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Hallo Leute,

na, wieder alle gesund und erholt aus dem
Urlaub zurtick? Ich jedenfalls ja, und deshalb
bin ich auch gleich nach meiner Riickkehr zu
einem Erkundungsflug aufgebrochen. Man
will ja schlieBlich wissen, ob noch alles okay
ist. Ich selbst war iibrigens in Bayern, wo das
neue Rauchverbot immer noch einer der
wichtigsten Diskussionspunkte war. Schon
irgendwie witzig, schlieBlich gilt so etwas in
unseren Blro- und Sozialgebauden schon
lange. Da sage noch einmal einer, die Bayern
waren fortschrittlicher als wir.
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Allerdings haben die in Bayern und wir das
gleiche Problem: Nicht alle halten sich an
die Vorschriften. Auch bei uns gibt es immer
wieder Mitarbeiter, die das Rauchverbot
missachten und dazu noch ihre Kippen ein-
fach auf die Erde schmeiRen. Ziemlich dane-
ben und véllig uncool. Meint jedenfalls

Euer Hiittenspatz

PS: Uber Post, Tipps und andere Infos freue
ich mich immer. E-Mails lese und schreibe
ich unter: huettenspatz@hkm.de.
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VERLETZUNGSHAUFIGKEIT BEI HKM BIs AugusT 2010!

Ganz HKM feierte am 8. Mai 2010 zum
100jdhrigen Standortjubildum fréhlich und
ausgelassen das Mitarbeiterfest. Ganz HKM?
Nein, schliefllich musste auch an diesem Tag
die Produktion aufrecht erhalten bleiben, so
dass einige Mitarbeiter nicht mit feiern
konnten. Allerdings lief8 HKM sich nicht lum-
pen und organisierte fiir die Betroffenen
praktisch als Entschéidigung und Mitarbei-
terfest Nummer Zwei ein Public Viewing.

Auch wenn das fur viele langst graue Ver-
gangenheit ist: Der Termin fur dieses Public
Viewing lag mitten in der FuBballweltmeis-

pro 1 Mio. verfahrener Arbeitsstunden

terschaft. Und am 23. Juni, dem Tag des Of-
fentlichen Zuguckens, trug das deutsche
Team sein Vorrundenspiel gegen die Aus-
wahl von Ghana aus.

Vuvuzelas und
TorwandschieRen

Neben einer Riesenleinwand hatten Hutten-
schenken-Chef Karsten Storks und seine
Crew — wie immer — fir ein prall gefilltes
Rundum-Wohlfiihlpaket gesorgt. Gefeiert
wurde dabei drinnen und drauBen: Im
AufRenbereich standen Tische und Verpfle-
gungspavillons, im Innenbereich konnte
man auf einer GroBleinwand das Spiel
verfolgen. Doch ganz gleich wo, es
herrschte eine super Stimmung.
Kostiimierte und mit Vuvuzelas
~bewaffnete” Kolleginnen und

Kollegen stiirmten den Platz

und feierten anschlielend

ausgelassen den Sieg der

deutschen Mannschaft.

Zur allgemeinen Erheiterung

wurde auch noch ein Torwand-

schielen durchgefuhrt. Gewinner waren
Jung- und AltfuRballer, die — das als Tipp von
uns — Jogi Low besser fiir die nachste Ful3-
ball-WM im Auge behalten sollte. Obwohl
um 22.00 Uhr eigentlich Schluss sein sollte,
klappte das natdrlich nicht. Vielmehr wurde
weiter gefeiert. Aber so sind nun halt mal
Sommermarchen.



KoMPETENZ > GRUNES LICHT FUR KOKEREI-ERWEITERUNG:

Aufbruch in die Zukunft

Jetzt steht es fest: Auf der Sitzung am 24.
September 2010 hat der HKM-Aufsichtsrat
der Kokerei-Erweiterung zugestimmt und die
entsprechenden Mittel freigegeben. Damit
kénnen die zuletzt wegen der weltweiten
Finanz- und Wirtschaftskrise voriibergehend
ad acta gelegten Pline hervorgeholt und die
Bauarbeiten mit Hochdruck begonnen bzw.
fortgesetzt werden. Was allerdings auch
erforderlich ist, schliefllich soll bereits im
vierten Quartal 2013 der erste Koks gedriickt
werden.

Ein Blick zuriick verdeutlicht, wie lang der
Weg bis zu der jetzt erfolgten Genehmi-
gung durch den Aufsichtsrat war. Denn be-
reits zum zehnten Mal jahrte sich vor weni-
gen Wochen der Tag, an dem man auf der
Hutte erstmalig Uber den Bau einer zweiten
Koksofen-Batterie nachdachte.

Einzigartiges Projekt

Es gab die unterschiedlichsten Griinde und
Umstande, die den Bau der Kokerei-Erweite-
rung immer wieder verzogerten. Waren es
zu Beginn die Kokspreise am Weltmarkt, die
eine Kokerei-Erweiterung wenig sinnvoll er-
scheinen lieBen, stoppten im Jahr 2006

GroBstorungen wie der Brand im Stahlwerk
und der Hochofen-Durchbruch die wieder
aufgenommenen Plane. Um die Produktion
nachhaltig zu stabilisieren, wurde das Pro-
jekt zwei Jahre zuriickgestellt. Fir den letz-
ten Stopp sorgte schlieBlich Anfang 2009
die Finanz- und Wirtschaftskrise. ,Jetzt
miissen wir im vierten Anlauf unbedingt die
Kurve kriegen und dieses einzigartige Pro-
jekt realisieren, bekraftigt der Leiter der
Neubauabteilung, Jiirgen Witte. Einzigartig
ist die Kokerei-Erweiterung dabei in mehr-
facher Hinsicht. Zum einen stellt sie mit
einem Gesamtvolumen von rund 400 Milli-
onen Euro die bislang grote Einzelinvesti-
tion in der HKM-Geschichte dar, zum ande-
ren besitzt das Projekt flir HKM eine enorme
strategische Bedeutung. ,Der Bau der zwei-
ten Koksofen-Batterie versetzt HKM in die
Lage, den gesamten Koksbedarf fiir die
Hutte in Eigenregie zu erzeugen®, erklart
JUrgen Witte. Neben einer deutlich hoheren
Versorgungssicherheit ist damit auch ein
erheblicher qualitativer Vorteil verbunden.
Durch eine gleichmalige und hohe Koks-
qualitat kann die Roheisenproduktion sta-
bilisiert und zugleich ein hoher Satz Ein-
blaskohle gefahren werden. Unterm Strich
bedeutet das fir HKM deutliche Kosten-

vorteile, zumal der Kokspreis derzeit am
Weltmarkt wieder einmal steil nach oben
geht.

Koks-Basis der
Gesellschafter sichern

Doch nicht nur fiir die Wirtschaftlichkeit der
Stahlproduktion bei HKM und die Unabhan-
gigkeit vom in den letzten Jahren Uberaus
volatilen Weltkoksmarkt ist die Kokerei-Er-
weiterung ein wichtiger Schritt. Aufgrund
der mehr als verdoppelten Produktions-
kapazitat von heute ca. 11 auf zukiinftig
rund 2,3 Millionen Jahrestonnen trockenem
Koks kénnen uber die komplette Eigenver-
sorgung hinaus kiinftig auch bis zu 450.000
Jahrestonnen an die Gesellschafter geliefert
werden, was deren Koks-Versorgung eben-
falls deutlich sicherer macht. Vor allem mit
Blick auf die noch bestehenden Liefer-
vertrage mit der letzten Ruhrkohle-Kokerei
Prosper in Bottrop ist die Erweiterung ein
wichtiges Argument. Denn wenn 2012 die
entsprechenden Liefervertrage fir HKM
und 2018 fiir ThyssenKrupp Steel Europe
(TKSE) auslaufen, wiirde ohne den Neubau
eine Uberaus schwierige Situation auf beide
Unternehmen zukommen. Schlief3lich waren



die dann fehlenden Mengen — wenn Uber-
haupt — nur unter hohen Kosten auf dem
Weltmarkt zu beziehen. Insofern ist die mit
der neuen Batterie angestrebte Versor-
gungssicherheit auch eine gutes Stick
Kosten- und damit Zukunftssicherung.

Jetzt Bau der ,,Batterie 1

Fir Auenstehende eventuell etwas kurios
wird mit der zweiten Koksofen-Batterie be-
grifflich die ,Batterie 1“ gebaut. Das hangt
damit zusammen, dass 1984 beim Bau der
ersten Koksofen-Batterie die Erweiterung
schon mit eingeplant wurde und daher der
raumlichen Anordnung folgend zunachst

sind heute nach wie vor die weltweit ein-
zigen Anlagen, die pro Batterie deutlich
mehr als eine Million Tonnen Koks pro Jahr
produzieren.

Personell aufgestockt

Beziiglich der nun beginnenden Arbeiten hat
der von Jiirgen Witte erwahnte vierte Anlauf
auch etwas Gutes: Durch erste Teilfreigaben
des Gesamtinvestitionsvolumens konnten
fir 53 Millionen Euro bereits einige wichtige
Nebenanlagen realisiert und fertig gestellt
werden. Dazu gehort der Kohle-Hafenkran,
eine Bandforderstrecke (Pipe Conveyor) zum
Transport der Kohle vom Hafen zur Kokerei,

Aufbau der Batterie 2. Mit 32.000 t feuerfesten Steinen ist sie die Kernanlage der Kokerei.
Batterie 1 hat zwar ein gedndertes Innenleben, sie enthalt jedoch ebenfalls 32.000 t feuerfeste

Steine.

die ,Batterie 2“ mit den Koksofen 201 bis
270 errichtet wurde. Die ebenfalls 70 Koks-
ofen der neuen ,Batterie 1“ sind demzufolge
von 101 bis 170 durchnummeriert. Zur Erin-
nerung: Auch die erste Koksofen-Batterie
hatte bei ihrem Bau im Jahr 1984 fiir sehr
groBBes Aufsehen gesorgt; war sie damals
doch die weltweit mit Abstand grofte Ein-
zelbatterie mit den grof3ten Koksofenkam-
mern. Erst die 2002 realisierte Errichtung
der Kokerei von TKSE in Duisburg-Schwel-
gern toppte die Huckinger Anlage. Beide

ein neues ca. 120.000 Tonnen fassendes
Kohlelager in der Kokerei, eine neue Wasser-
wirtschaft fur die Gasbehandlungsanlage
sowie zahlreiche Kleinprojekte und jede
Menge Engineering fiir die gesamte Erweite-
rung. Noch wesentlich mehr Aufgaben lie-
gen allerdings vor den Mitarbeitern der Neu-
abteilung, die deshalb auch personell um
zusatzliche Ingenieure verstarkt werden soll
und zudem mit externen Firmen und Ingeni-
eurbiiros zusammen arbeitet. Der Bau der
also der

Koksofenbatterie, eigentlichen

Kernanlage, macht dabei nur ein Drittel der
Gesamtkosten aus, hinzu kommen noch
viele weitere Anlagen und Einrichtungen.

Im Acht-Minuten-Takt

Zu diesen Anlagen und Einrichtungen geho-
ren insbesondere die Erganzung der Kohle-
Logistik durch eine Mahl- und Mischanlage
zur Aufbereitung der Kohle und zur Herstel-
lung einer gleichmafigen Einsatzkohle-Mi-
schung. Gleiches gilt fiir die neue Losch-
turmanlage mit Wasserwirtschaft sowie die
neue, zusatzlich zur alten bendtigte Koks-
rampe. Auch die Koksweiterverarbeitung
erfordert umfangreiche Umbaumalinah-
men, wie etwa die Einrichtung einer neuen
Koksabsiebung in der Koksklassieranlage
und eine Eisenbahn-Verladestation, um den
Uberschusskoks an die Gesellschafter aus-
liefern zu konnen. Nicht minder aufwandig
und mit einem hohen Stellenwert innerhalb
des gesamten Projekts versehen, gestaltet
sich der Umbau zur Ertiichtigung der Ofen-
maschinen, die die Kohle auf den Batterien
verteilen, den fertigen Koks aus den Ofen-
kammern herausdriicken und ihn dann
ubernehmen zum Transport in Richtung
Loéschanlage bzw. Koksrampe. Erforderlich
ist diese MaRnahme, die jeweils zwei Fill-,
zwei Druck-, zwei Uberleit- und eine Ldsch-
maschine umfasst, wegen der fir die an-
gestrebte Koksproduktion notwendigen
hohen Taktfrequenz. ,155 Ofen miissen pro
Tag gedriickt werden, um die Nennproduk-
tion zu erreichen, sagt Jirgen Witte und
fligt hinzu: ,Stehen heute 15 bis 16 Minuten
zur Bearbeitung eines Koksofens zur Verfi-
gung, muss das kinftig im Acht-Minuten-
Zyklus ablaufen, also doppelt so schnell.
Nicht zuletzt deshalb werden die Ofenma-
schinen auch mit einer neuen Technologie
ausgestattet. Schnelle hydraulische An-
triebe mit integrierten Wegmesssystemen
und entsprechend angepasste SPS-Steue-
rungen sollen das engere Zeitspiel ermogli-
chen. Schlieflich missen von den Maschi-
nen neben den bereits beschriebenen Funk-
tionen noch zahlreiche weitere durchge-
flhrt werden. Und bevor wir es vergessen:
Ein 148 Meter hoher Batterie-Kamin zur Ab-
leitung der Heizgase von der neuen Koks-
ofenbatterie muss auch noch errichtet wer-
den.



Viel Aufwand fiir
Koksgas-Behandlungsanlagen

Ein weiteres Drittel der MaBnahmen um-
fasst den Umbau und die Erganzung der
Koksgas-Behandlungsanlagen zur Reinigung
des Koksofengases und zur Gewinnung der
Kohlenwertstoffe. Das gereinigte Gas flie3t
dann uber eine ebenfalls neu zu bauende
Koksgasleitung zur Stromerzeugung ins
Kraftwerk auf dem HKM-Gelande, wobei
sich aufgrund der verdoppelten Koksmenge
die kunftig gelieferte Gasmenge ebenfalls
verdoppelt. Auch das zieht naturlich ent-
sprechende NeubaumafRnahmen nach sich.
Dazu gehoren unter anderem: Zwei neue
Vorkuhler, zwei neue Teer-Elektro-Filter, zwei
neue H,S-/NH,-Wascher, um Schwefelwas-
serstoff, Ammoniak und Cyanwasserstoff
vor der Verstromung aus dem Gas zu ent-
fernen, ein weiterer BTX- (Benzol, Toluol und
Xylol-) Wascher sowie — dahinter — ein neuer
Gassauger. ,Das ist ein Turboverdichter mit
Elektromotorantrieb, der das Koksofengas
von der Batterie durch die Gasreinigung hin-
durch abzieht und den Druck fir den Gas-
Transport zum Kraftwerk erhoht®, erlautert
Jurgen Witte. Die ausdestillierten, abge-
schiedenen und ausgewaschenen Zwischen-
produkte werden in der noch zu erwei-
ternden Teeraufbereitung sowie in zwei
Claus-Anlagen als Ersatz flr die bisherige
Schwefelsaure-Anlage aufbereitet und wei-
terverarbeitet. Dazu mussen die Zwischen-
produkte fir die zusatzlichen Koksgasmen-
gen aus der Batterie 1 in ebenfalls neu zu

RegelmiRige Kontrollgidnge

und intensiver Pflegeaufwand

durch die Betriebsmannschaft, wie hier
auf dem Meistergang der Batterie 2,
ermoglichen erst die Einhaltung der
hohen Umweltauflagen.

