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Hiittenwerk.

Hatte da vielleicht Spiderman hochstpersén-
lich zugeschlagen und ein Plakat an die
Stahlwerkswand geklebi? — Natiirlich nicht.

Vielmehr waren es Profi-Industriekietterer
der Firma proRope aus Dortmund, die — als
eine von zahireichen weiteren Aktionen -
das Stahiwerk im Verfeld des Tags der offe-
nen Tiir mit dem riesigen Plakat schmiickten.
Darauf abgebildet etwas 1.000 Portrdts von
HKM-Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern.
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* anzah|/ Haufigkeit der Betriebsunfalle ab 1 Austalitag
pra 1 Mio. verfahrener Arbeftsstunden

~Jpp Mannesmann GmbH

Was sich dem Betrachter so schwerelos pra-
sentiert, war in der Durchfithrung eine nicht
ganz einfache Angelegenheit. SchlieBlich
bringt das 30 mal 24 Meter grofe Plakat
stolze 300 Kilo auf die Waage und musste zu-
erst mit einem Kran auf das Dach des Stahl-
werkes pehoben, anschiiefend dann von
oben abgelassen und montiert werden. Eine
anspruchsvolle Aufgabe, die aber von den
Kletterprofis meisterhaft umgesetzt wurde.

Am Besten zu sehen ist das Plakat von
der Mannesmannstrae. Es verkniipft die
Gesichter der Belegschaft mit den Leitbild-
JWir bei HKM® und _Stahl. Das

Vielen Dank noch einmal an alle,

gedanken:
sind wir®,

die sowohl von auen als auch im Betrieb
mitgeholfen haben, dieses Viorhaben erfolg-

reich umzusetzen.
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Wenn im weiteren Umfeld ven HKM an
einem scheinbar ganz normalen Samstag so
gut wie kein Parkplatz zru bekommen ist,
gleichzeitiy Menschengruppen aus allen
Himmelsrichtungen wie von einem unsicht-
baren Band gerogen in Richtung Tor 1 des
HKM-Geldndes pilgern. Spatestens dann ist
klar, dass exakt dieses Tor wieder einmal
sperrangelweit offen stehlt. Buchstiblich
sogar, denn dann lddt HKM Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter, Familienangehdrige
und Freunde, Bekannte und natiirfich auch
Nachbarn dazu ein, die Hiitte wieder einmal
niher in Augenschein zu nehmen. Dann ist
nidmlich wieder Tag der affenen Tiir.

Auch an diesem Samstag, den 16. luni,
schien es wieder so, als ob viele Menschen
nach funf Jahren Veranstaltungspause ge-
radezu auf dieses Ereignis gewartet hatten.
Denn trotz dunkel drohender Wolken und

auch dem einen oder anderen Wolkenbruch

war ein nahezu unaufhdriicher Menschen-
strom zu beobachten. Mal lickenlos flie-
fend, dann wieder sparlich, aber immer
konstant. So zumindest der Eindruck, den
Zahlen allerdings nachdriicklich untermau-
ern. Insgesamt mehr als 7.000 Besucher
nahmen die Gelegenheit wahr, hinter die
Hittenkulissen zu schauen — und das
manchmal auch aus ungewdhnlicher Per-
spektive.

Information satt

Das erste was beim Betreten des Gelandes
auffiel, waren die schon unmittelbar hinter
Tor 1 aufgestellten weifen Zelte. Die nicht
nur Information satt versprachen, sondern
dieses Versprechen auch hielten. Dennoch
fihrte der Weg der meisten Besucher zuerst
zur Information, wo es einen Plan mit allen
Darbietungen und Attraktionen gab, sowie

zur Kasse, um sich mit Essens- und Ge-

trankemarken zu versorgen. Den Weg ins
Informationszentrum und zu den angekiin-
digten Filmvorfiihrungen wverschoben die
meisten allerdings auf spater. SchiieBlich
dberwog zunachst die Neugier, was es alles
zu sehen gab. Und davon gab's reichlich:
Links hinter dem Tor wartete schon der Be-
triebsrat in seinen Raumlichkeiten darauf,
iber Mitbestimmung auf der Hiitte und ei-
niges mehr zu informieren sowie zur Teil-
nahme an einem Gewinnspiel mit attrak-
tiven Preisen zu animieren. Und noch bevor
man die ersten Zelte ndher in Augenschein
nahm, lockte linkerhand schon eine der ers-
ten Attraktionen des Tages. Unschwer zu
erkennen an der langen Schlange, die nahe-
zu ununterbrochen dort vorhanden war
Allerdings lohnte sich das Warten auch,
schlieflich ging es von dort aus los zu einer
Zugrundfahrt quer durch die Hitte mit Halt
an einigen ausgewsahlten Orten bzw. An-

lagen. Hopp-on, Hopp-off sozusagen, wie




man es von Sightseeing-Touren bekannter
stadte kennt.

Die Hiitte von oben

Wer sich (noch) nicht in die endlos lang
scheinende Warteschlange einreihen wollte,
auf den warteten direkt hinter Tor1 erste In-
formationen. Dort hatten namlich der Um-
weltschutz und die Mineralstoffwirtschaft
im wahrsten Sinne des Wortes ihre Zelte
aufgeschlagen. Quer gegeniiber dann das
sogenannte Leitbildzelt mit einer weiteren
Attraktion, dem Verkauf der von Kinstler
Schlote handsignierten soo HEKM-Plakate,
die aufgrund der limitierten Auflage wviel-

leicht ja irgendwann sogar zu kleinen
Schatzchen werden. Ebenfalls dort vertre-

ten das Jobcenter und die Informationstech-

nik sowie zahlreiche Beispiele fiir Produkte
aus HEKEM-Stahl. Wer's noch nicht wusste,
zeigte sich sichtlich dberrascht davon, wo
HKM iiberall seine stihlernen Finger im
Spiel hat: In der Kuppel des Berliner Reichs-
tagsgebiudes, der Dachkonstruktion der
Schalke Arena, dem Flughafen Disseldorf
und, und, und. Mur ein Katzensprung vom
Leitbildzelt entfernt, prasentierten sich un-
ter anderem weitere Exponate aus HKM-
Stahl, die digitale Fabrik 30 und ein Volu-
menmessungsmodell. Und dann ging es
auch schon weiter. Vorbei an den Schauta-
feln und den in kleinen Beh3ltem gelager-
ten Rohstoffen in Richtung Feuerwehr, die
schon von weitern mit zahlreichen alten Ge-
raten und Fahrzeugen lockte. Moch mehr
Aufmerksamkeit — auch wegen der emeut
langen Schlange —zog aber ein Autokran der
Firma Bracht auf sich bzw. das damit ver
bundene Angebot: Sich in einem Korb etwa
Bo Meter hoch ziehen zu lassen, um dann
einen einmaligen Rundumblick aus der
. Vogelperspektive zu haben. Was ange-
*  sichts von Wolken, Regen und manch-
mal auch Wind nicht unbedingt ange-
nehm, dafir aber aufregend wnd
spannend war. Und einen Perspektiv-
wechse| ermiglichte — den Blick auf die

Hiitte von cben.
Einblicke in die Ausbildung

Wieder unten angelangt, dann aber wirk-
lich zur Feuerwehr, Gerate angucken, nach
Laschmaglichkeiten und den interessanten
und vielseitigen Aufgaben fragen. Ein unbe-

dingtes Muss fiir Familien mit ausbildungs-

reifern Nachwuchs war dann natirlich das
Bildungswesen samt Ausbildungswerkstatt.
SchlieBlich konmte man dort einmal sehen,
was einen denn erwartet, wenn man sich
bei HKM bewirbt. Worilber die zahlreichen
Azubis bereitwillig Auskunft gaben, so dass
keine Frage unbeantwortet blieb. Wer zu
frih mach rechts in die Ausbildung abgebo-
gen war, musste anschlieBend den Besuch
bei der Firma Imperial Buss nachholen, die
seit Anfang des lahres den Werkshafen be-
treiben. Gleiches galt fiir die zahlreichen An-




gebote, die Besucher im Zelt des Gesund-
heitsschutzes wahrmehmen konnten oder
auch die Informationen dber Air Liguide und
—natirlich — die Arbeitssicherheit. Bei soviel
Eindriicken kam der sich anschiieBende Im-
biss gerade recht, bei dem man — nach dem
inzwischen schon selbstverstandlichen An-
stehen in einer Schlange — mal so richtig
starken konnte. Dann aber weiter, kurz mal
bei TKMSS reingeschaut und hin zum Salz-
gitter Mannesmann Forschungsinstitut, wo
man endlich einmal den Wissenschaftlemn
auf die Finger schauen konnte. Auf dem
Weg zuriick zu Tor 1 dann besichtigungsin-
tensive Pause. Denn zur Besichtigung von
und bei RWE konnte der nunmehr leicht er-

midete Besucher den Bus nehmen.

