Ko- 
stensteigerungen und Beschäftigungs- 
rückgang stark beeinträchtigten Ertragsla- 
ge sind die laufenden Tarifverhandlungen 
mit sehr großer Sorge zu betrachten, zumal 
die betrieblichen Rationalisierungsmög- 
lichkeiten weitestgehend ausgeschöpft sind 
und bei der derzeitigen Wettbewerbslage 
die Preise nicht angehoben werden kön- 
nen. 

Entsprechend einem Beschluß des Auf- 
sichtsrates ist die Vertiefung der Zusam- 
menarbeit mit der Koninklijke Nederland- 
sche Hoogovens en Staalfabrieken NV Ge- 
genstand weiterer gemeinsamer Bemü- 
hungen. 

Anstelle des ausgeschiedenen ge- 
schäftsführenden Vorstandsmitgliedes der 
IG Metall, Herrn Olaf Radke, trat Herr Kurt 
Herb, Gewerkschaftssekretär der IG Metall, 
in den Aufsichtsrat ein. 

Unsere nächste Hauptversammlung fin- 
det am 17. Mai 1972 in der Kleinen West- 
falenhalle in Dortmund statt. 
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Schatten über 
Eisenhüttentag 1971 

der deutschen 
Stahlindustrie 

Die unbefriedigende augenblickliche Lage 
und die noch düstereren Zukunftsaussichten 

der deutschen Eisen- und Stahlindustrie 
überschatteten den diesjährigen Eisenhüttentag, 
auf dem Dr. Friedrich Harders als Vorsitzender 

des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
die schwierige Lage der 

deutschen Stahlindustrie darlegte. 

Vor rund 5000 Eisenhütten- 
leuten — unter ihnen viele Gäste 
aus dem Ausland — stellte Dr. 
Harders fest, daß die Wett- 
bewerbsfähigkeit unserer ge- 
samten Industrie in Frage gestellt 
sei. Alle Zahlen, die er nennen 
könne, wie die um mehr als zehn 

Prozent gedrosselte Produktion, 
die von zwanzig auf sechs Wo- 
chen dahinschmelzenden Auf- 
tragsbestände, die um ein Fünftel 
abgeschwächte Nachfrage aus 
dem Inland oder die Importan- 
teile von durchschnittlich 32 
Prozent, ja von teilweise 80 Pro- 

zent, zeigten jedoch noch nicht 
die ganze Wirklichkeit; auch die 
Zahl der Kurzarbeiter, inzwi- 
schen auf rund 23000 angestie- 
gen, signalisiere nur die Spitze 
eines Eisbergs. 

Der Hauptgrund für alle 
Schwierigkeiten sei darin zu su- 

chen, daß unser wirtschaftspoli- 
tischer Rahmen nicht mehr stim- 
me: „Unsere Umwelt muß durch 
die Wirtschaftspolitik und Ein- 
sicht aller Beteiligten wieder in 
Ordnung gebracht werden, damit 
unsere Selbsthilfemaßnahmen 
letztlich erfolgreich sein können. 
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Kosteninflation sowie Währungs- 
und Wirtschaftspolitik haben un- 
serer Industrie die gesunde Basis 
entzogen.“ 

Innerhalb von zwei Jahren 
seien die Kokspreise um 70 Pro- 
zent, die Arbeitskosten um 50 
Prozent, die Investitionsgüter um 
20 Prozent und die Erzpreise um 
15 Prozent gestiegen. Das Dre- 
hen an der Wechselkursschraube 
winke geradezu Importe herein. 
Erhöhungen von Kontingenten 
und Gewährung steuerlicher 
Vorteile für Stahl aus dem Ost- 
block paßten in die gleiche 
Landschaft. Demgegenüber wür- 
den unserem eigenen Export und 
dem unserer Abnehmerindustrien 
immer neue Hürden aufgebaut. 

Dr. Harders sagte: „Wir Stahl- 
leute neigen nicht zum Dramati- 
sieren. Wir werden in guten Zei- 
ten nicht übermütig und in 
schlechten nicht kopflos. Wir 
wissen um unsere Verantwortung 
und unsere Verpflichtung — auch 
um unsere Sozialverpflichtung—, 
und inzwischen wird wohl nie- 
mand in diesem Lande mehr im 
Ernst glauben oder gar andere 
glauben machen wollen, Maß- 
nahmen wie Kurzarbeit und un- 
vermeidliche Entlassungen träfe 
einer der Beteiligten leichten 
Herzens... Wenn wir aber heute 
versäumen, allen denen einen 
Hinweis auf die extrem schlech- 
ten Bedingungen für eine stabile 
Stahlindustrie zu geben, die es 
angeht — und das sind wir 
schließlich alle —, so werden die, 
die unterrichtet sein müssen, 
morgen klagen, zu spät informiert 

< Dr. Friedrich Harders während 

des Eisenhüttentages im 

Gespräch mit Bundeswissen- 

schaftsminister Professor 

Dr.-Ing. Hans Leussink (rechts), 

dem nordrhein-westfälischen 

Wirtschaftsminister 

Dr. Horst-Ludwig Riemer (links) 

— die beide ein Grußwort an 

die Eisenhüttenleute gerichtet 

hatten — und Staatssekretär 

Detlev Karsten Rohwedder 

aus dem Bundesministerium für 

Wirtschaft und Finanzen 

(zweiter von links) 

worden zu sein. Mit rückläufigen 
konjunkturellen Entwicklungen 
sind wir inzwischen gewohnt, 
fertig zu werden. Hier geht es 
aber nicht um die Konjunktur, 
sondern um die Struktur unserer 
Industrie, weil administrative 
Maßnahmen betreffend Wirt- 

schaftspolitik und Energiepolitik 
unseren Handlungsspielraum 
einengen.“ 

Die Geschichte der Misere sei 
bekannt. Auf dem eigenen Markt 
drängten in bedrohlichem Maße 
Importe vor, aus den westlichen 
Ländern währungspolitisch be- 
vorzugt, aus dem Ostblock durch 
Aufstockung der Kontingente 
hereingelockt und vornehmlich 
aus der DDR geliefert. Gehe un- 
ser Stahl nach draußen, müßten 
wir den Aufwertungseffekt über- 
springen und stießen in den USA 
auf einen zusätzlichen Import- 
zoll. 

„Was wir selbst tun können, 
geschieht... Aberdiese Industrie 
mit ihren über 350 000 Arbeits- 
plätzen, mit ihrer Bedeutung für 
Abnehmer- und Zulieferindu- 
strien, mit ihrer Rolle für Länder 
und Gemeinden — speziell für 
die Länder Nordrhein-Westfalen, 
Saarland und Bremen — und für 
den Bund kann auf die Dauer nur 
Bestand haben, wenn Erträge 
erwirtschaftet werden. Wenn es 
in dieser Beziehung heute bei uns 
schlecht aussieht, wenn die 
Zahlen rot sind, dann liegt das 
nicht an den Unternehmen und — 
lassen Sie mich hinzufügen — 
auch nicht an den Belegschaften. 
Ein Zug, dem falsche Signale 
gegeben werden, kann auch vom 
besten Zugpersonal nicht vor 
einem Unglück bewahrt blei- 
ben.“ 

Dr. Harders appellierte an die 
Bundesregierung, sich der struk- 
turellen Wirkungen ihrer Wirt- 
schafts- und Währungspolitik 
bewußt zu werden, sie durch 
geeignete Maßnahmen auszu- 
gleichen und durch eine schnelle 
Einigung in der europäischen 
und internationalen Währungs- 
frage die Zukunft für uns wieder 
kalkulierbarzu machen. 

Stahlindustrie aktiv 
im Umweltschutz  

Die Fachtagungen des dies- 
jährigen Eisenhüttentages — zu 
denen unsere Hüttenwerke mit 
Dipl.-Ing. Hans Wladika, Dipl.- 
Ing. Dieter Eickelpasch, Dipl.- 
Phys. Manfred Haucke und Dr.- 
Ing. Gert Wiethoff vier Referen- 
ten stellten — erhielten durch das 
aktuelle Thema „Umweltschutz" 
einen besonderen Akzent. 

Bereits Dipl.-Ing. Helmut Ke- 
gel, geschäftsführendes Vor- 
standsmitglied des VDEh, nahm 
in seinem Jahresbericht zu die- 
sem Thema Stellung. Er erläu- 
terte, daß die ehemalige Energie- 

und Betriebswirtschaftsstelle des 
VDEh bereits vor dem zweiten 
Weltkrieg Fragen der Reinhal- 
tung der Luft und zu Beginn der 
fünfziger Jahre die industrielle 
Wasser- und Abfallwirtschaft so- 
wie Fragen der Lärmminderung 
in ihre Facharbeit einbezogen 
habe. In den letzten Jahren seien 
durch umfassende Forschungs- 
und Entwicklungsarbeiten auf 
nationaler und internationaler 
Ebene diese Arbeitsgebiete wei- 
ter ausgebaut worden. Anfang 
dieses Jahres habe man die im 
Rahmen des Ausschusses für 
Energiewirtschaft und Wärme- 
technik tätigen Unterausschüsse 
für „Luftreinhaltung“, „Gewäs- 
serschutz und Abfallbeseitigung“ 
und „Industrieakustik“ zu einem 
Ausschuß für Umweltschutz zu- 
sammengefaßt. 

Dipl.-Ing. Kegel sagte: „Wir 
teilen die Sorge um den durch 
schädliche Umweltbeeinflussun- 
gen gefährdeten Menschen, ein 
Tatbestand, der sich auch in den 
hohen Aufwendungen der Eisen- 
und Stahlindustrie widerspiegelt, 
die dem Umweltschutz zuzuord- 
nen sind. Aber bei allem Streben 
in dieser Sache darf der Blick 
dafür nicht verlorengehen, daß 
die Wirtschaft zu einem lebens- 
wichtigen Fundament unserer 
gesamten Gesellschaft geworden 
ist. Wirtschaft und Gesellschaft 
sind in ihrem Bestand unlöslich 
miteinander verbunden, beide 
müssen in ihren Belangen auf- 
einander Rücksicht nehmen. So 
kann die Industrie nicht ohne 
sorgfältige Beachtung aller die 
Lebensbedingungen der Gesell- 
schaft berührenden Auswirkun- 
gen planen und produzieren, 
während andererseits die Ge- 
sellschaft den Belangen der 
Wirtschaft Verständnis entge- 
genbringen muß. Wir unterstüt- 
zen deshalb den Appell von Bun- 
desminister Genscher vom 27. 
August dieses Jahres mit seiner 
dringenden Forderung nach in- 
ternational geltenden Regelun- 
gen für den Umweltschutz und 
mit seinem Festhalten am 
Grundsatz der Wettbewerbs- 
gleichheit. ,Es darf — so sagte er 
—, keine »billigen Flaggen« des 
Umweltschutzes geben, also 
Länder, die auf den Umwelt- 
schutz verzichten und ihre 
Volkswirtschaft so in die Lage 
versetzen, auf dem Weltmarkt 
kostengünstiger anzubieten.’ 
Große Bedeutung messen wir 
daher einer engen, vertrauens- 
vollen Zusammenarbeit zwischen 
allen beteiligten Stellen zu.“ 

Gespräche 
Hoesch-Hoogovens 

kommen voran 
Zu den Berichten, die in den ver- 

gangenen Wochen über das Zu- 
sammengehen Hoesch-Hoogovens 
in der Presse erschienen sind, gab 
die Hoesch AG am 26. November 
1971 nach einer Aufsichtsratssitzung 
folgende Information: 

Der Vorstand der Hoesch AG hat 
den Aufsichtsrat in dessen heutiger 
Sitzung über die bisherigen Über- 
legungen und Vorstellungen zur 
Vertiefung der Zusammenarbeit mit 
der Koninklijke Nederlandsche 
Hoogovens en Staalfabrieken NV 
unterrichtet. Für die Form des Zu- 
sammengehens ist an das Modell von 
Fokker und Vereinigte Flugtechni- 
sche Werke gedacht. 

Diese Konzeption sieht vor, daß 
Hoesch und Hoogovens ihr Vermö- 
gen jeweils in eine Arbeitsgesell- 
schaft einbringen. Die Dortmunder 
Arbeitsgemeinschaft unterliegt dem 
deutschen Montanmitbestimmungs- 
gesetz. Die Aktien beider Arbeits- 
gesellschaften übernimmt eine Zen- 
tralgesellschaft mit Sitz in Holland in 
der Nähe der deutschen Grenze. An 
dieser Zentralgesellschaft sollen 
Hoesch und Hoogovens mit je fünfzig 
Prozent beteiligt werden. 

Für die Zentralgesellschaft, in de- 
ren Firma die Namen Hoesch und 
Hoogovens enthalten sein sollen, ist 
ein Aufsichtsrat mit 24 Mitgliedern 
vorgesehen. Er wird sich aus zwölf 
deutschen und zwölf niederländi- 
schen Mitgliedern zusammensetzen. 
In Anlehnung an das Modell des 
Europäischen Bundes Freier Ge- 
werkschaften (EBFG) werden auf 
deutscher wie auf niederländischer 
Seite je vier Vertreter der Anteils- 
eigner und der Arbeitnehmer sowie 
je vier neutrale Mitglieder vertreten 
sein. Der Aufsichtsrat der Zentralge- 
sellschaft soll weitgehend die Befug- 
nisse des Aufsichtsrates einer deut- 
schen Aktiengesellschaft erhalten. 

In den ersten Vorstand der Zen- 
tralgesellschaft sollen alle Vor- 
standsmitglieder der Hoesch AG und 
der Hoogovens NV berufen werden. 
Dem Vorstand der Zentralgesell- 
schaft soll stets die gleiche Zahl 
deutscher und niederländischer 
Mitglieder angehören. 

Die bisherige Verwaltungsorgani- 
sation der Hoesch AG und der Hoo- 
govens NV soll unverändert von der 
jeweiligen Arbeitsgesellschaft fort- 
geführt werden. Die Gliederung des 
Hoesch-Konzerns in Geschäftsbe- 
reiche mit den einzelnen Betriebs- 
führungsgesellschaften wird daher 
bestehenbleiben. 

Der Aufsichtsrat hat in seiner heu- 
tigen Sitzung hierzu keine Beschlüs- 
se gefaßt; er wird in einer weiteren 
Sitzung über die Konzeption beraten. 
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Neues Verwaltungs - 
gebäude 

in 
Hohen- 

limburg 

Programmgemäß wurde unser 
neues Verwaltungsgebäude in 
Hohenlimburg erstellt und bezo- 
gen. In den drei Großraumge- 
schossen sind zur Zeit 370 Mit- 
arbeiter beschäftigt. Das im Ja- 
nuar 1970 begonnene Gebäude 
ist ein Stahlbeton-Skelett-Bau 
von achtzehn Meter Höhe. Jedes 
Großraumbüro umfaßt 1660 
Quadratmeter, in dem farbige 
Stahlmöbel mit Pflanzenbeeten, 
Stellwänden, Besprechungszo- 
nen und Pausenräumen eine 
„Bürolandschaft“ bilden. Beim 
Bau des Hauses wurden vielerlei 
Hoesch-Spezialerzeugnisse ver- 
wendet: Hoesch-isowand-Ele- 
mente für die Außenfassade, eine 
Lochpaneeldecke aus Hoesch- 
Pladur als Akustik-Lamellen- 
Decke, Döhner-Metallverklei- 
dungselemente als Wandver- 
kleidung, kunststoffbeschichtete 
Bleche aus Hoesch-Platal für die 
Einbauschränke und rostfreie 
Döhner-Edelstahlprofile für die 
Fensterrahmen. 

Im Maiheft stellten wir die Hoesch Handel AG 
vor und berichteten über deren Tätigkeit 

im Bereich der Bundesrepublik. 
Heute folgt eine Übersicht über die Arbeit 

des Hoesch Handels 
auf den Auslandsmärkten. 

Hoesch ist durch seine Han- 
delsgesellschaft auf fast allen 
Märkten unseres Erdballs zu 
Hause. Daß die Welt beim 
Hoesch Handel ein- und ausgeht, 
merkt schon, wer das Ge- 
schäftshaus in der Dortmunder 
Elisabethstraße betritt. Da be- 
gegnet man dem Geschäftsmann 
aus Indien, einem Geschäfts- 
partner, der über Qualitätsfragen 
einer Stahllieferung verhandelt, 
oder trifft den Einkäufer einer 
skandinavischen Werft, der ge- 
rade verabschiedet wird. Aber 
nicht nur die Besucher, sondern 
auch die Mitarbeiter gehören vie- 
len Nationen an. Sie arbeiten in 
hellen, modernen Großraumbü- 
ros, in denen gleichzeitig mit Jo- 
hannesburg, Madrid, Belgrad, 
Amsterdam, New York und zahl- 
reichen anderen Plätzen dieser 
Welt gesprochen wird. Im Fern- 
schreibraum besteht zu jeder 
Tages- und Nachtzeit Schreib- 
kontakt mit allen Niederlassun- 
gen, Vertretungen und Kunden. 

Nicht immer besaß der 
Hoesch Handel das umfangrei- 
che Tätigkeitsfeld von heute. Die 
Hoesch Export GmbH, die Anfang 
dieses Jahres in der Hoesch 
Handel AG aufging, wurde 1939 
gegründet, doch die Kriegszeit 
mit all ihren Einschränkungen 
ließ die soeben aus der Taufe 
gehobene Exportgesellschaft nur 
dahinkümmern. Das wurde auch 
in den ersten Nachkriegsjahren 
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hoesch ist vertreten in: ägypten ■ algerien • angola ■ argentinien • australien • belgien • bolivien • brasilien • bundes 
republik deutscbland • Ceylon • chile • Costarica • dänemark • dominikanische republik • ecuador • el Salvador 
finnland ■ federation der Staaten des arabischen golfs • frankreich • griechenland • großbritannien • guatemala 

haiti ■ honduras ■ Indien • Italien • irak • iran • Irland • island • Israel ■ Jordanien ■ jugoslawien ■ kanada • kanarische insein 
kolumbien • kongo ■ korea-süd • kuweit ■ libanon • libyen ■ madagaskar • malta • mexiko • marokko • mauritius 
mosambik ■ nicaragua ■ niederlande ■ nigerien ■ norwegen • Österreich • Pakistan • panama • Paraguay 
Philippinen • peru ■ Portugal • rumänien ■ Schweiz • Schweden • Singapur • Spanien • Sudan . süd-jemen 
saudi-arabien • republik Südafrika • Syrien ■ türkei • tunesien ■ Ungarn ■ Uruguay ■ usa • Venezuela • Zypern 

im Zeichen der Stahlkontingen- 
tierung und der einschneidenden 
alliierten Maßnahmen nicht an- 
ders. Erst 1949, nach Fortfall der 
Exportbeschränkungen, konnte 
Hoesch Export sich entfalten. 
Kontaktstellen wurden geschaf- 
fen und Vertretungen in einigen 
Ländern aufgebaut, wobei auf 
Vorkriegsverbindungen nicht zu- 
rückgegriffen werden konnte. 
Doch der Aufbau gelang: Das 
Exportvolumen und die Zahl der 
Mitarbeiter wuchsen in dem 
Maße, wie die Stahlwerke ihre 
Produktion vergrößerten. 

Heutearbeitetdie Hoesch Han- 
del AG mit folgenden Hoesch- 
Gesellschaften im Ausland zu- 
sammen: 

in Argentinien mit der Hoesch 
Argentina SA Industrial y Co- 
mercial, Buenos Aires, 
in Belgien mit der Hoesch 
Belgique SA — Hoesch Belgie 
NV, Brüssel, 
in Brasilien mit der Hoesch 
Industria e Comercio Ltda., 
Saö Paulo, 
in Frankreich mit der Hoesch 
France Särl, Paris, 
in Großbritannien mit der 
Hoesch Ltd., London, 
in Italien mit der Hoesch 
Italina SpA, Mailand, 
in den Niederlanden mit der 
Hoesch Nederland NV, Den 
Haag, 
in der Schweiz mit der Hoesch 
Zürich AG, Zürich, 

in Spanien mit der Hoesch SA, 
Madrid, und 
in den USA mit der Hoesch 
America Inc., Atlanta. 
Außerdem besteht in vielen 

weiteren Ländern ein verzweigtes 
Netz von Kontaktstellen in Form 
freier Vertretungen und Agenten 
oder eigener Delegierter. Für das 
Geschäft mit den nordischen 
Ländern wurde bereits Vorjahren 
die Geschäftsstelle Hamburg 
gegründet. 

Die Zahl der Mitarbeiter, die im 
In- und Ausland allein für den 
Export tätig sind, ist ständig an- 
gewachsen. Der Umsatz konnte, 
vor allen Dingen in den letzten 
Jahren, beachtlich gesteigert 
werden und erreichte im Ge- 
schäftsjahr 1969/70 einen Wert 
von mehr als 850 Millionen DM, 
so daß die Hoesch Handel AG mit 
ihrem Bereich Export heute eine 
der größten Stahlexportgesell- 
schaften in der Bundesrepublik 
Deutschland und in Europa ist. 

Zu den wichtigsten Abnehmern 
der Hoesch-Produkte gehören 

hochindustrialisierte Länder wie 
die USA, wie Frankreich, Italien, 
Holland, Belgien und die skandi- 
navischen Länder. Aber wir be- 
mühen uns auch um den Absatz 
unserer Produkte in den Entwick- 
lungsländern wie Algerien, Ni- 
geria, Indien und lateinameri- 
kanischen Staaten. Besonderes 
Augenmerk schenkt der Hoesch 
Handel auch dem Geschäft mit 

den Ostblockländern. Da in den 
meisten dieser Länder eigene 
Vertretungen noch nicht unter- 
halten werden können, wurde 
bereits vor elf Jahren eine Ost- 
abteilung aufgebaut. Die hier 
tätigen Mitarbeiter verhandeln 
regelmäßig in Moskau, War- 
schau, Sofia, Bukarest, Buda- 
pest, Prag sowie in Jugoslawien 
mit den staatlichen Zentralein- 
kaufsgesellschaften. 

In Asien liegen die Absatz- 
schwerpunkte der Hoesch Han- 
del AG in Indien, im Iran, in Süd- 
korea sowie in der Volksrepublik 
China. Die alljährlich in Kanton 
stattfindenden Frühjahrs- und 
Herbstmessen werden von un- 
seren Mitarbeitern regelmäßig 
besucht. Auch die von der 
Hoesch AG beschickten Messen 
in allen Teilen der Welt, auf denen 
wir durch Pressekonferenzen, 
Fachvorträge und Einzelgesprä- 
che das Verkaufsprogramm des 
Hoesch-Konzerns vorstellen, tra- 
gen zum besseren Absatz unse- 
rer Produkte bei. 