Die vorhandene Elektroteerfilteranlage und
Wascherstral3e fiir das Koksgas hat eine
Durchsatzkapazitat von 75.000 m3/h und wird
in etwas groBerer Form daneben ein zweites
Mal entstehen. Kapazitit der neuen StraRRe:
85.000 m3/h

bauenden Destillationsanlagen aus den im
geschlossenen Kreislauf gefahrenen Wasch-
flissigkeiten abgetrennt werden. In den bei-
den Claus-Anlagen werden dann zum Bei-
spiel der so in konzentrierter Form gewon-
nene Schwefelwasserstoff chemisch umge-
wandelt in Flussigschwefel und Wasser,
sowie die Stoffe Ammoniak und Cyanwas-
serstoff zur weiteren Verwertung kataly-
tisch gespalten. Die in den Gasbehandlungs-

anlagen hergestellten Kohlenwertstoffe
Teer, Flussigschwefel und Benzol werden
anschlieBend getrennt vermarktet. Das
Beste an dieser MaRnahme: Durch die Reini-
gung des Koksofengases wird die Umwelt
bei der anschlieBenden Verbrennung des
Koksgases erheblich entlastet, durch die Ge-
winnung und Umwandlung der im Koks-
ofen-Rohgas enthaltenen Wertstoffe die
Wirtschaftlichkeit von HKM weiter verbes-

sert.

Enormer Aufwand beim
Umweltschutz

Apropos Umwelt: Umweltschutz wird bei
allen Teilanlagen mehr als gro8 geschrieben.
Stichworte hierfir sind unter anderem:
Staubabsaugung bzw. Unterdriickung bei
der Kohle-Anlieferung und Lagerung, Dich-
tigkeit der Koksofenkammern durch das ein-
zigartige nur bei HKM angewandte Verfah-
ren mit drei Tirverriegelungen, gute Ver-
brennung in der Beheizung der Koksofen
durch eine dreistufige Luftzufuhr und damit
niedrige NO,-Werte, Einzelkammerdruck-
regelung zur Minimierung des Ofenlber-
drucks und damit eine weitere Reduzierung
eventueller Gasverluste. Auch bei der Pla-
nung der Loschanlage wurden vollig neue
Verfahren entwickelt zur intensivst mog-
lichen Reinigung der Léschschwaden und
zur Verhinderung von ungereinigten Losch-
schwaden-Austritten am Loschturm. ,Wie
schon bei der ersten, 1984 errichteten Bat-
terie, erweist sich HKM einmal mehr als



Die in 2008 in Betrieb gegangenen drei neuen
Vorkiihler werden um zwei weitere Vorkiihler
direkt neben der vorhandenen Anlage erganzt,
so dass zukiinftig bis zu 1770.000 m3/h Koksgas
verarbeitet werden kénnen.

Trendsetter”, betont Jirgen Witte. ,Dabei
sind wir sogar bis an die Grenze des tech-
nisch Machbaren gegangen und haben bei-
spielsweise den Loschturm komplett in Ei-
genregie entwickelt.“ Auch zur Erfiillung der
hohen Auflagen fir die Reinigung der Losch-
schwaden waren jede Menge Ingenieur-
arbeit und noch viel mehr ,Gehirnschmalz®
erforderlich. Weil es auf dem Markt nicht
einen einzigen Anlagenbauer gibt, der die
im Genehmigungsbescheid der Bezirksre-
gierung vorgeschriebenen Staubgrenzwerte
im Loschschwaden garantieren will, machte
sich HKM hier ebenfalls selbst ans Werk,
entwickelte entsprechende Verfahren und
die dazugehorige Anlagentechnik in Eigen-
regie.

Jede Menge neue Verfahren

Diese und andere technische Innovationen
zum Umweltschutz entsprechen den Vorga-
ben der Bezirksregierung. So liel3 sich bei-
spielsweise das Vorhaben, bei der Kokerei-
Erweiterung die alte Batterie mit der vor-
handenen Dokumentation praktisch nach-
zubauen, wegen der geforderten deutlich
niedrigeren NO,-Werte am Batteriekamin

auch beim Betrieb mit reinem Koksofengas
nicht umsetzen. Das hangt damit zusam-
men, dass in der Regel zwar liberwiegend
aus Hochofengas bestehendes Mischgas
zum Beheizen der Kokerei genutzt wird.
Relativ selten wie z.B. bei Null-Hochofenbe-
trieb muss aber eben auch reines Koksofen-
gas eingesetzt werden, das als so genanntes
Starkgas hohere NO,-Werte im Verbren-
nungsprozess zur Folge hat, was wiederum
nach den Vorgaben der Bezirksregierung
auch fir kurze Zeitraume nicht sein darf. Fir
HKM hatte das zur Folge, dass eine vollig
neue Beheizungstechnik sowie ein komplett
neuer Feuerfest-Besatz engineert werden
mussten. Kosten: etwa 4,5 Millionen Euro.
Auf Basis des durchgefiihrten Engineerings
erhalt die neue Batterie nun ein Stufenbe-

gischen Wasseraufbereitung mit vollig neuer
Verfahrenstechnik auf Basis eines so ge-
nannten Intensiv-Schlaufenreaktors sowie
durch die endgiiltige AuRerbetriebnahme
der inzwischen in die Jahre gekommenen
und bedingt dadurch immer stéranfal-
ligeren Schwefelsaureanlage.

Jetzt geht es ziigig weiter

Seit dem Jahr 2000 und verstarkt seit 2004,
als erstmals Investitionsmittel fiir das Engi-
neering in Hohe von zehn Millionen Euro
freigegeben wurden, laufen nun schon die
Planungen und Teilumsetzungen. Wobei die
Haupt-Engineering-Phase bereits 2006 zur
Ende ging und wesentliche Eckpunkte zu
diesem Zeitpunkt feststanden. ,,Darauf fuSt

Die neue Wasserwirtschaft der Gasbehandlungsanlagen steht kurz vor ihrer Inbetriebnahme. Im
Bild ist der neue aus faserverstarktem Kunststoff hergestellte Ventilatorkiihlturm zu sehen.
Er hat eine Kiihlwasserdurchsatzkapazitat von 8.000 m3/h.

heizungssystem mit drei iber die Hohe der
Heizziige in den Heizwanden angeordneten
Verbrennungsluft-Zufiihrungen. Gleichzeitig
wird das vom Anlagenbauer TK Uhde paten-
tierte PROven- (Pressure Regulated Oven)
Verfahren in die Batterie 1 eingebaut, mit
dem sich der Innendruck der Ofenkammern
auf niedrigem Niveau einregulieren l3sst.
Komplettiert werden die Umweltmalinah-
men auf der Gasbehandlungsseite durch
eine Erweiterung der vorhandenen biolo-

auch heute noch im Wesentlichen die zu er-
richtende Anlagentechnik®, betont Jirgen
Witte, , das generelle Layout steht seit lan-
gem". Spannend ist es nun, unter den An-
bietern den notwendigen Wettbewerb zu
schaffen und den Markt wieder anzuschie-
ben. Denn parallel zu den drei bisherigen
Starttermin-Verschiebungen zur Kokerei-
Erweiterung haben auch die in Frage kom-
menden Anlagenbauer das Interesse zur
Mitarbeit an dem Projekt immer mehr ver-
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loren. SchliefRlich lieR sich nicht absehen, ob
sich das Kosten verursachende Engagement
irgendwann einmal in Auftrage umsetzen
lassen wiirde. Darliber hinaus ist die Markt-
situation im Kernbereich der Kokereitechnik
schon seit Jahr und Tag sehr schwierig, da es
fir diese Nischentechnik seit dem starken
Riickgang der Koksproduktion in Deutsch-
land ab den 1980er Jahren kaum noch An-
bieter gibt und der Wettbewerb entspre-
chend gering ist. Seit Juli haben die Neu-
bauabteilung und der technische Einkauf al-
lerdings wieder Firmen fiir alle Teilprojekte
der Kokerei-Erweiterung angesprochen,
erste technische Gesprache gefiihrt und
auch kurzfristig Groauftrage in Aussicht
gestellt, um das Interesse dieser Firmen
wieder zu wecken und moglich viel Wettbe-
werb zu erzeugen. Inzwischen zeichnet sich
ab, dass ein groBes Paket zur Kokereierwei-
terung an die TK-Tochter Uhde vergeben
werden wird. Nach dem am 24. September
2010 erteilten endgiiltigen Startschuss fir
die Kokerei-Erweiterung durch den Auf-

sichtsrat der HKM hoffen die Neubauer und
Einkaufer von HKM, in Kirze einen ersten
GroRauftrag mit der Firma Uhde unter Dach
und Fach zu haben. Viele weitere GroRauf-
trage an diverse Fremdfirmen werden dann
in den nachsten zwei Jahren folgen, zeitlich
gestaffelt und an die Notwendigkeiten des
Bauablaufs aller Teilgewerke angepasst.
Parallel zu den einzelnen Auftragsvergaben

laufen die Detailkonstruktion, die Vorferti-
gung, die Lieferung und ab Anfang nachsten
Jahres die Einrichtung der ersten Baustellen
im Kokereibereich an, um dann — wenn alles
planmaRig lauft — im dritten Quartal 2013
den ersten Koks produzieren zu konnen.
Denn das ist und bleibt das erklarte Ziel, das
es zu erreichen gilt — eine echte Herausfor-
derung.
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Eine hohe Stabilitat in der Koksproduktion seit Inbetriebnahme in 1984 zeichnet die Batterie 2 aus.
Der AusreifRer 2009 war rein konjunkturell und nicht technisch bedingt.



Jubilaums(koch)buch
erhaltlich

Wer beim Lesen unserer Serie ,100 Jahre
Kochkultur — Geschichte des Hiuttenwerkes
in Du-Huckingen“ in der Mitarbeiterzeit-
schrift ,\Wir bei HKM“ auf den Geschmack
gekommen ist, kann seinen Appetit nun stil-
len. Denn nun gibt es die gesamte Standort-
Geschichte ausfiihrlich und in gebundener
Form. Das Beste daran: Mitarbeiter konnen
sich gegen Vorlage des Werksausweises
personlich ein Exemplar des Werks ,Eine

Historie. Ein Jubilaums(koch)buch.“ abho-
len. Ausgegeben werden die Blicher ab so-
fort im PF-Gebaude, Zimmer 104, in der Ver-
waltung 1, Zimmer 109 beim Personalser-
vice-Team Dienstleistungen oder in der Ver-
waltung 3, 5. Etage, beim Personalservice-
Team Stahlerzeugung.

Einzige Einschrankung bei der Bucher-
Ausgabe: Jeder hat nur Anspruch auf ein
Exemplar.

”Siege =
ehrung*

Plinktlich zum Ferienbeginn konnte sich
Stefan Machura freuen: Der zwolfjahrige
Schiiler holte sich bei HKM ein kleines Pra-
sent ab. Stefan hatte beim Malwettbewerb
auf dem Familienfest anlasslich der nachge-
holten Hundertjahrfeier den ersten Preis
~gemacht“. Mutter Michaela Machura, Mit-
arbeiterin im Betriebsarztzentrum, freute
sich mit ihrem Sohn.



MITARBEITER > INTERNATIONALE SONDERAUSSTELLUNG:



Gliihende Hitze, gleifSendes Licht, giganti-
sches Getdse: Fast meint man, beim Anblick
des Werks ,,Flowing Steel“ den Ruf8 auf der
Zunge schmecken zu kéonnen und die Glut
auf der Haut zu spiiren. Klaus Ritterbusch,
der Meister der Gelb- und Rotténe, schuf mit
diesem Bild, das zurzeit als monumentale
Leihgabe der HKM im Kesselhaus der Zink-
fabrik Altenberg, Oberhausen, zu sehen ist,
ein lebendiges Abbild der Stahlindustrie.

Zu etwas Besonderem werden die Indus-
triebilder von Ritterbuschs Werken vor
allem durch das Ubernatirlich wirkende
Leuchten der Farben. Auch bei seinem Werk
,Flowing Steel” steht das Feuer, der gli-
hende Stahl als Protagonistim Vordergrund.
HeiBe Funken verteilen sich Uber den
ganzen Raum und die Umgebung, die
schmutzige und kalte Industriehalle tritt in
den Hintergrund.

Sonderausstellung
,Feuerlander -
Regions of Vulcan“

Damit passt das Werk hervorragend in den
Kontextder Sonderausstellung ,Feuerlander
— Regions of Vulcan®, die anlasslich der
Europdischen Kulturhauptstadt Ruhr 2010
vom 25. Juli bis 28. November 2010 im LVR —
Industriemuseum in Oberhausen gezeigt
wird. Hier geht es namlich um genau das:
um Hitze, um Arbeit, um Feuer, um Stahl
und um Kohle. Und vor allem um deren
kiinstlerische Umsetzung. Gezeigt werden
Gemalde der Industriemalerei aus den letz-
ten zwei Jahrhunderten, die — mal lobend,

mal tadelnd, mal uberschwanglich, mal
kritisch — die Welt der Montanindustrie in
Szene setzen. Den Leitfaden bilden dabei
zehn ,Regions of Vulcan®, das heif3t Orte, an
denen Bergbau und Eisenverhittung die Re-
gion gepragt haben. Dazu zahlen u.a. Iron-
bridge in England, die Wallonie, Sardinien,
Oberschlesien, Pittsburgh in den USA und
natiirlich das Ruhrgebiet.

Bilder aus der Arbeitswelt

Werke aus und tber diese Regionen vermit-
teln, dass besonders die Montanindustrie
nicht nur in unserer Region, sondern in der
ganzen Welt landschaftspragend wirkte.
Historische Stadtbilder mussten den Schlo-
ten und Fordertirmen weichen, aber auch
die Bevolkerung veranderte sich. Stetige
Migration sowie die harten Arbeitsbedin-
gungen schufen eine neue Identitat. So zei-
gen die Bilder der Ausstellung eben auch
das Leben um und mit der Industrie. Dar-
stellungen der Produktion kommen genauso
vor wie Bilder der Arbeit und der Arbeiter. So
zeigt Henry Luytens Tryptichon wiitende
Arbeiter mit roter Fahne, eine frierende
Mutter mit ihrem Kind und Soldaten vor
einer Reihe exekutierter aufstandischer
Arbeiter. In diesem Bild kommen somit alle
Facetten der dunklen Seite der Arbeitswelt
zum Ausdruck. Doch auch positive Bilder der
Industrie spielen eine Rolle. Ernst Ludwig
Kirchner schuf 1926 mit seinem Werk
,Chemnitzer Fabriken“ das Bild einer knall-
bunten Industrieanlage, die unter den eher
vieler anderer

dusteren Darstellungen

Kinstler deutlich hervorsticht.
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Aaron Harry Gorson, Industrial scene,
Pittsburgh, 1928, Ol auf Leinwand, 91,5 x 101,5 cm,
Leihgeber: Westmoreland Museum of American
Art, Greensburg/Pennsylvania, USA

Industriemalerei eine Exotin

Obwohl im LVR — Industriemuseum in Ober-
hausen derzeit liber 200 Werke prasentiert
werden, widmeten sich insgesamt nur we-
nige Kinstler diesem bis heute aktuellen
Thema. Die Industriemalerei blieb somit
eine Exotin. Umso beeindruckender ist der
Umfang der Ausstellung, die derzeit zu
sehen ist. Zu finden sind die ,Feuerlander”
an zwei Standorten in Oberhausen. Das
Peter-Behrens-Gebdude an der Essener
StraBBe zeigt den Ausstellungsteil ,Feuer-
kult”
Kesselhaus der Zinkfabrik Altenberg wer-

mit historischen Malereien, im
den die zeitgendssischen Werke unter dem
Titel ,Brandherde” prasentiert. Beide Aus-
stellungsteile sind noch bis zum 28.
November 2010 geodffnet. Begleitend zur
Ausstellung ist ein Katalog erschienen, der
an der Museumskasse flr 32 Euro, im

Handel fiir 36 Euro erworben werden kann.