Und am Schluss
die Zugrundfahrt

Das Angebot der Hitte war damit aber noch
langst nicht erschopft. Zurdck an Tor 1 und
vorbei an der immer noch langen Schlange
zur Zugrundfahrt {,Machen wir spaterl”)
ging's vorbei an der Halle von ISE Industries
zu den Fachleuten der BKK vor Ort und dem
Maobil der BKK. Wo natiirlich — wie Gbrigens
iberall — Experten bereit standen und Fra-
gen beantworteten. letzt noch zum Fan-
Shop und zur Erinnerung an den gelungenen
Tag eine Kaffeetasse mit Aufdruck unter-
schiedlicher Hittenmotive gekauft. Ein T-
Shirt hatte jeder Besucher schon beim Be-
treten des HKEM-Gelandes erhalten, so dass
dafiir kein Bedarf bestand. Apropos T-Shirts:
Denen begegnete man in einer ganz spe-
ziellen Farbe an diesem Tag dberall. Oder
besser ihren Tragern, die sich durch einen
entsprechenden Aufdruck uniibersehbar als
Gastgeber vorstellten und mit Rat und Tat
zur Seite standen. Nun noch ein kurzer Be-
such in der Kranfahrerschule und dann —
Gott sei Dank — war der inzwischen schon
stark beanspruchte Gast wieder an einem

Imbiss angelangt. Wo's diesmal — nach (Sie

DER TAG DER OFFENEN TOR
IN ZAHLEN:

Eund 7.000 Besucher

Etwa goo HKM-Ballons steigen lassen

300 Beteiligungen am Preisausschrei-
ben (die ersten drei Gewinner erhalten
eine Werksbesichtigung spezial” und
eine Einladung in die Hiittenschenke)

5.000 Wilrstchen verkauft
6.500 Getrdinke ausgeschenkt

1.200 Kaffees ausgegeben

1.200 Eis verteilt

165 Fure von der Hauptwerkstatt fir
den Bewohnertreff , Mittendrin® als
Grundstock fir einen Flipper gesammett

Gefihite 1.ooo Kilometer Schlange
an den Attraktionen erlebt

wissen schon) Anstehen in der Schlange —
nur was zum Trinken sein sollte. Beim Blick
auf den Informationsplan konnte er dann
feststellen, dass er so gut wie alles abgehakt
hatte, kein Wunder nach gut zweieinhalb
Stunden. Mur die Sache mit der Zugrund-
fahrt, die fehite unserem Besucher noch.
Und so stellte er sich — bewaffnet mit einer
Bratwurst und einer weiteren Cola —endlich
doch geduldig an, um auch diesen Pro-
grammhdéhepunkt noch  mitzunehmen.
Schon wahrend des Wartens war ihm dabei
kiar: Der Besuch vomn Tag der offenen Tir
bei HEKM hatte sich wieder einmal gelohnt.
Lind — keine Frage: Auch beim nachsten Mal

wiirde er wieder mit von der Partie sein.
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aber nicht normal

Die gute Nachricht gleich vorweg: Bei HKM
lauft es derzeit in Berug auf Produktion,
Qualitat und auch Arbeitssicherheit ausge-
sprochen gut. Mit der Einschrankung, dass
dies nicht ganz so normal ist, wie es viel-
leicht scheint. ,,Gerade wegen der mehr als
zufriedenstellenden Situation ouf der Hiitte
diirfen wir nicht vergessen, dass die Stahl-
lage in Europa ganz anders aussieht ", mahnt
Betriebsratsvorsitzender Ulf Kimpel vor allzu
viel Euphorie. Zumal auch auf der Hiitte in
einigen Bereichen aus Sicht des Betriebsrats
noch einiges zu tun ist.

So steht derzeit nicht nur die Obernahme
von etwa 5o so genannter ADGs inklusive
Entfristungen auf dem Programm. Auch die
Ubernahme ehemaliger Inoxum-Mitarbeiter
aus dem Edelstahlwerk Krefeld von Thyssen
Krupp will geregelt sein. Vion etwa 1oo mig-
lichen neuen Kollegen ist da die Rede, die
auf der Hiitte die durch Altersteilzeit oder
Ruhestand vakant gewordenen ocder noch
werdenden Stellen besetzen sollen. Matiir-
lich nur, wenn auch die erforderlichen fach-
lichen Voraussetzungen gegeben sind, wie
der stellvertretende Betriebsratsvorsitzende
MNorbert Keller betont. Aus diesem Grunde
wurden auch schon die Profile der poten-

ziellen Meuen angefordert und werden der-

zeit dberprirft. In den nachsten Wochen
finden dann noch Gesprache mit der Perso-
nalleitung und dem Betriebsrat statt, bei
denen sich die frilheren Inoxum-Mitarbeiter
vorstellen kinnen®, sagt er. Ganz wichtig in
diesem Fusammenhang: Hitte und neue
Kollegen missen zusammen passen. Nicht
nur aus fachlicher Sicht, obwohl das mit
Blick auf die frei werdenden und dringend
nach zu besetzenden Stellen am wichtigsten
ist. Auch die Chemie soflte stimmen, wes-
halb die Kollegen von Inoxum vorsorglich
schon einmal zum Tag der offenen Tir ein-
geladen wurden. ,Die beste Gelegenheit,
HKM kennenzulernen®, wie MNorbert Keller
meint.

Doch nicht nur die anstehende Uber-
gangsphase liegt dem Betriebsrat am Her-
zen, auch die aktuelle Situation mit einigen
Azubis bereitet Bauchschmerzen. Denn
nicht fiir alle, die Ende 2012 thre Pritfung ab-
legen, stehen auch adaguate Arbeitsplatze
zur Verfilgung. 5o wie es jetzt aussieht,
sollen bis zu 20 Ausgelernte dann nicht in
ihren erlernten Berufen Gbernommen, son-
dern an anderen Arbeitsplatzen eingesetzt
werden®, weill Uli Kimpel, der das schlicht-
weg fir einen Planungsfehler halt. Wobei es
weniger um die Tatsache an sich geht. Dass

das nicht immer hundertprozentig passt, ist

eigentlich normal®, sagt er. In dieser Gro-
Eenordnung sei das aber nicht zuletzt we-
gen der durchgefiihrten qualitativen Perso-
nalplanung nicht hinnehmbar. Meint auch
Morbert Keller. Der diesbeziiglich Verhand-
lungen verspricht, ,damit moglichst jeder
Azubi in seinem erlernten Beruf arbeiten
kann." Nicht, weil die angebotenen Arbeits-
platze etwa in der Produktion nicht attrak-
tiv seien, sondern weil es dabei auch um
den Sinn der Ausbildung geht. Jeder Auszu-
bildende ist natiirlich daran interessiert, in
seinem erlernten Beruf idbernommen zu
werden.”

Wihrend hier also noch einiges an Arbeit
vor dem Betriebsrat liegt, kGnnen sich die
Mitglieder in Bezug auf eine andere Sache
entspannt zuriicklehnen. Der Tag der of-
fenen Tir, an dem wir uns ja auch aktiv mit
Gewinnspiel und vielen Informationen be-
teiligt haben, war auch aus unserer Sicht
wieder ein voller Erfolg”, sagen Uli Kimpel
und Norbert Keller dbereinstimmend. Und
vergessen dabei eines nicht: Den Dank an
die vielen Helfer, die fiir einen reibungslosen
Ablauf gesorgt und durch ihren Einsatz die-
sen Tag erst méglich gemacht haben. lh-
nen kann man eigentlich nicht genug Danke
sagen®, meinen die beiden. Was wir hiermit
noch einmal getan hatten.
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G FOR NEUE KOKEREI:

Feierliche Mauerung
der ersten feuerfesten Steine

Schon seit vielen Monaten wird auf der Hiit-
te die Kokereierweiterung mit Hochdruck
voran getrieben, nun wurde dafiir auch
symbaolisch das Fundament gelegt. In einem
Festakt mauerte Aufsichisratsvorsitzender
Wolfgang Eging in Anwesenheit ven HKM
Technikgeschdftsfiihrer Dr. RSl Héffken,
Kokereichef Dr. Leo Nefles, Betriebsratsvor-
sitzender Ulrich Kimpel und vieler anderer
Gdste die ersten feuerfesten Steine fiir die
neue Batterie und vollzog damit auch die
Grundsteinlegung.