Die einzelnen Abteilungen des 
Bereichs Export sind nach Pro- 
duktion ausgerichtet, das heißt, 
jede Abteilung befaßt sich mit 
dem Verkauf eines Produktes 
odereiner Produktgruppe. Neben 
reinen Walzstahlerzeugnissen 
verkauft Hoesch Handel auch 
die Erzeugnisse der Stahlweiter- 
verarbeitung sowie Maschinen 
und Anlagen aus dem Ferti- 

gungsbereich der Hoesch-Wer- 
ke, aber auch von konzernfrem- 
den Werken. So gibt es Abtei- 
lungen für 

flachgewalzte Erzeugnisse, 
Stab- und Formstahl/Halbzeug, 
Schiffbaustahl, 
Draht und Drahterzeugnisse. 
Weißblech, 
Kaltband, 
Platal, 
technische Erzeugnisse und 
Maschinen und Anlagen. 
Darüber hinaus bestehen die 

schon erwähnte Ostabteilung so- 
wie die Abteilung Montanunion, 
die beide aufgrund der Beson- 
derheiten der zu bearbeitenden 
Länder oder Ländergruppen die 
gesamte Produktpalette bestrei- 
chen. Außerdem ist die Abteilung 
Verfrachtung anzuführen, die die 
oft schwierigen Fragen des Ver- 
sandes in alle Welt löst. 

Die Vielfalt der Probleme, die 
sich jeden Tag den Mitarbeitern 
des Exports neu stellen, mögen 
einige Schlagworte andeuten: Da 
geht es um Währungsfragen, um 
die Absicherung des Kursrisikos, 
umObligoundDelkredere, umAb- 
sicherung gegen wirtschaftliche 
und politische Risiken beim Ex- 
port in bestimmte Länder, um die 
Finanzierung mittel- und langfri- 
stiger Geschäfte vor allem beim 
technischen Geschäft, um die 
Konkurrenz und um vieles andere. 

Es liegt auf der Hand, daß im 
Bereich des Handels, wo so viele 
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▲ Das Telefon ist das wichtigste Handwerkszeug 
des Exportkaufmanns von heute — Blick in ein 
Großraumbüro des Exportbereichs in der 
Dortmunder Elisabethstraße. Links Hans Bauer, 
daneben Gerhard Steinwachs 

▼ Im Gespräch über Währungsprobleme: 
Vorstandsmitglied Erich Niemeier (Mitte) mit 
den Abteilungsleitern Jürgen Koch, Günther 
Fankhänel und Wolfgang Rühling (v. I. n. r.) 

Spezialkenntnisse für jedes Pro- 
dukt und für jeden Markt nötig 
sind, nur mit einem kooperativen 
Führungsstil gearbeitet werden 
kann. „Delegation der Verant- 
wortung" war deshalb seit je der 
Führungsgrundsatz im Hoesch 
Handel. Eine weitere Folge der 
Spezialisierung und der notwen- 
digen Anpassung an die sich 
ständig wandelnden Gegeben- 
heiten jedes Fachgebiets sind die 
umfassenden Bemühungen um 
die Aus- und Weiterbildung qua- 
lifizierter Mitarbeiter. Kurse und 
Seminare der verschiedensten 
Art werden angeboten. Junge 
Leute, die aus den eigenen Rei- 
hen hervorgehen, werden bei 
entsprechender Eignung in die 
Auslandsgeschäftsstellen dele- 
giert. Jeder tüchtige junge Mit- 
arbeiter hat also beim Hoesch 
Handel die Chance, sich zu einem 
Exportkaufmann zu entwickeln, 
dem die Welt offensteht. 

^Hoesch-Erzeugnisse auf dem 
Weg in die Welt: 
Hier werden Hoesch-Rohre in 
Rotterdam verladen 

Jürgen Koch betritt das Großraumbüro in 
der zweiten Etage des Geschäftshauses in 
der Dortmunder Elisabethstraße. Sein 
Schreibtisch steht in der nordwestlichen 

Ecke, die etwas abgeschirmt durch Trennwände und 
Blumen ist. Als er sich setzen will, läutet das Telefon. 
Harry Eicke von unserer Ostabteilung, Delegierter für 
Jugoslawien und Ungarn, ruft aus Zagreb an. Er spricht 
dort gerade mit dem Lastwagenhersteller X. Das ge- 
stern abgegebene fernschriftliche Angebot muß noch 
vervollständigt werden. Der Kunde will aus den ange- 
botenen titanlegierten Blechen Lkw-Längsträger ab- 
kanten und fragt nach dem einzuhaltenden Abkantra- 
dius. Jürgen Koch sagt fernschriftliche Beantwortung 
dieser Frage im Laufe des Tages zu. Ihm fällt die letzte 
Abteilungsleiterbesprechung ein. bei der der Vorstand 

erneut darauf hingewiesen hatte, wie 
wichtig es ist, nicht nur Stahl zu verkau- 
fen, sondern auch den dazugehörigen 
Service zu bieten und bei Problemlösun- 
gen behilflich zu sein. 

Manfred Pfaff von der Fi- 
nanzabteilung kommt zu 
Jürgen Koch mit dem neu- 
en Devisenkurszettel. Lei- 

der ist der Kurs des Dollars schon wieder 
gefallen. Jürgen Koch erschrickt: „Mein 
Gott, wohin soll die Reise noch gehen!? 
Jetzt sind es schon 8 Prozent unter dem 
früheren Festkurs. Hinzu kommt die zu- 
sätzliche Belastung von 10 Prozent im 
USA-Geschäft. Das sind 18 Prozent Erlös- 
schmälerung!" 

Manfred Pfaff hat noch ein weiteres Problem. Der 
Kunde X in Teheran hat einen neuen Auftrag herein- 
gegeben. Seine Wechselverpflichtungen werden 
durch die Hereinnahme des neuen Auftrages auf 3,5 
Millionen DM anwachsen. Jürgen Koch nimmt sich 
vor: „Ich werde mit dem Vorstand darüber sprechen“ 
und legt das Aktenstück an die Seite. 

Ein drei Meter langes Fernschreiben von 
Hoesch America ist inzwischen einge- 
troffen zusammen mit der Morgenpost, 
die vor allem aus Anfragen, Lieferanmah- 

nungen und Auftragsschreiben besteht. 

Was tut ein Mitarbeiter im 
Exportbereich des 
Hoesch Handels von morgens 
acht Uhr bis zum Feierabend? 
Wir besuchten Jürgen Koch, 
der sich stellvertretend für 
seine Kollegen der Kamera 
stellte, und waren bald 
beeindruckt von der Vielfalt 
dessen, was einem leitenden 
Mitarbeiter im Export geläufig 
sein muß, will er erfolgreich 
Hoesch-Produkte in alle Welt 
verkaufen. 
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Übliche Postbe- 
sprechung mit den 
Mitarbeitern. Zwi- 

schendurch 
Anruf vom Trierer 

Walzwerk in Wuppertal, der den 
Zincal-Auftrag des spanischen 

kommt ein 

träglich eine bestimmte Dicke 
der Zinkauflage gefordert hat. 

Ein kurzes Gespräch mit 
Peter Breitmar, dem Lei- 
ter der Verfrachtungsab- 
teilung von Hoesch Han- 

del, wegen der Verschiffung einer 
Partie warmgewalzten Breitbandes 
nach den USA. 

Jürgen Koch setzt sich in 
seinen Wagen und fährt zur 
Hoesch-Hauptverwaltung in 

» iS der Eberhardstraße. Dort 
findet mit Mitarbeitern vom Kontor West- 
falen und einem Vertreter der Produk- 
tionsplanung ein Gespräch statt. Dabei 
wird festgestellt, daß für den Monat X der 
zu walzende Auftragsbestand für Grob- 
blech an der Tandemstraße in Hörde nicht 
ausreicht. Es müssen noch einige Export- 
aufträge beschafft werden, damit der ra- 
tionelle Betrieb der Straße gewährleistet 

Rückkehr ins Büro. Christel Kranz, die 
Sekretärin, berichtet, daß sie in der 
Zwischenzeit eine Reihe von Anrufen 
aus dem In- und Ausland angenom- 

men hat. Jürgen Koch diktiert einige wichtige 
Briefe in Deutsch und Englisch. In einem geht es 
um den Abschluß mit einem nigerianischen Kunden 
über die Lieferung von kaltgewalzten Feinblechen 
für das vierte Quartal dieses Jahres sowie das erste 
Quartal 1972. Jürgen Koch unterbricht das Diktat 
zu Rückfragen und Preisabstimmungen mit der 
Verkaufsabteilung des Werkes. Wegen der unge- 
klärten Kurssituation bietet er nur auf Basis von DM 
an, da für einen derartigen Zeitraum eine Kurs- 
sicherung zur Zeit nicht möglich ist. 

Inzwischen hat Jürgen Koch 
l| die telefonischen Anfragen, 

die in der Zeit seiner Abwe- 
1 senheit gekommen waren, 

durch Rückrufe in London, Madrid, Ant- 
werpen erledigt. Telefonische Rückfragen 
aus Wien und Stockholm werden mit 
Fernschreiben beantwortet. 
Jetzt erscheint Raymond Koch, unser 
Delegierter in Algerien. Mit ihm sind Pro- 
bleme im Zusammenhang mit Lieferun- 
gen und neuen Anfragen zu besprechen. 
Da es inzwischen 13.00 Uhr geworden ist 
und da das Gespräch nicht beendet wer- 
den kann, gehen beide zu Tisch, um beim 
Imbiß die anstehenden Fragen zu klären 
und abzustimmen. Eile ist geboten. 

Gespräch mit Dieter Berger vom 
Vorstand des Hauses. Diskussion 
des wichtigsten Themas: Wie soll 
ich, Jürgen Koch, mich augen- 

blicklich bei Abgabe von Angeboten auf 
US-Dollar-Basis verhalten? Nächster Punkt: 
Festsetzung der Obligogrenze für den irani- 
schen Kunden X. Es wird beschlossen, das Aval 
(die Bürgschaft) einer erstklassigen irani- 
schen Bank zu verlangen. Letzter Bespre- 
chungspunkt: Eine erfreuliche Mitteilung für 
den Vorstand: Unser Angebot an die Indische 
Eisenbahn in Neu-Delhi über die Lieferung 
von 2500 Tonnen hochwertigem Kesselblech 

Zurückgekehrt an 
den Schreibtisch, 
findet Jürgen Koch 
weitere Fern- 

schreiben und Briefpost vor, die 
mit den betreffenden Mitarbei- 
tern kurz besprochen werden, 
damit sie zügig beantwortet 
werden können. 

Ein dringender Anruf von Hoesch 
America aus Atlanta. Dort hat — 
wegen des Zeitunterschiedes — 

1 iS der Arbeitstag soeben begonnen. 
:unde X in New York teilt mit, daß die Ver- 
chiffung des inzwischen in Antwerpen lie- 

werden muß. 

Besprechung mit Dr. Max Hane- 
ke von der Qualitätsstelle der 
Hoesch Hüttenwerke AG. Wolf- 

I iS gang Osmerg, Mitarbeiter von 
Jürgen Koch, hat eine Anfrage auf Lieferung 
von Feinkornstahl-Grobblechen an eine be- 
kannte Schweizer Firma bearbeitet, die im 
Turbinen- und Druckleitungsbau führend ist. 
Es wird beschlossen, die Qualitäten Hoesch 
Union 28-47 in FK-Güten anzubieten. Weiter- 
hin werden die Lieferzeit sowie die Preise 
festgesetzt. Wolfgang Osmerg wird die kom- 
plette Offerte mit einer Optionsfrist noch heute 
per Fernschreiben über Hoesch Zürich dem 
Kunden zuleiten. 

Die erste Aus- 
gangspost kommt 
auf den Tisch, so- 
wohl aus der Abtei- 

lung wie aus dem Zentralen 
Schreibdienst, in dem Phonoty- 
pistinnen auf Platte gesprochene 
Korrespondenz zu Papier brin- 
gen. 

Jürgen Koch diktiert auf Platte 
einen Aktenvermerk über das 
heute vormittag beim Werk ge- 

» ^ führte Gespräch. Im Anschluß 
daran nimmt er sich noch einige Briefe aus der 
heutigen Eingangspost vor, die er nun in Ruhe 
lesen und überdenken will. 

Jürgen Koch verläßt 
sein Büro. Er ist 
froh, daß der Ver- 
treter Contaratos 

us Athen seinen Besuch abge- 
agt hat, so daß er sich zu Hause 
ioch auf die morgen nachmittag 
-i Maririrl stattfindenden Gesorä- 

329 

328 th
ys

se
nk

ru
pp

 C
or

po
ra

te
 A

rc
hi
ve

s



Der 

Mann^e 

schlägt 
vor 

Wer? 

Der kluge Mann schlägt vor 
Wer? 

Fritz Röder, 59, seit 1939 bei Hoesch, Kontrolleur bei der Dittmann & 
Neuhaus AG, hat bisher einen — prämiierten — Verbesserungsvor- 
schlag eingereicht 

Warum? 

Herbert Evertz, 43, seit 1942 bei Hoesch, Meister in der Stabfedern- 
abteilung der Dittmann & Neuhaus AG, hat bisher elf — prämiierte — 
Verbesserungsvorschläge eingereicht. 

Warum? 
Fritz Röder erschien es zu aufwendig, die Bohrungen von schweren 
Stabilisatoren-Federn unter erheblicher körperlicher Belastung mit 
Handbohrmaschinen zu entgraten. 

Wie? 

Herbert Evertz fand es zu umständlich, daß man mehrere Einspan- 
nungen vornehmen mußte, um an Rundstäben an beiden Seiten einen 
Konus einzudrehen. 

Wie? 
Fritz Röder schlug vor, eine vorhandene Fräsmaschine zusätzlich zum 
Entgraten zu gebrauchen. Während eine Maschine die Bohrungen an 
den Stabilisatoren-Federn vornimmt, wird mit der zweiten, für den 
neuen Zweck veränderten Maschine entgratet. Die körperliche Bela- 
stung ist dadurch entfallen. 

Herbert Evertz schlug eine veränderte Drehvorrichtung vor, mit der 
jeweils eine Stabseite in einer Einspannung bearbeitet werden kann. 
Außer einer Zeiteinsparung wird eine höhere Oberflächenqualität er- 
zielt. 

Gesellschaften 

nach Vorschlagshäufigkeit 

geordnet 

Septem 

Eingereichte 
Verbesserungs- 

vorschläge 

ber1971 

Eingereichte 
Verbesserungs- 

vorschläge 
je 1000 

Beschäftigte 

Augu£ 

Eingereichte 
Verbesserungs- 

vorschläge 

,t 1971 

Eingereichte 
Verbesserungs- 

vorschläge 
je 1000 

Beschäftigte 

Okt. bis Sept. 1970/71 

Summe der Geldprämien 
für prämiierte 

Verbesserungsvorschläge 

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG 

Schrottverwertung Geller GmbH 

Rothe Erde-Schmiedag AG 

Blefa Aktiengesellschaft 

Hoesch Röhrenwerke AG 

Hoesch Trierer Walzwerk AG 

Hoesch Hüttenwerke AG 

Dittmann & Neuhaus AG 

Hoesch Siegerlandwerke AG 

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG 

Hoesch AG Hauptverwaltung 

Hoesch Reederei und Kohlenhandel GmbH 

Titan Verpackungssysteme GmbH 

Schwinn AG 

Hoesch Handel AG 

59 

4 

30 

5 

11 

4 

93 

2 

6 

2 

1 

8.5 

7,9 

7,9 

6.5 

5.8 

3.8 

3,3 

3,2 

1.9 

1,8 

0,7 

36 

36 

2 

10 

5 

92 

3 

5 

5 

3 

5.1 

9.4 

2,6 

5.2 

4,8 

3.2 

4.8 

1,6 

4.5 

7.9 

109680 

1 400 

40189 

3 061 

22 280 

4220 

483320 

6488 

29841 

4 849 

16575 

2 000 

500 

Hoesch Konzern 217 4,1 197 3,7 724403 
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Der Hüttenkieker 

s 

Oxygenstahl 

Unsere Rohstahlerzeugung in 10001 
■ 1970/71 ■ 1971/72 

 ■   1 1   

_ 

500 

40 

30*. 

200 

Stahl- und Walzwerkserzeugnisse in 10001 
Nov. 1971   

Profilstahl 

Halbzeug 

SM-Stahl 

ilektro-Stahl 

Rachstahl 
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Weitenrerarbeitungs 
betriebe 

verformen, 
schweißen 

und bearbeiten 
Hoesch-Stahl 

wesentlichen folgende Voraus- 
setzungen angestrebt. Die Pro- 
duktion wird auf 

möglichst schwere Bauteile 

d. h. prinzipiell auf eine material- 
intensive Fertigung ausgerichtet. 
Das bedeutet, daß der Anteil der 
Lohnkosten am Wert des ge- 
samten Auftrages möglichst 
klein sein soll im Verhältnis zum 
Wert des Materials, um so 
kostengünstig unter Einsatz ei- 
ner möglichst geringen Anzahl 
von Lohnstunden eine möglichst 
hohe Tonnenzahl Hoesch-Stahl 
verarbeiten zu können. Zu die- 
sem Zweck wird ein 

gezieltes Modernisierungs- 
und Erneuerungsprogramm 

für die Werkstätten in Angriff 
genommen. Kernpunkte dieses 
Programmes sind in der Blech- 
verarbeitung, d. h. in den Be- 
triebsabteilungen der Blech- 
teilefertigung, Blechkonstruk- 
tionsfertigung (Schweißerei) 
und Schiffsspantenherstellung, 
die Maßnahmen zur 

Verringerung der 
Handarbeit beim 
Schweißen und Schneiden 

durch moderne, selbsttätige oder 
halbautomatische Verfahren des 
Verbindens und Trennens von 
Stahl. Neben der Verringerung 
der Handarbeit und ihrem Ersatz 
durch maschinelle Verfahren 
steht gleichzeitig die Reduzie- 
rung von Nebenzeiten, die in 
vielerlei Form bei Transport und 
Verarbeitung des Materials auf- 
treten und zum Verlust wert- 
voller Arbeitszeit führen. Neben- 
zeiten lassen sich beispielsweise 
bei der Herstellung großer 
Schweißkonstruktionen durch 
Einsatz von Vorrichtungen zum 
Drehen und Kanten der Bauteile 
beseitigen, die notwendig sind. 

Dip!.-Ing. Peter Funke, der zum 
Werksbereichsleiter der 
Weiterverarbeitungsbetriebe 
Phoenix ernannt wurde, 
berichtet. 

Zur Weiterverarbeitung (Wv Ph) 
im Werk Phoenix der Hoesch 
Hüttenwerke AG gehören die 
Blechverarbeitung, die Mecha- 
nische Werkstatt und die Zentra- 
len technischen und kaufmänni- 
schen Betriebsabteilungen. 

Die betriebliche Zielsetzung 

für die Weiterverarbeitung Phoe- 
nix besteht in der Verarbeitung 
von Blech und Stahlguß aus der 
Erzeugung der Hoesch Hütten- 
werke AG. Im Sinne dieser 
Aufgabenstellung, nämlich den 
Absätz unseres eigenen Mate- 
rials zu fördern, gehört die 
sogenannte Lohnarbeit, bei der 
Aufträge unter Verwendung 
fremden Materials erledigt wer- 
den, normalerweise nicht dazu. 
Im Rahmen dieser Aufgaben- 
stellung wird eine 

Steigerung der monatlichen 
Verarbeitungsmenge 

angestrebt, die zur Zeit durch- 
schnittlich 5000 bis 6000 moto 
Hoesch-Stahl in der gesamten 
Wv Ph beträgt. Dazu werden im 
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Meister Heinrich Quelle prüft 
zusammen mit Robert Stanek die 
erreichte Rundung des Rohrschusses 
auf der 4-Waizen-Biegemaschine 
durch Anlegen einer Blechschabione 
an die Innenkontur. Oben auf dem 
Steuerpult Heinrich Schäfer, der die 
Biegemaschine fährt. Das abge- 
bildete Rundteil gehört als einzelner 
„Schuß“, der mit einem oder zwei 
anderen anschließend durch Rund- 
schweißnähte zu einem Verladeteil 
verbunden wird, zu den Bauteilen 
eines insgesamt 100 m langen 
zylinderförmigen Drehrohrofens für 
die Zementindustrie. 

Die Gasfanghaube für den Hoch- 
ofen 4 in der Westfaienhütte ist zum 
Zweck der Werkstattabnahme probe- 
weise zusammengebaut. Nach der 
Abnahme wird sie wieder demon- 
tiert, in Einzelstücken zur Baustelle 
transportiert, dort montiert und 
verschweißt. 
Die Gasfanghaube hat einen Durch- 
messer von 9,6 m bei einer Höhe 
von 3,8 m und einem Gewicht von 
etwa 41 t. Sie besteht aus alterungs- 
beständigem Material Union 26 G. 

Als letzte Arbeitsgänge werden in 
der Schweißerei an einem Laufholm 
für eine Kunststoffpresse seitliche 
Verkleidungsbleche von Hand sowie 
etwa 120 mm starke Führungsplatten 
mit der Unterpulveranlage von oben 
verschweißt. 
Diese Arbeiten an dem etwa 190 t 
schweren Bauteil nehmen auf dem 
Bild die Schweißer Helmut Puppe 
und Karl Göbhard vor; seitlich sind 
am Bauteil bereits Transport- 
vorrichtungen und schwere Seile für 
das Aufsetzen des Holms zu er- 
kennen, der anschließend in der 
Mechanischen Werkstatt bearbeitet 
wird. 
Der abgebildete Laufholm gehört 
zu einem etwa gleichschweren 
Unterholm von annähernd gleicher 
Bauweise und entsprechenden 
Abmessungen, der zuvor in der 
Schweißerei gefertigt wurde. 

um die jeweils günstigste 
Schweißposition herbeizufüh- 
ren. 

Die Fertigung der Mechanischen 
Werkstatt (MW) muß auf die 
Bearbeitung unseres eigenen 
Hoesch-Stahls wesentlich stär- 
keralsbisherausgerichtetundder 
Anteil der Lohnarbeit soweit wie 
möglich verringert werden. Da- 
her besteht für die MW die 
zentrale Maßnahme in der 

Konzentration der 
mechanischen 
Bearbeitungskapazität 

und einem Zuschnitt der augen- 
blicklichen Bearbeitungsmög- 
lichkeiten auf die Flachbearbei- 
tung gegossener oder ge- 
schweißter Bauteile, für die im 
wesentlichen Bohrwerke und 
Fräsmaschinen eingesetzt wer- 
den. Damit ist gleichzeitig eine 
Reduzierung der jetzt noch vor- 
handenen Maschinenkapazität 
der Rundbearbeitung durch 
Drehen und Karusselldrehen auf 
das für eine Mechanische Werk- 
statt aus Gründen der techni- 
schen Komplettierung unbedingt 
notwendige Maß verbunden. 
Einige Bearbeitungsmöglichkei- 
ten, d. h. die dazu erforderlichen 
Maschinen und Einrichtungen, 
sollen im Sinne der Zielsetzung 
für die Wv Ph in Zukunft ganz 
entfallen, wie zum Beispiel das 
Tieflochbohren und Verzahnen 
sowie das Herstellen von Kurbel- 
wellen; bei dieser Bearbeitung 
handelt es sich nämlich aus- 
schließlich um Lohnarbeit ohne 
eine Möglichkeit zum Einsatz 
von Hoesch-Stahl. Die genann- 
ten Modernisierungsmaßnah- 
men bieten die Möglichkeit, in 
den Werkstätten 

den Materialdurchlauf zu 
beschleunigen. 