Hendrik Luyten, Der Streik, De Werkstaking (Triptychon), 1888-1893, Ol auf Leinwand, 355 x 1110, Leihgeber: Collectie Stedelijk Museum Roermond,
Nederland, Foto: Peter Kessels, Collectie Stedelijk Museum Roermond




KOMPETENZ > OPTIMIERUNG BESCHAFFUNGS-MANAGEMENT:

Die Normalitat in den Griff bekommen

Sie gehoren zum Alltagsbild auf der Hiitte:
Fremdfirmen und ihre Mitarbeiter, die im
Auftrag von HKM von der Reinigungsdienst-
leistung bis hin zur Unterstiitzung bei Grof3-
reparaturen eingesetzt werden. Da kommt
aufs Jahr gesehen schon eine ganze Menge
zusammen: Rund 150 Millionen Euro werden
pro Jahr an Fremdleistungen vergeben, die
wiederum von etwa 1.200 Mitarbeitern
externer Firmen auf dem Hiittengeldnde oft-
mals zusammen mit HKM-Kollegen durchge-
fiihrt werden. Kaum jemand, der sich ange-
sichts dieser tiglichen Normalitit den Kopf
dariiber zerbricht, ob bei der Beauftragung
dieser Firmen bzw. bei der Abwicklung der
beauftragten Leistungen alles in geordneten
Bahnen ablduft. Bis jetzt jedenfalls, denn nun
wurde der gesamte Prozess nicht zuletzt auch
auf Veranlassung der Gesellschafter einmal
ndher unter die Lupe genommen. Und dabei
stellte sich heraus, dass es eine ganze Menge
Verbesserungspotenzial gibt — hinsichtlich
der Organisation der Beschaffung, der Kosten
und damit auch der Wettbewerbsfihigkeit
von HKM.

»Ja und?“, wird jetzt so mancher sagen und
mit den Schultern zucken: ,Was hat das mit
mir zu tun? Ich kenne meinen Arbeitsbereich
und ich weil}, welche Leistungen ich beno-

tige. Um die Formalitaten kiimmert sich
doch der Einkauf. Und um die Preise auch:
Kosten senken ist also Einkaufssache.”

Viele Mitarbeiter eingebunden

Doch Halt! Ganz so einfach ist es nun auch
wieder nicht, denn nicht nur der Einkauf be-
Oft
Mitarbeiter — von der Arbeitsvorbereitung

stellt und beauftragt. sind viele
bis zur Geschaftsfiuihrung — direkt oder indi-
rekt in die Beschaffung mit eingebunden:
als Besteller, Freigeber oder Leistungs-
empfanger. Dabei fangt die Beschaffung ei-
gentlich lange vor der SAP-Bestellung an. Es
mussen eventuell Leistungsverzeichnisse
erstellt, Gewahrleistungsfristen beachtet
oder Rahmenvertrage abgeschlossen wer-
Wahrend der

mussen bestimmte Anforderungen einge-

den. Leistungserbringung
halten und auch tberwacht werden. Selbst
die eigentliche Abrechnung der Leistung
kann unter Umstanden den einen oder an-
deren zusatzlichen Schritt bendtigen. Das
macht den Prozess komplexer als man zu-
nachst glaubt, und um das reibungslose
Zusammenspiel aller Prozessbeteiligten si-
cherzustellen, ist ein einheitlicher und fuir
jeden Beteiligten transparenter Ablauf er-
forderlich.

Rechtsverbindlichkeit fir alle
Beteiligten

Bei genauerem Hinsehen ist nun aber fest-
gestellt worden, dass es trotz — vielleicht
auch manchmal gerade wegen — verschie-
dener Arbeitsanweisungen und Richtlinien
an vielen Stellen Unsicherheiten und nicht
ausreichende Handlungssicherheit gab. Und
trotz gegenteiliger Meinung einzelner
,Praktiker” auf der Hitte waren einzelne
Ablaufe eben doch nicht so ,okay” wie an-
genommen. Aber um nicht schwarz zu
malen, sehen wir die Sache doch lieber von
der positiven Seite: Mit einer klaren
Definition des vereinbarten Leistungsum-
fangs und der geplanten Kosten bereits vor
Beginn der Arbeiten wird sichergestellt, dass
auch das Geld zur spateren Begleichung der
Rechnung vorhanden ist. Eine korrekte
Bestellung erzeugt Rechtsverbindlichkeit fiir
HKM, unsere Mitarbeiter und nicht zuletzt
auch fir unsere Lieferanten. Und Rechts-
verbindlichkeit gibt Sicherheit. Beispiels-
weise demjenigen, der einen Fremden mit
Arbeiten in Gefahrenbereichen beauftragt,
demjenigen, der die Arbeiten ausfiihrt —und
nicht zuletzt auch demjenigen, der fir all
dies die Verantwortung ubernimmt, der

HKM.



Bereichsiibergreifendes Projekt

Um allen Missverstandnissen vorzubeugen:
Ja, es geht umdie Einhaltung von Richtlinien,
um saubere Dokumentation und um
Transparenz Uber den gesamten Prozess
hinweg. Nein, es handelt sich nicht um
,hoch mehr sinnlose Birokratie“. Und es
geht auch nicht darum, ,wieder einmal alles
anders zu machen als vorher. Die ge-
wohnten Ablaufe werden nur an wenigen
Stellen angepasst, das Augenmerk liegt viel-
mehr auf der Einhaltung der bestehenden
Regelungen.

Auch von den Gesellschaftern wurde hier
Handlungsbedarf erkannt und so wurde
quasi von hochster Stelle ein Projekt zur
HKM-Beschaffungs-
vorgange ins Leben gerufen. Und da die

Uberarbeitung  der

Beschaffung wie oben dargestellt viele
Beteiligte angeht, wurde die gesamte
Projekt-Organisation von der Geschafts-
flihrung auch bereichslbergreifend aufge-
stellt: Vom Einkauf bis zur Technik, vom
Controlling bis zum Betriebsrat arbeiten
viele Bereiche daran, die neuen Ablaufe zu
einer echten ,Gemeinschaftsproduktion zu
machen.

Leitplanken gesetzt

Das Ziel: Ablaufe schaffen, deren Einhaltung
zugleich die eigenen Mitarbeiter schitzt,
den eingesetzten Fremdfirmen und HKM
Rechtssicherheit in der Beauftragung gibt
und uns gleichzeitig ermoglicht, genauer als

vorher auf die Kosten zu schauen. Dabei ist
das Ganze nicht einfach am Schreibtisch
erdacht und beschlossen worden. Vielmehr
wurde die Ist-Situation detailliert analysiert,
dazu zig Gesprache mit den Betrieben und
den Mitarbeitern gefiihrt, andere Industrie-
unternehmen besucht und unter die Lupe
genommen. Das alles nach dem Motto: Wie
sollte etwas ablaufen und wie lauft es tat-
sachlich ab. Der vorgesehene Ablauf wurde
dazu in zwei neue Richtlinien gegossen.
Neben der Richtlinie zur Beschaffung im
Regelfall gibt es nun auch eine Richtlinie,
welche die vereinfachte Beschaffung im
Storungsfall verbindlich regelt. Diese Richt-
linien setzen praktisch die Leitplanken fir
das kinftige Vorgehen von der Planung
einer Leistung bis zur Abrechnung und
Nachkontrolle.

Wie geht’s weiter?

Damit zum Start der Richtlinien am 1. Oktober
2010 Uberall Klarheit besteht, laufen bereits
seit Mitte August Schulungen fiir alle unmit-
telbar am Beschaffungsprozess Beteiligten.
Weitere Hilfestellung und Unterstiitzung fir
die richtige Umsetzung geben dabei ver-
schiedene Hilfsmittel. So werden beispiels-
weise einige der systemtechnischen Gege-
benheiten in SAP angepasst, um die korrekte
Anwendung Uber den gesamten Prozess
hinweg einfacher und bequemer zu gestal-
ten als bislang. So ist nun auch eine deutlich
vereinfachte Abwicklung fir den Storungs-
fall vorgesehen, die es ermoglicht, einen
Lieferanten schnell und unbiirokratisch tiber
eine Stormeldung dokumentiert, und damit
rechtlich abgesichert, zu beauftragen. Die
,Buroarbeit“, das heift die formale Bestellung
im Regelfall, wird dann in Ruhe nach der
Storungsbeseitigung erledigt.
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Transparenz = Prozesssicherheit

steht  Mitarbeitern und

Vorgesetzten in Zukunft ein automatisier-

Aullerdem

tes Berichtswesen zur Verfligung, das jedem
Einzelnen die Beschaffungsvorgange in sei-
nem Arbeits- bzw. Verantwortungsbereich
transparent darstellt. Diese Klarheit von der
Beauftragung bis hin zur Abrechnung ver-
hindert zum Beispiel, dass uns ein Vorgang
erst bei der Abrechnung als bose
Uberraschung Jvor die FulSe fallt“. Mit ver-
gleichsweise geringem Aufwand und nur
geringfligigen Anderungen der bisherigen
Ablaufe erreichen wir also die fiir HKM not-
wendige Prozesssicherheit. Sichere und
planbare Prozesse ermdglichen es uns, zu
jedem Zeitpunkt im Beschaffungsprozess
steuernd einzugreifen und somit rechtzeitig
effektiven Einfluss auf unsere Kosten zu
nehmen. So sichern wir langfristig die
Wettbewerbsfahigkeit der Hitte. Und das
sollte doch eigentlich jedem eine kleine

Anstrengung wert sein, oder?

Auf den Punkt gebracht

1. ,,Mach mal“ is‘ nicht

Vor der Beauftragung einer Leistung mus-
sen Aufwand und Kosten verbindlich abge-
schatzt werden. Hierzu ist vom Lieferanten
eine Vorkalkulation bzw. ein Angebot einzu-

holen.

2. Wer schreibt, der bleibt
Keine Leistungserbringung ohne vorherige
freigegebene Bestellung!

3. Vier Augen sehen mehr als zwei
Die Abnahme von Leistungen erfolgt im
4-Augen-Prinzip.

4. Auch die Mitarbeiter der Lieferanten
wollen ihr Gehalt piinktlich

Vom Lieferanten zur Abnahme / Anerken-
nung vorgelegte Leistungen sind innerhalb
von 5 Arbeitstagen abzunehmen.

5. Auch wenn'’s schnell gehen muss —ran
ans SAP

Im Falle einer Storung ist die neue Storab-
wicklung im SAP verbindlich zu nutzen. Das
gibt uns und dem Lieferanten Rechtssicher-
heit und vereinfacht die Bestellabwicklung
nach Schadensbeseitigung.



KOMPETENZ > MISCHERREPARATUR IM STAHLWERK:
Vorauseilenden Verschleif8

erfolgreich bekdampft

Wenn iiberhaupt, dann sind die beiden Mi-
scher im Stahlwerk vielen bei HKM nur als
monstrése Gebilde bekannt. Bei der Frage
nach Sinn und Zweck erntet man jedoch
zumeist ein Schulterzucken. Tatsdchlich hat
sich die Funktion der rund 2.000 Tonnen
Roheisen fassenden Mischer im Laufe der
Zeit deutlich gedindert. Vor vielen Jahren, als
die Hiitte noch iiber sechs Hochdofen ver-
fiigte, wurden die Mischer noch ihrem
Namen gerecht und fiir die VergleichmdfSi-
gung der Roheisenanalysen eingesetzt. Heu-
te jedoch, wo die beiden noch verbliebenen
Hochéfen gleich laufen, muss nicht mehr
gemischt werden. Was nicht heiffen soll,
dass die Mischer nicht mehr gebraucht wer-
den. ,,Heute dienen sie als Puffergefdfe, um
die diskontinuierliche Nachfrage auszuglei-
chen, erkldrt Timm Jesberg, im Stahlwerk
Leiter Fachgebiet Produktverbesserung.

Ein im wahrsten Sinne des Wortes heiRRer
Einsatz. Und da die GefalRe tagtaglich flls-
sigem Metall und Abgasen ausgesetzt sind,
ist Verschlei® an der Tagesordnung. Nicht
allerdings ein so genannter vorauseilender
Verschleil3. Von dem dann die Rede ist, wenn
an einer Stelle Uberproportionaler Abbrand

und damit eine punktuelle Schwachung der
mit feuerfestem Material ausgestatteten
GefalRe vorliegt. Und genau darum ging es
in den letzten Wochen und Monaten.

RegelmiRige visuelle Kontrolle

In der Regel wird eine Neuzustellung der Mi-
scher nach fuinf Millionen Tonnen Durchsatz
fallig. Denn dann sind sie durch den tag-
lichen Gebrauch so mitgenommen, dass sie
Uberholt werden missen. Da man um die
potenzielle Gefahrdung der Schwergewichte
weil3, werden sie praktisch taglich unter die
sprichwortliche Lupe genommen. Visuelle
Kontrolle heildt das Zauberwort, um Schad-
oder Schwachstellen friihzeitig auf die Spur
zu kommen. So wie Ende vorigen Jahres, als
am Ubergang vom Schacht zum Panzer die
hohe Warmebelastung den Stahlpanzer von
Mischer 2 in hellem Orange erleuchten lief3.
Bestes Zeichen dafir, dass etwas nicht
stimmte. ,,Das Verschleiffutter am Aullen-
einguss war vollstandig aufgebraucht, und
das nach einem Durchsatz von nur 2,8 Mil-
lionen Tonnen®, sagt Timm Jesberg. Womit
nicht nur die bislang lbliche Reisedauer der
Gefalle mehr als gefahrdet war, sondern

auch ein Verlust an Durchsatz sowie ein
hoher
aufwand drohte.

und wesentlich friiherer Kosten-

Vorgeschichte mit Folgen

Obwohl der VerschleiR also wesentlich fri-
her als normal auftrat, war man bei HKM
nicht wirklich Gberrascht davon. Was wiede-
rum mit einer Vorgeschichte zu tun hat, in
deren Verlauf sich bereits so manche Ano-
malie angedeutet hatte. Im Mai 2007 war
der Mischer 2 neu zugestellt und in Betrieb
genommen worden, wobei im Zuge der
Neuzustellung zur Verbesserung der Tem-
peraturwechselbestandigkeit ein anderes
Material als bisher zur Ausmauerung des
Eingussschachtes eingesetzt wurde. Schon
unmittelbar nach dem Aufheizvorgang und
vor Inbetriebnahme musste allerdings der
Ubergang zwischen Zylinder- und Schacht-
mauerwerk am Aufleneinguss dicht ge-
spritzt werden, kurz nach der Inbetrieb-
nahme wiesen die Schachte bereits einen
ubermaRigen VerschleiR auf. Durch den Ein-
satz einer hochwertigen Pflegemasse konn-
te dieser Verschlei® schlieRlich gebremst
werden, allerdings nicht fiir lange. Denn



Montage der Bewehrungsgitter am heiRen
Mischereinguss

nach den bereits erwahnten 2,8 Millionen
Tonnen Durchsatz war von dem gut 600
Millimeter starken Futter nur noch so wenig
vorhanden, dass die Temperatur im Innern
den Panzer rot leuchten lieBen. Was folgte,
waren Reparaturarbeiten der besonderen
Art, denn sie wurden wahrend des lau-
fenden Betriebs durchgefiihrt.