Dass auch sonst bei dem Mammutprojekt al-
les nach Plan |auft, zeigt der Blick nach vorne.
Bereits im letrten Quartal des kommenden

lahres soll der erste Koks gedriickt werden,

Feierliche GruBworte zur Grundsteinlegung:(von L nach re.} Dr. Lea Melles, Wolfgang Eging. Dr. Rolf Haffken, Ulrich Kimpel

die neue und alte Batterie zusammen dann

2,3 Millionen Tonnen Koks jahrlich liefern.
Meisterleistung aller Beteiligten

In seiner Festansprache erinnerte HKM-
Aufsichtsratsvorsitzender Wolfgang Eging
noch einmal an die Berg- und Talfahrt der
insgesamt zwolfjahrigen Planungszeit, die
nun endlich _in diese grifte Industriebau-
stelle im westlichen Ruhrgebiet gemiindet
ist.” Zugleich wiirdigte er die Arbeit der In-
genieure und aller Beteiligten. Es ist schon
eine Meisterleistung, dieses gigantische
Bauwerk in den laufenden Betrieb einer
Hitte zu integrieren” Welche Bedeutung
HKM  hat,

die Kokereierweiterung  fiir

machte anschlieBend Technik-Geschafts-
fithrer Dr. Rolf H&ffken deutlich: ,Die MaB-
nahme ist ein wesentlicher und nachhaltiger
Beitrag zur Sicherung des Standorts® Ein
wichtiger Aspekt sei zudem, dass man sich
auf der Hitte kiinftig keine Sorgen mehr
um die Qualitdt des Kokses machen miisse.
Auch Betriebsratsvorsitzender Ulrich Kimpel
betonte, dass durch die Investition der
Standort Huckingen langfristig gesichert
werde. ,Die Kokerei mit ihrer modernen Pro-
duktionsweise strahit fir die ganze Region®
Kokerei-Chef Dr. Lec Nelles fasste schlie-
lich die Empfindungen und Erwartungen in
einem Satz zusammen: MWir alle auf der
Hirtte freuen uns schon riesig auf die neue
Batterie.”
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Wolfgang Eging, Vorsitzender des Aufsichizsrats der HKM. bei der Varbereitung ssines Grundsteins

Taglich 4.310 Tonnen Kohle
erforderlich

Die Vorfreude ist berechtigt, denn die Er-
weiterung schreitet ziigig voran. Bereits fer-
tig gestellt ist nach Auskunft von Dr. Nelles
der neue Ventilatorkihiturm, der mit insge-
samt bis zu 8.000 Kubikmeter Wasser pro
Stunde, die in einem geschlossenen Kreis-
lauf gefahren werden, kinftig fiir die rich-
tige Kihlung der Gasbehandlungsanlagen
sorgt. Mit den meisten anderen Teilpro-
jekten liege man voll im Zeitplan. Was wie-
derum bei dieser groBten Investition in der
HKM-Unternehmensgeschichte alles
andere als selbstverstandlich ist. -
So mussten allein 151.000 Ton-
nen Erdreich ausgehoben

werden, insgesamt werden knapp go.coo
Tonnen Stahlbeton werbaut. Und auch die
neue Batterie hat es in sich: Um das anvi-
sierte Ziel von 2.3 Millionen Koks pro lahr zu
erreichen, werden taglich etwa 4.310 Ton-
nen Kohle bendtigt. Damit das auch funk-
tioniert, kdnnen auf den insgesamt sechs
Kohtelagerfeldern, die zum schon seit 2010
fertiggesteliten Teilprojekt Kohlelogistik 1
im Rahmen der Kokereierweiterung gehd-
ren, bis zu 120,000 Tonnen gelagert werden.
Rund 7o Prozent davon werden dber den
Rhein angeliefert und gelangen dber For-
derbander nahezu staubfrei zu

den Lagerfeldern. Der Rest
kommt Gber die Schiene,
wobei sich die Zahl der
Ziige trotz der hdheren
Kohlemenge nicht erha-
hen wird. Obrigens sind
die 2,3 Millionen Tonnen
Koks mehr, als HKM in den
eigenen Hochdfen fir die
Reduktion der Eisenerze ein-
setzen kann. Der nicht bend-
tigte Rest von etwa goo.000
Tonnen wird daher an die
Gesellschafter Thyssen
Krupp und Salzgitter
geliefert, entsprechend

" ihren Anteilen an HKM.

Geschaftslihrer unter sich:
Dr. Wolf Lanzer (bis 2007 verantwortlich fir die
Technik) mit Dr. Roll Holfken und Peler Gasse




Gaste und HKMler erschliefen sich die Perspekliven des GroB-Projekls

Segen gespendet

Nach der feierichen Grundsteinlegung wur-  kann eigentlich nichts mehr
de abschlieBend auch noch gottlicher Bei-  schiefgehen, was die
stand filr das neue Bauwerk erbeten. Pfarrer  anvisierte Inbetrieb-
Roland Winkelmann von der Katholischen nahme Ende

Pfarrgemeinde St.-ludas-Thaddius und sein  nachsten

i
evangelischer Kollege Rainer Kaspers von  lahres

der Auferstehungsgemeinde spendeten der  angeht. f . Fiir HEM geht damit ein Traum in
' Erfiillung und nicht nur fiir sie. SchiieR-
lich sei es doch der Traum eines jeden Hoch-
ofners, den eigenen Koks verwenden zu
kénnen, hatte Ulrich Kimpel vorher gesagt.
Und wo er Recht hat, hat er Recht.
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Sicherheit fingt bei mir an
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Kiinftig in Diensten der 1G Metall

Auf der Hirtte ist er zum Mechatroniker aus-
gebildet worden, war anschlieBend acht
fahre lang in diversen Gremien und zuletzt
als Vorsitzender Jugend- und Auszubilden-
denvertretung (1AV) aktiv. Mun hat Tim
Wiken HEM verlassen, umn kinftig haupt-
amtlich fiir die IG Metall in Bochum und
Heme von der Stahlindustrie bis zum Hand-
werk die Jugendvertretungen und Ausbil-
dungsbetriebe zu betreuen. Auch wenn sein
Ausscheiden auf der Hitte einerseits be-
dauert wird, wilnscht man ihm andererseits
viel Glick und Erfolg bei seiner neuen Tatig-
keit. Das jedenfalls sagte Betriebsratsworsit-
zender Ulrich Kimpel bei der Verabschie-
dung im Kreis des Betriebsrats und anderer
Gaste im April. Und damit er die Histte auch
wirklich nicht vergisst, gab’s zum Abschied
auch noch ein Bild. Richtig notwendig ist
das laut Tim WiBen nicht, der den Weggang

Alles im Fluss

Insgesamt gesehen liuft bei der Mitarbeiter-
befragqung 2012 alles wie geplant, sieht man
einmal von einigen Widrigkeiten ab. So ha-
ben beispielsweise einige Mitarbeiter ihren
Fragebogen verspdtet von der Post zugestellt
bekommen = von wegen, alles ist am ndchs-
ten Tag beim Empfinger. Egal, die Organi-
satoren haben aus der Not eine Tugend
gemacht, die Abgabefrist bis zum 6. Juli ver-
ldngert und hoffen nun, dass noch méoglichst
viele ausqefiillte Fragebégen eintrudeln.

Zum Zeitpunkt der Drucklegung dieser Aus-
gabe kinnen wir dariiber allerdings genau-
sowenig sagen wie Ober andere Ergebnisse.
Die sollen aber bis Ende August vorliegen,
anschlieBend dann Zug und Zug Projekt-
team, Geschaftsfihrung und Betriebsrat in-
formiert werden. Danach gehen die Aus-
wertungen auch an die einzelnen Bereiche.
Damit die Zahlen, Daten und Fakten fir je-
den verstandlich und nachvollziehbar sind,

werden im September auferdem Schu-
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Entscheidung bezeichnet.
SchlieBlich will er auch weiterhin in Huckin-
gen und damit im Dunstkreis der Hitte
wohnen bleiben.

als schwere

lungen zur Methodenkompetenz fir die
Berichtsinhaber* im Bildungswesen ange-
boten.

Genligend Zeit einplanen

Obgleich es fir jeden Bereich zusatzlich
auch noch Aushange geben wird, dirfte
jetzt schon klar sein: Das allein dirfte
kaum ausreichen, um fiir ausreichend
Transparenz beziiglich der Ergebnisse zu
sorgen. Insofern bittet das Projektteam
bereits jetzt alle Fihrungskrafte und
Mitarbeiter, ab September bei thren Ge-
sprachen ausreichend Zeit fir die Be-
sprechung der Ergebnisse in ihrem Be-
reich einzuplanen. SchlieBlich kinnen
erst im Dialog gemeinsame Wege ge-
funden werden, um Dinge zu verbes-
sern oder auch Positives anzuerkennen
und wertzuschitzen. Und genau das
ist es doch, worauf die Mitarbeiterbe-

fragung abzielt.

von li. nach re.: Ulrich Kimpel. Tim Wissen

*Mitmachen - -Q’

Einfluss nehmen}
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Die Giirteltrﬁger kommen

Wenn HKM im ibertragenen Sinne tatsdch-
lich in der Champions-League spielen will,
dann fiihrt an der Anwendung von 5ix Sig-
ma kein Weg vorbei. Das haben wir bereits
im ersten Teil dieser kleinen Serie dargelegt.
Schliefilich dient diese Methodik dazu, die
strategische Entwicklung auf der Hiitte zu
unterstirtzen sowie Prozesse und Abldufe zu
stabilisieren und zu verbessern. Erkldrte
Ziele sind eine héhere Anlagenverfiigbar-
keit, bessere Prozesszeiten und effizientere
Prozessleistungen. Um diese Ziele zu errei-
chen, sollen mit Six Sigma Projekte brw.
Themen in Angriff genommen werden, fir
die derzeit noch keine Lésung in Sicht
scheint. Dabei haben diese Themen bei aller
Unterschiedlichkeit eines gemeinsam: Sie
konnen aufgrund ihrer Komplexitdat nicht
von heute auf mergen geldst werden, son-
dern bendtigen in der Regel eine Bearbei-
tungszeit, die deutlich ldnger als sechs Mo-
nate betragen kann.