Bei großen Bauteilen bzw. bei 
Aufträgen mit großer Stückzahl, 
wie sie beispielsweise bei der 
Herstellung von Tankblechen für 
ortsfeste Tanks und bei der 
Schiffsspantenfertigung auftre- 
ten, ist der Zeitbedarf für die 
Auftragsabwicklung in der Werk- 
statt so erheblich, daß in vielen 
Fällen eine Durchlaufzeit des 
Materials von der Auslieferung 
des Walzwerkes an die Weiter- 
verarbeitung bis zur Fertigstel- 
lung und Verladung für den 
Kunden von 3 bis 4 Monaten 
vergeht. Da derartige Aufträge 
in der Regel erst nach endgülti- 
ger Fertigstellung und vollstän- 
diger Ablieferung an den Kunden 
bezahlt werden, wirkt die lange 
Durchlaufzeit kostenmäßig so, 
als bestünde in den Werkstätten 
der Weiterverarbeitung ein gro- 
ßes Materiallager, in dem ge- 
walzter Stahl mehrere Monate 
zinslos bevorratet würde. Gerade 
aus diesem Grunde ist für das 
wirtschaftliche Arbeiten eine 
Verkürzung der Verweilzeit des 
Materials in den Werkstätten 
wichtig. 

Das gleiche gilt für die mechani- 
sche Bearbeitung,'durch die die 
Durchlaufzeit eines Bauteiles 

innerhalb der Wv Ph vom Tag 
der Materialanlieferung aus der 
Stahlgießerei oder dem Blech- 
walzwerk bis zum Versand nach 
erfolgter spanabhebender Be- 
arbeitung zusätzlich verlängert 
wird. Nicht selten kommen auf 
diese Weise bei Großbauteilen - 
wie zum Beispiel den abgebil- 
deten Pressentischen in gegos- 
sener und geschweißter Aus- 
führung - Durchlaufzeiten vor, 
die zwischen einem halben und 
einem ganzen Jahr liegen. 

Die Beschleunigung der Durch- 
laufzeit von Aufträgen in der Wv 
Ph setzt daher neben modernen 
Fertigungseinrichtungen eine 

gründliche Planung und 
Vorbereitung der Aufträge 

voraus, eine zweckmäßige Be- 
legung der Fertigungseinrich- 
tungen sowie eine detaillierte 
Kontrolle des Arbeitsfortschritts 
am jeweiligen Auftrag. Nur so 
kann die Einhaltung der Liefer- 
termine gewährleistet und ein 
Überschreiten der vorausbe- 
rechneten Kosten, die sich ins- 
besondere im Verbrauch von 
Fertigungszeit bemerkbar ma- 
chen, vermieden werden. Zu 
diesem Zweck werden beispiels- 
weise für die zu schweißenden 
und anschließend mechanisch 
zu bearbeitenden Konstruktio- 
nen unmittelbar nach Auftrags- 
hereinnahme detaillierte Arbeits- 
pläne erstellt, die die einzelnen 
Arbeitsgänge nach Reihenfolge 
und jeweiligem Zeitbedarf aus- 
weisen. Sie sind gleichzeitig 
Unterlage für die Richtwerte in 
der Fertigung, in der nach einem 
Leistungsfestlohn gearbeitet 
wird. 

Die Aufstellung des Modernisie- 
rungsprogrammes zur Verwirk- 
lichung der betrieblichen Auf- 
gabenstellung sowie die Über- 
wachung seiner schrittweisen 
Durchführung und Anpassung 
an die zeitweilig veränderte, 
spezielle Markt- und Auftrags- 
lage gehört zu den vordring- 
ichen Aufgaben der Betriebs- 
leitung der Wv Ph. Die entspre- 
chenden Überlegungen werden 
nach Maßgabe des Vorstandes 
der Hüttenwerke und insbeson- 
dere in enger Zusammenarbeit 
mit den für die Wv Ph zuständi- 
gen Verkaufsabteilungen ange- 
stellt. Sie sollen der Erhaltung 
der technischen und wirtschaft- 
lichen Leistungsfähigkeit der 
Weiterverarbeitung und damit 
ihrer Wettbewerbsfähigkeit auf 
lange Sicht dienen. 

Die Planungsunterlagen für die 
betriebliche Fertigung werden 
in der nach modernen Erkennt- 
nissen unter Anleitung der Be- 
triebswirtschaftlichen und Tech- 
nischen Stabsabteilung aufge- 
zogenen Arbeitsvorbereitung er- 
stellt. Aufgabe der Betriebs- 
leitung ist es, für ihre ordnungs- 
gemäße Durchführung zu sorgen 
bzw. Abweichungen von zuvor 
festgelegten Programmen nur 
bei stichhaltiger Begründung 
und unter sofortiger Benachrich- 
tigung der Arbeitsvorbereitung 
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zuzulassen, wie sie sich zum Bei- 
spiel aus technischen Änderun- 
gen des Fertigungsverfahrens 
und anderen nicht vorherseh- 
baren Umständen ergeben 
können. 
Durch die Betriebsabteilung der 
Vorzeichner und Brenner 
wird bis auf wenige Ausnahmen 
das ganze Material für die 
Blechverarbeitung geleitet, das 
anschließend spanlos verformt 
wird und als verformter oder glat- 
ter Blechzuschnittan den Kunden 
gelangt, sowie das für Schweiß- 
konstruktionen bestimmte Mate- 
rial. Ferner gehört das Material 
dazu, das in der Schiffsspanten- 
fertigung zu T- und L-Profilen 
für den Bau von Großtankern 
verarbeitet wird. Es handelt sich 
dabei um Profile, die aufgrund 
ihrer Abmessungen walztech- 
nisch nicht mehr herzustellen 
sind. Die Vorzeichnerei ist in- 
soweit eine vorgeschaltete Ab- 
teilung für die Brennerei, als 
Brennarbeiten von Hand nach 
Aufriß auf dem Blech vorge- 
nommen werden. Das ist zum 
Beispiel bei Formteilen für Kon- 
struktionen, ferner bei Blechzu- 
schnitten für Bauteile notwen- 
dig, bei denen Abwicklungen 
erstellt werden. Grundsätzlich 
besteht beim Brennen die Ten- 
denzzum Einsatzvon Maschinen 
anstelle von Handarbeit. Das 
gilt in besonderem Maße für 
gerade Zuschnitte, wie sie auf 
der Portalbrennmaschine mit 
40 m Laufbahnlänge ausgeführt 
werden, an der gerade Kanten 
erzeugt sowie die Nahtvorberei- 
tung in V-, X- und K-Form vor- 

genommen werden kann. Hier 
können Bleche bis zu etwa 3 m 
Breite in einem Maschinen- 
durchgang in 8 Streifen gleich- 
zeitig zerteilt werden. Ferner 
läuft die Herstellung von Tank- 
blechen für den Bau ortsfester 
Tankbehälter über diese Ma- 
schinen, ebenso die Bleche, aus 
denen zylindrische oder koni- 
sche Rohrschüsse gebogen 
werden. 
Eine Brennschneidmaschine mit 
Einrichtung zum fotoelektrischen 
Abtasten von vorgezeichneten 
Papierschablonen reduziert die 
sonst getrennten Arbeitsgänge 
des Vorzeichnens und des an- 
schließenden Brennens von 
Hand nach Anriß auf einen 
Arbeitsgang. Der Schneidkopf 
des Maschinenbrenners wird so 
über das Blech geführt, wie es 
die auf einem seitlichen Tisch 
neben der Fertigungsbahn der 
Maschine liegende Zeichnung 
der Schablone bestimmt. Durch 
Ausrüstung der fotoelektrisch 
gesteuerten Brennschneidma- 
schine mit mehreren Brenner- 
köpfen können bei entsprechend 
kleinen Abmessungen der aus- 
zuschneidenden Teile bis zu 
3 Teile gleichzeitig - bei gleich- 
artigen Teilen - ausgeschnitten 
werden. 
Die spanlose Verformung 
bietet vielfältige Möglichkeiten 
zur Verarbeitung des gebrannten 
oder zugeschnittenen Bleches. 
Auf der Abkantmaschine werden 
Schotten für Schiffsschottwände 
hergestellt. Ferner werden, je 
nach Materialstärke und Ab- 
messungen, kalt oder auf der 

Rahmenpresse im warmen Zu- 
stand Profile mit U- oder C- 
förmigem Querschnitt gepreßt 
oder abgekantet. Solche Profile 
dienen dem Fahrzeugbau oder 
als Laufschienen für Kräne oder 
Kranzüge. 

Eindrucksvolle Bauteile, die 
nach Durchlaufen der Brennerei 
zu Rundteilen gebogen werden, 
sind die Torpedopfannen sowie 
die Teile für die sogenannten 
Drehrohröfen. Die Körper der 
Torpedopfannen bestehen aus 
zylindrischen und konischen 
Schüssen, die nach dem Biegen 
miteinander verschweißt wer- 
den. Drehrohröfen, wie die 
Zementindustrie sie zum Beispiel 
gebraucht, haben bis zu 100 m 
Länge und bestehen aus 30 bis 
50 Rohrschüssen von je 2 bis 
3 m Länge, die zu Verladeteilen 
unterschiedlicher Länge durch 
Rundnähte zusammenge- 
schweißt werden. Ein solches 
Verladeteil besteht beispiels- 
weise aus 5 einzelnen Schüssen 
von je 2 m Länge und 4 m 
Durchmesser, die in Längsrich- 
tung aneinandergesetzt und 
verschweißt werden. 

Bei den 
geschweißten 
Schiffsspanten 
handelt es sich um Zulieferungen 
an Werften für den Bau von 
Großtankern. Diese Großtanker 
haben Fassungsvermögen von 
mehreren hunderttausend Brut- 
toregistertonnen (BRT). Die 
modernen Großtanker werden 
in Sektionsbauweise mit selbst- 
tragender Außenhaut hergestellt. 

Das bedeutet für eine Schiffs- 
größe von zum Beispiel 250000 
BRT, daß bei einer Tankerlänge 
von 350 m, einer Breite von 60 m 
und einer Höhe von 25 m jeweils 
Abschnitte des Schiffsrumpfes - 
„Sektionen" - parallel zueinan- 
der gebaut werden. Von innen 
werden auf die Außenhaut- 
bleche des Schiffsrumpfes die 
T- und Winkelprofile aufge- 
schweißt und bilden so die not- 
wendige Versteifung, die die 
Schiffsbleche zu selbsttragen- 
den, steifen Bauelementen wer- 
den läßt. 
Dieser Sektor der Blechverarbei- 
tung stellt einen ganz besonders » 
ausbaufähigen und zukunfts- 
trächtigen Bereich der Stahl- 
weiterverarbeitung dar. Auf 
schweißtechnischem Wege kann 
jede beliebige Profilform bzw. 
jeder gewünschte Profilquer- 
schnitt erstellt werden, ohne die 
hohen Kosten des Kalibrierens 
neuer Walzen, die für die ent- 
sprechenden Profile in gewalzter 
Ausführung notwendig wären. 
Bei der Produktion der Blech- 
teile- und Blechkonstruktions- 
fertigung wird für den Bedarf 
eigener Betriebe der Hoesch 
Hüttenwerke AG sowie im Auf- 
trag fremder Kunden gearbeitet. 
Bei der Fertigung für den 
Hoesch-Eigenbedarf handelt es 
sich um geplante Neufertigung 
sowie um eingeplante Herstel- 
lung von Ersatzteilen. Darüber 
hinaus wird bei dringendem 
Bedarf der Hüttenwerke für 
wichtige Betriebsstellen eine 
Fertigung besonderer Dringlich- 
keitsstufe aufgezogen. 

Wird fortgesetzt. 

< Meister Arthur Rinscheidt und 
Verlader Erich Meerkötter sorgen 
nach Anhängen des 100 t schweren 
geschweißten Hammerständers für 
seinen Abtransport zur Verladung 
auf die Bundesbahn. 
Der Hammerständer gehört zu einem 
Paar gleichartiger, die nach dem 
Schweißen spannungsarm geglüht, 
gesandstrahlt, konserviert und 
mechanisch bearbeitet worden sind. 

A 

Verlader Alfred Fine steht zum Ver- 
gleich der Größenordnung in dem 
fertig geschweißten, bearbeiteten 
und konservierten Gehäuse für eine 
Niederdruckturbine, das in der 
Weiterverarbeitung erstellt wurde. 
Das Gehäuse besteht aus Oberteil 
und Unterteil und wiegt zusammen 
etwa 6B t. 
Durch die im Bild erkennbare 
Verrippung wird die Steifigkeit des 
in den Hauptabmessungen etwa 
8,3X6,6X5,4 m betragenden 
Gehäuses bewirkt. 
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Dr. Friedrich Harders und Wilhelm Stamme 

VORSTANDSMITGLIED 
WILHELM STAMME 

65 JAHRE 
Aus Anlaß des 65. Geburtstages von Wilhelm Stamme, Mitglied 
des Vorstandes der Hoesch Hüttenwerke AG und Haupt- 
geschäftsführer der Walzstahlkontor Westfalen GmbH, gab 
der Vorstand der Hoesch AG einen Empfang. 
Dr. Friedrich Harders, Vorsitzender des Vorstandes der Hoesch 
AG, hielt die Festrede. In geschichtlichen Bezügen und in 
anekdotenhaften Parallelen zeichnete er humorvoll und treffend 
zugleich den Berufsweg und das erfolgreiche Wirken Wilhelm 
Stammes. 
Für das Walzstahlkontor Westfalen sprach Hauptgeschäfts- 
führer Friedrich Sprenger. Die Glückwünsche des Bundesver- 
bandes Deutscher Stahlhandel überbrachte dessen Geschäfts- 
führer, Heinz H. Wersig, und für die „übrige Welt" würdigte 
Dr. Herbert W. Köhler, geschäftsführendes Vorstandsmitglied der 
Wirtschaftsvereinigung Eisen- und Stahlindustrie, die Arbeit 
Wilhelm Stammes über die eigenen Unternehmensgrenzen hin- 
aus und sein Engagement im nationalen und internationalen 
Stahlgeschäft. 

Freie Fahrt zu Hoesch 
überdieB236 

Nach zweijähriger Bauzeit ist 
die Brücke an der Rüschebrink- 
straße fertiggestellt und konnte 
dem Verkehr übergeben werden. 
Sie hat eine Länge von 252 m, 
wird von drei Pfeilern getragen 
undüberspanntdieBundesbahn- 
strecke, den Körnebach und die 
Brackeier Straße. Insgesamt sind 
für das Bauwerk 6801 Walzstahl, 
310 t Baustahl und 88 t Spann- 
stahl verarbeitet worden. 
Der mit der Brückenüberführung 
verbundene und erforderliche 
Straßenbau von 1,8 km Länge 
erstreckt sich im Süden von der 
Hannoverschen Straße bis zur 
Springorumstraße im Norden. 
Gebaut werden mußte außerdem 
ein Straßenanschlußstück an die 
in die Innenstadt führende 
Brackeier Straße. Allein für die 
Dammanschüttungen wurden 
100000 m3 Bodenmassen be- 
nötigt. Die Kanalisationslänge 
für die Straßenentwässerung 
beträgt 800 m. Straßen- und 
Brückenbau kosteten zusammen 
12 Millionen DM. 

fahrenstellen auf der Rüsche- 
brinkstraße bemüht. Dankens- 
werterweise ist die Stadt Dort- 
mund auf die Vorstellungen über 
den notwendigen Ausbau der 
Rüschebrinkstraße eingegangen 
und hat entsprechende Planun- 
gen eingeleitet. In mehreren 
Bauabschnitten ist in den sech- 
ziger Jahren der Ausbau des 
Karrenberges, der Rüschebrink- 
straße und eine Verbesserung 
der Einmündung in den Hellweg 
durchgeführt worden. Im vori- 
gen Jahr wurde die Kurl-Nette- 
Bahn neu unterführt und ein 
erheblicher Engpaß beseitigt. 

Eine „Pioniertat" der Stadt Dort- 
mund war es, als die Stadtver- 
waltung sich für die wirtschaft- 
lichste Konstruktion der Brük- 
kenüberführung durch eine Bau- 
ausführung in Hoesch-Resista- 
stahl entschieden hat. 

Erstmalig in der Bundesrepublik 
ist eine Brücke dieser Größen- 
ordnung aus diesem Stahl ge- 
baut worden. Dieser Resista- 

Der Bau dieser Straßen- und 
Bahnüberführung war notwen- 
dig geworden, weil der >^lte 
Straßenzug den ständig steigen- 
den Verkehrsbelastungen nicht 
mehr gewachsen war. Hinzu 
kam eine Erweiterung der Bun- 
desbahnstrecke Dortmund - 
Hamm um ein Ausziehgleis im 
Bereich des höhengleichen 
Bahnüberganges. Das führte zu 
Schließungszeiten bis zu 360 
Minuten täglich. 
Bereits seit den fünfziger Jahren 
hat Hoesch sich um die Beseiti- 
gung von Engpässen und Ge- 

stahl (s. Werk und Wir 9/1971) 
zeichnet sich dadurch aus, daß 
er eine kupferfarbähnliche Pa- 
tinaschicht entwickelt, die den 
Rostvorgang des Stahls nach 
etwa zwei Jahren stoppt. Des- 
halb wird diese 252 m lange 
Brücke in der Zukunft weder 
Wartungs- noch Überholungs- 
kosten durch Entrostung oder 
Anstrich verursachen. Zu einer 
solch kostensparenden und 
richtungweisenden Bauausfüh- 
rung sollte man unsere „Stadt- 
väter" tatsächlich beglückwün- 
schen. 
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Blick von der zentralen Block- 
drückersteuerbühne auf die Ein- 
stoßseite der Stoßöfen. Steuermann 
Ernst Löhnwitz kontrolliert mit 
Hilfe von Monitoren den Einstoß 
der Vorbrammen. 

Blick in das neu errichtete Vor- 
brammenlager Halle O. Im Vorder- 

grund ein Teil des Brammen- 
paketförderers mit einem Brammen- 

stapel auf dem Übergabewagen. 

V Dipl.-Ing. Wolfgang Fabian, Leiter 
der Breitbandstraße, und Ing. (grad.) 
Günter Schnatz, Betriebsassistent, 
beobachten den Betriebsablauf 

am hydraulischen Hubrollgang mit 
den beiden Endstaplern. 

V Die Vorbramme wird von der 
V Austragmaschine aus dem Stoß- 

ofen auf den Rollengang abgelegt. 

V Ofenmeister Manfred Sandor (r.) 
V und 1. Ofenmann Georg Speer 
V kontrollieren auf der Regelbühne 

die Ofeneinstellung. 

Baufortschritt Mandstraße 
Am 22. bzw. 25. Oktober 1971 
wurden die ersten neuerstellten 
Anlagen der Breitbandstraße 
Westfalenhütte in Betrieb ge- 
nommen. 
Es handelt sich um zwei Stoß- 
öfen mit einer Leistung von je 
325 t/h mit den dazugehörenden 
Blockdrückern und Austrage- 
maschinen sowie den Anlagen 
zur Zuführung und Lagerung der 
Vorbrammen. 
Bei der zur Zeit an der Breit- 
bandstraße gefahrenen Produk- 
tion von 160000 moto werden 
etwa 90000 t Vorbrammen von 
der Brammenstraße Ph und etwa 
70000 t Vorbrammen von der 
Brammenstraße W angeliefert. 
Sämtliche Vorbrammen sind 
auftragsgebunden und werden 
von einem Rechner in das Vor- 
brammenfertiglager in der neu 
errichteten Halle O eingestapelt, 
d. h„ der Rechner gibt in Form 
von Lochstreifenkarten, die im 
Leitstand Brammenlager über 
einen Locher von der ZDH ge- 
schickt werden, die Anweisung 
an die Mitarbeiter im Vorbram- 
menlager, wo die jeweiligen 
Vorbrammen eingelagert werden 
sollen. Die Bewegungen der 
Vorbrammen werden von zwei 
125-t-Kranen, die mit Brammen- 
zangen und Magneten ausge- 
rüstet sind, ausgeführt. 
Nach Fertigstellung der Walz- 
programme durch die Produk- 

tionslenkung Flachwalzwerke 
Breitband können die verplanten 
Vorbrammen auf einem 

Brammenpaketförderer 

bevorratet werden. Die Pakete 
werden von einem der 125-t- 
Krane auf einen Brammenüber- 
gabewagen gelegt, der sie mit 
einer Geschwindigkeit von 1 m/s 
automatisch bis auf 700 mm 
an das vorhergehende Bram- 
menpaket befördert. Das Bram- 
menpaket wird durch Senken 
der hydraulischen Stempel auf 
den eigentlichen Brammen- 
paketförderer abgelegt, und der 
Wagen selbst ist nach Rückkehr 
in die Aufnahmestellung wieder 
für ein neues Vorbrammenpaket 
aufnahmebereit. Dadurch ist es 
möglich, einen Vorrat von etwa 
2000 t Vorbrammen auf dem 
Brammenpaketförderer zu la- 
gern. 
Die Brammenpakete werden von 
einem hydraulisch betätigten 
Hubrollgang auf zwei zur Ver- 
fügung stehende Entstaplerroll- 
gänge gebracht. Zwei Abschie- 
ber befördern die Vorbrammen 
auf den Zufuhrrollgang zur 
Waage und zur Einstoßseite 
Stoßofen. 
Die nun einsatzbereiten Vor- 
brammen werden von einem 

zentralen 
Blockdrückersteuerstand 

in die beiden Stoßöfen einge- 

drückt. Dieser Arbeitsgang ist in 
mehrere Abschnitte aufgeteilt. 
Die ankommende Vorbramme 
wird auf dem Rollgang Einstoß- 
seite auf den Ofentisch beför- 
dert zur Übernahme durch den 
Blockdrücker. Es ist durch diese 
Anordnung möglich, unter den 
Blockdrückern hindurch über 
den Rollgang die nächsten ein- 
satzbereiten Vorbrammen in 
Einstoßposition zu bringen, ohne 
daß der Blockdrücker zurück- 
gefahren werden muß. Dieser 
Vorgang ist wichtig für die 
ununterbrochene Versorgung der 
Breitbandstraße mit walzberei- 
ten Vorbrammen. Die Ein- bzw. 
Ausstoßseite der Stoßöfen kann 
vom Blockdrückersteuerstand 
nurmitHilfevon Fernsehkameras 
eingesehen werden. Je Ofen 
sind sieben Kameras vorhanden. 
Vom Vorgerüst aus wird mit ei- 
ner Abrufanlage durch ein aku- 
stisches und optisches Signal die 
Vorbramme beim Blockdrücker 
abgerufen. Die Austragemaschi- 
ne bringt die Vorbramme auf den 
Zurollgang zur Straße. 