Zehn Tonnen Spritzmasse
eingesetzt

Da eine detaillierte Beschreibung dieser Ar-
beiten hier zu weit fihren wiirde, seien an
dieser Stelle nur einige wenige, dafiir aber
wesentliche Punkte aufgezeigt. Nachdem
zum Schutz vor der Strahlungshitze wah-
rend der Reparatur eine Isolierplatte vorbe-
reitet worden war, wurden die verschlackten
Bereiche von den Mitarbeitern des Feuer-
fest-Dienstleisters mit Presslufthammern
gesaubert. Damit lag der Panzer des Mi-
schers an einigen Stellen frei. Das Ganze
wurde dann mit Bewehrungsmatten ausge-
kleidet und anschliefend mit einer 50 Zenti-
meter dicken Schicht ausgespritzt, die auf
Magnesiumoxid (MgO)-Basis gefertigt wird.

Rund acht Stunden dauerte allein der Spritz-
vorgang, bei dem etwa zehn Tonnen Spritz-
masse zum Einsatz kamen. Mit Erfolg: Die
Masse klebte gut und auch nach acht Tagen
waren weder Verschleild noch Risse oder Ab-
platzungen festzustellen, wie Timm Jesberg
berichtet. Der lbrigens auch voll des Lobes
fir die Mitarbeiter des HKM-Dienstleisters
ist: ,Was die an personlichem Einsatz ge-
zeigt haben, ist schon aller Ehren Wert",
sagter.

Gleiche Behandlung
fiir den zweiten Schacht

Seit der Reparatur sind inzwischen weitere
800.000 Tonnen fliissiges Roheisen durch
die Mischer geflossen, der Durchsatz liegt
mittlerweile bei etwa 3,6 Millionen Tonnen
und wird wohl auf deutlich tber vier Mil-
lionen Tonnen und damit erheblich mehr als
erwartet steigen. Damit ist die Reparatur si-
cherlich als Erfolg zu buchen. Nicht zuletzt
deshalb, weil bei der vergleichsweise preis-
werten Spritzreparatur eine Masse zum Ein-
satz kommt, deren Haltbarkeit der bisher
Ublichen Mauerung ebenbirtig ist. Den-
noch: Wenn der Mischer seine Reise been-
det und dann erneut zugestellt wird, wird
man wohl wieder auf das alte Steinkonzept
zuriick greifen. Damit der vorauseilende
Verschleif3 die Ausnahme bleibt.

Zum sechsten
Mal ,,Macht
hoch Tor 1“

Zum inzwischen sechsten Mal heif3t es am
5. Dezember 2010 in Huckingen ,Macht
hoch Tor 1“. Unter diesem Motto ladt HKM
alle Burgerinnen und Birger aus der Nach-
barschaft, die Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter sowie alle Leser von ,Wir bei HKM*
zur Barbarafeier und dem anschlieBenden
,Danach”“ (bei alkoholfreiem Glihwein und
Weihnachtsgeback) auf die Hitte ein. Vor-
bereitet und durchgefiihrt wird der 6kume-
nische Gottesdienst vom Kirchlichen Dienst
in der Arbeitswelt, der Katholischen Arbeit-
nehmerbewegung, der Industriegewerk-
schaft Metall und zahlreichen HKM-Mitar-
beitern. Veranstaltungsort fir die sechste
Barbarafeier von HKM, die um 16.30 Uhr be-
ginnt (Einlass ab 15.30 Uhr), ist auch an die-
sem zweiten Advent wieder die Werkshalle
des ehemaligen Elektrobetriebs.



Rheintour als Belohnung

Ob es eine typisch deutsche Angewohnheit
ist, sei einmal dahin gestellt. Tatsache ist
allerdings, dass bei Misserfolgen gerne in-
tensiv nach den Ursachen geforscht und oft
harsche Kritik geiibt wird, Erfolge hingegen
als Selbstverstdndlichkeit hingenommen
werden. Was fiir die Motivation der Mitar-
beiter nicht unbedingt férderlich ist. Bei
HKM verfolgt man daher in Sachen ,,Unfdlle*
ldngst eine Doppelstrategie: Es wird genau
hingeschaut, auf Fehlverhalten hingewiesen
und anschliefSend Entsprechendes in die We-
ge geleitet. Gleichzeitig werden positive
Entwicklungen aber auch gelobt und be-
lohnt. So wie bei der Abteilung TI-E, deren
zehnjdhrige Unfallfreiheit die Mitarbeiter
kiirzlich mit einer Schiffstour auf dem Rhein
feierten.

Die Belohnung ist mehr als berechtigt.
SchlieRlich gibt es nicht nur fiir Unfalle, son-
dern auch fiur Unfallfreiheit Griinde und
Ursachen — beides passiert nicht einfach.
Auch nicht bei TI-E, wo man laut Prozessleiter
Wilfried ReuB manche MafRnahmen halt
friher als andere eingefiihrt hat. Etwa die
Analyse von Beinaheunfallen oder auch die
Abarbeitungssystematik von Ereignissen,
die inzwischen in den Zwischenfallbericht
gemiindet ist. Wie Uberhaupt TI-Bereichs-
leiter Dr. Jens Reichel von jeher groRen Wert

BegriiBung und Dank an die Mitarbeiter
fiir hervorragende Sicherheitsarbeit durch
Wilfried Reu

auf eine strukturierte Arbeitssicherheit ge-
legt hat.

Uberall auf der Hiitte
im Einsatz

Noch bemerkenswerter wird die unfallfreie
Zeit von zehn Jahren angesichts der Tat-
sache, dass die rund 70 Mitarbeiter von TI-E
permanent auf der Hitte unterwegs sind,
sich die einzelnen Teams um Motorenwech-
sel, um Reparaturen an Kranklimaanlagen
oder die Stérungsbehebung auf der Energie-
seite kimmern. Kein Betrieb, in dem sie in
den vergangenen zehn Jahren nicht gewe-
sen waren. Was dazu gefiihrt hat, dass die
Manner von TI-E die Hiitte wie ihre eigene
Westentasche kennen. Und deshalb umso
mehr auf scheinbar Bekanntes aufpassen
und sich in der Vergangenheit auf zahlreiche
Unwagbarkeiten sorgfaltig vorbereitet ha-
ben. Etwa durch Parcours zum Thema ,,Ge-
hen und Steigen“, mit MafRnahmen zum

richtigen Umgang mit Werkzeugen oder
durch intensive Nutzung und Anwendung
von Begehungskarten. Von nichts kommt
schlieRlich nichts, und zehn Jahre unfallfrei
wollen schon erarbeitet sein. Ein wichtiger
Aspekt dabei war und ist sicherlich auch,
dass bei TI-E die gesamte Flhrungsmann-
schaft vom Meister Uber den Techniker bis
hin zum Vorarbeiter die Arbeitssicherheit
als ,ihr“ Thema verinnerlicht hat. Und es
entsprechend vorlebt.

Anerkennung fiir
aulRergewohnliche Leistung

Griinde genug also, sich am 19. Juli mit Zu-
friedenheit und Stolz auf eine ausgiebige
Rheintour zu machen und die uberstan-
denen zehn Jahre ohne eine einzige Verlet-
zung mit Ausfalltag zu feiern. Bis zum
Werksgelande von TKS schipperten die Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter von TI-E, wo
dann eine Besichtigung vom Wasser her auf
dem Programm stand. Naturlich war wah-
rend der Tour auch fiir das leibliche Wohl
gesorgt, so dass es den Gasten an nichts
fehlte. Auch nicht an lobenden Worten fir
den Grund des Ausflugs, den Wilfried Reuf3
bei einer kurzer Ansprache noch einmal in
Erinnerung rief. Fur die meisten war dieser
Tag deshalb nicht nur ein schones Erlebnis,
sondern mehr: die Anerkennung fiir eine au-
Bergewohnliche Leistung. Was — wie ein-
gangs erwahnt — nicht immer und Uberall
selbstverstandlich ist.



Neues Pramiensystem im
Stahlwerk als Pilotprojekt

Wiihrend die Tarifverhandlungen bei Redak-
tionsschluss noch in vollem Gange waren
und demzufolge an dieser Stelle auch kein
Ergebnis bekannt gegeben werden kann,
nimmt anderes inzwischen deutliche Kontu-
ren an. Die Rede ist von dem neuen Primien-
system fiir Tarif-Mitarbeiter, das als eine Art
Pilotprojekt fiir die Hiitte erstmals im Stahl-
werk eingefiihrt werden soll. Bislang gilt bei
HKM bekanntlich eine Betriebsvereinbarung
iiber die ergebnisorientierte Einmalzahlung.
Der gezahlte Bonus machte sich dabei im
Groben am Ergebnis der Muttergesellschaf-
ten sowie in der Regel an zwei hiittenweiten
Zielen fest, die — wie etwa Arbeitssicherheit
- von Geschdftsfiihrung und Betriebsrat
gemeinsam festgelegt werden.

1a-Versand im Mittelpunkt

Das soll nun anders werden, wie Uli Kimpel
und Norbert Keller erlautern. Im Mittelpunkt
des neuen Pramiensystems steht das er-
klarte Ziel von HKM, neben einer Verbesse-
rung der Arbeitssicherheit auch die Liefe-
rung der von den Gesellschaftern bestellten
Mengen sicherzustellen. ,Im Kern geht es
um den 1a-Versand, der aus dem Stahlwerk
rausgeht®, bringt es Uli Kimpel auf den
Punkt. Um einen entsprechenden Anreiz zu
geben, soll eine bestimmte Summe dann
bezahlt werden, wenn das Monatsziel ge-

schafft wird. Komplett neu ist dieser Ge-
danke nicht, das weiR auch Norbert Keller.
,Im Ansatz haben wir dieses Modell bereits
im Jahr 2008 geplant, aber die dann fol-
gende Krise hat uns nicht nur durch diese
Rechnung einen dicken Strich gemacht.”
Jetzt will man das Ganze noch mal anpa-
cken, noch dazu ein wenig schlauer als vor
zwei Jahren. Im Fokus steht daher auch na-
hezu ausschliefRlich der 1a-Versand und
damit — wenn man so will — die Kunden —
sprich Gesellschafter-Zufriedenheit.

Mehr Chancen als Risiken

In trockenen Tuchern ist das Ganze nach
Aussage von Uli Kimpel und Norbert Keller
zwar noch nicht, die Verhandlungen Uber
die exakte Ausgestaltung der Systems lau-
fen noch. Aber: ,Wir sehen gute Chancen,
dass wir eine arbeitnehmerfreundliche Re-
gelung auf den Weg bekommen.” Zumal die
beiden Betriebsrate mit diesem System
mehr Chancen als Risiken fiir die Beleg-
schaftsehen.,Wirsetzen auf die Fahigkeiten
unserer Kollegen und sind fest davon (iber-
zeugt, dass sie diese Gite produzieren kon-
nen.“ Wahrend hinsichtlich der Pramien-Be-
zugsgrofle —1a-Versand — schon groRtenteils
Einigkeit herrscht, sind die Zahlungsmodali-
taten noch nicht vollig geklart. Zur Diskus-
sion stehen dabei eine sehr zeitnahe Zah-

lung, um den Bezug zur Zielerreichung klar
herzustellen, oder die Zahlung nach einem
langeren Zeitraum, etwa einem Quartal.
,Dann ware zwar der Bezug nicht mehr so
eindeutig, dafuir aber die jeweilige Summe
etwas hoher”, macht Norbert Keller die un-
terschiedlichen Vorstellungen deutlich.

So schnell wie moglich

Klar scheint hingegen, dass das System
schon sehr bald eingefiihrt werden soll. Die
Zeitschiene? ,So schnell wie moglich®, be-
tont Uli Kimpel. Im Klartext kénnte das be-
deuten, dass vielleicht schon zum 1. Oktober
das neue System greifen konnte. Zunachst -
wie schon gesagt — als Pilotprojekt fur das
Stahlwerk. Allerdings wird schon heute da-
riber nachgedacht, das Modell bei Erfolg
auf die gesamte Hutte zu Ubertragen. Ob
und wie das geschehen kann, steht derzeit
noch nicht genau fest. Das generelle Signal
ist jedoch klar: Wenn es gelingt, die Anspr-
che und Erwartungen der Gesellschafter zu
erfillen, soll sich das auch fir die HKM-
Mitarbeiter lohnen. Und dass dies auch ge-
lingen wird, dartiber besteht beim Betriebs-
rat jedenfalls kein Zweifel.

Erlautern das neue Pramiensystem:
Betriebsrate Ulrich Kimpel (links) und
Norbert Keller (rechts)



Projektbesprechung: Karl-Heinz-Polka, Prozessleiter Medienversorgung
Gase und Wasser, diskutiert mit Christian Lingk Einzelheiten.

Alltag eines Elektrotechnikers: Christian Lingk stellt die neuen Funk-
tionen des Druckluftkompressors im Prozessleitsystem PCS7 vor.

Bisher alles richtig gemacht

So mit 16, 17 Jahren war fiir Christian Lingk
beziiglich der weiteren Zukunft alles klar.
Die Fachoberschulreife war geschafft, nun
sollte es ans Geld verdienen gehen. Auch das
»Wie“ stand fiir ihn schon fest: Mess- und
Regelmechaniker bzw. Prozessleitelektroni-
ker wollte er werden, weil er sich schon
immer viel mit Elektronik und Computern
beschiiftigt hatte und ihn das Thema ein-
fach interessierte.

Dem Wunsch liel3 der heute 34jahrige Taten
folgen, suchte entsprechende Firmen aus
und bewarb sich. Unter anderem auch bei
ThyssenKrupp Stahl, wo er schlieRlich nach
Einstellungstest und Vorstellungsgesprach
einen Ausbildungsplatz als Prozessleitelek-
troniker erhielt. Was zu diesem Zeitpunkt
niemand ahnen konnte: Das sollte erst der

Name:
Alter:
Familienstand: verheiratet

Christian Lingk
34 Jahre

Ausbildung:  Prozessleitelektroniker
Heutige Elektrotechniker bei
Tatigkeit: TI-M / Team Wasser
Bei HKM seit: 1. Juli 2001

Beginn eines Ausbildungs-Marathons wer-
den, der bis heute noch nicht abgeschlossen
ist.

Wechselnde Stationen

Doch der Reihe nach. Nach dreieinhalb Jah-
ren Ausbildung bei TKS in Duisburg-Ham-
born machte Christian Lingk im Januar 1997
seine Abschlussprifung und arbeitete im
Zuge einer befristeten Ubernahme anschlie-
Bend finf Monate im Stahlwerk. Da TKS
nach dieser Zeit keine ehemaligen Azubis
Ubernahm, absolvierte er zunachst seinen
Zivildienst beim Deutschen Roten Kreuz in
Wesel und begann danach bei einer Dorste-
ner Firma im Elektroanlagenbau. Eingesetzt
wurde er dabei auf dem vertrauten Terrain
von TKS, wo er sowohl im Stahlwerk als
auch am Hochofen arbeitete. ,Eine hervor-
ragende Vorbereitung auf meine spatere
Tatigkeit bei HKM, was ich damals aber
noch nicht wusste®, blickt Christian Lingk
zurlick. Zweieinhalb Jahre machte er diesen
Job, dann wechselte er zu einer anderen
Weseler Firma in den Bereich Netzwerk- und
Kommunikationstechnik. ,Da war das ge-
fragt, was ich friiher als Hobby gemacht
habe, beispielsweise die Vernetzung von
Rechnern®, erinnert er sich. Eigentlich ein in-
teressanter Bereich, wie er auch heute noch
zugibt und doch: So langsam dammerte
Christian Lingk, dass er etwas anderes
wollte.