Aus dieser gefihlten Not will man bei HKM
eine Tugend machen. So soll die Projektbe-

arbeitung strategisch wichtiger Themen mit

einer Ausbildung in Six Sigma verkniipft und
auf diese Weise Theorie und Praxis mit-
einander verbunden werden. Und diese
Ausbildung soll nicht wie fridher bei Thyssen
Krupp, sondern in Eigenregie durchgefiihri
werden. Dadurch wird ein deutlich besse-
rer Zuschnitt auf die HKM-Belange und
deren Zielsetzungen sichergestelit”, betont
Dr. Thomas Schneeberger, der mit seiner
Abteilung Prozess- und Methodenentwick-
lung und in Zusammenarbeit mit Marc
Tordk vom Beratungsunternehmen UMS+
fidr die Umsetzung verantwortlich ist.

Ein mathematischer Begriff

Gerade mit Blick auf die Zukunft bedarf es
dazu natirlich entsprechend geschulter
Krafte, weswegen bei HKM die Ausbildung
zukiinftiger  Girteltrager® angelaufen ist.
Zur Erklarung: Wer die Six Sigma Schu-
lungen erfolgreich absolviert, wird —3hnlich
wie bei asiatischen Kampfsportarten — mit
einem sogenannten ,Belt”, einem Girtel in
der entsprechenden Leistungsklasse be-
lchnt. Anfanger, die sich noch am Beginn

ihrer Aushildung befinden und wenig Six
Sigma-Erfahrung haben, erhalten den White
Belt (1 Tag Schulung) oder den Green Belt
(10 Tage Schulung). Ausgewiesene Fachleu-
te wie Thomas Schneeberger verfiigen so-
gar ber den Master Black Belt Und wo wir
schon einmal bei den Erkldrungen sind, sei
auch noch etwa zu Six Sigma selbst gesagt.
Der Ausdruck ist ein mathematischer Be-
griff aus der Statistik und beschreibt, wie
gut oder schlecht ein Prozess ist. Mathema-
tisch betrachtet lasst Six Sigma maximal 3,4
Fehler pro einer Millicn Moglichkeiten zu,
womit ein Six Sigma-Prozess in der Praxis
nahezu fehlerfrei ware. Wahrend fiir HKM
das Erreichen eines Six Sigma-Levels in vie-
len Bereichen fast Fiktion zu sein scheint,
reicht er fiir manch andere Branchen noch
lange nicht aus. In der Luftfahrt etwa wiirde
ein gg,g-prozentiger fehlerfreier Prozess
(das entspricht einem Sigma Level von 4,6)
zwei unsichere Landungen pro Tag auf dem
Flughafen Frankfurt bedeuten. Wiirde man
den Wert auf & Sigma steigern (das wiede-
rum entspricht einer gg,90066 prozentigen
Fehlerfreiheit) kommt man auf nur noch ei-



ne unsichere Landung alle funf Jahre. Was
wir uns natiirlich alle erwarten, wenn wir in
den Flieger in Richtung unserer Urlaubsde-
stination steigen. Auch in der Medizin oder
dem Finanzwesen ware eine Prozessleistung
von nur® & Sigma fatal: Denn das ent-
sprache immer noch 17 falschen Operati-
onen pro Woche oder aber jo falsch abge-
buchten Schecks in einer Stunde. Mit
anderen Wochen: Je hoher ein Sigma-Wert
ist, umso weniger Fehler werden in einem
Prozess gemacht.

Ausbildung bereits angelaufen

Wie bereits erwihnt, sind solche Level und
Ergebnisse fir HKM zunachst kaum realis-
tisch, dennoch ist das Prinzip auch fiir die
Hiitte wichtig. Denn im Verstandnis von
HKM steht Six Sigma speziell fir eine Philo-
sophie, die die Bediirfnisse und Anforde-
rungen interner Kunden in der Produktions-
kette sowie externer Kunden, wie die
Geselischafter, in den Vordergrund riickt
Cariiber hinaus ist Six Sigma eine sehr strin-
gente Vorgehensweise, die es mit Hilfe einer
klarem Struktur und der Anwendung ge-
zielter Werkzeuge ermdglicht, Probleme ge-
nau zu beschreiben, im Kern zu analysieren
sowie Lisungen zu identifizieren und Ver-
besserungen nachhaltig zu gestalten. Ge-

nau das haben auch die insgesamt sieben
HEM-Mitarbeiter s. Kasten) in den ersten
fiinf Tagen ihrer Green Belt-Aushildung ge-
lemnt, die vom 23. bis 27. April im Welcome
Hotel in Wese| stattgefunden hat. Ebenfalls
auf dem Stundenplan: Das Kennenlernen
von Werkzeugen, Theorien und Vorgehens-
weisen der Define™-, .Measure™- und  Ana-
lyze"- Phase des DMAIC-Zyklus. Wobei —um
die Beschreibung von DMAIC noch zu voll-
enden —das 1" im DMAIC fidr ,improve” und
das ,C" fir ,Control” steht. Kompliziert,
oder? Aber keine Angst. Denn dass das alles
gar nicht so kompliziert ist, wie es scheint,
versuchen die nichsten Zeilen zu erklaren.

Warum so viel Englisch?

Die bei Normalmenschen entstehende Ver-
wirrumg rund um Six Sigma basiert vor allem
auf den dort verwendeten Begriffen. Da ist
— wie oben bereits erwdhnt — von Define,
Measure und Analyze die Rede. Von Improve
und Control, von Voices of Customer (Vo)
und Voices of Business {VioB) sowie von Criti-
cals to Customer (CiC), Criticals to Business
(CtB) und vielem mehr. Wer das alles wirklich
verstehen will, muss schon mindestens ein
ausgebildeter Green Belt sein oder sich be-
reits wirklich intensiv mit der Sache beschaf-
tigt haben. Der tiefere Sinn der unzahligen

TEILNEHMER UND THEMEN

Marc-Lucien Miirmann

(Leiter Fachgebiet Instandhaltung Mdllervorbereitung Mechanik, TR-M1):
Leistungssteigerung der Mischbettaufhaldestrecke

Christian Anker (Leiter Fachgebiet Bmmmenerzeugung, T5-FF):
Optimierung des Ausbringens an der Brammenstranggiefianiage 2

Matthias Schmitz (Leiter Fachgebiet Brammenerzeugung, T5-FP):
Reduzierung von Giefigeschwindigkeitsverlusten an der Bramme 1

Reiner Hiddemann {Tagesmeister Schmelzbetrieb, TS-SP):
Reduzierung der Abweichungen des Solleinleergewichts beim Roheisenchargieren

Christian Forysch (Leiter Projekte Prozess- und Methodenentwicklung, TU-P):
Reduzierung der Streuung der Behandlungszeiten in der SEM

Thomas Mikosch (Leiter Fachgebiet Produkt- und Prozessoptimierung Fertigung

Anlagenkomponenten, TI-F):

Erhdhung der wichentlichen Rollenausbringung in der Fertigung der Rollenlinie

Jens Allhorn (Techniker REGIS, T1-5):

Reduzierung des Zeitaufwands bei der PM-Auftragsbearbeitung in der Hauptwerkstatt
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englischen Ausdricke rihrt zunachst einmal
daher, dass die Methodik Six Sigma aus den
USA stammt. Und dann kommen — gerade
wenn es um Organisationsentwicklung geht
— auch noch Einflisse aus Japan dazu. Und
schon ist das Begriffschaos komplett. Solite
man meinen, Andererseits: Wiirden Sie beim
italiener statt einer Pizza eine gebackene
Teigscheibe bestellen, thren Laptop kiinftig
als Klapprechner bezeichnen und darauf
dann das Betriebssystem ,Fenster 7° instal-
lieren? Ahnlich verhilt es sich in anderen Be-
reichen: Im FuBball ist der Ubungsleiter der
Jdrainer® oder der ,Coach”, und wenn Sie
nach Synonymen filr Foul oder Fairplay
suchen, werden 5ie’s sogar richtig schwer
haben. Und so wie im FuBball oder in der IT
(noch so ein Begriff) gibt es eben auch in Six
Sigma Fachbegriffe, die gebraucht werden,
damit jeder das Gleiche meint und versteht.

Seit Jahrzehnten weltweit
bewahrt

Die Six Sigma-Werkzeuge sind dabei an sich
nichts Neues, werden aber in dieser Metho-
dik sinnvoll miteinander kombiniert und als
Standard festgelegt. Alter Wein in neuen,
passenderen Schlduchen sozusagen. Six Sig-
ma ist also kein Hexenwerk, sondern eine
Vorgehensweise, die sich seit lahrzehnten
weltweit und vielfach bewahrt hat. 5o ge-
hirt etwa das phasenweise und auf Zahlen,
Daten und Fakten basierende Vorgehen
zum Kern von 5ix 5igma. Ein weiteres Kermn-
element der Methodik ist der DMAIC-Zyklus,
wobei die GroEbuchstaben eben fir Defing,
Measure, Analyze, Improve und Control ste-
hen. Die englischen Begriffe erleichtern ins-
besondere die Kommunikation und auch
den Erfahrungsaustausch mit Kollegen aus
anderen und vor allem international aufge-
stellten Unternehmen. In der ersten Phase
{Define) wird der Projektauftrag beschrie-
ben und dazu ein Projektsteckbrief genutzt,
wo das Problem ursachen- und lGsungsfrei
beschrieben und die Projektziele eindeutig
definiert werden. In der Define-Phase wird
weiterhin festgelegt, welcher Prozess be-
trachtet wird und wie hoch der finanzielle
Nutzen ist. Im nachsten Schritt (Measure)
wird gemessen, wie grof das Problem ist.
Dazu werden alle relevanten Prozessdaten
erhoben und — um die Aussagekraft der er-

hobenen Daten abzusichern — auch die
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Messsysteme untersucht. In der Analyze-
Phase geht es dann um die Frage nach den
Ursachen. Mit der Aufnahme und Analyse
der Prozessabldufe sowie der statistischen
Auswertung der Prozessdaten werden die
Kernursachen des Problems herausgearbei-
tet. Erst im vierten Schritt (Improve) werden
Lésungen gesucht, die die gefundenen Kemn-
ursachen beseitigen. In der Control-Phase
soll schlielich noch die Nachhaltigkeit der
Lisung sichergestelt werden, um zu ver-
meiden, dass das Problem wieder auftaucht,
sobald der Prozess nicht mehr im Fokus

Der Six Sigma Projektzyklus

besten Losungen?