Der Brammenstrang ist vorher 
an eine konstante Stelle vor- 
gedrückt worden. Dabei wird der 
Blockdrücker von einer Licht- 
schranke, kombiniert mit einem 
Zeitrelais, automatisch abge- 
schaltet. Eine zweite Licht- 
schranke sorgt .für eine Not- 

abschaltung des Blockdrückers, 
wenn die sogenannte Betriebs- 
lichtschranke ausfallen sollte. 
Der Brammenstrang wird an der 
Ausstoßseite 

durch Fernsehkameras 
überwacht 

Die Austragemaschine fährt je 
nach der Vorbrammenbrefte ver- 
schieden weit in den Ofen ein. 
Die Vorbrammenbreite wird 
durch Tastendruck auf dem 
Blockdrückersteuerstand vorge- 

wählt. Der Austragevorgang 
läuft nach Knopfdruck vom 
Steuerstand aus automatisch ab. 
Die Maschine kann ebenfalls 
von Hand über den Notsteuer- 
stand auf der Ofenregelbühne 
gefahren werden. Hierdurch ist 
es möglich, ausgetragene Vor- 
brammen, die infolge einer Stö- 
rung an der Straße noch nicht 
ausgewalzt sind, wieder in den 
Ofen zurückzutragen. 
Die mit Koksgas beheizten Stoß- 
öfen sind in 14 Regelzonen 

aufgeteilt. Die Vorbrammen glei- 
ten über 6 heißdampfgekühlte 
Schienen —wobei der Ofen 3 mit 
zusätzlich auf den Schienen 
befestigten Ofenschuhen aus- 
gerüstet ist — auf den 12m lan- 
gen mit Magmalox-Steinen (ff) 
gemauerten Herd. Die weithin 
sichtbaren Zeichen dieser Öfen 
sind die vier 50 m hohen Abgas- 
kamine, in denen je Kamin ein 
Gleichstrom- und ein Gegen- 
stromrekuperatoreingebautsind. 

Ing. (grad.) Eduard Hartwig 
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Die Betriebsräte der Werke 
Phoenix und Union gaben Bericht 
Der Betriebsratsvorsitzende des 
Werkes Phoenix, Walter Tebbe, 
und Siegfried Rosentreter, Be- 
triebsratsvorsitzender des Wer- 
kes Union, nahmen Stellung zu 
den Verhandlungen Hoesch- 
Hoogovens. 

Unbeschadet der bisher er- 
schienenen Zeitungsberichte er- 
innerten sie daran, daß zu dem 
Zeitpunkt der leidenschaftlichen 
Diskussionen um das soge- 
nannte „Arbeitspapier" Mitte 
1970 von den Arbeitnehmern 
folgende Bedingungen gestellt 
worden sind, von deren Erfül- 
lung sie ihre Zustimmung zu 
einer vertieften Zusammenarbeit 
beider Unternehmen nach wie 
vor abhängig machen: 

1. keine Mehrheit der holländi- 
schen Seite, 

2. langfristige Absicherung des 
Standortes Dortmund, 

3. Berücksichtigung der kom- 
munalen Interessen, 

4. Sicherung der Mitbestim- 
mung. 

Dazu wurde von den Rednern 
ausgeführt, daß die bisherigen 
Verhandlungen eine zufrieden- 
stellende Berücksichtigung der 
vier Punkte erkennen ließen. 

So würde eine Beteiligung 
Hoesch und Hoogovens zu je 
50 Prozent in der Zentralgesell- 
schaft angestrebt. 

Ferner sei davon auszugehen, 
daß Bund, Land und Stadt Dort- 
mund keine Steuereinbußen zu 
erwarten hätten. 

Was die langfristige Sicherung 
des Standortes Dortmund an- 
gehe, so sei ein umfangreiches 
Investitionsprogramm für die 

kommenden Jahre schon heute 
vorhanden. 

Neben den bisher in Bau befind- 
lichen Großinvestitionen solle 
in Kürze der Grundstein für 
Hochofen, Stranggußanlage und 
LD-Stahlwerk auf dem Gelände 
der Westfalenhütte gelegt wer- 
den. 

Auch in der Mitbestimmungs- 
frage zeichne sich eine mögliche 
Einigung ab. Nach dem Modell 
des Europäischen Bundes Freier 
Gewerkschaften solle sich da- 
nach der Aufsichtsrat der Zen- 
tralgesellschaft zukünftig aus 
acht Anteilseignern, acht Arbeit- 
nehmern und acht weiteren 
Mitgliedern zusammensetzen. 
Dabei sollten Holländer und 
Deutsche paritätisch vertreten 
sein. 

Walter Tebbe und Siegfried 
Rosentreter führten weiter aus, 
daß in der Aufsichtsratssitzung 
am Vortage noch keine Be- 
schlüsse gefaßt wurden. 
Immerhin sei noch eine Reihe 
von Fragen zu klären, vor deren 
zufriedenstellender Erledigung 
keine abschließende Stellung- 
nahme der Arbeitnehmer zu er- 
warten sei. Doch könne mit 
einiger Sicherheit ein Abschluß 
der Verhandlungen in abseh- 
barer Zeit erwartet werden. 
Die Belegschaftsmitglieder wur- 
den gebeten, mit ihren gewähl- 
ten Vertretern gerade in dieser 
schwierigen Phase vertrauens- 
voll zusammenzuarbeiten. Eine 
abschließende, mögliche Zu- 
stimmung werde erst nach Ab- 
sprache mit den Vorständen 
der IG Metall und des DGB 
erfolgen können. 

Lutz Dieckerhoff 

Die allgemeine Berichterstattung 
über die Arbeit des Betriebsrates 
erfolgte diesmal durch den zwei- 
ten Betriebsratsvorsitzenden, 
Lutz Dieckerhoff. Er ging vor- 
nehmlich auf die allgemeine 
wirtschaftliche Situation, die 
besondere Lage bei Eisen und 
Stahl sowie bei Hoesch und die 
sich daraus ergebenden Konse- 
quenzen ein. 
Zur wirtschaftlichen Situation 
meinte Lutz Dieckerhoff, daß die 
jetzige Bundesregierung zurZeit 
der Hochkonjunktur zu Ent- 
spannungsbemühungen von al- 
len Gruppen der Bevölkerung 
aufgefordert worden sei. Sie sei 
dieser Aufforderung nachge- 
kommen, und heute stünden 
wir am Beginn einer Entspan- 
nungsphase, die nicht ohne 
Probleme sei. Diese Probleme 
seien aber weltweit, und deshalb 
sollten wir nicht ohne Not sofort 
wieder nach einem Anheizen 
der Konjunktur rufen, das schlie- 
ße nicht Stützungsmaßnahmen 
in einzelnen Wirtschaftsberei- 
chen aus. 

Das Geschäftsjahr 1970/71, so 
führte Lutz Dieckerhoff aus, 
stand für die deutsche Stahl- 

industrie im Zeichen einer stark 
rückläufigen Konjunktur. Ab- 
geschwächte Stahlnachfrage, 
verstärkte Einfuhren, Preisunter- 
bietungen und ein weiter anhal- 
tender Lagerabbau bei Händlern 
und Verbrauchern führten zu 
einem Auftragsrückgang aus 
dem Inland um 18,6 Prozent. 
Bei weiter abnehmender Inve- 
stitionsneigung der Wirtschaft 
ist eine Belebung des Walzstahl- 
handels noch nicht in Sicht. 
Lutz Dieckerhoff glaubt, daß der 
Sozialplan, der Einstellungs- 
stopp, erforderliche Umbeset- 
zungen mit Lohngarantie, aber 
auch die Hereinnahme von Auf- 
trägen, die nicht einmal mehr die 
Kosten decken, notwendige 
Maßnahmen sind, um einiger- 
maßen über die Runden zu kom- 
men. Im Anschluß daran ging er 
auch auf den vom Vorstand ins 
Gespräch gebrachten Urlaub 
zwischen Weihnachten und 
Neujahr ein. 
Der Etat der Gemeinsamen Be- 
triebskrankenkasse wird in die- 
sem Jahr auf über 70000000 
DM steigen. Durch eine Aus- 
gleichszahlung in der Kranken- 
versicherung der Rentner er- 
zielte die Kasse in den ersten 
neun Monaten des Geschäfts- 
jahres 1971 ein gutes Ergebnis. 
Der Voranschlag 1972 jedoch 
weist ein Defizit von 3 Millionen 
DM aus. 

Über das Wohnungswesen 
sagte Dieckerhoff, daß der Stand 
der Wohnungsuchenden am 
31. Oktober 1971 für Neubau- 
wohnungen 121 und für Ab- 
zugswohnungen 62 betrug. Je 
Wohnungseinheit liegen dem 
Wohnungsbüro bis zu 39 Be- 
werbungen vor. 
Lutz Dieckerhoff berichtete dann 
über die „Arbeitsrechtliche An- 
gleichung der Lohnempfänger 
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an die Angestellten". Er sagte: 
„Besondere Schwierigkeiten be- 
stehen bei der Vorverlegung der 
Lohnzahltermine. Da die Be- 
zahlung der Arbeiter nach Ein- 
zelstunden erfolgt, muß das Ende 
eines jeden Monats abgewartet 
werden, um eine echte Lohn- 
abrechnung in Gang zu bringen. 
Da die Belegschaft wünscht, 
daß mit der Überweisung des 
Lohnes auch eine genaue Ab- 
rechnung erfolgt, ist es äußerst 
schwierig, mit dem Lohnzah- 
lungstermin an das Ende 
des Monats zu kommen." Er 
erwähnte Alternativvorschläge, 
über die bereits im Betriebsrat 
und im Kreise der Vertrauens- 
leute diskutiert worden sei. 

Der Redner wies auf die Renten- 
abteilung hin, die seit Ende 1969 
für die Lohnempfänger der Hüt- 
tenwerke verstärkt das Wieder- 
herstellungsverfahren von ver- 
lorengegangenen, zerstörten und 
unbrauchbar gewordenen Ver- 
sicherungsunterlagen durch- 
führt. Zur Zeit wird der Jahrgang 
1913 überprüft. Von den insge- 
samt 2829 eingeladenen Beleg- 
schaftsmitgliedern, deren Ver- 

sicherungsunterlagen überprüft 
worden sind, mußten in 2053 
Fällen Anträge für ein Wieder- 
herstellungsverfahren eingeleitet 
werden. 626 Belegschaftsmit- 
glieder sind der wiederholten 
Aufforderung zur Unterlagen- 
Überprüfung bisher nicht nach- 
gekommen. Lutz Dieckerhoff 
wies darauf hin, daß diese Kol- 
legen unter Umständen durch 
ihre Handlungsweise auf einen 
Teil ihrer späteren Rentenan- 
sprüche verzichten. 
Mit einem Hinweis auf die Ar- 
beit des Lohn- und Tarifaus- 
schusses, der sich in seinen 
Sitzungen mit 378 Lohnanträgen 
zu befassen hatte, von denen 
358 positiv entschieden, elf 
abgelehnt wurden und neun 
sich zur Zeit noch in Überprü- 
fung befinden, schloß der Red- 
ner seine Ausführungen mit ei- 
nem Blick auf die tarifpolitische 
Lage und dem Hinweis, den 
Streikenden in Nordwürttem- 
berg/Nordbaden sei in einem 
Telegramm Solidarität bekundet 
worden. 

Dr. Günther Kettler 

Dem Bericht des Betriebsrates, 
den der Vorsitzende Siegfried 
Rosentreter erstattete, gingen 
Ausführungen des Vorstands- 
mitgliedes Dr. Günther Kettler 
über die bestehenden Absatz- 
schwierigkeiten voraus. Dr. Kett- 
ler, der sich damit erstmals nach 
seiner Berufung zum Vorstands- 
mitglied in einer Belegschafts- 
versammlung vorstellte, wies 
darauf hin, daß zur Aufrecht- 
erhaltung der Beschäftigung und 
zur Pflege von Dauerverbindun- 
gen, namentlich im Export, auch 
die Hereinnahme von Aufträgen 
zu erheblich gesunkenen Preisen 
notwendig ist. 

v. I. Willi Abel, Kurt Herb, Karl Meyerwisch von der IG Metall; Walter Tebbe, 
Betriebsratsvorsitzender, Werk Phoenix; Reinhold Rosen, Betriebsrat Werk 
Phoenix; Arbeitsdirektor Dr. Günter Sieber, Hoesch Hüttenwerke AG. 

Siegfried Rosentreter 

„Gerade im Werk Union, beim 
Profilstahl", so sagte Siegfried 
Rosentreter an diese Ausfüh- 
rungen anknüpfend, „waren die 
größten Schwierigkeiten zu ver- 
zeichnen. Wegen rückläufiger 
Auftragstendenz wurde die Be- 
schäftigungslage besonders im 
Werk Union gefährdet. Während 
bei Flachprodukten die Auf- 
tragslage Überstunden notwen- 
dig machte, drohte im Profilbe- 
reich die Kurzarbeit." Rosentreter 
zeigte die Schwierigkeiten auf, 
die sich bei der Herausnahme 
einer Schicht aus der Mitteleisen- 
straße ergaben. Er wies aber 
auch auf die in diesem Zusam- 
menhang zwischen Vorstand 
und Betriebsrat vereinbarte 
Lohnsicherung für die Betroffe- 
nen hin. 

Der Redner ging auf die Produk- 
tionspause zwischen Weihnach- 
ten und Neujahr ein. Diese Maß- 
nahme, so meinte Rosentreter, 
dient der Stützung der tarif- 
lichen Arbeitszeit und der Ver- 
meidung von Kurzarbeit bis 
Ende Januar 1972 und allen 
daraus resultierenden Folge- 
erscheinungen. 

„Bei den auftretenden Absatz- 
schwierigkeiten im Bereich Ei- 
sen und Stahl haben es sich 
viele Arbeitgeber durch die Ein- 
führung der Kurzarbeit leicht- 
gemacht", so sagte Siegfried 
Rosentreter und bescheinigte 
dem Vorstand der Hüttenwerke 
und hier besonders dem Arbeits- 
direktor Dr. Günter Sieber, daß 
er diese Politik nicht mitge- 
macht und sich statt dessen 
redlich bemüht habe, die Kurz- 
arbeit zu vermeiden. 

Jetzt ist die Aufgabe gestellt, 
so Rosentreter, gemeinsam nach 
Mitteln und Wegen zu suchen, 
um die vorhandenen Schwie- 
rigkeiten zu beseitigen. „Ratio- 
nalisierung ist kein Zaubermittel, 
sondern eine wohlüberlegte 
Maßnahme, und auf die Dauer 
ist die Sicherheit der Arbeits- 
plätze nur in einem rationalisier- 
ten Betrieb gewährleistet", so 
sagte Rosentreter und führte 
weiter aus: „Wenn das Unter- 
nehmen sich die Erkenntnisse 
technischer Entwicklung und 

organisatorischen Fortschrittes 
dienstbar macht, ist dagegen 
sicher nichts einzuwenden. 
Wenn Rationalisierung aber so 
verstanden wird, daß weniger 
Arbeitskräfte das gleiche oder 
gar ein größeres Arbeitsvolumen 
bewältigen müssen, geht die 
Rationalisierung auf die Kno- 
chen unserer Kollegen, und dann 
werden wir ein klares ,Nein' 
sagen. Wie in der Vergangen- 
heit, werden wir unsere Zustim- 
mung auch in der Zukunft von 
einer befriedigenden Lösung der 
sozialen Probleme abhängig 
machen." Der Redner wies dar- 
auf hin, daß der Sozialplan wie- 
der in Kraft gesetzt worden ist, 
so daß 63 und 64 Jahre alte 
Kollegen zu guten Bedingungen 
vorzeitig ausscheiden können, 
wenn das ohne Ersatzgestellung 
möglich ist. Das ist auch für die 
59 bis 62 Jahre alten Beleg- 
schaftsmitglieder möglich. Je- 
doch nur, 

> wenn ebenfalls das Ausschei- 
den ohne Ersatzgestellung 
möglich ist; 

nachdem eine ärztliche Un- 
tersuchung die Weiterver- 
wendung am jetzigen Ar- 
beitsplatz aufgrund des Ge- 
sundheitszustandes in Frage 
stellt (ohne daß allerdings 
eine Erwerbsunfähigkeit vor- 
liegt); 

> wenn das Belegschaftsmit- 
glied an seinem Arbeitsplatz 
aufgrund des Gesundheits- 
zustandes nicht mehr weiter 
eingesetzt, aber auch nicht 
an einem anderen Arbeitsplatz 
im Werksbereich voll einsatz- 
fähig beschäftigt werden 
kann. 

Diese Bedingungen für ein vor- 
zeitiges Ausscheiden sind not- 
wendig, damit soziale Maßnah- 
men bei wieder eintretender Nor- 
malbeschäftigung nicht zu sozi- 
alen Härten führt. 

Zur Tarifrunde sagte Rosentreter, 
daß die Forderung der Gewerk- 
schaft nach Lohn- und Gehalts- 
erhöhung nicht mit gestiege- 
nen Gewinnen der Unternehmer 
begründet sei, sondern auf der 
Preissteigerungsrate von sechs 
Prozent basiere. Die habe zu 
einer Verschlechterung des Le- 
bensstandards der Arbeitnehmer 
geführt. 

Die Verantwortung für all das, 
was sich aus der „provokatori- 
schen Verhaltensweise" des Ar- 
beitgeberverbandes durch das 
Angebot von null Prozent für 
weitere sechs Monate ergebe, 
trägt der Arbeitgeberverband. 

Aus dem betrieblichen Gesche- 
hen erwähnte Siegfried Rosen- 
treter die beiden tödlichen Un- 
fälle, die im Berichtszeitraum zu 
beklagen waren. Er verwies bei 
dieser Gelegenheit auf die klei- 
nen Belegschaftsversammlun- 
gen im Frühjahr 1972, die 
besonders das Unfallgeschehen 
behandeln werden. 
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DER KLUGE 

Muß sick 
etwas 
efftfaUen 
Lassen 

Als vom Sportsgeist tief durchdrungen, 

Fritz und Franz auf Wanderungen 
einen Gipfel grad bezwungen ... 

da — in höchster Euphorie — 
in die Tiefe stürzten sie. 
Nun hängt Fritz mit seiner Last 
eben noch an einem Ast, 
während Franz höchst mißgestimmt 
schon im kalten Wasser schwimmt. 

Da nun Menschen allgemein 
bei Gefahr um Hilfe schrei’n, 
tun’s im ersten Schrecken — ganz 
laut und hörbar — Fritz und Franz. 
Doch nach ersten Schrecksekunden 

haben sie sich schnell gefunden, 
stellen fest — mit etwas Grütze —: 

„Hilfe rufen“ ist nicht nütze; 
gleich beginnen sie zu sinnen, 

wie dem Unglück zu entrinnen. 
Merke: 
Nun, wir wissen, daß die Knaben 
schon den rechten Einfall haben, 

um sich, wenn auch unter Mühen, 
den Gefahren zu entziehen. 

Was noch zu vermelden bliebe: 
Auch zuhaus und im Betriebe 

sind sie alle beide gleich 
findig und ideenreich. 

> Horst Baschin, Blechwalzwerk Phoenix, Bleche mit normaler 
Signierfarbe beschriften. Aufgrund dieses Vorschlages wird 
der Verladevorgang beschleunigt, weil das Ausmessen der 
Bleche entfällt. 

> Emil Klinkert, Blechwalzwerk Phoenix, im Zwischenraum 
ein Gummi anbringen. Dank dieses Vorschlages fällt der 
Zunder nun in eine Art Tasche und kann leicht entfernt werden. 

> Johannes Köther, Mechanischer Erhaltungsbetrieb Phoenix, 
Schienenklemme für Kranbahnschienen. Durch diesen Vor- 
schlag kann das Auswechseln der Kranbahnschienen leichter 
und sicherer durchgeführt werden. 

> Heinrich Quelle und Walter Krabs, Weiterverarbeitung 
Phoenix, Anschlagvorrichtung fertigen. Dieser Vorschlag dient 
der Kostenverbesserung. 

> Erwin Schaffenberger, Blechwalzwerk Phoenix, Blech- 
streifen zum Hinterlegen der Untermesser. Dank dieses Vor- 
schlages können dünne Bleche ohne Schwierigkeiten ein- 
wandfrei geschnitten werden. 

> Hans Georg Schlüter, Friedhelm Wiesemeier und Rolf 
Köhler, Blechwalzwerk Phoenix, Übergang Warmbett Ost 
westlich verlegen. Durch das Verlegen des Überganges aus 
dem direkten Kranbereich wurde die Unfallgefahr verringert. 

> Heinz Schönhense, Blechwalzwerk Phoenix, Arretierung für 
Zughaken anbringen. Aufgrund dieses Vorschlages wird ein 
besserer Arbeitsablauf erzielt. 

> Manfred Tippler, Energiebetrieb Phoenix, Schutzkorb über 
Umlenkrollen anbringen. Dank dieses Vorschlages vermindert 
sich die Unfallgefahr. 

> Horst Brandt, Eisenbahnmaschinendienst Union, Sicherung 
der Paßbolzen in den Blindwellenkurbeln. Aufgrund dieses 
Vorschlages wird das axiale Verschieben der Rundkeile 
verhindert. 

> Willi Borrmann und Heinrich Krause, Forschung und 
Qualitätskontrolle Westfalenhütte, Brause durch eine 1 m 
lange Stabbrause ersetzt. Dieser Vorschlag dient der Kosten- 
verbesserung. 

> Johannes Gonsion, Block- und Profilwalzwerke Westfalen- 
hütte, Auffahrt zum Kippen von Schlackenkästen. Durch die- 
sen Vorschlag ist es möglich, Eisenbahnwagen von beiden 
Längsseiten gleichmäßig zu beladen. 

> Horst Gryszka und Otto Rudat, Breitbandwalzwerk West- 
falenhütte, Abstreifer für Arbeitswalze Vorstraße. Aufgrund 
dieses Vorschlages entfällt die Nachbearbeitung des Guß- 
stückes, die bei der alten Ausführung notwendig war. 

> Hermann Horsthemke, Baubetrieb Westfalenhütte, Fortfall 
des Gerüstbaues bei Reparaturen am Amcodeckel. Dieser 
Vorschlag dient der Kostenverbesserung und der Arbeits- 
sicherheit. 

> Nikolaus Huth und Erhard Lublow, Reparaturwerkstatt 
Westfalenhütte, Schlackentrichter mit eingeschweißten La- 
mellen verstärken. Dank dieses Vorschlages werden Reparatur- 
zeiten eingespart. 

> Günter Prangemeier, Elektrotechnischer Betrieb Westfalen- 
hütte, Dressiergerüst D 9 — Kaltwalzwerk. Durch den Einbau 
einer Lichtschranke wird die Zerstörung des Endschalters ver- 
hindert. 