Start bei HKM

Quialifikation hatte er sich bereits zum da-
maligen Zeitpunkt fest in seinen Lebensplan
geschrieben —um vorwarts zu kommen und

sich irgendwann einmal auch was leisten zu
konnen. Konsequent wie er ist, schaltete er
fir das ganze Ruhrgebiet eine Anzeige ,Pro-
zessleitelektroniker sucht neuen Wirkungs-
kreis“ und hatte damit anscheinend voll ins
Schwarze getroffen. Mehr als 20 Firmen
meldeten sich bei ihm. Viele Zeitfirmen,
aber auch RWE und die HKM, die er zu die-
sem Zeitpunkt noch nicht kannte. Ziemlich
verwundert angesichts der freien Auswahl,
nahm Christian Lingk die Angebote unter
die Lupe, schaute sich die Unternehmen an
und entdeckte bei HKM: ,Die sind ja fast
wie ThyssenKrupp Stahl.“ Womit die Wiirfel
gefallen waren. Da die Anstellung in einem
groReren Unternehmen zunachst einmal
Prioritat hatte, lehnte sich Christian Lingk in
punkto Weiterbildung zu diesem Zeitpunkt
noch nicht so weit aus dem Fenster. , Aller-
dings habe ich meine Bereitschaft und mein
Interesse daran doch schon anklingen las-
sen.“ Am 1. Juli 2001 startete er bei HKM als
Prozessleitelektroniker im Team Wasser von
TI-M und machte damit erstmals wirklich
das, was er gelernt hatte.

Meisterschule neben dem Job

Sein erster Eindruck von dem neuen Arbeit-
geber: kleiner als TKS, daflir aber umso mit-
arbeiterorientierter. ,Ich fand es schon be-
merkenswert, dass ich gleich in den Leit-
stand konnte oder man mir sofort gezeigt
hat, wofiir die Medienversorgung zustandig
ist und was mich im Team Wasser/Abwas-
serversorgung an Aufgaben erwartete”
Kurz: Er wurde freundlich aufgenommen
und integriert, sofort in eine groRe Revision
einbezogen und damit in den Umbau des
Elektrogeblases 2 eingebunden. Es lief alles



Auch mal selbst Hand anlegen: Austausch einer

Hardware-Komponente vom Prozessleitsystem PCS7.

so gut, dass er sich schon nach einem hal-
ben Jahr nach Weiterbildungsmoglichkeiten
erkundigte. Zur Wahl standen demnach vier
Jahre Technikerausbildung oder drei Jahre
Meisterschule. Mit Blick auf die in einigen
Jahren frei werdende Stelle eines Technikers
bzw. Meisters beschloss Christian Lingk, in
Sachen Weiterbildung ernst zu machen und
neben dem Job die Meisterschule zu besu-
chen. Dreimal in der Woche hiefl3 es nun
nach der Frihschicht ,Schule statt Feier-
abend”. Zusatzlich biiffelte er einmal in der
Woche in einer Lerngruppe. ,Privat blieb da
nicht mehr viel®, sagt er. Dafiir hatte er im
Juli 2004 den Meisterbrief in der Tasche und
damit die Bestatigung, es geschafft zu ha-
ben. In den Stolz mischte sich jedoch schon
bald noch etwas anderes: Das Gefihl, dass
das noch nicht alles gewesen sein konnte
und es vielleicht noch weiter ging. Die Frage

war nur, wie.
Ohne Pause weiter
Die Antwort darauf kam schneller als erwar-

tet. Die
Prozessleitsystems offnete fir Christian

Ablosung des vorhandenen
Lingk die Perspektive, sich im EDV-Bereich
zum IT-Administrator ausbilden zu lassen.
Von Marz 2005 bis Juni 2006 driickte er
natirlich wieder neben seinem Job erneut
die Schulbank und belegte — das neue Leit-
system vor Augen - zusatzlich noch den
Abschluss-Lehrgang zum EDV-Netzwerk-
techniker. So viel Einsatz war langst auch
dem Betrieb und speziell Karl-Heinz Polka,
Prozessleiter Medienversorgung (Gase und
Wasser), nicht entgangen. Und so unter-
stitzte er seinen jungen Kollegen auch, als
sich bei der Installation des neuen Leit-
systems von Siemens die Moglichkeit bot,
dafiir den SPS- und darauf aufbauend den
Automatisierungstechniker zu machen. Zu-
nachst von September 2006 bis Januar 2007

Freizeitbeschaftigung: Lernen fiirs Studium

und dann noch einmal von Oktober bis
Dezember 2007 war also erneut Doppel-
belastung angesagt, denn natdrlich lief auch
diese Qualifikation in der Abendschule. Als
echtes Glick bezeichnet Christian Lingk
dabei die Tatsache, dass seine damalige
Freundin und heutige Frau bei allen Weiter-
bildungsaktivitaten hinter ihm stand, Ver-
standnis fir ihn hatte und ihm den Riicken
starkte. Keine Selbstverstandlichkeit, wie er
weil3, schliel8lich sei so manche Ehe von Kol-
legen wahrend der Weiterbildung in die
Brliche gegangen. Und bei ihm dauerte diese
Phase ja inzwischen schon sechs Jahre.

Und jetzt noch ein Studium

Was seine Frau allerdings nicht wusste: Der
Bildungshunger ihres Mannes war langst
noch nicht gestillt. Zugleich hatte die Hutte
mit der Bestenférderung im Rahmen von
HKMplus ein Programm aufgelegt, das exakt
auf solche Mitarbeiter abzielte. Einmal mehr
war es Karl-Heinz Polka, der auf Christian
Lingk zuging und ihn fragte, ob er an diesem
Programm teilnehmen wolle. Auch Gunnar
Amft, Leiter der Flihrungskrafteentwicklung,
bestatigte ihm, dass er ins Schema passe.
Nur Christian Lingk selbst war sich unschlis-
sig. Zwar hatte er bisher alles mit guten
Noten abgeschlossen, beispielsweise die
Quialifikation IT-Administrator und
Netzwerk-Techniker mit 1 und 2 beendet.

zum

Doch der vor ihm liegende nachste Schritt
schien ihm doch noch von anderer Qualitat.
SchlieRlich ging es um nicht mehr und nicht
weniger als ein Studium der Elektrotechnik
mit Abschluss Bachelor of Engineering. Hinzu
kam, dass er mit der Anstellung zum
Techniker im Februar 2008 mit dem Hausbau
angefangen hatte. Die Endphase wurde fiir
das Frithjahr 2009 erwartet, genau zu dem
Zeitpunkt also, an dem das zur Vorbereitung
auf das Studium erforderliche Vorsemester

und zwar nach dem Job oder am Wochenende.

(flir Mathe und Physik) beginnen sollte. Es
waren seine Frau und sein Chef Polka, die ihn
letztlich darin bestarkten, die Forderung an-
zunehmen und zum Wintersemester 2009
das Abendstudium bei der FOM Essen zu be-
ginnen.

Voll im Plan

Zwei bis drei Mal besucht er seitdem unter
der Woche sowie samstags die Hochschule.
Sieben Semester lang wird er Job und Stu-
dium miteinander verbinden, die Samstage
vor- bzw. nacharbeiten und das Privatleben
einmal mehr hinten anstellen. Und obwohl
er durch die permanente Weiterbildung voll
im Lernen steht, muss er doch einrdumen:
,So ein Studium ist schon etwas anderes.”
Wieder ist er mit drei, vier Leuten in einer
Lerngruppe, wieder heif8t es abends und am
Wochenende buffeln und pauken. Zusatzlich
20 Stunden in der Woche misse man schon
lernen neben dem Studium, haben die Profs
gesagt. Nur dass er diese Zeit nicht hat und
das irgendwie anders auf die Reihe kriegen
muss. Tut er auch. Bis jetzt hat er alle
Klausuren geschafft, befindet sich im dritten
Semester und ist sich zudem der
Unterstiitzung von HKM und speziell auch
Karl-Heinz Polka gewiss. ,Wenn ich vor einer
Klausur mal einen Tag frei haben muss,
klappt das auch®, sagt Christian Lingk. Ob er
alles noch mal so machen wiirde? Ja, sagt er
ohne grolRes Zogern. ,Es war bisher zwar ein
harter Weg, aber ich habe alles richtig ge-
macht.“ Das glauben auch die Freunde und
Kollegen, die zwar etwas verwundert, aber
keineswegs neidisch auf die Ambitionen und
Erfolge von Christian Lingk schauen. Erfolge,
auf die auch seine Frau stolz ist. Die dennoch
klar gemacht hat: Anstelle von Schule sind
demnachst Kinder angesagt. Und Urlaub.
Und Privatleben. Christian Lingk hat auch
diesmal nicht lange liberlegt. Und ja gesagt.
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Jetzt kann nichts mehr anbrennen...

Vielen bei HKM ist der Brandschutz auf der
Hiitte erst so richtig durch das Feuer im
Stahlwerk im Jahr 2006 und die damit ver-
bundenen Folgen ins Bewusstsein geriickt.
Nicht so dem fiir Kommunikations- und
Datentechnik zustdndigen Bereich TI-K. Der
hatte sich auf Veranlassung der Geschdifts-
fiihrung bereits ein Jahr vorher intensiv mit
diesem Thema beschiiftigt. Ziel der Uber-
legungen war herauszufinden, wie die 18
Jahre alte und inzwischen auch abgekiindig-
te Brandtechnik am besten ersetzt werden
konnte. Dass der im Zuge dessen entwickelte
und aufgesetzte Zeit- und Umsetzungsplan
schon bald nur noch Makulatur sein sollte,
ahnte zu diesem Zeitpunkt noch niemand.

Wie bei solchen Projekten (blich, hatten
sich Kommunikations- und Datentechnik-
Leiter Christian Kempkes und sein Team zu-
nachst auf die Suche nach einem entspre-
chenden Partner gemacht. Neben den bei-
den groBen Unternehmen Siemens und
Bosch kam dafiir auch die Firma Esser in
Frage. Die hatte unter anderem eine kom-
plett neue Anlage bei der Byk-Chemie in
Wesel installiert, die nun wiederum von
HKM als Anschauungsobjekt heran gezogen
wurde. Und da die Firma nicht nur dabei,
sondern auch beim Preis-/Leistungsverhalt-
nis gut abschnitt, erhielt sie letztlich den
Zuschlag. Zumal sie noch weitere Pluspunkte
vorweisen konnte. ,Zum einen war die An-
lage nicht an einen Wartungsauftrag ge-

koppelt, zum anderen sitzt das Unterneh-
men in Neuss und damit in unmittelbarer
Nahe zu uns®, zahlt Christian Kempkes auf.

GroRprojekt
,Brandschutz Hiitte

Die Wahl des Partners war damit getroffen,
in der Zwischenzeit auch ein Vier-Jahresplan
fir den Austausch der kompletten Brand-
technik erstellt worden. Da in der Kokerei
noch Erst-Anlagen aus dem Jahr 1975 im
Einsatz waren, wollte man zunachst dort
starten. Stahlwerk und Hochofen samt
Sinteranlage sollten folgen, anschlieBend
der Rest an die Reihe kommen. Doch noch
bevor man richtig anfangen konnte, tiber-
stirzten sich die Ereignisse. Denn mit dem
Brand im Stahlwerk war die gesamte Pla-
nung hinfallig. Neben der Kokerei musste
nun in kirzester Zeit auch der gesamte
Schalthauskomplex mit neuer Technik ver-
sehen werden. ,Wir haben uns damals zu-
nachst ausschlieBlich auf diese Aufgabe
konzentriert und die neue Installation tber
eine Modemstrecke an das Gefahrmelde-
system unserer Werksfeuerwehr ange-
schlossen®, erinnert sich Christian Kempkes
noch wie heute. Allerdings bewirkte der
Brand noch mehr. Er |6ste sozusagen einen
feuertechnischen Weckruf aus, der schliel3-
lich im Grol3projekt ,Brandschutz Hutte“
mindete und in dessen Verlauf man mit
den Versicherern eine Vielzahl von Losch-

und Brandmeldeanlagen vereinbarte. , Das
Ganze erhielt damit eine gigantische Eigen-
dynamik®, sagt Christian Kempkes.

Alles muss raus!

Die neu definierte Aufgabe flr das inzwi-
schen unter Novar/Esser firmierende Part-
nerunternehmen lautete nun, den gesam-
ten Brandschutz einschliefRlich der kom-
pletten Infrastruktur flichendeckend aufzu-
bauen, wobei die einzelnen Zentralen tber
Lichtwellenleiter an das Kommunikations-
netzwerk angebunden werden sollten. Und
was sonst nur bei Kaufhausern im Schluss-
verkauf gilt, war jetzt auf der Hitte in
Sachen alter Brandtechnik angesagt: Alles
musste raus! Und zwar sowohl Lésch- und
Meldeanlagen als auch unzahlige Kilometer
Kabel. Wahrend diese Arbeiten wie auch die
spateren Neu-Installationen von Fremdfir-
men durchgefiihrt wurden, waren in der
Kommunikations- und Datentechnik vier
Mitarbeiter nahezu ausschlieBlich mit der
Planung der Lichtwellenleiter und Brand-
meldetechnik beschaftigt. Allerdings stellte
nicht allein der Umfang des Projektes grofRe
Anforderungen an alle Beteiligten. ,Wir hat-
ten es auch mit einer neuartigen Technik zu
tun, sagt Christian Kempkes. Heute lassen
sich durch den Einzug von Computern in der
Brandmeldetechnik Einzelmelder identifi-
zieren. Wo friiher verdrahtet wurde, werden
heute PCs zur Programmierung benutzt. Die



Christian Kempkes und Rainer K6hlen-Gollnick bei der Planung

logische Folge: Mehr als zehn Mitarbeiter,
die fur Betrieb und Wartung zustandig sind,
mussten zahlreiche Schulungen vor Ort und
auch in Neuss absolvieren.

Riesigen Technologieschritt
vollzogen

Mit Investitionen im zweistelligen Millio-
nenbereich fiir Brandmeldetechnik, Losch-
anlagen und baulichen Brandschutz vollzog
HKM einen riesigen Technologieschritt, bei
dem gemeinsam mit der Firma Novar/Esser
auch viel Entwicklungsarbeit geleistet wur-
de. SchlieRlich bedeutete der Aufbau eines
kompletten Brandschutzes fiir ein in-
tegriertes Hittenwerk auch fir

die Partnerfirma technisches

Neuland. ,Die hatten bis zu

diesem Zeitpunkt noch nie

ein Projekt dieser GroRen-

ordnung durchgefiihrt®, weild

Rainer Kohlen-Gollnick, Leiter

Projekte in der Kommunikations-

und Datentechnik. Entsprechend grof3

war die Lernkurve auf beiden Seiten. Etwa
bei der Installation von Brandmeldetechnik
auf einem Kran mit Verbindung zum Boden
oder bei der Realisierung von Melderanbin-
dung per WLAN. Ganz abgesehen davon,
dass Losungsmoglichkeiten gefunden und
aufgezeigt werden mussten, mit denen der
Verband der
(VDS) und die Versicherer selbst zufrieden

Deutschen Sachversicherer

waren. Ein nicht immer einfaches Unter-
fangen, bei dem auch der VDS nach eige-
nem Bekunden noch dazu lernte und des-
halb gerne auf die Hutte kam. Allerdings
gab es auch so manche Neuigkeit zu bestau-
nen. So wurden beispielsweise die Flaschen
mit Léschmitteln durch ein Stickstoffnetz
ersetzt, das auch im Real-Einsatz getestet
werden konnte.