Was sind die Hauptursachen
fiir das Problem?

Ifmprove

steht. In jeder Phase stellt Six Sigma dabei
unterschiedliche Werkzeuge zur Verfigung.

Ausbildung am lebenden Objekt

Urn all das und noch viel mehr gehtesin der
Ausbildung fir die Green Belts. Die dadurch
im Rahmen des zehnt3gigen Trainings ei-
nerseits den theoretischen Background der
Methodik lernen, andererseits das Gelernte
unmittelbar in der Praxis durch die Umset-
zung an einem eigenan Projekt anwenden.
Und weil es HEM-Mitarbeiter sind, die die

Was sind die

nalyze

Schulung durchlaufen und es sich auerdem
um hittenspezifische Projekte  handelt,
kiinnte man das Ganze auch als  Ausbildung
am lebenden Objekt® bezeichnen. Und diese
Ausbildung geht nach den ersten prakti-
schen Erfahrungen und Projektfortschritten
im Juli in die zweite Phase. Allerdings mit
den klaren Vorgaben, .die definierten Pro-
jekte erfolgreich umzusetzen, die betrach-
teten Prozesse nachhaltig zu verbessern
und somit HKM auf dem Weg zum Erfolg zu
unterstitzen”, erkldrt Dr. Schneeberger.
Nicht mehr, aber eben auch nicht weniger.

[Hlontrol

Wie nachhaltig ist
das Problem gel&st?

efine
Was ist das Problem?

..-"""l

| easure
Wie groB ist das Problem?

. Analyze §| _improve ] Control
Kundenanforderung Bestimmung  Erarbeitung und Analyse Erarbeitung geeigneter él:lnh.lme.nhﬂnn und
 spezifizieren  der MessgroBen - von méglichen Ursachen  Problemlsungen - Ergebniskontrolle

Tools -« Projekt Charter - Output MessgriBen - Ursachenanalyse © « Lissungen finden « Prozessdokumentation

« Prozessdarsteliung « Datensammiung  » Prozessanalyse : = Lisungen auswahlen « Monitoring Charts
auf hoher Ebene = Prozessfahigkeit - « Datenanalyse - + Implementierung « Reaktionsplan

« Sammiung der H : :
Kundenanforderung

Hallo zusammen,

wie thr inzwischen vielleicht wisst, halte ich
mich ja gerne immer wieder einmal in den
Sozialgebiuden auf. Und dabei ist mir auf-
gefallen, dass dort im Winter wie im Somn-
mer die Fenster gedffnet sind und die Hei-
zungen volle Pulle laufen. — Hallo, was geht
denn da ab??? — Noch nie was von Energie-
einsparung gehort? — Vielleicht beim nachs-
ten Mal, wenn thr wieder die Fenster auf-

reifét, dran denken, dass man so das Geld

im wahrsten Sinne zum Fenster heraus-
schmeift. Bei so wiel Unverstand brauche

ich jetzt mal Erholung. Ich fliege jetzt in die
Sommerferien ond winsche auch allen
HEMlern einen schiinen Urlaub.

Der Hiittenspatz
P5: Mir kann man auch schreiben.

E-Mazils lese und schreibe ich unter:
huettenspatz@hkm.de



Auch wenn das fiir viele auf den ersten Blick
nicht so ersichtlich ist: Bei HKM kommt dem
Werkshafen eine Schlisselstellung zu. Lauft
hier nicht alles wie geplant, klappt hier nicht
alles wie am Schniirchen, dann ist die ge-
samte Prozesskette auf der Hiitte gefdhrdet.
Anders ausgedriickt: Ohne funktionierende
Abldufe im Hafen gibt es keine Brammen
oder andere Produkte. Was wiederum zu
dem Fazit fiihrt: Der Hafen ist fiir die Pro-
duktion von HKM ein genauso neuralgischer
Punkt wie etwa Hochofen oder Stahlwerk.
Vor diesem Hintergrund wundert es kaum,
dass es rund eineinhalb Jahr daverte, bis die
Fremdvergabe Hafen in trockenen Tiichern
war. Und obwohl in den ersten Monaten
unter Fremdregie noch nicht afles gleich
rund lief, I3sst sich heute doch sagen: Der
Kraftakt ist gelungen.

Entstanden war die ldee zur Hafen-Fremd-
vergabe aus den Erfahrungen im Krisenjahr
2009. Damals wurde daridber nachgedacht,
wo und an welchen Punkten die Hiitte bei
schwankender Produktionsauslastung fle-
xibler und auch kostengiinstiger aufgestelit
werden konnte. Als migliches Modell be-
trachteten die Verantwortlichen dabei die
Ablaufe bei ThyssenKrupp, wo Eisenbahn +
Hafen als Dienstleister das gesamte Um-

schlaggeschaft auf Schiene und Wasser

managte und durchfihrte, wahrend bei
HKM nur der Schienenverkehr ausgelagert
ist.

Dispositionshoheit behalten

Auch auf der Hitte wollte man nach diesem
Vorbild das Hafengeschaft fremd vergeben
mit der Einschrankung, die Dispositionsho-
heit zu behalten. Mit in die Ausschreibung

zur Fremdvergabe nahm das Projektteam,
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in dem auch der Einkauf und das Controlling
vertreten waren, dennoch wichtige Schnitt-
stellen auf. Dazu gehdren etwa Betrieb und
Instandhaltung der Krananlagen einschiief-
lich Greifer sowie auch das erste Transport-
band hinter den Kranen. Robert Liebisch,
von 2006 bis 2008 selbst fiir das Hafenge-
schaft zustandig und 2010 als Leiter des Pro-
jektteams fir die Fremdvergabe wieder
dorthin zuriickgehelt: Indem wir das erste
Transportband mit einbezogen haben,
wollten wir die Verantwortung fir die sorg-
faltige Durchfilhrung der dortigen Ablaufe
und damit den Schutz dieses Engpasses vor
Materialiiberschittungen abgeben.” Eben-
falls in die Ausschreibung aufgenommen
wurde das Hafenboot zum Handling der
Schubleichter, was samtliche Bewegungen
im Hafen einschlieBt: den Transport der
vollen bzw. leeren Leichter ebenso wie das
Bindeln der Leichter zu Transporteinheiten
sowie notwendige Arbeiten wie etwa Reini-
gungstatigkeiten und die Bewirtschaftung
des Hafenbeckens. Wohl wissend um die
besondere Bedeutung des Hafens, ging die
erste Ausschreibung Mitte 2010 nur an we-
nige ausgesuchte Partner. Wir haben ge-
zielt nach Firmen gesucht, denen wir diess
Tatigkeiten in ihrer ganzen Komplexitat
auch zutrauen”, erkldrt Robert Liebisch die

Vorgehensweise,
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Unterschiedliche Meinungen

Obwohl also bereits frith mit der ersten Aus-
schreibung gestartet, zog sich das Ganze
letztlich doch in die Lange. Zum einen, weil
die Produktion inzwischen wieder auf Hoch-
touren lief und der Druck fur die Umsetzung
nicht mehr so groB war. Wir wussten ja in-
rwischen, welche Bereiche aus der Kosten-
struktur raus soliten und wie hoch die an-
sagt Robert
Liebisch. Zum anderen gab es aber auch ge-

legbaren Kosten waren®,

nerell unterschiedliche und zum Teil kontro-
verse Meinungen zur Fremdvergabe Hafen.
So wollte beispielsweise der Betriebsrat die
dortigen Arbeitsplatze unbedingt erhalten
und pladierte dafir, den Hafen auch weiter-
hin in Eigenregie zu betreiben, wie er unter
anderem in seinen Kolumnen in MWir bei
HKM" darlegte. Als Konsequenz daraus wur-
de eine Arbeitsgruppe ins Leben gerufen, in
der Arbeitgeber und Arbeitnehmer Gber
Moglichkeiten zur Eigenoptimierung sowie
dber eine Potenzialeinschitzung diskutier-
ten. Der Knackpunkt: Gesucht und erforder-
lich war eine Moglichkeit, mit der HKM
miglichst schnell auf geanderte Perso-
nalbedarfe reagieren konnte, ohne diese
permanent — etwa durch eine Starmmmbeleg-
schaft — vorhalten zu missen. Wenn etwa
ein Schiff spater kommt und in der Friih-
schicht keine Kranfahrer bendtigt werden,
wallte HEKM darauf entsprechend reagieren
kiinnen. Was mit einer Permanentbeset-
zung nicht funktioniert hitte. Gleichzeitig

schienen aus Sicht der Geschaftsfihrung
die Ansdtze und Vorschldge zur Eigenopti-
mierung nicht zielfithrend und damit auch
keine Alternative zur der Losung des Be-
triebs durch Fremdanbieter zu sein.