> Günter Rensinghoff, Fährbetrieb Westfalenhütte, Trans- 
porte von Steinpaletten mit Muldenabsetzkippern. Dieser 
Vorschlag dient der Arbeitssicherheit und der Arbeits- 
erleichterung. 

> Heinz Sarazin, Elektrotechnischer Betrieb Westfalenhütte, 
Umsetzen der Klemmleisten auf den beweglichen Maschinen- 
teilen. Aufgrund der Kabelverlegung werden Kabelschäden 
vermindert. 

> Hans Scherber, Mechanischer Erhaltungsbetrieb Westfalen- 
hütte, Stahlbacken durch Keramplatten ersetzen. Dieser Vor- 
schlag dient der Kosten- und Qualitätsverbesserung. 

> Günter Schröer, Mechanischer Erhaltungsbetrieb West- 
falenhütte, Abdeckung der Schlackenschürzen an den Stahl- 
gießpfannen. Dank dieses Vorschlages wird vermieden, daß 
Schlacke und Stahl hinter die Schlackenschürze laufen. 

> Fritz Weber, Mechanischer Erhaltungsbetrieb Westfalen- 
hütte, Anheben und Verpacken verkupferter Schweißdrähte. 
Der Vorschlag dient der Kosten Verbesserung und erhöht die 
Arbeitssicherheit. 
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Sicherheits-ABC 

M 
Maschinen müssen grundsätz- 
lich so gestaltet sein, daß alle 
Teile, soweit sie Unfälle ver- 
ursachen können, im Arbeits- 
und Verkehrsbereich wirksam 
gesichert sind. Gefahrbringend 
sind besonders sich drehende 
Teile, wie Zahnräder, Ketten- 
triebe, Kupplungen, Walzen und 
dgl. Quetsch- und Scherstellen 
sind zu vermeiden oder müssen 
so gesichert sein, daß niemand 
verletzt werden kann. 

Aus dem Arbeitssicherheitsgeschehen Arbeitsschutz für Neulinge 

Unfall-Ursachen- 
Untersuchung 

Die Ursachen von Unfällen 
können, sofern sie nicht er- 
kannt und beseitigt werden, 
auch in der Zukunft Unfälle 
herbeiführen. 
Aus diesem Grunde werden bei 
den Hoesch-Hüttenwerken alle 
Unfälle untersucht, um die Un- 
fallursachen festzustellen und 
eine Unfallwiederholung aus- 
zuschließen. Dabei gilt als 
Grundsatz, daß Unfallursachen 
und nicht Schuldige gesucht 
werden. 
Derartige Untersuchungen soll- 
ten von allen Befragten mit 
sachlichen Aussagen unterstützt 
werden. Eine genaue Beschrei- 
bung des Unfallherganges ist 
in diesem Zusammenhang not- 
wendig, damit auch der Be- 
triebsfremde die zum Unfall 
führenden Umstände erkennen 
kann. 

Belohnung für Rettung eines 
Unfallverletzten 
Bei Reparaturarbeiten an der 
südlichen Kranbahn der Schrott- 
halle des Werkes Union ereig- 
nete sich ein schwerer Unfall. 
Einem Belegschaftsmitglied der 
Firma Schweißtechnik, Bochum, 
wurde von einem Laufrad des 
Kranes der linke Vorfuß über- 
fahren. Den auf der Kranbahn 
zusammengesackten Ver- 
letzten rettete unser Beleg- 
schaftsmitglied Manfred 
Bialkowski, Maschinenbe- 
triebe Reparaturbetrieb 
Werk Union, indem er den 
Kollegen über die schmale 
Kranbahn hinweg nach unten 
transportierte. Der Verletzte 
konnte auf diese Weise ohne 
Verzögerung durch die eintref- 
fende Feuerwehr in ärztliche 
Obhut gebracht werden. 
Sowohl die Hoesch Hütten- 
werke AG als auch die Ma- 
schinenbau- und Kleineisen- 

Dabei verdient jeder einzelne 
Unfall bei der Untersuchung die 
gleiche Beachtung und damit 
die gleiche Behandlung. Un- 
abhängig von den jeweiligen 
Unfallfolgen wird also die Ur- 
sache einer leichten Verletzung 
ebenso untersucht wie ein 
schwerer oder tödlicher Unfall. 

Eine umfassende Unfalluntersu- 
chung macht es notwendig, daß 
eine gründliche Befragung aller 
Beteiligten (Verletzte und Zeu- 
gen) sowie eine Besichtigung 
des Unfallortes mit einer Re- 
konstruktion des Unfallhergan- 
ges erfolgt. 

Zweck aller Unfalluntersu- 
chungen ist es, systematisch 
die Punkte im Betriebsablauf 
zu finden, an denen sich 
Unfälle ereignen, und die 
Betriebsbedingungen an die- 
sen Punkten zu überprüfen 
und zu ändern. 

Industrie-Berufsgenossenschaft 
ehrten Manfred Bialkowski für 
das beherzte und tatkräftige 
Eingreifen. Er erhielt ein Geld- 
geschenk, und als äußeres Zei- 
chen der Anerkennung wurde 
dem Retter eines Unfallverletz- 
ten eine goldene Uhr überreicht. 

Im Aufträge der Maschinen- und 
Kleineisenindustrie-Berufsgenossen- 
schaft überreichte der Technische 
Aufsichtsbeamte Dipl.-Ing. Hoffmann 
unserem Belegschaftsmitglied Horst 
Bialkowski Urkunde und Prämie. 

Genauso wie der Verkehr, so 
braucht auch der Betrieb ge- 
wisse Regeln für den reibungs- 
losen Ablauf. Diese Regeln 
dienen vorwiegend dem Schutz 
aller Mitarbeiter vor Unfall- 
gefahren und sollten daher auch 
von „Ihnen" beachtet werden. 

• Der Weg zur Arbeitsstelle, ganz 
gleich, ob er zu Fuß, mit dem 
Fahrrad, der Bahn, dem Auto 
oder dem Motorrad zurückgelegt 
wird, bringt gewisse Gefahren 
mit sich. Das gilt auch für den 
Nachhauseweg. Beachten Sie 
bitte die Verkehrsregeln, und 
lassen Sie stets die im Verkehr 
erforderliche Umsicht walten. 

• Ordnung im Betrieb ist eine 
wichtige Voraussetzung für die 
Beseitigung von Unfallgefahren. 
Eine betriebliche Ordnung läßt 
sich nur erreichen, wenn jeder 
Mitarbeiter bestrebt ist, an sei- 
nem Arbeitsplatz Ordnung zu 
halten und nicht Gegenstände, 
Werkzeuge oder Arbeitsstücke 
irgendwo oder gar auf Verkehrs- 
wegen oder Kranen abzulegen. 

• An vielen Betriebseinrichtun- 
gen sind Schutzvorrichtungen 
angebracht, die den Zweck ha- 
ben, die Gefahrenbereiche so- 
weit wie möglich abzuschirmen. 
Arbeiten Sie nie ohne diese 
Schutzvorrichtungen. 

• Gefährliche Betriebsstellen 
sind durch Warnschilder, Warn- 
anlagen, Warnanstriche oder Ab- 
sperrgitter gesichert. Achten Sie 
im Betrieb auf diese Warnein- 
richtungen, und seien Sie in 
diesen Bereichen besonders 
vorsichtig. 

• Bei Arbeiten an Maschinen 
stets enganliegende Kleidung 
tragen. Lose Kleiderteile können 
von rotierenden Maschinenteilen 
erfaßt werden. Fingerringe, Arm- 
bänder und Uhren sind während 
der Arbeit tunlichst abzulegen, 
da Sie damit leicht an Gegen- 
ständen hängenbleiben und sich 
verletzen können. 

• Zum Schutz gegen vorhandene 
und durch technische Maßnah- 
men nicht zu beseitigende Ge- 
fahren werden Ihnen kostenlos 
Schutzausrüstungen zur Verfü- 
gung gestellt. Fragen Sie Ihren 
Meister, welche Arbeitsschutz- 
mittel für Ihren Arbeitsplatz vor- 
geschrieben sind. 

• Gegen Kopfverletzungen, die 
oft schwerwiegende Folgen ha- 
ben können, bieten Schutzhelme 
größtmögliche Sicherheit. Schon 
ein abgesprungener Nietbolzen 
vom Kran kann Sie schwer ver- 
letzen. Tragen Sie daher bei 
Ihren Arbeiten einen Schutz- 
helm. 

• Bei vielen Arbeiten im Hütten- 
betrieb sind die Augen Splittern, 
Spritzern, Staub oder schädigen- 
den Strahlen ausgesetzt. Der 
jeweiligen Arbeit entsprechend, 
stehen Schutzbrillen oder 
Schutzschirme zur Verfügung. 
Die hauptsächlichsten Arbeiten, 
bei denen Augenschutz getragen 
werden muß, sind Schleifen, 
Schweißen, Brennen, Schmel- 
zen oder Gießen. 

• Finger und Hände sind bei der 
Arbeit am stärksten gefährdet. 
Nach den Erfordernissen der 
einzelnen Arbeitsplätze werden 
Handleder, Handsäcke, Faust- 
oder Fingerhandschuhe veraus- 
gabt. Fragen Sie auch hier Ihren 
Meister, welche Schutzmittel für 
Ihre Arbeit vorgeschrieben sind. 

• Gegen Fußverletzungen bieten 
normale Schuhe keinen aus- 
reichenden Schutz. Jedes Be- 
legschaftsmitglied sollte deshalb 
Sicherheitsschuhe tragen. 

• Verrichten Sie nie eine Arbeit, 
bevor nicht alle Sicherheits- 
maßnahmen erfüllt sind. 

• Bei Unklarheiten fragen Sie 
Ihre Vorgesetzten. Auch die Ab- 
teilung Arbeitssicherheit steht 
Ihnen für Rückfragen jederzeit 
zur Verfügung. 

Aus dem Unfallgeschehen 

th
ys

se
nk

ru
pp

 C
or

po
ra

te
 A

rc
hi
ve

s



Trimm dich auch im Winter 
Morgens zwischen 6 und 7, 
sonntags um 8 Uhr, sieht man 
Fritz Knoch, Werksärztlicher 
Dienst Westfalenhütte, auf den 
Wegen des Rombergparks lau- 
fen. Seit einer Bewegungskur in 
Bad Salzuflen tut er das, sie 
zeigte ihm, um wieviel wohler 
und widerstandsfähiger der 
Mensch wird, wenn er seinen 
Körper fit hält. 
Über zwei Jahre läuft der Zwei- 
undfünfzigjährige seine mor- 
gendlichen Runden, und es 
dauerte nicht lange, bis gleich- 
gesinnte Sportfreunde sich ihm 
anschlossen. Menschen, die wie 
er Freude an den Sport- und 
Bewegungsübungen haben. 
Viele von ihnen zogen zum 
erstenmal wieder Turnschuhe 
und Trainingsanzug an. Das 
Training sieht so aus, daß mal 
Tempo, mal langsam gelaufen 
wird (Intervall) und einmal täg- 
lich die sogenannte Halbwert- 
zeit nach Professor Hollmann, 
Sporthochschule Köln, erreicht 
werden soll. Sie beträgt bei 
eineragesunden 30- bis ^jähri- 
gen Mann 135 Pulsschläge in 
der Minute. 
Chronischer Bewegungsmangel 
ist die Ursache vieler unserer 
Zivilisationskrankheiten. Beson- 
ders die Erkrankungen der Herz- 
und Kreislauforgane sind darauf 
zurückzuführen. Aus dieser Er- 
kenntnis hat nicht nur Fritz 
Knoch die Konsequenzen gezo- 
gen, sondern mit ihm viele 
Kolleginnen und Kollegen aus 
unseren Hüttenwerken, der 
Hoesch AG und der Hoesch 

Handel AG. Sie alle fanden es 
anregender, gemeinsam zu lau- 
fen, Gymnastik zu treiben, und 
der Erfolg gibt ihnen recht. Sie 
treffen sich an jedem Sonntag 
am Tierpark. Aus den oft über- 
gewichtigen, bei den kleinsten 

Anstrengungen schwer atmen- 
den Sportanhängern sind inzwi- 
schen leistungsfähige Sportler 
geworden, die sich auch durch 
die kalten Wintermonate von 
ihrem Hobby nicht abhalten 
lassen. 

AUFGESP 
IESSTES 

A 
Willi Floren wurde von den Teil- 
nehmern der Schwerbeschädigten- 
versammlung, in deren Verlauf 
Landesverwaltungsrat Hengstebeck 
über „Leistungen der Kriegsopfer- 
fürsorge“ referierte, erneut und 
einstimmig zum Schwerbeschädig- 
tenobmann des Werkes Phoenix 
gewählt. Sein Vertreter bleibt 
weiterhin Günter Jenke. 

In Kurzreferaten werden unsere Praktikanten geschult. Ing. Wilhelm Hasenbein 
von der Weiterverarbeitung Phoenix spricht hier über Schneidstoffe und 
Zerspanung. 

Einweihung der Brücke Rüschebrinkstraße, die aus Hoesch Resista-Stahl 
gebaut worden ist (s. Seite 181), durch Oberbürgermeister Sondermann. 
In der vorderen Reihe rechts: Arbeitsdirektor Walter Hölkeskamp, Vorstand der 
Hoesch AG. Zweite Reihe rechts: Dr. Max Haneke, Leiter der Qualitätsstelle 
der Hoesch Hüttenwerke AG. 

< In dem Steuerstand vor den Stoß- 
öfen I und II im Grob- und Mittel- 
blechwalzwerk, Werk Phoenix, wird 
das Einsetzen, Ausstößen und 
Abfahren der Vorbrammen über 
Fernsehkameras gesteuert. 
Oben sind die Bildschirme für die 
Stoßöfen I und II (beide umstellbar 
auf Ein- und Ausstoß), darunter 
der Bildschirm für den Abfuhrroll- 
gang zur Tandemstraße. 

Polnische Wasserchemiker und 
-Wirtschaftler aus der Weltgesund- 
heitsorganisation besuchten die 
Hoesch Hüttenwerke AG. Hier vor 
der Steuertafel eines Kiesfilters 
im Pumpenhaus der Feineisen- 
straße, in dem Kreislaufwasser 
gesäubert wird. 

V 

A 

Das Technische Ausbildungswesen hatte die Eltern unserer Auszubildenden 
zu Sprechtagen eingeladen. Es ging um eine Neuordnung der Mittagessen- 
ausgabe, das Verhalten bei Fehlzeiten, um die Arbeitssicherheit sowie die 
Prämienmappe und die Weiterbildung nach der Ausbildung. Unser Bild zeigt 
die Eltern im Tagesraum des Technischen Ausbildungswesens Werk Phoenix. 

Heinrich Sträter, ohne den ein wichtiges Stück der Nachkriegsgeschichte 
im Montanbereich und der IG Metall nicht geschrieben worden wäre, galt 
das ehrende Gedenken seiner Freunde. Er wäre am 22. November achtzig Jahre 
alt geworden. Vertreter der IG Metall, die Arbeitsdirektoren aus dem 
Hoesch-Bereich und die Betriebsratsvorsitzenden der Hüttenwerke gedachten 
an diesem Tag ihres Gefährten, der mehr als ein Jahrzehnt im Aufsichtsrat 
der Hüttenwerke gewirkt hatte. 

V 
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Vor Weihnachten 
Heimliche Zeit, 

Wenn es draußen friert und schneit 
Und der Christ ist nicht mehr weit! 

Wie’s tuschelt in den entferntesten Ecken, 
Kichert und lacht! 

Überall Bepacktsein, Verstecken; 
Vorfreude: wie anderen Freude man macht! 

Hoffen und Wünschen webt feiernd durchs Zimmer: 
Ein Heinzeimannwirken im Lampenschimmer. 

Mich deucht, ich sah einen güldenen Schein: 
Guckt da nicht Sankt Niklas zum Fenster herein? 

Glocken erklingen in weiter Ferne. 
Bratäpfelduft aus dem Ofen quoll. 

Am nachtklaren Himmel schimmern die Sterne 
Verheißungsvoll 

' Und schauen das Treiben und freuen sich mit 
Bei der eilenden Menschen frohklingendem Schritt. 

Friedvolles Hasten weit und breit: 
Weihnacht ist nahe! O heimliche Zeit! 

ALBERT SERGEL 
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sehnen 

^Was uns durch das Leben be- 
gleitet, sind Hoffnungen und 
Sehnsüchte. Wir beginnen un- 
gestüm, hochfliegend und mit 
glühenden Herzen und enden 
bescheiden. „In den Ozean 
sticht mit tausend Masten der 
Jüngling / still, auf gerettetem 
Boot, treibt in den Hafen der 
Greis." Nur wenigen Menschen 
ist ein großes Schicksal beschie- 
den. Ist das schlimm ? Das Glück 
liegt nicht darin, einem Stern 
ganz nahe gekommen zu sein; 
es liegt darin, einen Stern gehabt 
zu haben. Wahrhaft arm ist nur 
der, dem das Leben vorüberglitt 
ohne Höhen und Tiefen, wie ein 
Schatten; der es ängstlich ver- 
wartete; der nie einem schönen 
Stern zu folgen wagte oder 
keinen sah. 
Natürlich: Wer stets alles ver- 
meidet, wer nichts wünscht und 
nichts macht, macht auch keinen 
Fehler. Wer dagegen nach Ham- 

merfe -t (dhif-Wwl ■ - SK h un- 
band53WTO3wlrirhal das Nord- 
licht zti erleben, der kann sich 
eine doppelseitige Lungenent- 
zündung holen. Und wer ins 
Folkwang-Museum geht, weil 
er seit langem davon träumt, 
einmal vor einem van Gogh zu 
stehen, der hat eine Mark aus- 
gegeben, die der andere noch 
hat - wofür hat? Für einen 
flüchtigen Genuß? Ach, meine 
Freunde, Sterne sind es, die uns 
leuchten, wenn es einmal dunkel 
ist, nur die Sterne. 
Sterne aber sind überall. Das 
„Kreuz des Südens", das über 
Rio de Janeiro blitzt, ist nicht 
schöner als der „Orion", der über 
Dortmund steht, das Kleine nicht 
immer schwächer als das Große, 
das Ferne nicht immer schöner 
als das Nahe, der Augenhunger 
nicht weniger herrlich als der 
Geisteshunger, das Fernweh, das 
für so viele Menschen zum 

cfWCKsafjOvird, nicht mehr als 
as Heimweh, das für ebenso 
eie die ewige Wärmequelle 
ires Lebens ist. Für Henry 
unant ist der Stern seines 
ebens die Menschenliebe ge- 
wesen, für Paula Becker- 
lodersohn die Kunst, für den 
inen eine Tat, die ewig in seiner 
rinnerung bleibt, für den ande- 
rn ein Buch, vielleicht ein ein- 
iges Wort, das einmal zu ihm 
esprochen wurde, 
i/as aus der kräftigen Sehnsucht 
ommt, ist gut und wird ein 
aradies der Erinnerung werden. 
\las aber aus Überdruß und 
angeweile kommt, ist des Teu- 
}ls. „Binde deinen Karren an 
inen Stern", heißt es in einem 
iedicht. Solange wir leben, 
/ollen wir wünschen und 

Aus der Jahresgabe der Hoesch AG 

Werk und Wir 1960 
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Betriebs 
portrait 
bOLfUlf 
Beiuepe 

An dieser Stelle wird eine Reihe 
von Betrieben bzw. Betriebs- 
bereichen vorgestellt, deren 
spezielle Aufgaben sie nach 
außen bei der Belegschaft nicht 
oder nur wenig in Erscheinung 
treten lassen. 

Stahl ist bereits seit mehreren 
tausend Jahren als Werkstoff 
bekannt. Trotzdem wurden erst 
in den letzten zwanzig bis dreißig 
Jahren entscheidende Fort- 
schritte im Verständnis der Ur- 
sachen seiner so vielseitigen 
Eigenschaften erzielt. Dies ist das 
Verdienst einer jungen Wissen- 
schaft, der Metallkunde. 
Während in der Vergangenheit 
die metallkundlichen Probleme 
in der Abteilung Metallografie 
mit bearbeitet wurden, hat man 
vor fünf Jahren eine eigene 
Abteilung Metallkunde geschaf- 
fen in der Erkenntnis, daß eine 
theoretische Durchdringung der 
Werkstoffwissenschaften im Zei- 
chen der gesteigerten Anforde- 
rungen an die bei den Hütten- 
werken erzeugten Stahlqualitä- 
ten notwendig ist. 
Die Aufgabe dieser Abteilung ist 
es, für die anfallenden Werkstoff- 
fragen die metallkundlichen 
Grundlagen zu erarbeiten und die 
geeigneten Untersuchungsver- 
fahren zur Verfügung zu stellen. 
Entsprechend dem Qualitäts- 
programm der Hüttenwerke 
können einige Schwerpunkte 
der zur Zeit bearbeiteten Auf- 
gaben genannt werden: 
Die guten Festigkeitseigen- 
schaften unserer im Grobblech- 
walzwerk oder auf der Warm- 
breitbandstraße erzeugten Bau- 
stähle werden durch sehr feine 
Ausscheidungen von wenigen 
millionstel Millimeter Durch- 
messer im Werkstoff bestimmt. 
Bei der Untersuchung dieser 
Teilchen, wobei Anzahl, Größe, 
Form und Zusammensetzung 
interessieren, versagt das her- 
kömmliche Lichtmikroskop. Zur 
Lösung dieser Aufgabe muß 
vielmehr ein Elektronenmikro- 
skop mit einer Vergrößerung 
über lOOOOOfach eingesetzt 
werden. 
Alle erzeugten Stahlqualitäten 
enthalten unerwünschte Gehalte 

an nichtmetallischen Verunrei- 
nigungen, die sogenannten oxy- 
dischen oder sulfidischen Ein- 
schlüsse. Die Maßnahmen im 
Stahlwerk zur Beseitigung dieser 
Fehlstellen sind dann besonders 
erfolgreich, wenn es gelingt, 
Menge und Zusammensetzung 
genau zu erfassen. Hierzu steht 
uns ein messendes Mikroskop 
zur Verfügung, bei dem ein klei- 
ner Rechner die von einem Men- 
schen nur unvollkommen erfüll- 
bare Aufgabe, die Anzahl der 
Einschlüsse an einem Schliffbild 
auszuzählen, übernimmt. Die 
Zusammensetzung der einige 
tausendstel Millimeter großen 
Teilchen wird mit einer soge- 
nannten Mikrosonde bestimmt. 
Dieses Gerät erlaubt es, voll- 
ständige Analysen an punkt- 
förmigen Stellen dieser geringen 
Abmessung durchzuführen. 
Ebenso können die nur zehntel 
Millimeter dicken Auflagen 
oberflächenveredelter Bleche, 
Korrosionserscheinungen oder 
die Einzelbestandteile von Stäu- 
ben untersucht werden. 
Schließlich werden in der Abtei- 
lung Metallkunde zahlreiche 
Sonderuntersuchungen durch- 
geführt, für die geeignete Ver- 
fahren und Geräte erst entwik- 
kelt werden müssen. Mit dem 
Dilatometer kann man zum Bei- 
spiel wichtige Erkenntnisse über 
die Eigenschaften der Stähle bei 
einer Wärmebehandlung, wie 
Härten oder Normalglühen, ge- 
winnen. Sonderätzverfahren ge- 
ben Geheimnisse über den Auf- 
bau der Metallgefüge preis, die 
mit herkömmlichen Mitteln nicht 
offenbar werden. Gerade die 
Ergebnisse dieser Untersuchun- 
gen befriedigen oft nicht nur den 
reinen Wissensdurst; sie zeigen 
uns darüber hinaus, welche 
„innere Schönheit" dem Werk- 
stoff Stahl bei aller technischen 
Zweckmäßigkeit innewohnt. 