Zwei MalRnahmen
parallel abgewickelt

Inzwischen haben Christian Kempkes und
sein Team nach eigener Auskunft den Grof3-

Filiz Sechin bei
der Montage

teil der Aufgaben erledigt, was die Ablosung
der alten Brandmeldetechnik betrifft. Keine
schlechte Leistung, wie Rainer Kohlen-
Gollnick meint, ,schlieBlich haben wir zwei
MafRnahmen praktisch parallel abgewickelt:
Die GroRreparatur mit der Abloésung der
Altanlagen sowie den Aufbau neuer Anlagen
mit Einbindung von Loschanlagen.“ Was
jetzt noch fehlt, ist die Einbindung einiger
neuer Losch- und neuer Melde-Anlagen,
aber auch das soll — wie tberhaupt das ge-
samte Brandschutz-Projekt — Ende 2011 ab-
geschlossen sein. Was die Mitarbeiter der
Kommunikations- und Datentechnik dann
geleistet haben werden, machen Zahlen
deutlich: Anstelle der bisher vorhandenen 15
Zentralen gibt es heute 80, die in vier Ringen

eines Brandmelders
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montiert wurden. Und waren friiher etwa
1.800 Komponenten im Einsatz, sind es
heute 6.900, die noch auf bis zu 7.500 erwei-
tert werden sollen. Von den insgesamt 116
Loéschanlagen ganz zu schweigen.

Deutlich hohere Melder-Dichte

Der wesentliche Unterschied der heutigen
Brandmeldetechnik gegeniiber friiher liegt
laut Christan Kempkes vor allem in der
Anlagenerweiterung, der deutlich hoheren
Melder-Dichte sowie in den 15 Kilometer
verlegten Lichtwellenleitern zwischen den
Zentralen und der Verbindung zwischen den
Ringen mittels 25 Kilometern Pimpf-Kabel.
Was hinsichtlich Wartung und Inspektion
nicht ohne Folgen bleibt. So miissen die
kiinftig 7.500 Bandmelder bei der jahrlichen

Bedienteil einer Brandmeldezentrale

Uberpriifung mit Gas beaufschlagt, gleich-
zeitig bei der Feuerwehr die einwandfreie
Funktion kontrolliert werden. Dinge, die fri-
her nur in der Kokerei durchgefiihrt wurden.
Insgesamt vier Mitarbeiter beschaftigen
sich damit, allerdings nicht ausschlief3lich,
sondern zusatzlich zu den bisher lblichen
Aufgaben. Dazu gilt es noch, die Installatio-
nen und Ringe im SAP-System zu dokumen-
tieren, um die Wartungs- und Inspektions-
Protokolle auch immer wieder zu finden.

Brandtechnisch top-modern

Doch damit nicht genug. Auch die Wartung
der Sensoren, die zwecks Raumluftiiber-
wachung in den Schalthausern installiert
und an die Loschanlagen angeschlossen
sind, fallt kinftig in den Aufgabenbereich

der Kommunikations- und Datentechnik.
Uber die
Schnittstellen ist zudem sicher gestellt, dass
auch die auf dem HKM-Gelande und in
aufen liegenden Gebauden wie der BKK ta-

Einrichtung  entsprechender

tigen Fremdfirmen mit einheitlicher Technik
ausgestattetsind, diebeider Werkfeuerwehr
auflauft. Apropos Werkfeuerwehr: Bei der
wurde im Leitstand unter Einbeziehung der
dortigen Verantwortlichen ein komplett
neues Leitsystem aufgebaut. Der Vorteil da-
von: Gab es friher fiir Stérungen nur eine
Anzeige bei der Feuerwehr, besteht nun auf
dem Gelande an vier zusatzlichen Stellen die
Maoglichkeit nachzuschauen und einzugrei-
fen. Abgesehen davon kontrollieren auch
die Mitarbeiter der Kommunikations- und
Datentechnik in ihrem Leitstand die ge-
samte Anlage, die dort auf einem Monitor
aufgeschaltetist. Wie tiberhaupt der Bereich
praktisch das gesamte Netz einschliel3lich
der friher zu den Betrieben gehdrenden
Zentraltechnik betreibt und wartet. Und in
diesem Zusammenhang die beruhigende
Nachricht verkiinden kann: ,,Brandtechnisch
ist HKM heute auf dem aktuellen Stand der
Technik und top-modern.“ Bleibt dennoch
zu hoffen, dass sie ihre Moglichkeiten nie
ausspielen muss und HKM moglichst von
weiteren Branden verschont bleibt.

Rainer Kohlen-Gollnick und

Hartmut Paschmann bei der Inbetriebnahme
einer Brandmeldeanlage im Leitstand der
Feuerwehr



Internationale Konzerne bezeichnen es neu-
deutsch mit ,,Corporate Citizenship“, HKM
nennt es lieber gute Nachbarschaft. Hinter
beiden Begriffen verbirgt sich die Absicht,
als Unternehmen Teil des &ffentlichen Le-
bens zu sein und als solches dazu auch einen
Beitrag zu leisten. HKM hat das erst unldngst
(wieder einmal) bewiesen, als es ein Vorha-
ben von Rolf Heusner, Vorsitzender des
Wanheimer Kanu Clubs, Rheinufer 37, unter-
stiitzte. Der wollte gegeniiber dem ehema-
ligen Standort des Stahlwerks Krupp-Rhein-
hausen eine Aussichtsplattform errichten
und damit fiir freie Sicht auf das dortige
Rheinpanorama sorgen.

Mehr noch: Mit der Aussichtsplattform soll-
te praktisch eine Art geschichtliche Briicke
zum gegeniber liegenden Ufer geschlagen
werden, wo anstelle der einstigen Werks-
silhouette heute nur noch Natur zu sehen
ist. Um einen Vergleich zwischen gestern
und heute zu ermoglichen, wird die weit
herausragende Terrasse auch eine Informa-
tionstafel samt Bild von der einstigen An-
sicht enthalten. Und naturlich eine spekta-
kuldre Aussicht ermoglichen.

Teilibernahme Stahlbau

Um all dies zu realisieren, warb Rolf Heusner
fir sein Projekt um Unterstiitzung bei den
ansassigen Unternehmen. Und stiel bei
HKM auf offene Ohren. ,Wir haben uns be-

Freie Sicht

reit erklart, einen Teil des Stahlbaus fur die
Plattform zu Gbernehmen®, berichtet Chris-
toph Otto, der als Leiter Projekte Mechani-
sche Fertigung mit der Umsetzung beauf-
tragt war. Im Einzelnen ging es dabei um
zwolf je zehn Meter lange sowie zwei elf
Meter lange Stahltrager samt Zubehdr, an
denen Christoph Otto und seine Mitarbeiter
die erforderlichen Bohrungen anbrachten.
Auch bei der Verzinkung konnte HKM durch
glinstige Rahmenvertrage einen Vorteil ab-
bilden. Nachdem im Marz 2010 das Funda-
ment gegossen und einen Monat spater die
Stahltrager angeliefert und miteinander
verbunden wurden, hat die Plattform inzwi-
schen deutlich Gestalt angenommen. ,Das
Ganze wird jetzt noch ausgegossen sowie
mit einem Bodenbelag und einem Gelander
versehen®, beschreibt Christoph Otto die
nachsten Schritte.

Promenade wieder
attraktiver machen

Laut Plan soll die Plattform Ende September
der Offentlichkeit zur Verfigung stehen
und in einem hoffentlich goldenen Oktober
so manchen interessierten Besucher an-
locken. Was fiir die lange Zeit in Vergessen-
heit geratene Rheinpromenade eine Riick-
kehr zu besseren Zeiten ware. Und genau
das war schlieBlich die Absicht von Rolf
Heusner: Die einst als Flaniermeile genutzte
Promenade wieder attraktiver zu machen.

Wobei er neben der Unterstiitzung von
HKM und anderer Unternehmen auch auf
familidare Hilfe bauen konnte. Denn die
Entwirfe fur die Plattform stammen aus der
Feder seines Sohnes Melmert, der Architekt
ist. Fehlt zum vollkommenen Gliick eigent-
lich nur noch ein Fernrohr mit Minzeinwurf.
Aber auch dafiir wird sich sicherlich noch ein
Spender finden. SchlieBlich setzt nicht nur
HKM auf eine gute Nachbarschaft.

Unterlagen
kommen ins
Haus

Die Wahl der
schwerbehinderten Menschen und seiner

Vertrauensperson der

Stellvertreter/innen findet am 06. Oktober
2010 statt. Die wahlberechtigten schwer-
behinderten und ihnen gleichgestellte
HKM-Mitarbeiter erhalten ihre Briefwahl-
unterlagen nach Hause geschickt. Fiir Wah-
ler/innen, die ihre Stimme gerne personlich
abgeben wollen, besteht am 06. Oktober
in der Zeit von 6.00 bis 14.00 Uhr die
Maoglichkeit, ihren Stimmzettel im Wahl-
lokal (Sitzungszimmer des Betriebsrats-
gebdudes) abzugeben. Wir freuen uns auf
eine rege Beteiligung.



Wenn Russen, Engliander und Deutsche
gemeinsam ein Kunstwerk bauen

Die Veranstaltung ,,Ruhr 2010 - Kultur-
hauptstadt Europas“ lag noch in weiter
Ferne, als Mitte 2009 der Kiinstler Riidiger
Eichholtz auf die Berufsbildung von HKM
zukam. Seine Frage: Ob man im Rahmen des
Kulturhauptstadt-Jahres 2010 nicht zusam-
men mit Jugendlichen aus den Duisburger
Partnerstddten Perm (Russland) und Ports-
mouth (England) ein gemeinsames Projekt
machen wollte. Natiirlich wollte man, auch
wenn so recht niemandem klar war, wie das
laufen sollte.

Was letztlich daraus wurde und wie sich die
insgesamt zweiwochige Arbeit in dem
Projekt mit dem Titel ,Variété de la vie“
(Vielfalt des Lebens) darstellte, dartiber be-
richten hier

Corinna Schneider, Philipp

Ruchalzik und Alexander Voutta:

Jede Menge vorzubereiten

,Zunachst einmal haben wir uns in der an-
laufenden Vorbereitungsphase gefragt, wie
wir das alles hinkriegen. Schliellich waren
zu der beabsichtigten Besuchszeit Schul-
ferien und damit entsprechend wenig Azu-
bis an Bord. Trotzdem musste Material be-
stellt, Raume reserviert, Mittagessen orga-
nisiert, Betriebsbegehungen geplant und
Personliche Schutzausristungen (PSA) nach
der GroBe der Besucher bestellt werden.
Und die Offiziellen galt es auch noch zu be-
ruhigen. Eine ganze Menge also, was zu
Uberlegen war. Aber dann ging doch alles
ganz schnell. Am 27. Juli 2010 begriiSte Ge-
schaftsflihrer Peter Gasse eine bunte Trup-
pe bei HKM. Angereist waren sechs Jungs
(Schiffsbauer) von ,BAE-Systems* aus Ports-

mouth mit Betreuer, dazu vier russische Stu-
denten (eine Elektronikerin und drei Metall-
Fachleute) samt drei Ubersetzerinnen (Rus-
sisch-Deutsch, Russisch-Englisch), diversen
Betreuerinnen und Offiziellen. Ebenfalls mit
von der Partie waren sechs HKM-Azubis,
davon zwei mit russischem Sprachhinter-
grund, die Ausbilder Gerd Giese und Holger
Sandten sowie Ridiger Eichholtz mit Kunst-
kollege Andreas Baschek.

Erstes Kennenlernen

Nach der BegruiRung, die natirlich in Eng-
lisch und Russisch Uibersetzt wurde, konnte
die Gruppe zunachst einmal HKM kennen
lernen. AnschlieBend landeten wir in der
Hittenschenke, die in den nachsten 14
Tagen das Mittagsquartier sein sollte. Es
folgte die Einkleidung mit der PSA, also mit
Schuhe, Hose, Jacke und Brille sowie — ganz
wichtig — die Unterweisung in Sachen Ar-
beitssicherheit durch Berufsbildungsleiterin
Gabriele vom Ende. Das wurde naturlich si-
multan in Englisch und Russisch ubersetzt.
Damit war eigentlich alles getan und ge-
sagt, das Projekt konnte starten. In den
nachsten zwei Wochen sollte — beginnend

Gruppenbild mit Arbeitsdirektor:

Peter Gasse begriifRt die Gaste aus Perm und
Portsmouth, die HKM-Azubis mit ihren
Ausbildern sowie die kiinstlerischen Betreuer.



mit Tonmodellen — ein Kunstwerk aus Me-
tall- und Y-Tong-Steinen gebaut werden, das
die Stadtepartnerschaft zwischen Duisburg,
Perm und Portsmouth zum Thema hatte.

Die Sache mit dem
Schulenglisch

Die Zusammenarbeit mit den verschiedenen
Nationen war wegen der Kommunikations-
probleme nicht immer ganz leicht und wir
kamen mit unserem Schulenglisch doch oft
ganz gehorig ins Schwitzen. Glucklicherwei-
se hatten wir neben den drei russischen
Ubersetzerinnen unsere beiden Azubis, die
neben Englisch und Deutsch auch noch Rus-
sisch sprechen. Uberhaupt stellte sich rela-
tiv bald ein Gruppengefiihl ein, da wir uns
alle schnell aneinander gewohnt haben. Um
bei der Arbeit besser voran zu kommen,
wurden die Aufgaben untereinander zu-
meist nach Berufen verteilt. Wer schweiRen
konnte, hat das tbernommen, wer mit Elek-
tronik vertraut war, hat Lampen installiert.

Internationales Teamwork

Zunachst haben wir aber erst einmal ge-
meinsam Steine bearbeitet, dann die Me-
tallteile gefertigt, Das bedeutete: sdgen,
feilen, schweilRen, bohren. SchlieRlich muss-
te ja alles zu einem Bausatz zusammenge-
baut, dann wieder auseinander genommen
und spater im Mulheimer Ringlokschuppen
erneut montiert werden. Die Elektroniker
gingen dann schon mal an die Verdrahtung
der Leuchten und deren Installation. Ausge-
brannt und integriert haben wir dann noch
die drei Stadtwappen von Perm, Portsmouth
und Duisburg, aulRerdem wurden die Kon-
turen aller drei Lander ausgebrannt und mit

Da miissen auch Azubis und Gaste durch:
Steineklopfen fiir die Kunst

den Namen der Teilnehmer versehen. Die
Namen der Englander standen dabei
in Deutschland, die der Russen in
England und unsere deutschen
Namen in Russland. Das fertige
Werk mit zwei mal zwei Metern

in der Grundflache verfiigte
schliefRlich Uber Steine in der

Mitte und war eingerahmt

von zwei Meter hohen Stahl-

handen.

Viel SpaR gehabt
und viel gelernt

Wahrend der gesamten
Zeit gab es Ubrigens
einen Internet Blog in
drei Sprachen (http://
workingworld2o10.
wordpress.com/) -
nicht die
Super-Sache. Auch

einzige

sonst haben wir
einiges gemeinsam
unternommen,

beispielsweise an ver-

schiedenen Freizeitaktivitaten teil-
genommen. Nicht zuletzt dadurch haben
wir uns trotz der Sprachprobleme prima
kennen gelernt, viel iber die jeweils ande-
ren Kulturen erfahren und vor allem: jede
Menge Spal} gehabt. Und gelernt haben wir
auch noch was: etwa Zeitplane einzuhalten

Hunger hatten eigentlich immer alle -
vor allem aber die Jungs aus England
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oder auch als Gruppe zusammen zu arbeiten
und sich zwecks Arbeitsaufteilung zum Teil
Uber Dolmetscher miteinander zu verstan-

Jede Menge zu tun:
Metallarbeiten in der Projektwerkstatt
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digen. Vor diesem Hintergrund kénnen wir
heute jedem Auszubildenden Projekte die-
ser Art nur empfehlen. SchliefRlich lernt man
dabei viel, was auch spater im Betrieb ent-
scheidend sein kann. Darlber hinaus war es
auch interessant zu sehen, wie Azubis aus
anderen Landern an auftretende Probleme

heran gehen. Trotz unterschiedlichster Lo-
sungsvorschlage, einiger Anlaufschwierig-
keiten und eines echt engen Zeitplans haben
wir das Projekt schliefRlich doch rechtzeitig
fertig gestellt. Die Ergebnisse haben wir
dann am Samstag, den 31.Juli 2010, froh und
auch stolz den Besuchern des Ringlokschup-

pens prasentiert. Alles in allem also ein Pro-
jekt, das nicht nur erfolgreich war, sondern
auch noch Riesenspall gemacht hat. Und
ganz nebenbei noch bemerkt: kein Unfall,
keine Verletzung und 1a handwerkliche
Arbeit. Mehr geht nicht!