Zuschlag fiir neu gegriindetes
Jointventure

Das Ende vom Lied: Die Suche nach geeig-
neten Partnern wurde konsequent fortge-
setzt, wobei sich unter den Angeboten le-
diglich drei als sinnvoll erwiesen. Den
Zuschlag erhielt schlieflich ein eigens zu die-
semn Zweck gegrindetes lointventure der
Firmen BUSS und Imperial. BUSS bringt als
etablierter Hafenbetreiber sein jahrelanges
Know-how im Hafenumschlag mit ein, die

Imperial Reederei ihre erfolgreichen und po-

sitiven Erfahrungesn im langjahrigen Schiff-
fahrts- und Hafenbetrieb bei HKM. Die Auf-
gabe des lointventures: Ab 1. Januar 2012 die
Hafenanlagen an 365 Tagen im lahr zu be-
treiben. Zusatzlich erteilte HKM der Fremd-
firma noch die Zugriffsméglichkeit auf die
Reserveteile, um einen reibungslosen Ablauf
des gesamten Hafenbetriebs sicherzustel-
len. Obgleich der Vertrag erst Anfang 2012 in
Kraft trat, ging es bereits im November zomn
mit den ersten Einarbeitungen los. Dabei
zeigten die alten Hafenbdren von der Hitte
den neuen Kollegen, was kinftig alles zu be-
achten und durchzufithren war. Ein, wie Ro-
bert Liebisch sagt, einzigartiges Vorgehen.
JWas die HEMler da an Arbeitsethos an den
Tag gelegt haben, war schon mehr als be-
merkenswert und wverdient hichsten Re-
spekt. Erst Recht, wenn man bedenkt, dass
sie selbst ja diese Arbeitsplatze unfreiwillig
aufgeben mussten” Hilfreich bei der Einar-
beitung war zudem, dass einige der ,Neuen®
bereits unter HEM-Regie als Zeitarbeiter auf
diesen Positionen gearbeitet hatten.

Ausnahmesituation statt
Normalitat

Doch nicht nur bei den Kranfithrern war Un-
terweisung und Training angesagt. Auch bei
der Reserveteilentnahme brauchten die
Neuen so manchen Rat und Tipp. Der Grund:
«Obwohl eigentlich alles dGber ein SAP-Sys-
tem abgewickelt wird, |auft vieles doch so-
zusagen informell®, weil Robert Liebisch.




Soll heiflen: Das System bildet zwar alles ab,

aber nicht nach Baugruppen. So ist etwa &i-
ne Steckkarte dort unter dem Suchbegriff
Karte, Steck-" abgebildet, was die alten,
nicht jedoch die neuen Mitarbeiter wussten.
Kein Wunder, dass derzeit mit den HEM-
SAP-Experten daran gearbeitet wird, die Zu-
ordnung der Reserveteile zu klaren und neu
aufzubauen. Erschwerend fiir die Neuen
kam noch hinzu, dass im Dezember Niedrig-
wasser herrschie und zeitgleich Reparaturen
im Hafen vorgenommen wurden. Statt be-
tricbsmaRiger Normalitat bestand also eine
Art Ausnahmesituation, in der vieles ein-
geschrankt war. So fihrten die Schiffe nur
wenig Ladung mit sich, es kam zu erhhten
Schiffwechseln mit deutlich eingeschrank-
ten Lagermdglichkeiten bei gleichzeitig un-
erfahrenen Kranfihrern. Nicht die besten
Voraussetzungen, um am 1. Januar 2012 um
punkt Null Uhr den Hafen — je nach Sicht-
weise — komplett zu Gbergeben oder zu
dbernehmen. Einziger Trost: Zumindest auf
hiitteniibliche Standards wie etwa bei der
Arbeitssicherheit war die neue Truppe ein-
geschworen worden.

Noch einige Defizite

Viel schlimmer noch war allerdings, dass
den Meuen auch nach dem Wechsel keine
Mormalitat vergonnt war. Im Gegenteil, wie
sich Robert Liebisch erinnert: JIm Januar hat
eswie aus Kilbeln gegossen, so dass alles im
Schlamm absoff. Dafilr ist dann im Februar
bei teitbweise sibirischen Temperaturen alles
eingefroren.” Erst ab Marz lief alles in halb-
wegs geordneten Bahnen, so dass auf den

Kranen und bei den dbrigen Ablaufen end-

lich Routine eintreten konnte und inzwi-
schen sogar fast alles auf dem einst ange-
strebten Miveau ablauft. Fast muss man
hinzufiigen, denn einiges ist noch verbesse-
rungswiirdig. Defizite bestehen beispiels-
weise noch im Erreichen der Umschlaglei-
stung auf der Kohleseite und in der
Kommunikation mit dem Leitstand, ,dass
muss sich noch einspielen®, sagt Robert Lie-
bisch. Denn ohne dieses Zusammenspiel ist
eine flieBende Produktion nicht mdglich.
Und weil das auch HKM Stress bereitet, war
zwischendurch der Ton auch manchmal et-

wWas rauer.

Noch Feinabstimmung
erforderlich

Hauptknackpunkt war und ist zum Teil auch
noch die Diskussion diber interne und exter-
ne Aufgaben. Extern soll im Rahmen eines
viertagigen Vorlaufs geregelt werden, wie
viel und welches Material in Rotterdam be-
stellt wird und wann die Rohstoffe nach
Huckingen verschifft werden. Die interne
Disposition wiederum legt fest, wann die
Leichter entladen werden und an welche
Bestimmungsorte die Rohstoffe kommen
sollen — etwa Feinerze auf die Mischbetten
und Pellets bzw. Stiickerz zu den Hochéafen.
Bei Vollproduktion muss das alles rund um
die Uhr laufen, so dass jeden Tag Bedarf und
Anlieferung abgestimmt werden milssen.
LEs geht bei all diesen Prozessen darum,
durch entsprechende Abstimmung das Op-
timum an Bedarf, Lieferung und Ldschkapa-
zitat zu erreichen”, erklart Dispositionsleiter
Holger Mikisch. \Wir sagen dem Dienstleis-

ter also, dass dieses und jenes kommt und
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er sich darauf einstellen soll. Auch eventu-
elle Stdrungen oder Verzdgerungen erklaren
wir ihm." Kurzum: Das eigentliche Geschaft
im Hafen macht — immer noch — die interne
Disposition. ,Wir kontrollieren die Leistung,
den Betrieb der Bandanlagen und sind letzt-
lich auch fur den Erfolg des Ganzen verant-
wortlich®, sagt Holger Nikisch.

Versorgungssicherheit
gewahrleistet

Dies ist auch der wesentliche Grund, warum
die Disposition immer eine interne Ange-
legenheit bleiben wird, auch wenn BLISS
Imperial das gerne selbst machen wiirde.
Aber:  Die Bestandshoheit und die Versor-
gungssicherheit waren dann in Frage ge-
stelit, da ein Fremdanbieter mit seinen Res-
sourcen anders verfihrt als wir®, weill
Robert Liebisch. Und: ,Wir milssten dann
zur Mitteilung der jeweiligen Bedarfe eine
Hilfsdisposition einrichten, was weder ef-
fektiv noch effizient ware" Insofern wird al-
so alles beim Alten bleiben bzw. alles beim
gerade neu Eingefithrten. Schlielich ist die
Fremdvergabe des Hafens gerade einmal
ein halbes fahr alt. Dafiir allerdings 13uft der
Betrieb unter Fremdregie inzwischen bes-
tens. ,Die Versorgungssicherheit ist gewahr-
leistet und die Erreichung unserer wirt-
schaftlichen Ziele gegeben®, fasst Robert
Liebisch den Kraftakt zusammen. Ein

erfolgreicher Kraftakt,

wie man inzwischen

weilk.
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Staffeliibergabe zwischen
zwei alten Bekannten

wMan trifft sich immer zweimal im Leben®,
heift ein alter Spruch, der so viel besagt wie:
Verhalte Dich einem anderen gegeniiber
beim ersten Zusammentreffen stets so, dass
man ihm auch beim zweiten Mal noch gera-
de in die Augen schauen kann. Fir Herbert
Leimkiihler und Detlef Schmidt ein Lebens-
motto, schliefilich liegt den beiden Unter-
nehmerkontrolleuren vom Tor- und Kontroll-
dienst auf der Hiitte nichts ferner, als den zu
iiberpriifenden Fremdfirmen oder ihren Mit-
arbeitern nur auf die Fifle zu treten. Und
sich selbst schon gar nicht, das haben die
beiden schon bei ihrem ersten Kontakt vor
rund 13 Jahren so gehalten.