Dr. Klaus Täffner 
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Die „Copie-Bücher" der ersten 
siebziger Jahre umfassen 
jeweils rund eintausend Seiten, 
wie etwa jenes mit den vergilb- 
ten Kopien der Handschreiben, 
die Albert Hoesch zwischen dem 
17. Juli und dem 2. Dezember 
1872 verfaßte. Sie spiegeln ein- 
dringlich die Schwierigkeiten 
des Anfangs, von dem man 
eigentlich meinen sollte, er sei 
recht einfach gewesen. Schließ- 
lich waren die Hoeschs seit 
Generationen mit Eisen und 
Stahl vertraut. Stürmisch fort- 
schreitende Industrialisierung, 
wachsender Stahlmarkt, 
beschleunigte Transportmög- 
lichkeiten für Rohstoffe ebenso 
wie für Erzeugnisse, Dortmunds 
günstige wirtschaftsgeographi- 
sche Lage und Kapital — alle 
Voraussetzungen schienen 
gegeben. Also: Kommen, 
bauen, in Betrieb nehmen, pro- 
duzieren und verkaufen... Es 
sollte zunächst einmal ganz 
anders kommen. 

Im Frühjahr 1872 hatte Albert 
Hoesch in England 6000 Tonnen 
Roheisen bestellt und gleichzei- 
tig von einem Rotterdamer Spe- 
diteur ein Angebot erbeten für 
 das Ausladen aus dem See- 
und Einladen in’s Rheinschiff, 
die Verfrachtung bis Ruhrort 
und das Ausladen . .. auf den 
Waggon und ... den Bahntrans- 
port bis Dortmund und die Asse- 
curanz auf dem Rhein .. 

Ärger mit den 
„Civilingenieuren“ 

18. Juni 1872. Eine angelie- 
ferte Zwillings-Dampfmaschine 
hat kein Schwungrad: .. und 
ersuche ich Sie, ein solches 
jedenfalls anzubringen . . Eine 
zugesagte Steinlieferung wird 
verbummelt: muß aber auf 
prompte Innehaltung dieses 
Termins Rechnung machen . . .“ 
Die „Civilingenieure" haben ver- 

Von der 
handgeschrie- 
benen Offerte 
zumünheits- 
bestellvordruck 
für Walzstahl” 

100 
JAHRE 
HOESCH 

Bilder 
aus der 
Arbeitswelt 
zwischen 
1871 und 1971 
Von Karlheinz Graudenz 

gessen, eine Pumpe zu bestel- 
len. Erfolg: Der „enorme Was- 
serandrang“ verzögert einen 
Brunnenbau. Handschreiben um 
Handschreiben. Da waren Ring- 
ofensteine zu bestellen, Mau- 
rer zu besorgen, Holzlieferun- 
gen anzumahnen, Achsen abzu- 
drehen, Maschinenlieferungen 
zu beanstanden, Windleitungen 
für Ventilatoren zu berechnen, 
Rauchschieber auszutauschen, 
Gleisanlagen zu entwerfen, 
Arbeiterwohnungen zu bauen — 
einige wenige Beispiele aus der 
Korrespondenz einer Woche. 
Und immer wieder Mängelrü- 
gen:  Sie werden begreifen, 
daß ich das nicht zugeben 
darf. . 
Es wollte nicht klappen. Aus dem 
„Protokoll zur Aufsichtsrathsit- 
zung. ..vom 5. Juni 1874“: „Bei 
der Inbetriebsetzung... (Novem- 
ber 1873) sind wir leider von 
Wiederwärtigkeiten nicht ver- 
schont geblieben, ... im Bes- 
semerwerk (brach) der Mittel- 

krahn ... verursacht durch die 
... unverantwortlich schlechte 
Qualität des (vom Lieferwerk) 
verwendeten Gußeisens .. . wie 
wir uns überhaupt nur höchst 
ungünstig über die Leistungen 
unserer Civilingenieure .. . aus- 
sprechen können.“ Außerdem 
mußte sich der 26jährige mit 
minderwertigen Roheisenliefe- 
rungen beschäftigen, mit der 
Eisenbahnbehörde um Entschä- 
digung für die von ihr „expropri- 
ierten“ Grundstücke prozessie- 
ren, mit der „Commune Dort- 
mund“ um die Niederschlagung 
von Steuerforderungen ringen. 
Hinzu kam: „Die Lage der Eisen- 
und Stahlindustrie ist im Allge- 
meinen eine derartige, daß es 
augenblicklich unmöglich ist, 
auch nur einigermaßen mit Nut- 
zen zu arbeiten...“ Ursache 
war, neben den Folgen der 1873 
aus Amerika auf Europa überge- 
sprungenen Wirtschaftskrise, 
das billigere englische Eisen. 
Noch gab es keine Schutzzölle. 

Albert Hoesch mußte 
produzieren — und 
verkaufen. Wie? 

Um die Mitte des 19. Jahrhun- 
derts waren die ersten Kartelle 
entstanden, Zusammenschlüsse 
innerhalb der Eisenindustrie, die 
ruinösen Wettbewerb durch ein- 
heitliche Lieferbedingungen, 
Preisabsprachen und Verteilung 
von Aufträgen auf die einzelnen 
Unternehmen verhindern soll- 
ten. Einer dieser Vereinigungen, 
der Stahlschienengemeinschaft, 
mußte das junge Unternehmen 
sofort beitreten — Schienen 
waren anfänglich ja sein Haupt- 
erzeugnis. Seine „Betheiligung“ 
betrug 7 Prozent und wurde „als 
sehr gering befunden". Doch 
Albert Hoesch wäre töricht gewe- 
sen, wenn er nicht versucht 
hätte, was die meisten anderen 
Werke ebenfalls taten. Wege zu 

finden, auch außerhalb der syn- 
dikatähnlichen Gemeinschaft ins 
Geschäft zu kommen, anstatt 
tatenlos auf Zuteilungen zu war- 
ten. 

Pfundweise, im wahrsten 
Sinne des Wortes, holte er 
Bestellungen herein: und 
sind uns auch kleinere Aufträge 
angenehm ...“, „Sollten Sie (ein 
Vermittler) mit anderen Pferde- 
bahnen in Verbindung stehen, so 
ist unser Preis...“ Er kämpfte 
um neue Märkte: ich bin 
(mit dem Preis) absichtlich so 
tief gegangen, um unser.. . vor- 
zügliches Fabricat... einzufüh- 
ren ...“ Tatsächlich klang 1875 
bereits gedämpfter Optimismus 
an: „An Blöcken für Schmiede- 
stücke und Bleche haben wir 
reichlich Aufträge...“ und „Die 
Pfälzische Bahn bestellte unter 
der Hand 4100000 Pfd., ohne 
Concurrenzpreise anzufordern... 
In neuester Zeit haben wir Wei- 
chenschienen-Aufträge unter 
anderm von Berlin-Görlitz, 
Halle-Guben, Berlin-Hamburg 
erhalten...“ 

Überall wuchsen die Schie- 
nennetze, nicht nur in Deutsch- 
land. 1878 fuhren Albert und 
sein Bruder Wilhelm in die 
Schweiz, „um... direkte 
Besuche zu machen“. Brieflich 
hatte zuvor der Dortmunder den 
Dürener Hoesch über die vorlie- 
genden „Geschäfte“ informiert: 
Vereinigte Schweizerbahnen 
(„Wir haben vor kurzem Offerte 
gemacht...“), Emmenthaler- 
bahn Solothurn („Diese Bahn 
trug nach 1000 Tons Schienen 
an .. ."), Centralbahn („Auch 
hier liegt Schienenbedarf 
vor..."), Jura-Bern-Luzern 
( hat für 1881 und 1882 
Schienenofferte verlangt. . .“), 
Simplonbahn („Ich würde dann 
auch Freund ...besuchen und 
sehen, ob demselben nicht 
etwas anzuhängen ist...“). Und 
gerade als er abreisen wollte. 
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erhielt er „in Magdeburg 
Zuschlag ... für 2500 Tons 
Stahlschienen, lieferbar Juli- 
August“ (1879). 

„Macht die Taschen auf!“ 

Zwanzig Jahre nach der Grün- 
dung: Die deutschen Bahnen 
traten „mit überraschend großen 
Ausschreibungen an den Markt 
heran“. 1890 konnte Hoesch 
„das größte Quantum ... seit 
Bestehen des Werkes mit 
21 505 tons“ abschließen. Und 
doch klagte Albert: „Während 
man in allen Ländern . .. mit 
Gewalt die staatlichen Bedürf- 
nisse im eigenen Lande zu dek- 
ken bestrebt ist, hat... bei uns 
in Deutschland eine ganz 
andere Anschauung Platz 
gegriffen.“ Tatsächlich hatten 
mehrere „königliche" und 
„Staats“-Bahnen im Herbst 1890 
mehr als 12 000 Tonnen in Eng- 
land bestellt. „Die Schienenge- 
meinschaft hat wunderbarer- 
weise erst Kenntniß ... durch tri- 
umphierende englische Blätter 
erhalten“. Insbesondere das 
„ganz im Stillen“ von der „Kö- 
nigl. Eisenbahn Direct. Magde- 
burg“ vergebene „Quantum von 
8500 tons Schienen“ rief „große 
Aufregung“ hervor: „Majestät 
hat den Deputierten der Arbeit- 
geber anläßlich des Mai Strike 
(1889) erklärt: .Macht die 
Taschen auf.’ Das haben die 
Arbeitgeber getan. Sie haben 
willig die vergrößerten Lasten 
(Unfallgesetz, Alters- und Invali- 
dengesetz, Krankenkassen) auf 
sich genommen .. ., von denen 
die Concurrenz-Industrie in Bel- 
gien, Frankreich, Rußland, Eng- 
land, Amerika nichts kennt. 
Deshalb kann ... seitens der 
deutschen vaterländischen 
Industrie (verlangt werden), 
nicht stiefmütterlich behandelt 
zu werden". 

Nach den Schienen waren 
„Träger unser wichtigster Fabri- 
kationszweig“. Die Profilherstel- 
ler hatten sich auf eine „Preis- 
convention“ geeinigt, doch 
„auch hier (bot sich) viel Gele- 
genheit zu Umgehungen“. 

„Unser gutes Blechwerk 
(arbeitet) momentan ohne Ver- 
dienst." Ein Feinblech-Syndikat 
war gerade „infolge Arbeitsman- 
gels“ zerfallen. Albert Hoesch 
berichtet von einer „fast 
unglaublichen Zahl von Mißach- 
tungen der Statuten, grenzend 
an Betrug und Defraudation“. 

Auf dem „Eisen-Schwellen“- 
Markt dagegen war das 

Geschäft wieder „sehr lukrativ“, 
nur mußte man sich mit gerin- 
gen Mengen begnügen, denn: 
„Im Allgemeinen scheinen die 
Bahnen mit Holzschwellen 
zufrieden zu sein ...“ 

Die ersten Hochöfen 

Rohstahl - wer ihn preisgün- 
stig hersteilen will, muß preis- 
wertes Roheisen einsetzen kön- 
nen. 21. Mai 1891: „Die Achil- 
lesferse des jetzigen Dortmun- 
der Betriebes bildet der Bezug 
von Roheisen .. . Das Roheisen- 
syndicat will (mit den Preisen) 
nicht nur nicht heruntergehen, 
sondern auch nur spärlich abge- 
ben ... Es wird ... nichts ande- 
res übrigbleiben, als (mit einem 
Hochofenwerk) zu fusionieren 
oder selbst Hochöfen zu bauen." 
1894 errechnet der vom Verwal- 
tungsrat mit „Kostenanschlägen 
für... 2 Hochöfen bester und 
größter Construktion von (je) 
180 tons Tagesproduction 
sammt entsprechenden Coax- 
öfen“ beauftragte renommierte 
Hochofenbauer Lürmann einen 
Kostenaufwand von 4 Millionen 
Mark: 2,55 Millionen für die bei- 
den Hochöfen mit je 65 700 Jah- 
restonnen, 1 Million für die 
Koksanlage, 450 000 Mark als 
„Bau- und Betriebskapital“. 
(Zum Vergleich: Heute kostet 
ein 12-Meter-Ofen ohne Kokerei 
rund 250 Millionen und erzeugt 
jährlich etwa 2,5 Millionen Ton- 
nen Roheisen.) Was den 
Beschluß, unverzüglich zu 
bauen, maßgeblich bestärkt hat, 
war „der leichte Bezug des vor- 
züglichen hochprocentigen 
schwedischen Erzes, ... das in 2 
Jahren durch den . . . Dortmund- 
Ems-Kanal pro Schiff bis Dort- 
mund kommen kann...“ 

1899 wird das 
„Korrespondenz-Bureau“ 
dreifach gegliedert 

Mit dem Wachstum des Unter- 
nehmens und dem rapide größer 
werdenden Anfall von, wie wir 
heute sagen, Daten und Infor- 
mationen wurden neue Organi- 
sationsformen mit übersichtli- 
chen Ordnungsverfahren not- 
wendig. Die mit der Aufnahme 
eigener Weiterverarbeitung 
immer breiter werdende Pro- 
duktpalette war nicht mehr mit- 
tels bloßer Handschreiben des 
Mannes an der Unternehmens- 
spitze abzusetzen, so wie es 
Albert Hoesch, wenn auch von 
Händlern und Vertretern unter- 

stützt, als Mädchen für alles ein 
Vierteljahrhundert lang getan 

hatte. 
Der erste Schritt in Richtung 

auf eine systematische Organi- 
sation des Verkaufs scheint 
1899 unternommen worden zu 
sein. Damals wurde das „Korre- 
spondenz-Bureau“ in drei Abtei- 
lungen gegliedert, deren Nr. 1 
die „Verkaufsabteilung“ war. 
Nebenbei: Diese Akte gehört zu 
den ersten mit Schreibmaschine 
geschriebenen Firmendoku- 
menten. Die Verkaufsabteilung 
bemühte sich um den Absatz 
von Halbzeug und Draht, von 
Blechen, von Profilstahl und von 
Schmiedestücken. 1901 mußte 
sie erheblich erweitert und 
umorganisiert werden. Die dies- 
bezüglich erlassene „Instruk- 
tion“ über die Einrichtung eines 
„Verkaufs“- und eines „Kommis- 
sions- oder Ausführungs-Bu- 
reaus“, fünf Seiten lang, war not- 
wendig geworden, nicht nur 
infolge des steten Unterneh- 
menswachstums — Jahreszah- 
len 1901: 250 000 Tonnen Roh- 
stahl, 700 000 Tonnen Kohle, 
6500 Beschäftigte —, sondern 
auch angesichts der immer ver- 
schlungener werdenden Absatz- 
wege über eine Vielzahl von Kar- 
tellen oder kartellähnlichen Ver- 
einigungen — für Roheisen, 
Halbzeug, Träger, Schienen, 
Schwellen, Radreifen, Radsätze, 
Grobblech, Schiffbaustahl, Fein- 
blech, Schwarzblech, Weiß- 
blech, Draht, Gas- und Siede- 
rohre, Gußrohre, Kaltwalz- 
erzeugnisse, Bandeisen, 
Schweißeisen und noch diverse 
andere Produkte. 

1904 wurde in Düsseldorf ein 
32 Werke umfassender Deut- 
scher Stahlwerksverband 
gegründet, dessen Mitglieder, 
unter ihnen auch Hoesch, Pro- 
duktionskontingentierung, ein- 
heitliche Preise und eine 
gemeinsame Vertriebsorganisa- 
tion vereinbarten. Der Verband 
verteilte alle eingehenden Auf- 
träge aufgrund von Gesamt- und 
Gruppenbeteiligungsziffern auf 
die angeschlossenen Werke und 
berücksichtigte fertigungstech- 
nische Gesichtspunkte ebenso 
wie frachtgünstige Standorte. 
Nun gab es aber bereits damals 
Unternehmen mit eigenen oder 
„befreundeten“ Handelsgesell- 
schaften, die zur Auftragsab- 
wicklung herangezogen wur- 
den. Sie handelten nicht nur mit 
den Erzeugnissen „aus eigenem 
Hause“, sondern mit Produkten 
aller Mitgliedsfirmen. Daß sie 

jedoch versucht waren, vor- 
zugsweise an ihre „Mutterge- 
sellschaft“ zu denken, lag nahe. 

Friedrich Springorum, seit 
1905/06 Vorstandsvorsitzender 
bei Hoesch, erkannte hierin 
„eine gewisse Gefahr“: „Nach 
Hinzutritt dieser beiden Firmen 
(Konkurrenzunternehmen, die 
gerade eigene Eisenhandlungen 
gegründet hatten) wird weit über 
die Hälfte des gesamten Träger- 
handels ... in den Händen von 
Werkshandlungen sein ... (Sie) 
werden ... die günstigeren Spe- 
zifikationen ... vorzugsweise 
ihren eigenen Werken zuwei- 
sen . ..“ So gründete Hoesch, 
„um unsere Position im Stahl- 
werks-Verbande gegenüber 
anderen Werken zu wahren“, 
1907 die „Dortmunder Eisen- 
handlung, Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung“ und 
schloß damit die letzte Lücke im 
vertikalen Verbund des Unter- 
nehmens. 

Verkauf nach Quoten 

Wenn der Anfang „ein 
bescheidener“ war und „die 
Menschen damals der Arbeit 
noch den richtigen Platz in 
(ihrem) Gesamtbild“ einzuräu- 
men verstanden, so sollte das 
bald anders werden. Was dem 
jungen Unternehmen entgegen- 
kam, war der schnell größer 
werdende Baumarkt mit seinem 
steigenden Formeisenbedarf. 
Bereits vier Jahre nach der 
Gründung war die Dortmunder 
Hauptniederlassung der Aufga- 
benfülle nicht mehr gewachsen. 
Eine in Hannover errichtete 
Zweigniederlassung begann 
1911, den Handel nach Osten 
auszudehnen. Zwei Jahre später 
nahm auch in Kassel der 
Hoesch-Eisenhandel seine 
Tätigkeit auf. Nach dem ersten 
Weltkrieg folgten die Niederlas- 
sungen Magdeburg und Köln. 

Da der Stahlwerksverband 
dem freien ebenso wie dem 
„Werkshandel“ mehr als in der 
Vorkriegszeit den Einfluß auf die 
Unterbringung seiner Aufträge 
bei bestimmten Hüttenwerken 
nahm, indem er die Vergabe 
nach dem Beteiligungsquoten- 
Schlüssel zentral lenkte, kam es 
immer häufiger vor, daß 
„Hoesch-Auf träge“ von anderen 
Werken erledigt wurden, so wie 
umgekehrt auch auf den Walz- 
straßen im Hoesch-Bereich 
Erzeugnisse entstanden, die 
nicht von Hoesch-Kunden geor- 
dert worden waren. Mit Hilfe die- 
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ser lenkenden Maßnahmen 
wollte man betriebliche Rationa- 
lisierungseffekte erzielen und 
die Walzprogramme vereinfa- 
chen. 

Der Verband hatte zudem 
auch die Steuerung der Aus- 
landsgeschäfte seiner Mitglieder 
übernommen. Dementspre- 
chend dehnte die Dortmunder 
Eisenhandlung ihre Tätigkeit auf 
den Export aus, Verbindungen 
fortsetzend, die das Eisen- und 
Stahlwerk Hoesch bis dahin 
selbst unterhalten hatte. Ende 
der dreißiger Jahre wurde aus 
der Dortmunder Eisenhandlung 
die Hoesch Eisenhandel GmbH. 
Und mit der Hoesch Export 
GmbH schuf sich das Unterneh- 
men eine zentrale Exportorgani- 
sation für alle Hoesch-Gesell- 
schaften. 

Auf dem Weg zum 
„Stahlservice“ 

Die Kriegsereignisse gingen 
an keinem Lager, keiner 
Geschäftsstelle, keiner Nieder- 
lassung spurlos vorüber. Als 
jedoch die schwer angeschlage- 
nen Läger wieder hergestellt 
worden waren, größer, moder- 
ner und besser assortiert als je 
zuvor, konnte man darangehen, 
die Mittlertätigkeit zwischen der 
eisenschaffenden und der eisen- 
verarbeitenden Industrie syste- 
matisch auszubauen. 

1967 stellte die Hoesch Eisen- 
handel GmbH, stellvertretend für- 

alle ihre Niederlassungen, der 
Fachpresse das erweiterte Dort- 
munder Großlager vor. Und die 
Fachpresse sprach von einem 
„Eisenlager der Superklasse“, 
vom „Walzstahlangebot eines 
Warenhauses“, von einer „auf 
das vollkommenste (entwickel- 
ten) Maßgerechtigkeit des Kun- 
dendienstes“ und lobte den „in 
unübertroffener Weise“ rationa- 
lisierten Materialfluß, den „jüng- 
sten Zuschnitt der Transport- 
und Bearbeitungseinrichtungen“ 
und die „Nachrichtenmittel des 
Zeitalters der Elektronik“. 

Die Hoesch Export GmbH 
benötigte nach dem Kriege 
zunächst nur drei Mann — noch 
hinderten die Verordnungen der 
Alliierten an der Wiederauf- 
nahme offizieller Beziehungen 
zum Ausland, doch 1951 unter- 
hielt man bereits wieder Liefer- 
verbindungen mit 80 Ländern, 
Verbindungen, die während der 
folgenden anderthalb Jahr- 
zehnte ein weltweites Netz von 
Auslandsgesellschaften, 
Geschäftsstellen und Vertretun- 
gen entstehen ließen. 

Der für die Bereiche Handel 
und Export zur Verfügung ste- 
hende „Apparat" wird 1966 mit 
dem Zusammenschluß Hoesch/ 
Hüttenunion noch größer: Zwei 
weitere Handelsgesellschaften, 
zwei Schrotthandelsunterneh- 
men und eine weitere Exportge- 
sellschaft gehören nun zur 
neuen Hoesch-Gruppe. Und ein 
Jahr später nimmt außerdem 

das Walzstahlkontor Westfalen 
seine Arbeit auf. 