Und hier alle Beteiligten
auf einen Blick:

Simon Reece, Marc Talbot, Lewis Hall, Joe Grossett, Tom Hand,

Lewis Tomasso, Nadezhda Vakutina, Elena Demeneva,

Anton Zhidkov, Elvira Iniatzllova, Keniya, Gulnara Kasimova,

Aleksey Kurtsyn, Lyudmila Sogrina, Aleksandr Tyulkin,

Corinna Schneider, Vitali Frank, Martin Winkler, Vladimir Lust,

Alexander Voutta und Phillip Ruchalzik

HKM trifft Stakeholder

in Sid-
afrika: Deutschland spielt in der Vorrunde

FuRball-Weltmeisterschaft 2010

gegen Serbien. Gewinnen wir, ist alles ein-
fach, verlieren wir, wird's schwierig (wurde
es dann ja auch). Trotz dieser — zumindest
aus Sicht von FuBballfans — heiklen Situa-
tion, folgten rund vierzig Vertreter von Biir-
gervereinen, Schulen, Kirchen und Politik
aus der direkten Umgebung des Hutten-
werks der Einladung von HKM zum Gedan-
kenaustausch. Und trafen sich an diesem
»schicksalstrachtigen” 18. Juni 2010 nicht vor
dem Fernseher, sondern mit den drei Ge-
schaftsfihrern und weiteren Filihrungskraf-
ten der HKM. Piinktlich um 15.00 Uhr star-
tete die Veranstaltung, ,gliicklicherweise®
kurz nach dem 1:0 fir Serbien. In ange-
regten Gesprachen kniipften die Birgerver-
treter und Flihrungskrafte der HKM direkte
Kontakte und tauschten sich zu zahlreichen
Themen aus. Im Mittelpunkt: Rickblick auf
das Jahr 2009, wirtschaftliche Entwicklung,
Investitionen, Umweltsituation Duisburg-
Sid und Ausbildung bei HKM.



Mit einem fantastischen Auftritt prasen-
tierte sich am 25. und 26. September 2010
das Jugendorchester Duisburg e.V. bei HKM.
Unter dem Titel ,heldenreich“ zog das weit
uber die Stadtgrenzen hinaus bekannte Lai-
enorchester der Extraklasse in der Indus-

triekulisse der HKM-Kranschule alle Regi-
ster seines Konnens. Dirigiert von Tobias
Filler prasentierte das Ubrigens nicht nur
aus Jugendlichen bestehende Ensemble
echte Klassiker - von Emerson, Lake and Pal-
mer bis hin zu Robert Schumann. Und

zeigte nebenbei, dass auch Musiker gute
Sanger sein kénnen. Insgesamt eine mitrei-
Bende Darbietung, die ein begeistertes Pu-
blikum abschlielend mit ,standing ova-
tions” feierte.

»sZwischen Kornfeldern
und Hochofen*

Anfang Juli wurde die zukiinftige Zusam-
menarbeit zwischen HKM und dem Fami-
lienzentrum der evangelischen Auferste-
hungsgemeinde in Ungelsheim endlich
unter Dach und Fach gebracht. Vertraglich
besiegelt haben die Kooperation per Unter-
schrift Peter Gasse fuir HKM, Pfarrer Rainer
Kaspers flr die Gemeinde sowie Sabine
Krause, Leiterin des Familienzentrums. Die
Verbundenheit zwischen den Partnern lasst
sich schon am Logo des Familienzentrums
,Zwischen Kornfeldern und Hochofen“ er-
kennen. Will heiBen: In diesem Umfeld
wachsen die Kinder auf und leben die Men-
schen in Ungelsheim. Viele davon sind bei
HKM beschaftigt. Was also liegt da naher,
als zusammenzuarbeiten. Und jetzt gibt es
fir diese sogar schon konkrete Plane, wie
zum Beispiel die Besichtigung von HKM mit
den Kindern der Kindertageseinrichtung.
Und wenn dabei auch schon kleine Mad-

chen fur Technik begeistert und Naturwis-
senschaften altersgerecht vermittelt wer-
den kdnnen, umso besser. Schliellich ist das
ein nachster Schritt, den sich HKM vorge-
nommen hat.

Peter Gasse, Sabine Krause und Rainer Kaspers
freuen sich iiber die zukiinftige Kooperation.



Autobahnsperrung: So geht‘s (auch)

Im Rahmen der ,,Ruhr 2010“ haben am
18. Juli 2010 Biirger und Besucher der Me-
tropole Ruhr ein gigantisches Kultur-Volks-
fest gefeiert. Und das nicht irgendwo, son-
dern auf der Autobahn A 4o zwischen
Dortmund und Duisburg. Von 11.00 bis 17.00
Uhr war die gesamte Strecke in beide Rich-
tungen gesperrt und fiir Besucher freigege-
ben.

Rund drei Millionen Menschen nutzten die
Chance, waren zu Ful8 oder mit dem Fahrrad
auf der Autobahn unterwegs und sorgten
auf diese Weise fir einen im Ruhrgebiet
noch nie da gewesenen FuRganger- und
Fahrradstau.

Zehn Tische von HKM

Doch es wurde nicht nur gestrampelt und
gegangen, sondern auch gefeiert. Ge-
meinsam an 20.000 Tischen, von denen
zehn zu HKM gehorten. Mitarbeiter waren
natirlich auch dabei. Unter anderem mit
einem selbst gebauten Miniatur-Hochofen

aus Stahlblech, der mit Eiswirfeln gefillt
war, um Bierfasser zu kuhlen. Gezapft
wurde (ber die Y-Abstichrinne, also genau
wie im richtigen Leben der Hochofener. Auf
einem grofRen Plakat gab‘s auBerdem noch
Erklarungen zu den Funktionen der Hoch-
ofen. Ein echtes Schmankerl war auch eine
komplette Schmelzerschutzausriistung auf
einem ,Stummen Diener”, die jeder In-
teressierte anziehen und mit der er sich
dann fotografieren lassen konnte. Nicht nur
aus Sicht von HKM, sondern auch fir das
ganze Revier ein phanomenaler Tag, an dem
engagierte Stahlfans und hunderttausend
Andere ein StralRenfest der besonderen Art
feierten.
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Unterstiitzung und abgestimmtes
Vorgehen das wichtigste

Seit tiber 20 Jahren weifs man: Bei HKM gilt
das Alkoholverbot. Aus gutem Grund, denn
Alkohol ist ein Suchtmittel. Allerdings auch
eines, vor dem die meisten nur wenig Be-
riihrungsdngste haben. Schlieflich ist Alko-
hol gesellschaftlich anerkannt. Vielleicht
sind Missbrauch und Abhdingigkeit deshalb
Probleme, die auch im betrieblichen Alltag
bekannt sind. Wobei ihre Anzeichen bis hin
zur typischen Alkoholfahne oft und recht
sicher erkannt werden. Bei (illegalen) Dro-
gen sieht das ganz anders aus. Dennoch:
Das eingangs zitierte Alkoholverbot heifit in
der Betriebsvereinbarung wortlich,,Alkohol-
und Drogenverbot*.

Dieser Zusatz ist insofern wichtig und nétig,
als Drogen gerade bei jlingeren Menschen
einen anderen Stellenwert, fast konnte man
sagen: eine gewisse Selbstverstandlichkeit
bekommen haben. Was in der Gesellschaft,
aber eben auch bei HKM spirbar ist. Bei
einer zunehmenden Zahl speziell jlingerer
Mitarbeiter wird inzwischen Drogenkonsum
festgestellt, was immer ein Risiko fir Ge-
sundheit und Arbeitssicherheit bedeutet —
fir den Mitarbeiter selbst, aber auch sein
Umfeld.

Wie wir damit umgehen:
Hilfe und Integration

Wird bei einem Mitarbeiter Drogenkonsum
festgestellt, wird betriebsarztlich abgeklart,
ob und wie der Mitarbeiter weiter arbeiten
kann. Manchmal ist das moglich, manchmal
nicht. In jedem Fall werden Hilfen wie The-
rapiemalnahmen vermittelt und deren Ein-
haltung arztlich begleitet. ,Ich habe kein
Problem®, ist die meistgehorte Reaktion der
Betroffenen. Zumindest manchmal stimmt
das gliicklicherweise auch. Dann sind wir zu
einem Zeitpunkt ins Gesprach gekommen,
wo tatsachlich (noch) kein Problem bestand
und wir uber die Folgen von Drogenkonsum
aufklaren konnten. Egal in welcher Stufe wir
uns befinden, ob Gefahrdung, Missbrauch

oder bereits Sucht: In jedem Fall ist die In-
tegration am angestammten Arbeitsplatz
das Ziel, vorausgesetzt, der betroffene Mit-
arbeiter tragt dieses Ziel mit.

Rat holen statt diagnostizieren

Besonders filir Vorgesetzte ist ein Motto
ganz wichtig: Rat zu holen statt zu diagnos-
tizieren. In diesem Artikel werden deshalb
auch konkrete Ansprechpartner genannt,
mit denen geklart werden kann, was zu tun
ist. Schliel3lich ist bei einem Verdacht auf
Drogenkonsum die Verantwortung fir ei-
nen Vorgesetzten allein zu groR, zudem die
Fiille der Anzeichen zu breit und unspezi-
fisch. Umso wichtiger ist es daher, den eige-
nen Vorgesetzten einzubinden und den Be-
triebsrat als Partner fiir eine Ansprache des
betroffenen Mitarbeiters zu gewinnen. Nur
so kann letztlich ein Gesprach mit dem
Mitarbeiter gefiihrt werden, in dem die
Beobachtungen klar geauRert werden. Die
Botschaft sollte dabei sein: ,Ich habe eine
Veranderung in deinem Verhalten festge-
stellt und mochte wissen, was los ist.“ Oft
ist die Hemmschwelle sehr hoch, ein solches
Gesprach zu fuhren. Die Personalabteilung
unterstitzt die Fihrungskrafte daher gern
durch ein Coaching zur Vorbereitung eines
solchen Gesprachs. Meist bleibt es auch
nicht bei einem Gesprach, sondern es
kommt zu mehreren Gesprachen. Hierbei
kann ein Vorgesetzter deutlich machen,
dass er sich kimmert. Dass er einen Weg
aufzeigen will, zu helfen, wenn der betrof-
fene Mitarbeiter mitmacht. Letztlich ist der
(eventuell gemeinsam geplante) Gang zum
Betriebsarzt der sinnvollste erste Schritt.

Gesprachskreise und
Praventionsberater

Seit dem Friihjahr 2010 sind Suchterkran-
kungen auch Thema in den Gesprachskrei-
sen von Fuhrungskraften, an denen unter
anderem alle Meister und Vorarbeiter der

HKM im Laufe des Jahres teilnehmen wer-
den. In den meist sehr lebhaften Diskus-
sionen wird sehr oft deutlich: Das ist ein
Thema, das die Menschen bewegt und bei
dem wir noch viel miteinander besprechen
mussen, um mit betroffenen Mitarbeiter
richtig umgehen zu kénnen. Weil das so ist,
wird ab dem kommenden Winter der erste
Praventionsberater vor Ort unterwegs sein.
Um die Flhrungskrafte mit Informationen
zu versorgen, aber auch um sie beim siche-
ren Umgang mit dem Thema ,Drogen und
Alkohol bei Mitarbeitern” zu unterstitzen.
Denn eins ist klar: Bei Suchterkrankungen
hat nicht nur der betroffene Mitarbeiter ein
Problem, sondern auch der Vorgesetzte.
Und deshalb ist Unterstiitzung und ein gut
abgestimmtes Vorgehen aller Beteiligten
notig.

Ansprechpartner

Betriebsarztzentrum:

Dr. Wolfgang Panter, Tel. 2126
Personalservice:

Frank Tegtmeyer, Tel. 2140

Caritas Suchthilfe:

Frau Lutkebohle, Tel. 809360
Betriebsrat:

grundsatzlich alle Betriebsratsmitglieder



Arbeit mit den Museumspadagogen

Besuch eines Soldatenfriedhofes

Begeisterung nach
anfanglichem Desinteresse

Seit drei Jahren fahren bei HKM die Auszu-
bildenden des zweiten Lehrjahres schon ins
Nachbarland Niederlande, um einen tiefe-
ren Einblick in die Geschehnisse des 2. Welt-
krieges zu erhalten. Besucht werden das
Nationale Befreiungsmuseum, das sich mit
dem Faschismus in der Grenzregion Deutsch-
land-Niederlande zwischen 1943 und 1945
befasst, sowie zwei Soldatenfriedhdfe und
der Museumspark Orientalis, wo die drei
Weltreligionen im Mittelpunkt stehen.

Auch in diesem Jahr ging es fir die HKM-
Azubis samt Ausbildern und Mitgliedern
derJugend- und Auszubildendenvertretung
wieder nach Groesbeckinden Niederlanden.
Dabei bestand die Aufgabe fir die kinf-
tigen Industriemechaniker sowie Elektro-
niker fir Betriebstechnik und Automatisie-
rungstechnik nicht nur darin, zuzuhéren
und genau hinzuschauen. Vielmehr sollten
sie die Woche anhand interaktiver Projekt-
arbeiten auch mitgestalten.

Drei Projektteams gegriindet

Wie bereits in der Vergangenheit waren die
insgesamt 68 Azubis wieder in die drei
Gruppen Radio, Video und Zeitung einge-
teilt worden. Jedes Team sollte dabei einen
auf das jeweilige Medium zugeschnittenen
Beitrag erstellen, sprich: eine Sprach-
sendung aufzeichnen, einen Film drehen
und eine Zeitung machen. Zu verarbeiten
gab es eine ganze Menge, wie Stimmen
deutlich machen. ,Ich habe in dieser Woche
viel gesehen und miterlebt®, sagt beispiels-
weise Alexander Voutta vom Projektteam
Radio. ,In der Schule hat man diese Infor-
mationen immer nur von der Tafel abge-
Aber

Friedhofe und deren Ausmal3e sieht, ist das

schrieben. wenn man hier die
schon sehr beeindruckend.” Und Florian
Himbs vom Projektteam Video meint:
Lunter Museen stellt man sich eigentlich
etwas ziemlich Langweiliges vor, aber die
Ausfliige in dieser Woche waren ganz an-
ders. Es hat SpaR gemacht, zuzuhdren und
mit zu arbeiten. Alles in allem eine gelun-

gene Woche.”
Ideale Gruppenarbeit

Auch die Einteilung in unterschiedliche
Teams und die damit verbundene Gruppen-
arbeit kam bei den Azubis gut an. ,Die
um das

Gruppenarbeiten waren ideal,

Erlebte der vergangenen Tage aufzuarbei-
ten und personliche Erlebnisse mit anderen
zu teilen®, erzahlt beispielsweise Alexander
Loblein vom Projektteam Zeitung. Video-
Teammitglied Florian Himbs fiigt hinzu:
,Es hat SpaR gemacht, das
Material
schneiden und mit der passenden Musik zu

gefilmte
zu einem Film zusammen zu

hinterlegen. Ich denke, dass sich so auch
AuRenstehende ein besseres Bild von der
Projektwoche machen kénnen als nur durch
Erzahlungen.”