Herbert Leimkihler

an seinem Arbeitsplatz
in der Unternehmer-

Gut so, denn inzwischen haben sich ihre

Rollen vertauscht. Lernte damals zundchst
Herbert Leimkiihler von Detlef Schmidt, ist
es jetzt genau umgekehrt. Mun sitzt Detlef
Schmidt sozusagen wieder auf der Schul-
bank und wird von dem sich in die Altersteil-
zeit verabschiedenden Herbert Leimkihier
in die letzten Geheimnisse des neuen Werk-
schutzinformationssystems, ein Programm
fiir die Besucher- und Fremdfirmenverwal-
tung, eingeweiht Ein Problem haben die
beiden dabei nicht. Zum einen, weil sie be-
reits seit langem zusammenarbeiten. Zum
anderen weil Herbert Leimkithler ganz
wesentlich an der Optimierung des neuen
Systems beteiligt war und heute als ausge-
wiesener Experte gilt. Und als eingefleischter
HEMler. Was nicht immer sowar.

Nach Rheinhausen-Schliefiung
zur Hitte

Der Grund fiir das friiher einmal vorhandena
LFremdeln® mit der Hitte liegt darin, dass
Herbert Leimkiihler eigentlich mit einer an-
deren DNS ausgestattet ist. Nicht Mannes-
mann, sondern Krupp war in seinen Genen,
was allerdings Ende der 8oer lahre auch nicht
weiter half. Da kam es im Zuge des Stahl-
pakts zwischen Mannesmann und Thyssen
unter anderem auch zur SchlieBung des
Krupp-Werks Rheinhausen. Ein Teil der Mit-
arbeiter wurde danach auf der Hiitte in Hu-
ckingen weiter beschaftigt. Darunter war
auch Herbert Leimkihler, der damals als
Betriebsrat den Personallbergang der Krup-
pianer zu den Mannesmannern begleitete
und dabei riickblickend noch heute von einer
LJVahnsinns-Integrationsaufgabe®
Obwaohl diese Integration streng genommen
noch lahre dauerte, trat fir Herbert Leim-
kithler schon relativ schnell eine gewisse
Normalitat ein. Der gelernte Stahlbauschios-
ser dbernahm zundchst einen lob bei der
Reststoffkontrolle, wo erim Archiv und in der

Muldenverwiegung eingesetzt wurde. Nach

spricht.

deren SchlieBung wechselte er in die Unter-
nehmerkontrolle beim Tor- und Kontroll-
dienst, wo er dann auf Detlef Schmidt stiek.
Und der lehrte thn all das, was fiir diesen Job
erforderlich war.

Vom Hiittenfacharbeiter zum
Pfartner

Natirich ist es (fast) immer Zufall, wenn sich
die Wege von zwei Menschen kreuzen. Das
Besondere in diesemn Fall ist allerdings, dass —
wie auch bei Herbert Leimkiihler — eine Aus-
nahmesituation zu einer Anderung des beruf-
lichen Weges von Detlef Schmidt filhrte.
Zunachst war der gelernte Hittenfacharbei-
ter, der bereits seit 1977 bei Mannesmann ak-
tiv ist, im Walzwerk tatig. 1980 erfolgte die
Umschulung zum Kranfilhrer. Dann jedoch

machte eine Augenverletzung eine Fortset-

zung dieses Berufs unmdglich. Mitte der 8cer
Jahre wechselte der heute sijahrige daher
zum Werkschutz und avancierte dort zur
staatlich gepriiften Werkschutz-Fachkraft.
Zundchst am Tor und der Lkw-Waage be-
schiftigt, kam er schlieBlich zur Unter-
nehmerkontrolle. Seine und nach erfolg-
reicher Anlernphase auch die Aufgabe won
Herbert Leimkiihler bestand darin, die Fremd-
firmen und ihre Mitarbeiter beim Einfahren
oder Betreten des HKM-Geldndes zu dber-
prifen. Also schauen, ob die Ausweise in Ord-
nung sind, alle dber eine Sozialversicherung
verfiigen (und micht schwarz arbeiten), sie
mit den Arbeitssicherheitsbestimmungen auf
der Hirtte vertraut sind und vieles mehr. Wir
sind damals praktisch Streife gegangen,
haben kontrolliert, ob die arbeitenden Leute
tatsachlich auch hier sein didrfen und ihr Ver-
halten beziiglich der Einhaltung der Auftrag-
nehmerordnung  Oberprift”, fasst Detlef
Schmidt die Anforderungen zusammen.

Fingerspitzengefiihl gefragt

Was er nicht sagt und was auch nicht zu ver-
mitteln ist: Der lob erfordert jede Menge Fin-
gerspitzengefuhl. Und das hat man odereben
auch nicht. 50 wie er brachte auch Herbert
Leimkilhler dieses gewisse Gespir mit und in
die taglichen Abljufe ein, zundchst als Strei-
fengdnger”, spater dann auch als Sachbear-
beiter. Matirlich, sagen beide, steht der
Schutz von HKM an vorderster Stelle. Aber
man miisse eben unterscheiden, ob beispiels-
weise ein Fremdfirmenmitarbeiter Gberhaupt
keinen Ausweis besitzt oder ihn vielleicht nur
vergessen hat. lhn nur barsch zuriickzuwei-
sen, kbnne gleich in zweifacher Hinsicht ein
Fehler sein. ,Menschlich”, sagt Herbert Leim-
kiihler, ,aber auch strategisch. Schlieflich
handelt es sich oft um Spezialisten, die von
den HKM-Betrieben sehnsiichtig wegen einer
Reparatur oder anderer Aufgaben erwartet
werden.” Oft hilft da schon ein Anruf bei den
Betrieben oder auch ein Blick ins System, ob
der Kontrollierte erwartet oder wvielleicht



Herbert Leimkihler bei der Einwelsung
seines Kollegen Detlel Schmidt in das neue
Werkschutzinfarmationssystem.

schon registriert ist. Ubrigens hat sich auch
dieses Machschauen drastisch wverandert
LFrither passten die wenigen Fremdfirmen
noch in Karteikdsten, wo sie auch tatsdchlich
abgelegtwaren”, erinnert sich Detlef Schmidt.
Und Herbert Leimkilhler erganzt: Heute ha-
ben wir es bei GroBbaustelien wie der Kokerei
mit zig Hundert Fremdfirmenmitarbeitern zu
tun, die noch dazu dber ein hochkomplexes
Datensystemn verwaltet werden und online
ihre Arbeitssicherheitsunterweisung durch-
fiihren.”

Neues Informationssystem

Womit wir auch schon in der Neuzeit ange-
kommen wiaren. Und die hilt neben den be-
reits beschriebenen Aufgaben, zu denen un-
ter anderem auch noch die Auswertung und
Uberpriifung der von den Fremdfirmen gelei-
steten Stunden fiir die Betriebe oder den Zoll
gehdrt, die Einarbeitung in das neus Werk-
schutzinformationssystem bereit. Keine ein-
fache Angelegenheit, wie Franz Scheben, Lei-
ter des Bereichs Immobilienwirtschaft und
Werkschutz, weill. Da waren bei der Einfiih-
rung schon vereinzelt Widerstande oder &ng-
ste bei den Mitarbeitern zu spiren®, sagt er
und hat dafir sogar ein gewisses Verstand-
nis. Schlieflich wandelt sich der tradi-
tionelle Pfortner-lob mit den neuen
Systemen zunehmend zu einem Bild-
schirmarbeitsplatz. Dass Herbert Leim-
kithler damit wenig Probleme hatte und
hat, hdngt vor allem damit zusammen, dass
ervon Anfang an in das neue System einbe-
zogen war. ,Erist heute einer der Leistungs-
trager bei der Behebung von Fehlern in der
Zusammenarbeit mit den externen Pro-
grammierern und der Optimierung von Ab-
laufen®, lobt Franz Scheben seinen Mitar-
beiter. Mur scheidet dieser Leistungstrager

| !
Detlef Schmidt und Kollege Cem Balci im
Plartnerbereich am Tor &,

nimmt sein gesamtes Wissen mit. Oder bes-
ser gesagt: Er ndhme sein gesamtes Wissen
mit, wenn Franz Scheben nicht Vorsorge ge-
troffen hatte. Nach Ricksprache mit Herbert
Leimkihler wird dieser sein Wissen der Hutte
freundlicherweise auch weiterhin temporar
zur Verfiigung stellen.

Wissenstransfer im besten Sinne

Dazu gehdrt, dass Herbert Leimkihler Detlef
Schmidt intensiv in die Materie einarbeitet.
Der hatte sich ibrigens zwischen 2007 und
2009 zum Werkschutzmeister weitergebil-
det, war zuletzt Tages-Oberpfartner und als
Vorarbeiter unter anderem fiir die Erstellung
von Schicht- und Urlaubsplanen der rund 4o
Pfortner und Verwieger zustandig. Seit dem 1.
Mai dieses lahres ist er nun Sachbearbeiter in
der Unternehmerkontrolle und damit Nach-
folger von Herbert Leimkihler. Und als sol-
cher muss er nun die gesamte System-Land-
schaft, die Herbert Leimkiihler sozusagen aus

der Westentasche kennt, verinnerlichen. Eine
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echte Herausforderung, schlieBlich ist er da-
mit auch Ansprechpartner fir die interme IT
und externe Programmierer, muss von der
Online-Anmeldung bis zur Online-Sicherheits-
unterweisung alles kennen. Ein GroBteil da-
von ist reines Erfahrungswissen und steht in
keinem Buch. Dafir allerdings im Kopf von
Herbert Leimkiihler, der das nun an seinen
Kollegen weiter gibt. Ein Wissenstransfer im
klassischen Sinne also, der nur dadurch eine
gewisse Note erhalt, dass sich dabei zwei alte
Bekannte in vertauschten Rollen wieder be-
gegnen. ,Der Kreis hat sich nach i lahren ge-
schiossen®, licheln beide.