Letzte Station war kürzlich die 
Zusammenfassung des Eisen- 
handels und des Exports in der 
Hoesch Handel AG. Ihre Jahres- 
menge an versandten Stahl- 
erzeugnissen liegt bei fast drei 
Millionen Tonnen. Was man ihr 
bereits im ersten Jahr nach Auf- 
nahme der Tätigkeit nachrühmt, 
ist der vorbildliche Kundendienst 
— ein nicht zu übertreffender 
Stahlservice, der schnelle und 
individuell vorbereitete Lieferun- 
gen ebenso sicherstellt wie ein 
lückenloses Angebot der Erzeu- 
gungsprogramme aller europä- 
ischen Hütten- und Walzwerke. 
Schnell: Wenn nötig, wird in 
maximal 23 Stunden jeder 
Kunde innerhalb der Bundesre- 
publik, wo er auch zu Hause 
sein mag, bedient. Individuell: 
Die technische Ausstattung 
gewährleistet, wenn gewünscht, 
sauberste „Anarbeitung“ des 
bestellten Stahls. 

Der jüngste Schritt, vornehm- 
lich organisatorischen Charak- 
ters, wird gerade getan: die 
Errichtung großer Zentrallager 
in vier Schwerpunkträumen der 
Bundesrepublik, überlegt ver- 
teilt, reichhaltig sortiert, tech- 
nisch hochleistungsfähig. 

Schlüssel für den 
Einheitsbestellvordruck 

Als Albert Hoesch sich um die 
ersten Schienenaufträge 

bemühte, stand ihm noch kein 
„Apparat“ zur Verfügung, nicht 
einmal im wörtlichen Sinne — 
noch hatten Bell und Gray den 
Reisschen Fernsprecher nicht 
praktikabel gemacht. Auch 
Remington bastelte noch an der 
Schreibmaschine. Profilformen 
wurden „um eine Idee“ geän- 
dert, denn DIN, die Deutsche 
Industrie-Norm, sollte erst Mitte 
der zwanziger Jahre geschaffen 
werden. Seinen Verkaufsbemü- 
hungen lag keine wissenschaft- 
lich fundierte, marktorientierte 
Unternehmenspolitik zugrunde. 
Er wußte nichts von Langzeitpla- 
nungen und Trendanalysen. 
Sicherlich hätte es ihn begei- 
stert, wenn auf seinen 
Schreibtisch „Orders" geflattert 
wären, fein säuberlich auf „Ein- 
heitsbestellvordruck für Walz- 
stahl“ — mit fünf Durchlägen — 
vermerkt und mit allen nur 
erdenklichen Daten, sprich 
Informationen, versehen, so daß 
ihm keine weitere Arbeit geblie- 
ben wäre, als den Auftrag auf 
Durchführbarkeit zu prüfen und 
in einer Ausfertigung als Bestä- 
tigung zu „retournieren". Gege- 
benenfalls um ein paar Zahlen 
angereichert, die der Kunde 
jedoch schnell entschlüsselt 
hätte - mit Hilfe des „Kennzif- 
fern-Erläuterungsblattes zum 
Einheitsbestellvordruck". 

Das alles kannte Albert Hoesch 
nicht. Um so erstaunlicher, was 
er mit seinen handgeschriebenen 
Offerten schuf. 
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Das Dortmunder Wilhelm-Hansmann-Haus 

▲ In der Bibliothek liegen 
mehrere Tages- und 
Wochenzeitschriften — auch 
überregionale — aus 

▲ Das Programm der 
Veranstaltungen ist vielseitig: 
Lichtbildervorträge, Kabarett 
und Theater, ein Ensemble der 
Jugendmusikschule musiziert, 
eine Tanzschule zeigt moderne 
und alte Tänze (auf unserem 
Bild) 

Schon heute ist jeder neunte 
Bürger der Bundesrepublik 
fünfundsechzig Jahre alt und 

älter. Immer mehr Menschen le- 
ben als Pensionäre. Das zwangs- 
läufige Ausscheiden aus dem 
Beruf verändert das Leben ein- 
schneidend. Manche Pensionäre 
meistern diese Veränderung 
nicht, werden einsam und un- 
glücklich. Kein Wunder, denn 
heute steht der ältere Mensch 
oft nicht mehr im Mittelpunkt 
der Familie. Häufig kommt es 
sogar dazu, daß er mit der Pen- 
sionierung doppelt ausgeglie- 
dert wird: aus däm Beruf und 
aus der Familie. 

Um diese Schwierigkeiten zu 
verhüten und zu mildern und — wo 
sie schon eingetreten sind — 
wieder zu überwinden, schaffen 
Begegnungsstätten für ältere 
Menschen die Möglichkeit zu 
neuen Kontakten. Die Dortmun- 
der Altenbegegnungsstätten wer- 
den von den Bürgern ausgiebig 
genutzt. Ein Beweis dafür, wie 
wichtig sie sind. Wir besuchten 
das im Juni vorigen Jahres ein- 
geweihte und von der Stadt 
Dortmund, den Kirchen und den 
Wohlfahrtsverbänden eingerich- 
tete Wilhelm-Hansmann-Haus*: 
Es liegt in der Stadtmitte zwi- 
schen Märkischer Straße und 
Südbad. Hier kreuzen sich die 
Schnellbahnstrecke der Bun- 
desbahn Dorstfeld—Wickede mit 
der im Bau befindlichen Stadt- 
bahnstrecke Brechten und Men- 
gede-Hörde. Die Haltestellen 
dieser Hauptverkehrslinien West- 
Ost, Nord-Süd liegen in unmittel- 
barer Nähe des Hauses, das am 
nördlichen Ausgangspunkt des 
vom Stadtkern ausgehenden 
„grünen“ Spazierweges gebaut 
worden ist: Hainallee — West- 
falenpark — südliche Wald- und 
Erholungsgebiete. 

Das ebenerdige Hauptgeschoß 
öffnet sich in eine große Halle mit 
Sitzgruppen, so daß sich leicht die 
erste Kontaktaufnahme ergibt. 
Das gleiche gilt für das ange- 
schlossene Cafe. In Lehrräumen 
wird die Zubereitung von Diät und 
Schonkost vermittelt und eine 
zweckmäßige Ernährungsweise 
erläutert. Im Lese- und Schreib- 
zimmer und in der Bibliothek lie- 
gen viele Zeitungen aus. 

Nicht nur ein abwechslungs- 
reiches Veranstaltungsangebot 
füllt das Haus mit Leben, gerade 
auch eigene Aktivitäten können 
hier wieder aufleben: Kurse in 
Werken, Basteln und Handarbeit, 
aber auch Literaturkreise und 
Theaterkreise, Musikzirkel, Mal- 
kreise, Sprachkurse, Vortrags- 
reihen, Kosmetikkurse, sogar 
eine Laienspielgruppe wurden 
gegründet. Ständig sind im Wil- 
helm-Hansmann-Haus, das von 9 
bis 19 Uhr geöffnet ist, Bera- 
tungsstunden. Hier geben Fach- 
berater der Stadt und der freien 
Wohlfahrtsverbände über alle 
Lebensbereiche Auskunft. Die 
Leiterin des Hauses und ihre 
Mitarbeiter arbeiten mit ehren- 
amtlichen Helfern der Arbeiter- 
wohlfahrt, dem Caritasverband, 
dem Deutschen Paritätischen 
Wohlfahrtsverband, dem Deut- 
schen Roten Kreuz, der Jüdi- 
schen Kultusgemeinde und dem 
Kirchlichen Gemeindedienst für 
Innere Mission zusammen. 

* Wilhelm Hansmann (1886 bis 1963), 
von 1946 bis 1954 Oberstadtdirektor in 
Dortmund und danach Ehrenbürger sei- 
ner Heimatstadt, schon 1947 im Auf- 
sichtsrat der Westfalenhütte und nach 
der Neuordnung der Hoesch-Werke im 
Jahr 1952 stellvertretender Aufsichts- 
ratsvorsitzender bei der Holding; seinen 
Namen trägt auch die Hoesch-Siedlung 
in Dortmund-Wambel. Die Sorge um 
alte Menschen lag ihm besonders am 
Herzen. 

■4 Bei dem gutbesuchten 
Tanzzirkel „Bewegungstherapie 
durch Tanz und Melodie“ spielt 
das Lebensalter keine Rolle 

T Anregung gibt einer dem 
anderen, wie hier beim Malen 
und Zeichnen 

^ Heute kann der Besucher 
zwischen den Werkgruppen 
Holz und Metall (unser Bild), 
Ikebana, Fotografieren, 
Hausmusik, dem Singekreis, der 
Laienspielgruppe, dem Zirkel 
Theater und Literatur und den 
Sprachkursen Englisch und 
Französisch wählen 

▲ Viel netter, als allein zu 
Hause, strickt und näht man mit 
anderen zusammen. Der 
Gedanke, für einen guten 
Zweck zu arbeiten, kam im 
Handarbeitszirkel auf; hier 
entstehen Kleidungsstücke für 
Waisenkinder 

335 
334 th

ys
se

nk
ru

pp
 C

or
po

ra
te

 A
rc

hi
ve

s



passiert., notiert- fo 
Internationale Tagung 
zu Fragen 
der Arbeitssicherheit 

Trotz wachsender 
Anstrengungen 

steigende 
Unfallzahlen 

Noeli 

Rund 2,67 Millionen Arbeits- 
unfälle, Wegeunfälle und Be- 
rufskrankheiten wurden im Jahre 

1970 registriert. Das bedeutet für 
die Volkswirtschaft der Bundes- 
republik einen jährlichen Scha- 
den von etwa 12 Milliarden DM 
und für die einzelnen Betriebe 
einen erheblichen Finanzauf- 
wand, der an anderen Stellen 
nutzbringender eingesetzt wer- 
den könnte. Schon diese nüch- 
ternen Zahlen, hinter denen ja 
noch Sorgen und Unannehm- 
lichkeiten für die Betroffenen 
stecken, machen deutlich, war- 
um Unternehmen und Institutio- 
nen immer wiederlagungen zum 
Thema Arbeitssicherheit und 
Gesundheitsschutz abhalten. 

Am 20. und 21. Oktober 1971 
trafen sich in Dortmund 260 Un- 
fallobleute und Betriebsräte, 
Sicherheitsfachkräfte und Ar- 
beitsdirektoren aus dem Bereich 
der Eisen- und Stahlindustrie zu 
einer internationalen Tagung 
über Fragen der Arbeitssicherheit 
und des Gesundheitsschutzes. 
Gemeinsame Veranstalter waren 
die IG Metall und der Allgemeine 
Ausschuß für die Arbeitssicher- 
heit und den Gesundheitsschutz 
der Kommission der europä- 
ischen Gemeinschaften. Zwölf 
Referate, die sich mit den ver- 
schiedenen Aspekten der Ar- 
beitssicherheit auseinandersetz- 
ten, standen auf dem Programm. 
„Der Zweck dieser Tagung“, 
sagte Willi Michels, geschäfts- 
führendes Vorstandsmitglied der 
IG Metall, „ist es, den Gedanken 
der Arbeitssicherheit erneut be- 
wußt zu machen, um dadurch 
dem einzelnen Menschen dienen 
zu können." Wie notwendig ein 
immer wiederkehrendes Be- 
wußtmachen von Arbeitssicher- 
heitsfragen ist, zeigen die stei- 
genden Zahlen von Arbeitsunfäl- 
len, die Ministerialrat Kliesch von 
der Abteilung Arbeitsschutz beim 
Bundesministerium für Arbeit und 
Sozialwesen vorlegte. Allein im 
Metallbereich ist in den vergan- 
genen drei Jahren eine Zunahme 
der Arbeitsunfälle um 33 Prozent 
zu verzeichnen — bei einer 
Steigerungsrate von nur 13 Pro- 
zent bei den Beschäftigungs- 
zahlen. Um die zum Teil seit 1891 

geltenden Bestimmungen zum 
Arbeitsschutz endlich abzulösen 

und Gesetze und Verordnungen 
dem technischen Standard un- 
serer Zeit anzupassen, will die 
Bundesregierung das Gebiet des 
Arbeitsschutzes neu regeln. 

Zwei Forderungen wurden 
während der beiden Tage immer 
wieder erhoben: 
0 Bei allen technischen und 
wirtschaftlichen Entscheidungen 
muß die Arbeitssicherheit ge- 
bührend berücksichtigt werden. 
Darüber hinaus ist es dringend 
notwendig, daß auch bei techni- 
schen Planungen und Entwick- 
lungen neuer Maschinen den 
Sicherheitsingenieuren ein ver- 
bindlicher Einfluß schon vom 
frühesten Überlegungsstadium 
an eingeräumt werden muß. 
% Als zweiter wesentlicher Be- 
standteil der Arbeitssicherheit 
zeigt sich die Sicherheitsausbil- 
dung. Der Leiter der Abteilung 
Arbeitsschutz der Hoesch AG, 

Dr. Helmut Karl, wjes in seinem 
Vortrag über „Ausbildung und 
Arbeitssicherheit“ darauf hin, daß 
die Arbeitssicherheit zu einem 
wesentlichen Teil auf ausrei- 
chender Information aller am 
Produktionsprozeß Beteiligten 
beruhe. Das heißt in der Ausbil- 
dungspraxis, daß die Sicher- 
heitsausbildung in dem Maße 
wirksamer wird, wie sie in den 
herkömmlichen Berufsbildungs- 
prozeß eingebaut werden kann. 
Das erste Ziel der Sicherheits- 
ausbildung ist es, im Menschen 
ein aktives Sicherheitsbedürfnis 
zu schaffen. 

Dipl.-Ing. Paul Noeli, Be- 
triebsdirektor der Hoesch Hüt- 
tenwerke AG, führte an einigen 
praktischen Beispielen die im 
Hoesch-Bereich unternomme- 
nen Versuche vor, Sicherheits- 
ausbildung in den allgemeinen 
Gang der Berufsausbildung ein- 
zufügen. Da man Arbeitssicher- 
heit aber nicht, wie weithin noch 
angenommen, nur technisch ver- 
stehen kann und darf, dürfte das 
Wort des Vertreters der Europä- 
ischen Gemeinschaft eine stetige 
Mahnung auch an den einzelnen 
sein: Sicherheit auf der Ebene 
des Arbeiters ist zuerst eine Frage 
der Solidarität der Arbeiter. 

Information über 
Mitbestimmung 

Sieben Vertreter der christli- 
chen Gewerkschaften Belgiens 
informierten sich in der Bundes- 
republik über die qualifizierte 
Mitbestimmung. In Dortmund bei 
Hoesch nahmen sich die belgi- 
schen Gewerkschafter einein- 
halb Tage Zeit, um sich über die 
Praktizierung der qualifizierten 
Mitbestimmung im Hoesch-Kon- 
zern unterrichten zu lassen. Un- 
ser Foto entstand bei einer Dis- 
kussion mit den Gästen und zeigt 
Ignaas Lindemans, den Leiter 
der Studiengruppe (2. v. I.), im 
Gespräch mit Arbeitsdirektor 
Walter Hölkeskamp vom Vor- 
stand der Hoesch AG (Mitte). 

Rohrleitungen^ 

besuchen Rohrwerke 

Im Oktober 1971 besuchten 
die Teilnehmer der Ausschuß- 
sitzung „Rohrleitungen“ der 
Vereinigung der Technischen 
Überwachungsvereine unser 
Großrohrwerk in Dortmund-Ba- 
rop und danach das Rohrwerk in 
Hamm. An diese Werksbesichti- 
gungen schlossen sich Kurzre- 
ferate über unsere NOVAR- 
Stähle, ihre metallkundlichen 
Grundlagen und Schweißeigen- 
schaften mit interessanten Dis- 
kussionen an. Unsere Aufnahme 
entstand im Rohrwerk Barop. In 
der oberen Reihe Dipl.-Ing. 
Presse! vom Rheinisch-Westfäli- 
schen TÜV in Essen (v. I. n. r.), 
der ehemalige Obmann des Aus- 
schusses, und Dipl.-Ing. Bertling 
vom TÜV Bayern in München, der 
derzeitige Obmann. 

W&rkstoffkundliche 

Schulung des Blank- 

stahlhandels in 

Hohenlimburg 

Wie wichtig es für den Ver- 
käufer ist, daß er seine Ware von 
der Herstellung über den sach- 
gerechten Verkauf bis zur 
Weiterverarbeitung kennt, zeigte 
eine Gemeinschaftsveranstal- 
tung des Bundesverbandes 
Deutscher Stahlhandel, der Ar- 
beitsgemeinschaft Blankstahl- 
handel e. V. und der Stabziehe- 
reien-Vereinigung, die zusam- 
men mit der Hoesch Werke Ho- 
henlimburg-Schwerte AG sowie 
der Fachschule Iserlohn vom 26. 
bis 29. Oktober 1971 in Hohen- 
limburg durchgeführt wurde. Vier 
Tage lang wurden die techni- 
schen Kenntnisse und Grundla- 
gen der Teilnehmer durch Fach- 
vorträge mit anschließenden 
Diskussionen, durch Werksbe- 
sichtigungen und durch die Arbeit 

„vor Ort“ untermauert und ver- 
tieft. Ein Blick in das Veranstal- 
tungsprogramm zeigt die Fülle 
der behandelten Themen: 

Dienstag, 26. Oktober 
Die Bedeutung der werkstoffkundli- 
chen Weiterbildung für den Verkäufer 
im Stahlhandel 
Blankstahl — Begriff, allgemeine 
Merkmale und Kennzeichen hinsicht- 
lich der Verarbeitung 
Vormaterial für Blankstahl — vom 
Stahlwerk zur Zieherei 
Besichtigung der Warmwalzanlagen 
für Blankstahlvormaterial im Werk 
Westfalenhütte der Hoesch Werke AG 
Hüttenwerke 

Mittwoch, 27. Oktober 
Die Herstellung von Blankstahl durch 
Ziehen, Schälen oder Schleifen 
Die Grundlagen der Werkstoffprüfung 
— Zugversuch: Zugfestigkeit, Dehn- 
grenzen, Streckgrenze, 0.2-Grenze; 
Kerbschlagbiegeversuch; Härtemes- 
sung nach Brinell, Rockwell und Vik- 
kers 
Materialprüfung bei Blankstahl — 
Oberfläche, Maßabweichungen usw. 
Vorführung der einzelnen Verfahren 
zur Werkstoff- und Materialprüfung in 
verschiedenen Gruppen im Labor der 
Fachhochschule Iserlohn 

Donnerstag, 28. Oktober 
Kurze Einführung in die Eigenschaften 
der Stähle anhand des Zustands- 
schaubildes Eisen-Kohlenstoff 
Wärmebehandlung von Stahl — Arten, 
Zweck, Durchführung — ZTU-Schau- 
bilder 
Werkstoffehler bei Blankstahl 
Besichtigung der Fertigungsanlagen 
und Prüfeinrichtungen für Blankstahl 
bei der Hoesch Werke AG in Hohen- 
limburg 

Freitag, 29. Oktober 
Normen für Blankstahl, Aufbau der 
Werkstoffbezeichnungen. ISO-Pas- 
sungen und Toleranzfehler 
Werkstoffkundliche und Verkaufsfra- 
gen; berechtigte und unberechtigte 
Verbraucherwünsche 

Landtagsabgeordnete 
mjomueren sich bei 
Hoesch in Hagen 

Am 28. Oktober 1971 besuch- 
ten acht Landtagsabgeordnete 
Hagener Industriebetriebe. Die 
Mitglieder des nordrhein-westfä- 
lischen Landtages — Vertreter 
des Parlamentausschusses für 
„Arbeit, Soziales, Gesundheit“ — 

wollten sich über die Situation 
ausländischer Arbeitnehmer und 
über Probleme und Zukunftsauf- 
gaben der industriellen Gesell- 
schaft unterrichten. Bei der 
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag 
AG stand die Besichtigung des 
Wohnheimes für ledige Beleg- 
schaftsmitglieder auf dem Pro- 
gramm, die in den Werken Ha- 
gen-Haspe und Eckesey be- 
schäftigt werden. Außerdem 
wurde unser Werk Eckesey be- 
sichtigt, wobei sich die Abgeord- 
neten von der modernen Ausrü- 
stung und der Größe unserer 
Gesenkschmiede besonders be- 
eindruckt zeigten. 

UnsereJubilare 

Hoesch Hüttenwerke AG 

2. 1. 1972 
Franz Sielhöfer - Drahtbieger 
Werk Westfalenhütte 

4. 1. 1972 
Josef Hofmann - Kauenwärter 
Werk Phoenix 

22. 1. 1972 
Ernst Hilmer - Tischler 
Werk Westfalenhütte 

Hoesch Siegerlandwerke AG 

1. 1. 1972 
Philipp Maas - Wasserwärter 
Werk Wissen 

4. 1. 1972 
Walter Bende -1. Sortierer 
Werk Eichen 

24. 1. 1972 
Klemens Wagner - Wärter 
Werk Wissen 

Hoesch AG 

1. 1. 1972 
Horst Essig - Abteilungsleiter 
5. 1. 1972 
Magdalene Wrobel - Sekretärin 

Hoesch Hüttenwerke AG 

2. 1. 1972 
Wolfgang Witzak - Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

2. 1. 1972 
Franz Gregor - Maschinenarbeiter 
Werk Phoenix 

2. 1. 1972 
Karl Moser - Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

3. 1. 1972 
Karl-Heinz Möbius - Elektriker 
Werk Westfalenhütte 

7. 1. 1972 
Wilhelm Schauer - Schlosser 
Werk Westfalenhütte 

7. 1. 1972 
Alfred Duhme - Ofenführer 
Werk Phoenix 

7. 1. 1972 
Konrad Hassenpflug - 
Hilfskraft, Verwaltung 
Werk Union 

8. 1. 1972 
Franz Bogdan - Maschinist 
Werk Westfalenhütte 

10. 1. 1972 
Paul Kothmann - Maschinist 
Werk Westfalenhütte 

18. 1. 1972 
Herta Herrmann - Kfm. Angestellte 
Werk Westfalenhütte 

20. 1. 1972 
Günter Heppe - Gruppenleiter 
Werk Phoenix 

22. 1. 1972 
Gustav Lubbe - Kontrollhelfer 
Werk Westfalenhütte 

23. 1. 1972 
Gottfried Weingart - Sachbearbeiter 
Werk Phoenix _ 

23. 1. 1972 
Fritz Ebbert - Brenner 
Werk Phoenix 

28. 1. 1972 
Wilhelm Kriewald - 
Kolonnenführer 
Werk Westfalenhütte 

28. 1. 1972 
Johann Biodrowski - Glüher 
Werk Westfalenhütte 

29. 1. 1972 
Wilhelm Siemiontkowski - 
Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

31. 1. 1972 
Daniel Nick - Verlader 
Werk Westfalenhütte 

Hoesch Werke Hohenlimburg- 
Schwerte AG 

2. 1. 1972 
Hilde Jasper - Kontoführerin 

2. 1. 1972 
Wilhelm Bertram - Vorwalzer 
Warmwalzwerk Hlbg 

2. 1. 1972 
Karl Dworrak - Hilfsschlosser 
Warmwalzwerk Hlbg. 