Dank aller Beteiligten

Angesichts dieser Kommentare wundert es
kaum, dass die zumeist mit viel Skepsis und
Desinteresse in die Woche gestarteten Azu-
bis ziemlich begeistert von ihrem Trip zu-
rick kehrten. Jetzt hoffen sie, dass das Pro-
jekt noch moglichst lange bestehen bleibt,
damit auch andere Ausbildungsjahre noch
die Moglichkeit erhalten, ebenfalls so etwas
zu erleben und solche Erfahrungen zu sam-
meln. Nicht zuletzt weil das Ganze so ein
Erfolg war, bedanken sich die Azubis ganz
herzlich bei den Museumsdirektoren, dem
KDA sowie den Vertretern der JAV, dem Be-
triebsrat und natirlich auch den Ausbildern.
Sie alle — so die einhellige Meinung — haben
entscheidend dazu beigetragen, dass diese
Woche zu einem bleibenden Erlebnis ge-
worden ist.
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Umstellung mit Hindernissen

Schutzausriistung und -kleidung sind bei
HKM eine Selbstverstdndlichkeit. Als logi-
sche Folge besitzt denn auch so gut wie jeder
Mitarbeiter mindestens einen Schutzanzug.
Die Reinigung dieser Kleidung wurde dabei
schon seit Mdrz 1995 von ein und derselben
Reinigungsfirma durchgefiihrt. Und da es
keine Beschwerden aus den Betrieben gab,
hatten sich die damit verbundenen Abldufe
fest in den Arbeitsalltag etabliert. Doch das
war einmal, denn der Vertragspartner ist
inzwischen in die Insolvenz gegangen. Was
auch fiir HKM nicht ohne Konsequenzen
geblieben ist.

Samtliche Ablaufe der letzen 15 Jahre muss-
ten aktualisiert werden, das heil3t: Leistungs-
und Abladestellenverzeichnisse anpassen
sowie ausschreibungsfahige Unterlagen
den Anbietern zur Verfuigung stellen. Und
natiirlich dem neuen Vertragspartner die

Abladestellen in den Betrieben zeigen, an

denen die Kleidung abgeholt bzw. zuriickge-
bracht wird. Ab dem 1. Mai 2010 sollte dann
ein umweltgerechtes Reinigungsverfahren
die bisherige chemische Reinigung ersetzen,
entsprechend erhielt der neue Dienstleister
einen Auftrag lber das fachgerechte Reini-
gen, Waschen und Instandsetzen der Be-
rufs- und Schutzbekleidung.

Gewaschen, getrocknet -
eingelaufen

Doch schon bald stellte sich heraus, dass
dieser Vertragspartner offensichtlich lber-
fordert war. Denn nach dem Waschen und
Trocknen der Schutzkleidung prasentiert die
sich um einiges kleiner als zuvor — sie war
eingelaufen. Was wiederum bedeutete, dass
das gesamte Verfahren neu tiberdacht wer-
den musste. Gesagt, getan. In Zusammen-
arbeit mit dem Lieferanten der Schutzbe-
kleidung, dem potenziellen neuen Reini-

gungsdienstleister sowie den HKM-Abtei-
lungen Gefahrdungsmanagement und Ge-
baudewirtschaft wurden neue Arbeitsab-
laufe festgelegt. Hierzu gehort unter ande-
rem, dass der neue Reinigungsdienstleister
die Schutzanziige viele Male gewaschen,
getrocknet sowie das Einlaufverhalten ana-
lysiert und dokumentiert hat. Die Anzuge
konnen bei MRL Lintorf wie bisher von den
Betrieben entnommen werden.

Zukunftig wird jedes Kleidungsstiick mit
einem Label versehen, das den Namen des
Mitarbeiters, die zugewiesene HKM-Num-
mer und betriebsinterne Daten der Reini-
gungsfirma enthalt. Die scannt jedes Wa-
schestiick vor der Wasche ein und liest es
nach der Wasche wieder aus. Dadurch kon-
nen die Mengen exakt bestimmt und kon-
trolliert werden.

Obwohl sich also viel getan hat, bleibt
der Ablauf fir den Betrieb gleich.



32 032010

KOMPETENZ > BEST PRACTICE — VERTEILEN VON MAILS:

Elektronische Post geregelt
weiter geleitet

Die Frage, wie sich per E-Mail versandte
Standard-Berichte am besten verteilen oder
weiterleiten lassen, hort sich einfacher an
als sie zu beantworten ist. Schlieflich wird
die Einrichtung der sich stdindig dndernden
Verteiler bei Absendern wie etwa IMIS,

Crystal Reports oder Tagesberichte / griine
Berichte immer aufwdindiger. Was also tun?
Wie immer haben findige und zudem IT-ver-
sierte Mitarbeiter die Losung gefunden:
Uber eine Regel Idsst sich in Groupwise die
Verteilung von E-Mails festlegen, wobei der

Verantwortliche den jeweiligen Verteiler
selbst bestimmen und bei Bedarf jederzeit
dndern oder erweitern kann.

Wie das funktioniert, wollen wir hier kurz be-
schreiben. Noch besser ist es allerdings, sich

mal ins Intranet zu klicken. Unter der Rubrik
Weitere Handbucher“ ist dort namlich eine
Anleitung hinterlegt, wie die Regelerstellung
durchgefiihrt wird. Und zwar anhand abge-
bildeter Folien, so dass der Vorgang Schritt
flr Schritt nachvollzogen werden kann.

So funktioniert
die Regelerstellung

Der erste Schritt zur Erstellung der Regel
flhrt Uber die Rubrik ,Werkzeuge” in der
Menlileiste. Zuerst dort, dann auf ,Regeln”
und schliefBlich auf ,,Neu“ klicken — schon
kann'‘s losgehen mit der Regelerstellung. Im
ersten Schritt Regelnamen wie IMIS verge-
ben, dann empfangene Nachrichten markie-
ren, schlielich bei Nachrichtenkategorie
,Mail“ auswahlen und dann noch die Be-
dingung definieren, beispielsweise: Betreff
enthalt ,Zwischenfall“. Unter ,Aktion hin-
zufiigen“ wird dann per Maus ,Weiterleiten
aktiviert. Wahrend der Absender bei dem
ganzen Vorgang vorgegeben ist, muss der
Empfanger eingetragen werden. Dabei wird
bei Eingabe des Nachnamens die Adresse
des Empfangers automatisch vervollstan-
digt. Gleiches gilt fur den Betreff. Durch den
automatisch gesetzten Haken ist die Regel-
erstellung praktisch bestatigt, durch seine
Entfernung wird die Regel deaktiviert. Jetzt
nur noch die Regelerstellung per Mausklick
schlieRen“ beenden und schon ist das lei-
dige Problem der Verteilung und Weiter-
leitung von E-Mails erledigt. Einfach so —so
einfach!

Beim Schlauch-Abschneiden in Finger geschnitten

Zwischenfille:

1. Gasschlauch aus der Schraubverbindung
gelost oder undicht.

2. Beim Abschneiden / Kurzen eines Schlau-
ches abgerutscht und mit Messer die
Hand verletzt.

Ursache:

Zu 1) Schnitt ist schwierig und selten recht-
winklig

Zu 2) Hoher Kraftaufwand und Abrutschen
mit dem Messer

Mafinahme:

Ein eigentlich fiir Leerrohre der Elektriker
angeschafftes Schneidwerkzeug kann mit
geringem Kraftaufwand, sicher, sauber und
rechtwinklig Leitungen schneiden.

Das Werkzeug befindet sich bereits in eini-
gen Betrieben im Einsatz. So profitieren auch
andere Betriebe von der Zwischenfallunter-
suchung. Zwischenberichte sind ein einfa-
ches und wirkungsvolles Mittel, um die Si-
cherheit zu verbessern.
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Waffen in fliissigen Stahl verwandelt

Es ist die stets gleiche Entsorgungs- oder Re-
cyclingfrage: Was tun mit dem Alten, wenn
es durch Neues ersetzt wird? Wesentlich
brisanter wird diese Frage allerdings, wenn
es — wie jetzt bei der Bundespolizei — darum
geht, die veralteten Dienstwaffen durch
modernere Pistolen zu ersetzen. SchliefSlich
handelt es sich dabei um die nicht gerade
kleine Zahl von etwa g4o0.000 Exemplaren
des Typs Pé6.

Grundsatzlich standen hier zwei Alternati-
ven zur Debatte: die Waffen entweder an
private Handler bzw. ins Ausland zu verkau-
fen oder aber sie zu vernichten. Beim Ver-
kauf besteht dabei zumindest theoretisch
die Gefahr, dass ehemalige Dienstwaffen
wieder auftauchen und moglicherweise
fur kriminelle Zwecke benutzt werden. Eine
saubere Trennung von Privatwaffen und
(verbliebenen) Dienstpistolen ware nicht
mehr moglich; es kénnten schnell falsche
Schlisse gezogen und Beamte verdachtigt
werden.

Mechanische Zerstérung
reicht nicht

Diese Griinde fiihrten schlieRlich zu der
Suche nach sicheren und vor allem end-
gultigen Entsorgungsstrategien. In diesem

Zusammenhang testete die Polizei unter
anderem die Verschrottung durch mecha-
nische Zerstorung. Dabei zeigte sich bald,
dass verschiedene Teile widerstandsfahiger
waren als schwerste Gerate und die Proze-
dur unbeschadet iberstanden. Die Wieder-
verwendung konnte also nicht mit hun-
dertprozentiger Sicherheit ausgeschlossen
werden. Eine besser geeignete Alternative
wurde durch Zusammenarbeit mit HKM
gefunden und im Mai dieses Jahres ver-
traglich besiegelt. Nach dieser Ver-
einbarung liefert die Bun-

despolizei — natdirlich

unter schwerster

Bewachung — Paletten mit verpackten Waf-
fen direkt an den Konverter. Dort werden
sie in einem Zug auf eine Schrottmulde ge-
laden und direkt chargiert. Nach dem Char-
gieren des Roheisens sind die Waffen in ihre
elementaren Grundbestandteile zerlegt. Es
verbleibt flissiger Stahl, der einem neuen
sinnvollen Verwendungszweck entgegen-
sieht. Zwei Aktionen wurden bereits erfolg-
reich durchgefiihrt, weitere werden bis zum
Abschluss im Jahr 2013 folgen.
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Steine fir Mahnmalmauer zum Gedenken
an Zwangsarbeiter ausgewahilt

Die Azubis des ersten Ausbildungsjahr ma-
chen jedes Jahr zusammen mit dem Kiinstler
Ridiger Eichholtz einen Kreativworkshop.
Bei dieser Gelegenheit werden auch Steine
bearbeitet. Diesmal sind dabei auf Anregung
von Markus Moller Arbeiten entstanden, die
sich mit dem Thema , Zwangsarbeiterlager
auf dem Gelande der Hiittenwerke” be-
schaftigt haben. Entstanden sind rund 65

Steine, von denen ein Teil in eine Mauer zum
Gedenken an die Zwangsarbeiterlager ein-
gebaut werden sollen. Die Auswahl der
Steine traf am 3. September 2010 eine Jury
aus Vertretern der im Duisburger Siiden be-
heimateten Birgervereine und weiterer
dem Duisburger Studen verbundene Perso-
nen sowie Katrin Loffler. Sie hat die Zwangs-
arbeiter-Thematik in einer Magisterarbeit

aufbereitet, die HKM im Rahmen des Jubi-
laumsjahres finanziert hat. Bis Ende Oktober
soll nun neben dem Werksarztzentrum aus
den Steinen die Mauer errichtet werden —
zur standigen Mahnung, aber auch zum
Gedenken an die einst in den Huttenwerken
eingesetzten Zwangsarbeiter.

Die hochkarétige Jury (von rechts): Horst Ambaum, Frank Salamon, Rolf Peters, Katrin L6ffler, Dietmar EliaB, Dr. Jens Reichel, Kornelia Rennert,
Harald Molders, Markus Maller, Peter Gasse, Ulrich Kimpel und Gabriele vom Ende.



OKTOBER NOVEMBER
45 Jahre 25 Jahre
Heinz Walter Schulz 01.10. R
Karl Heinz Winkels 10.10. Erwin Nollgen 01.11.
25 Jahre DEZEMBER
Ali Kuzu 21.10.
Jahre
Erhan Kahraman 21.10. -
Idris Cos 21.10. Wolfgang Schmidt 08.12.
Mahmut Akbulut 21.10. Gunter Meier 12.12.

KOMPETENZ

VORTRAGE & VEROFFENTLICHUNGEN 3/2010

TR

TS

»Blast Furnace Monitoring at HKM“

Dr.-Ing. Peter Eisen, HKM (Vortragender),
Dipl.-Ing. Rainer Altland, Dipl.-Ing. Markus Méller
Vorgetragen bei/verdffentlicht in: Europaischer
Hochofenausschuss (VDEh), 16. September 2010,
Kapfenberg, Osterreich

TR-H

»Blast Furnace Gas Cleaning Systems at HKM“
Dipl.-Ing. Andreas Janz, HKM

Vorgetragen bei/veréffentlicht in: Europaisches
Junghochofnertreffen (VDEh), 21. September
2010, ljmuiden, Niederlande

»Optimierung eines Nasswaschers

durch Simulation und Experimente”

Boris Kohnen (Doktorand zurzeit im Bereich TS-V)
Vorgetragen bei/verdffentlicht in: 28. Dechema-
Jahrestagung der Biotechnologen in Aachen,
21.-23. September 2010 in Aachen

Neun Monate Training
fiir Ausbildungsplatz

Auch in diesem Jahr haben wieder acht jun-
ge Mdnner ihre Chance genutzt und nach
einem neunmonatigen Training einen Aus-
bildungsplatz bei HKM bekommen. Im Jahr
zuvor waren sie noch knapp an den Hiirden
des Eignungstests gescheitert.

Gesponsert durch die Agentur fir Arbeit
und durchgefiihrt von der Duisburger Werk-
kiste in der Ausbildungswerkstatt von HKM
gingen im Oktober 2009 insgesamt zehn
junge Leute an den Start des Berufs-
vorbereitungslehrgangs. Neben theoreti-
schem Grundwissen wurden ihnen dabei
von den Werkkiste-Ausbildern Georg Muick
und Jirgen Trittin auch handwerkliche
Grundkenntnisse vermittelt. Mit Erfolg: Von
den zehn haben im April 2010 acht Lehr-
gangsteilnehmer den Eignungstest bei HKM
bestanden und sind damit zu potenziellen
Azubis geworden. Namentlich sind dies:

Xavuz Selim Akbaba, Emre Camdali, Timo
Marschallik, Volkan
Yalcinkaya, Sascha Behmer, Fatih Demirhan
und Murat Arduc.

Kittelmann, Kevin
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Guenther Bienemann 01.06.2010
Hans-Gerd Horn 01.06.2010
Wolfgang Klaus 01.06.2010
Heinz-Dieter Kliem 01.06.2010
Hans-Dieter Philipp 01.06.2010
Hans Joachim Voigt 01.06.2010
Guenter Borsutzki 01.07.2010
Luis Couto Carneiro 01.07.2010
Hueseyin-Hayri Guengoer 01.07.2010
Lorenz Kleen 01.07.2010
Mustafa Koyuncu 01.07.2010
Friedhelm Leineweber 01.07.2010
Heinz-Rainer Maas 01.07.2010
Manfred Schenkendorf 01.07.2010
Hans-Dieter Starick 01.07.2010
Wilfried Beckers 01.08.2010
Wilhelm-Heinrich Cremerius 01.08.2010
Karl-Heinz Doelling 01.08.2010
Friedrich-Wilhelm Toelkes 01.08.2010
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