3. 1. 1972 
Horst Walter - Kolonnenführer 
Maschinenbetrieb Schwerte 

6. 1. 1972 
Werner Vedder - Laborleiter 

8. 1. 1972 
Paul Kemmesat - 
Maschinenbediener 
Kaltwalzwerk Hlbg 

10. 1. 1972 
Erich Sander - Helfer 
Warmwalzwerk Hlbg. 

10. 1. 1972 
Wilhelm Schenk - Glüher 
Zieherei Hlbg. 

18. 1. 1972 
Werner Weber - Elektriker 
Elektrobetrieb Schwerte 

27. 1. 1972 
Max Kullik - Kauenwärter 
Warmwalzwerk Hlbg. 

31. 1. 1972 
Emil Mann - Vorrichtungsbauer 
Werk Schwerte 

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 

16. 1. 1972 
Paul Lingnau - Maschinenformer 
Werk Werdohl 

Schwinn AG 

6. 1. 1972 
Albert Maurer - Verputzer 

Hoesch Maschinenfabrik 
Deutschland AG 

2. 1. 1972 
Gerhard Rüther - Modellschreiner 

Dittmann & Neuhaus AG 

6. 1. 1972 
Werner Ihne - Federnarbeiter 

Schrottverwertung Geller GmbH 

17. 12. 1971 
Albert Seefeld - Walzwerkarbeiter 
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Paul Keller 

Paul Keller (geb. 1873, gest. 

1932) war jahrzehntelang einer 

der meistgelesenen, in gutem 

Sinn „deutschen“ Autoren. Daß 

er uns auch heute noch etwas zu 

sagen hat, verrät die eindrucks- 

volle Novelle „Das Niklasschiff“, 

die wir dem Sammelband „Gold 

und Myrrhe“, Bergstadtverlag 
München, entnommen haben. 

Zur mir kam der Nikolaus nie. 
Dagegen in jedem Jahr zu unse- 

rem Nachbarssohn, dem reichen 
Mühl-Karl. Inder Schule zeigte er 

mir dann an jedem 6. Dezember 

die schönen Sachen, die er ge- 
schenkt bekommen hatte. 

Ich muß sagen, daß ich einen 

Groll auf den Nikolaus hatte. 
Auch dann noch, als mir meine 

kluge Tante sagte: 
„Siehst du, wir haben so ein 

kleines Haus, da ist es schon 

leicht möglich, daß es der Niko- 

laus übersieht. Denn er ist nun 

doch einmal ein alter Mann." 

Das ließ ich mir eine Reihe von 

Jahren gefallen, als ich aber 

zehnjährig war, beschloß ich, 

mich an den Weg zu stellen, dem 

Nikolaus aufzulauern und ihn auf 

unser kleines Haus aufmerksam 

zu machen. 

Um halb acht käme er immer, 

hatte mir der Karl verraten. Gut, 
um halb acht Uhr stand ich auf der 

Straße vor der Mühle und paßte 

auf. 
„Herr Nikolaus“, wollte ich sa- 

gen, „bitte schön, ich wohne dort 

drüben! Dort in dem kleinen 

Haus, wo der Kastanienbaum 
davorsteht! Wenn Sie bis an den 
Kastanienbaum herangehen, 

werden Sie das Haus schon se- 

hen. Ich kann den Katechismus 

besser als der Karl, und ich hab 

bei der Schulprüfung eine Prämie 
gekriegt, und er nicht!“ So wollte 

ich sagen. Ich hatte lange nach- 

gedacht über diese Ansprache 

und konnte sie sehr gut auswen- 

dig. Ach, es war eine von den 

vielen schönen Reden, die nicht 

gehalten werden. Denn als der 

Nikolaus wirklich kam, ein großer 

Mann mit einem wilden, langen 

Bart, mit einem umgedrehten 
Zottelpelz und einem Strohseil- 

gurt, da verließ mich der Mut, und 

ich wäre hinter dem Lattenzaun, 

wo ich steckte, fast gestorben vor 

Angst, als er vorbeiging. Erst als 

er weit weg war, kriegte ich all 

meine Courage wieder und schrie 

nun wie besessen: 
„Herr Niklas! Herr Niklas! Ich 

wohne dort drüben — dort in dem 

kleinen Hause —, bei dem Lin- 

den-, nein, bei dem Kastanien- 

baum, hören Sie, bei dem Ka- 
stanienbaum!" Er wandte sich 

nicht um, er verschwand in der 

Mühle. 

Ich zitterte am ganzen Leibe, 

und zornige Tränen kamen mir in 

die Augen. 
Ich würde auch dieses Jahr 

nichts kriegen. Das war klar! 

Denn der Niklas hatte die Ohren 

verbunden gehabt. 

Außerdem — die zwei wichtig- 

sten Dinge, Katechismus und 

Schulprämie, hatte ich verges- 

sen. 

In dieser Nacht lag ich eine 

qualvolle lange Viertelstunde 
schlaflos wach im Bett. Ich wuß- 

te, daß ich nie wieder im Leben 

glücklich sein würde. Aber dann 

kam der große Tröster, der so 

wonnig zu lügen versteht, der 

Schlaf. Er löschte meine Leiden 

aus und stellte ein holdes Glück 

an ihre Stelle. Er erzählte mir, ich 

hätte zwei Bleisoldaten vom Ni- 

kolaus erhalten, einen blauen 

und einen roten. 

Am anderen Tag hatte richtig 

der Mühl-Karl wieder eine ganze 

Menge Sachen mit in der Schule. 

Ich wollte anfangs nichts davon 

ansehen, als er aber ein kleines 

Holzschiffchen auf die Schulbank 

stellte, war es aus mit meiner 

Selbstbeherrschung. 

Ach, es war ein süßes, süßes 
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Schiffchen! Es hatte einen Mast- 

baum und zwei Segel, ja sogar 

einen kleinen eisernen Anker. 

An der Seite stand der Name des 

Schiffes: „St. Niklas“. 

Das weiß ich heute noch, wie 

ich damals plötzlich den Kopf auf 
die Schulbank legte und bitterlich 

zu weinen anfing. Die anderen 
Kinder lachten anfangs, dann 
redeten sie auf mich ein; zuletzt 

lief einer nach dem Lehrer, der 

drüben in seiner Wohnstube 

frühstückte. 

Denn es war eine Dorfschule, 

und der Unterricht hatte noch 

nicht begonnen. 

Ich sagte auch dem Lehrer den 

Grund meiner Tränen nicht. Aber 

ich hörte auf zu weinen. Ein wilder 

Trotz überkam mich. An diesem 

Tag ließ ich den Mühl-Karl die 
Rechenaufgaben nicht ab- 

schreiben, und als er Hiebe be- 

kam, freute ich mich. 

Hiebe! Da hatte er es nun mit 

seinem Schiff! Da hätte nur mal 
jetzt der Nikolaus zum Fenster 
’reingucken sollen, wie sein ge- 

liebter Mühl-Karl über dem Stuhl 

lag und ich so stolz in der Bank 

saß und eine Tafel hatte, auf der 

alles richtig herauskam! Oh, ich 

war auf dem Wege, ein schlech- 

ter Kerl zu werden! Ich bekam 

nicht einmal Gewissensbisse, als 

mich auf dem Heimweg der Karl 
trotz allem, was vorangegangen 

war, freundlich einlud, mit ihm 

am Nachmittag das Schiffchen 

auf dem Mühlbach schwimmen 

zu lassen. 

Nein, ich schlug es grob ab. Ja, 

ich setzte etwas hinzu, was mir 

nur in der tiefen Verbitterung 

meines Herzenseinfallen konnte: 

„Überhaupt sind wir mit euch 

verfeindet! Denn mein Großvater 

hat mit deinem Vater einen Pro- 

zeß wegen des Brunnens gehabt, 

und da hat mein Großvater alles 

unschuldig bezahlen müssen.“ 

So wurde aus der Feindschaft 

der Alten auch eine Feindschaft 

der Kinder. Das mit dem Prozeß 

stimmte. Denn wir hatten mit den 
Müllersleuten einen gemeinsa- 

men Brunnen, und wo ein ge- 
meinsamer Brunnen ist, muß 

auch ein Prozeß sein. 

Es vergingen fast zwei Wo- 

chen. Der Mühl-Karl bekam öfter 

Prügel in der Schule. Der Lehrer 

fand, daß er nicht nur im Rech- 

nen, sondern auch namentlich im 
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Aufsatz sehr zurückgegängen 

sei. Du lieber Gott! Der Lehrer 

hatte 110 Schüler in vier ver- 

schiedenen Klassen; er konnte 
wirklich hinter die Schliche sol- 

cher Intriganten, wie ich einer 

war, nicht kommen. 

Zu meiner Ehre kann ich 

wahrheitsgetreu angeben, daß 
ich mich nach und nach über die 

Prügel, die der Mühl-Karl bekam, 

nicht mehr freute. Wenigstens 

nicht mehr so heftig freute wie am 

6. Dezember. 

Am 20. Dezember trat der Karl 

auf dem Heimweg abermals an 

mich heran: „Komm doch heute 

mit mir Schiffei fahren!“ sagte er. 

Ich sehe noch jetzt, wie bittend 

ihm die braunen Augen aus dem 

roten, robusten Gesicht leuchte- 

ten. Einen Augenblick schwankte 

ich. Aber der Groll siegte. 

„Gelt, daß ich dich dafür mor- 

gen abschreiben lass’! Ich werde 

mich schön hüten!“ Und ich 

wandte ihm den Rücken. 

Es war eine schwere Schuld, 

die ich auf mich lud. 

Am selben Tag, kurz ehe die 

Dämmerung hereinbrach, sah ich 
die Müllerin schreiend über den 

Hof laufen, gleich hinterher 

rannte der Müller, dann die 

Dienstboten, zuletzt humpelte 
sogar die lahme Mühlgroßmutter 

bis vors Tor. Und ein bißchen 

später brachte der stärkste 

Knecht aus der Mühle den Karl 

getragen. 

Er hatte mit seinem Schiffchen 

gespielt und war in den eiskalten 

Mühlgraben gefallen. 

Zuerst war alles in mir stumpf 

und still. Eine Schadenfreude 

überkam mich nicht; dafür war 
ich zu sehr erschrocken. Bloß die 

Neugierde war in mir, was jetzt 

werden würde. 

Aber dann, als es finster wurde, 

immer finsterer, als immer noch 

nicht unsere Lampe angezündet 

wurde, wurde ich so unruhig, so 

schwer unruhig. 

Der Großvater war still, die 

Tante sagte kein Wort. Und kein 

Licht — kein Licht! Der Sturm fing 

auch an zu gehen. Vordem Sturm 
am Abend, dem finsteren Sturm, 

hatte ich immer Angst. 

Ich rückte zum Feuer. Aber 

unser Hund knurrte mich an, weil 
ich ihn verscheuchte. Ein Wagen 

rumpelte draußen. Wir gingen 
alle ans Fenster. Es war des 

Müllers Glaswagen mit zwei La- 
ternen. 

„Sie bringen den Doktor“, 

sagte der Großvater. 

Und die Tante sagte: „Wer 

weiß!“ 

Da packte mich etwas an der 

Kehle, und als ich die Tante fra- 

gen wollte, was sie gemeint habe, 

brachte ich kein Wort heraus. 

Wenn er sterben müßte! 
Oh, ich war ein kleines, 

dummes Büblein, hatte keine 

verfeinerte Seele, aber ein 

nacktes, blutzartes Herz, das von 

einem jähen Angstweh durch- 

schnitten wurde, als ihm Tod und 

Schuld so nahe traten. 
Ich bekam keine Luft: Ich 

schlich hinaus, dann rannte ich 

über die Höfe hinüber zum Mül- 

lerhaus. Ich stand eine Weile 

frierend vor der Tür, dann kam 

eine Magd, die ich fragen wollte. 

Der Doktor könne nichts ver- 

sprechen, sagte sie, und der Karl 

läge mit offenen Augen, aber er 

könnenichtredenundnichthören. 
Langsam kehrte ich um. Ich 

lehnte lange an Müllers Garten- 

mauer; ich setzte mich endlich 

auf unsere Haustürschwelle und 

starrte hinüber nach den be- 

leuchteten Fenstern. 

So fand mich die Tante und 

brachte mich zu Bett. 
Ich dachte unausgesetzt an 

Karl. Einen einzigen Trost hatte 

ich — daß er die Augen offen 

hatte. Wenn sie nur nicht zufie- 
len! Ich streckte meine Hände 

aus auf der Bettdecke und stellte 

mir vor, daß ich Mühl-Karls Au- 

gendeckel offenhalten könnte. 

Ja, ich mußte sie offenhalten — 

mußte! Wäre ich mit ihm gegan- 
gen, dann wäre er nicht ins 

Wasser gefallen. Nun durften die 

Augen nicht zufallen! Nein, nein, 

sie durften nicht zufallen! Und ich 

hielt zwischen Daumen und Mit- 

telfinger je ein Stücklein Bett- 

zeug und dachte immer, es seien 

Karls Augendeckel. 

Einmal fiel mir ein, wenn der 
Karl stürbe, hätten wir einen Tag 

keine Schule und könnten das 

schöne Lied: „Wo findet die Seele 

die Heimat“ singen. 

Aber der Gedanke, der mich 

sonst bei Todesfällen im Dorf 

immer begeistert hatte, erfror 

diesmal an einem inneren Frost, 
der mir die Glieder schüttelte. 

Und Daumen und Mittelfinger 

preßten sich fester zusammen. 

Zuletzt wollte ich beten. Und in 
seiner großen Angst demütigte 

sich mein Herzlein, und ich betete 

zum Nikolaus, dem einzigen 

Heiligen, von dem ich glaubte, ich 
sei mit ihm verfeindet. Ich stellte 

ihm gar inständig vor, daß er ja 

sehr recht täte, wenn er mir nie 

etwas schenke, weil ich doch so 

schlecht sei; aber über den Karl 

möge er sich erbarmen und ihn 

gesund werden lassen, denn dem 
Karl sei er doch von jeher sehr gut 

gewesen. 

Drei Tage vergingen. Am 

Brunnen hatte ich täglich der 

Marie, des Müllers Magd, aufge- 

lauert. Ja, er hätte immer noch 

die Augen offen, hatte sie mir 

gesagt. 

Wenn die Augen so lange of- 

fenstehen, wird er schon gesund 

werden, tröstete ich mich. Aber 
die Sorge, sie möchten zufallen, 

verließ mich nicht, und ich grü- 

belte auch immer schmerzlich 

darüber nach, warum denn der 
Karl nichts sehen könne, wenn er 

doch die Augen offen habe. Ich 

versuchte es eifrig, mit offenen 
Augen nichts zu sehen, aber es 

gelang nicht. Ich sah sogar am 

Abend und in der Nacht. 

Endlich hielt ich's nicht länger 

aus, und ich befragte meine 

freundliche, kluge Tante. Sie 
besann sich eine Weile, dann 

sagte sie: 

„Weißt du, der Karl hat jetzt 

keine Seele. “ 

Das war am 23. Dezember 

gewesen. Es war gut, daß wir 

schon keine Schule mehr hatten, 

denn ich hätte nicht ein einziges 

bißchen lernen und aufpassen 

können. Ich dachte jetzt immer- 
fort daran, daß der Karl keine 

Seele mehr hatte. 

Wo die Seele hin sei, darüber 

zersann ich mir den Kopf Stunde 

um Stunde. Daß sie nicht im Him- 

mel sein konnte, wußte ich, da 

derKarlnoch nicht gestorben war. 

Wo war die Seele hin? 

In der Nacht auf den 24. lag ich 

lange wach. Das kleine Herz 

schlug schnell und laut, die 

Hände irrten auf dem Deckbett 

hin und her, der Kopf brannte. Es 

war so heiß in der Kammer. Und 
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da fiel mir’s plötzlich ein. Wie der 
Karl ins Wasser gefallen ist, ist die 
Seele herausgegangen aus sei- 
nem Munde und im Bach ertrun- 
ken. 

Mit einem Ruck saß ich auf- 
recht im Bett. Ich fror zum Erbar- 
men, und doch lief mir der 
Schweiß über das Gesicht. 

Die Seele! Karls Seele! Ins 
Wasser gefallen! Ertrunken! 
Hilflos ertrunken! 0 Gott! 

So eine Seele ist etwas Zartes, 
Feines, etwas in einem dünnen, 
weißen Hemdchen. 

Wenn das in den eisigen 
Mühlbach fiel und darin ertrank 
und erfror! 

Es ist mein bitterer Ernst, wenn 
ich sage, daß ich nie wieder im 
Leben so heiß und hoffnungslos 
gelitten habe wie damals, da sich 
die Krallenfinger der Angst und 
Reue zum erstenmal in mein 
wehrloses junges Herz eingru- 
ben. 

Damals hörte ich das erstemal 
die Mitternachtsstunde schlagen. 
Nach langer Zeit war ich so er- 
schöpft, daß ich halb betäubt ins 
Bettchen zurücksank. Und in der 
schweren Müdigkeit kam dem 
kleinen Kämpfer endlich ein mil- 
der Trostgedanke. 

Das Schifflein! Das Schifflein 
war ja auch im Wasser gewesen. 
Vielleicht hatte sich Karls Seele 
an das Schiffchen angeklam- 
mert! 

Am Heiligabendtag ging ich 
frühzeitig zum Brunnen. Ich 
mußte lange warten, dann kam 
die Müllermagd. 

„Hat er die Augen noch of- 
fen?" 

„Nein, seit gestern abend hater 
sie zu!“ 

„Ist er — gestorben?“ 
„Jetzt ist er noch nicht gestor- 

ben.“ 
Sie füllte ihre Kannen und ging. 

Unbeweglich schaute ich ihr 
nach, wie jemandem, der die 
letzte Hoffnung fortträgt. Er war 
noch nicht gestorben! Aber er 
hatte die Augen schon zu! Es 
schien mir der Augenblick der 
höchsten Gefahr. 

Die Seele mußte ich suchen — 
die Seele! 

Ich eilte durchs Hoftürchen 
hinaus aufs Feld, über einen Ak- 
kerhinweg, auf den Mühlbachzu. 
Die Glieder bebten mir in eisiger 
Angst, aber ich ging. 

Ach, ganz fertig brachte ich es 
doch nicht! Abseits vom Bach 
rannte ich flußaufwärts. Ich 
spähte sehnsüchtig verlangend 
hinüber, aber die Füße blieben 
mir in den Löchern des Sturzak- 
kers gefangen. 

Dort war die große Esche. Dort 
war er hineingefallen. Noch ein- 
mal überkam mein Kinderherz 
eine heiße Todesangst. Dann 
aber sah ich den Karl vor mir lie- 
gen mit geschlossenen Augen, 
und laut aufweinend vor Furcht 
und Sorge rannte ich hin zur 
Esche. 

In der Nacht war ein milder 
Frost gekommen, der hatte eine 
dünne Eisdecke über den Bach 
gespannt. Spiegelglatt lag die 
glitzernde Fläche vor mir. Eine 
lächelnde, tote Fläche! 

Gefroren! Nun war sie nicht 
mehr zu finden! Nun steckte sie 
unter dem Eis! 

Langsam schlich ich den Bach 
hinab. Einmal schrak ich zu- 
sammen, als ich etwas Weißes im 
Eise sah. Aber es war nur eine 
Luftblase. Da gab ich alle Hoff- 
nungen auf. Der Kopf schmerzte 
mich, die Füße strauchelten oft 
und glitten aus. Und eine 
schneidende Todeskälte stieg 
vom Bache herauf. Es war eine 
traurige Wanderung für ein Kind 
am Heiligen Abend. 

Und da traf mich das Wunder! 
Eingefroren, nicht weit vom 

Ufer weg, stand Karls kleines, 
süßes Holzschifflein. 

„St. Niklas“ stand dran, und der 
Wind spielte leicht mit den kleinen 
Segeln. Drinnen aber lag etwas 
Weißes. 

Mit glühenden, weiten Augen 
starrte ich hin. Zuerst fiel mir ein, 
es möge ein verwehtes Blatt sein, 
das der Reif so weiß gemacht 
habe. Aber bald kam mireine viel, 
viel bessere Erkenntnis. 

In dem Schiff war Karls Seele! 
Ein bißchen zusammengefroren, 
ein bißchen bereift in den kalten 
Winternächten — aber doch Karls 
kleine, weiße Seele. 

Sie hatte sich gerettet! 
O — alleluja — gerettet! — 
Ich rutschte auf den Knien den 

Bachrand hinab, ich ergriff einen 
dünnen Erlenzweig und beugte 
mich weit über das Wasser. Einen 
Augenblick schwebte ich so 
zwischen Tod und Leben, dann 
hielt ich das Schifflein in den 

Händen. 
Keinen Blick warf ich mehr 

hinein. Nein, das wagte ich nicht. 
Aber mit hocherhobenen Hän- 
den, so wie ein Priester einen 
heiligen Kelch trägt, so trug ich in 
dem Holzschiff Karls Seele 
heim. 

Als der Wind übers weiße Feld 
fuhr, als mir die großen, schwar- 
zen Vögel über dem Haupte flo- 
gen, drückte ich das Schifflein an 
meine Brust. 

Als aber die goldene Sonne 
durch die Wolken schien, trug ich 
es wieder hoch in den Händen 
und ging langsam, glücklich, 
zuversichtlich Schritt für Schritt. 

An des Müllers Tür war eine 
Klingel. Mit erstarrter Hand riß 
ich an dem Zuge, daß die Glocke 
schrill durchs Haus gellte. 

Der Müller kam scheltend 
herausgesprungen. Ich aber 

stand ruhig und ernst da und 
sagte so feierlich, als ob ich ein 
Gebet spräche: 

„Ich bringe Karls Schiff! Indem 
Schiffe ist seine weiße Seele!' 

Der Müller starrte mich an. Als 
ich ihm aber so gläubig in die 
Augen sah, sagte er kein Wort, 
nahm mir das Schifflein ab und 
trug es ins Haus. 

Und noch ehe die Lichter mei- 
nes kleinen Christbaumes ange- 
zündet wurden, trat der Müller in 
unsere Stube. Er entschuldigte 
verlegen sein Kommen und sag- 
te, er freue sich so, denn der 
Doktor sei eben wieder dagewe- 
sen und habe gesagt, der Karl 
werde nun bestimmt wieder ge- 
sund werden. Das komme er sa- 
gen, weil wir doch öfter hätten 
nachfragen lassen. 

Der Großvater und die Tante 
waren freundlich zum Müller. Ich 
sagte kein Wort. Auch dann wich 
das andächtige Schweigen der 
Freude nicht von mir, als der 
Müller fortfuhr: „Gerade, als euer 
Paul das Holzschiffchen brachte 
und sosehr mit unserer Klingel 
läutete, ist der Karl aufgewacht 
aus seinem Schlaf und hat die 
Besinnung wiedergehabt. Und 
uns sind allen die Augen über- 
gegangen, weil doch euer Paul 
meinte, in dem Schiff bringe er 
Karls Seele.“ 

Foto: Horst Steinbach, 
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 
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