Vielseitig interessiert

Doch das ist nicht die einzige Gemeinsamkeit,
die die beiden teilen. Sie sind auch der Uber-
zeugung, dass fiir ihren Job eine hohe |denti-
fikation mit dem Unterneshmen erforderlich
ist, eine gute Vernetzung und eine richtige
Einstellung. ,Wer diesen Job als Machtpositi-
on versteht, ist falsch am Platz", sagen sie
Gbereinstimmend. Einen Wunsch haben sie
dennaoch: Dass die Betriebe mehr Verstandnis
fiir thre Aufgabe haben und sie noch besser
dabei unterstiitzen. Beispielsweise durch eine
komrekte Voranmeldung von Besuchern. Sonst
aber sind beide durchaus mit sich und der
Welt zufrieden. Was auch damit zusammen-
hangt, dass sie privat vielseitig interessiert
sind. So findet Herbert Leimkilhler Entspan-
nung bei regelmafigen Besuchen im Fitness-
Studio, ist auBerdemn politisch und nach wie
vor auch gewerkschaftlich engagiert. Detlef
Schmidt hingegen arbeitet ehrenamtlich mit
beim | Lokalkompass’, der Internetprisenz
des Duisburger Wochenanzeigers, macht
Fotos, schreibt Berichte und glanzt zudem als
Laiendarsteller zahlreicher Nachmittags-
Soaps bei privaten TV-Sendern. Ein volles
Programm also auch im Freizeitbereich.
Was Herbert Leimkiihler
noch ausgiebiger gestalten kann. Es sei
denn, Detlef Schmidt hat Probleme mit
dem neuen EOV-Programm und benotigt
seine Hilfe. Dann — so viel steht fest -

|asst er selbstverstandlich alles liegen und

demnachst

unterstitzt Hiitte wie Kollegen. Insofern
ist aus dem einstigen Kruppianer inzwischen

ein echter HKMier geworden.

Herbert Leimkdhler. Bereichsleiter Franz Scheben
und Detlef Schridt bei der symbolischen Staffel-
Obergabe {aus Stahl - versteht sich von selbst!)

eben zum 3o. Juni dieses lahr aus dem ak-

tiven Dienst in die Altersteilzeit aus und
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Zuverldssiger Partner in
Personaldingen sein

Auf der Hiitte ist Jens Loock kein Unbe-
kannter. Bereits seit dem lahr 2004 ist er fiir
HKM tatig, war zuletrt Leiter Arbeitswirl-
schaft/Entgeft. Am 1. Mai ist der 37-Jdhrige
nun an die Spitze des Personalbereichs ge-
riickt und tritt dort die Nachfolge von Carsten
Llaakmann an, der als Personal-Geschdfts-
fiikrer zu ThyssenKrupp System Engineering
wechselt. Wir fragten den neuen Personal-
chef nach seinen Erwartungen, Zielen und
Wiinschen.

Herr Loock, geben Sie uns doch einmal einen
kurzen Einblick in lhr bisheriges Berufsleben.

Also in aller Kilrze: Ich habe Geschichte und
Sozialwissenschaften studiert und nach dem
ersten Staatsexamen beim Wissenschafts-
ministerium in Disseldorf am Programm
JSchullandschaft zo10-2020" mitgearbeitet.
Weil mir die gesamte Entwicklung fir meine
eigene Perspektive aber nicht zusagte, habe
ich dann noch ein Studium der Arbeitswis-
senschaft absolviert und parallel dazu als
wissenschaftlicher Mitarbeiter an einem For-
schungsinstitut am Thema Personalentwick-

lung mitgearbeitet.

2004 sind Sie dann zu HKM gekemmen. Als
was sind Sie dort eingestiegen?

Urspriinglich bin ich mit dem Thema Perso-
nalentwicklung gestartet, aber dann haben
sich im Zuge des damals eingefihrten PSP
die Schwerpunkte ein wenig verschoben. Ich
habe mich dann im Wesentlichen um den
Aufbau von Datenbanken, um Personal-Con-
trolling eder auch die Erstellung von Stellen-
planen beschaftigt.

Eine geradlinige Karriere, die jetzt vorlaufig
mitderleitung des Personalbereichs gekrént
wird, oder?

Das mag sich so anhdren. Tatséchlich bin ich
alles andere als jemand, der seine Karriere
plant oder geplant hat. Vielmehr ist mein bis-
heriger Werdegang eher das Ergebnis meiner
unterschiedlichen Tatigkeiten und natiirlich
auch meiner Ausbildung.

Sie haben die Leitung des Personalbereichs
zum 1. Mai ibernommen. War das ein
eher flieBender Ubergang oder doch der
berihmte Sprung ins kalte Wasser?

MName: lens Loock

Alter: 37 lahre

Familienstand:

verheiratet, zwei Kinder

Ich denke, dass es eher ein flieBender Uber-
gang ist. In den zuriickliegenden Tagen und
Wochen habe ich beispielsweise viel Zeit
damit werbracht, wichtige Personen und
Entscheidungstrager bei unseren GCesell-
schaftern kennenzulernen und Netzwerke
aufzubauen. Das ist in Zeiten von Facebook,
Xing und wie die sozialen Netzwerke alle
heilen ja inzwischen normal. Nur wollte ich
das nicht auf virtueller, sondern auf prak-
tischer und persdnlicher Ebene machen.

Mit welchen Erwartungen gehen Sie an
Ihre neue Aufgabe heran?

Einerseits mit grofer Freude. Der Personal-
bereich hat in den letzten finf Jahren einen
groBen Veranderungsprozess durchge-
macht und sich dabei zu einem echten
Dienstleister entwickelt. Ich freue mich
schon jetzt darauf, gemeinsam mit den
Mitarbeitern die bisher erreichte FlughShe
weiter auszubauen. Andererseits ist mir
natirlich auch klar, dass gewisse Heraus-
forderungen warten und bestimmte The-
men weiter professionalisiert werden mis-

SEN.

Ausbildung: studium der Geschichte und Sozialwissenschaften mit 1. Staats-
examen; Diplom-Arbeitswissenschaftler

Bisherige Funktion: Leiter Arbeitswirtschaft/Entgelt |

Bei HEM: SEIt 2004 |

Hobbys: Musik (spielt selbst Kirchenorge! und war lange Organist);

Sport—vor allem Laufen

{hat bereits an Kbln- und Berlin-Marathon teilgenommen};
Fitness-Studio (demnachst wieder Sfter);

Ausgehen mit seinem Golden Retriever (bekommt er den Kopf frei)




Was sind solche Herausforderungen?

Eine der griften ist sicherlich, den drohenden
miassiven Wissensabfluss zu verhindern. Wir
verzeichnen in 2012 die zahlenmaRig starks-
ten Personalabgange, die die Hitte jemals
erlebt hat Hier ist es unsere Aufgabe, dem
damit verbundenen Wissensabfluss entge-
gen zu steuern und entsprechende Schritte
einzuleiten. Ich denke da an den Aufbau einer
zweiten Reihe oder auch das Tandem-Projekt,
bei dem jlingere und Sltere Mitarbeiter ge-
meinsam arbeiten und Wissen teilen. Wir
kinnen auf der Hitte natirlich nur unsere
Hausaufgaben machen, auf lbergeordnete
Themen haben wir nur bedingt Einfluss.

Welche Themen sind aus der Sicht des
Personalers am wichtigsten?

Bei HKM ist das sicherlich der demogra-
phische Wandel, bei dem es nicht nur um
gualifizierte Nachwuchskrafte, sondern auch
um die Frage geht, wie wir dltere Mitarbeiter
sinmvoll und adaguat integrieren. 5o gibt es
beispielsweise immer noch keine Antwort da-
rauf, wie wir mit dlteren Mitarbeitern iiber 6o
lahre beziiglich der Schichten umgehen. Sol-
len jingere die Machtschichten dbernehmen
und die dlteren nur am Tag arbeiten? — Eine
andere Frage ist, wie wir mit leistungsgewan-
delten Mitarbeitern umgehen, die etwa
krankheitsbedingt ihren urspriinglichen Job
nicht mehr ausiiben kinnen. Welche Einsatz-
miglichketten haben wir fir die? Hier ist der
Personalbereich gefragt, Verantwortung zu
dbernehmen und nach Antworten zu suchen.
Etwa neue Arbeitsmodelle bzw. Arbeitszeit-
modelle oder flexiblere Arbeitsplatze zu

schaffen. Micht zuletzt missen wir uns auch
darum kiimmern, dass wir fir jingere Men-
schen attraktiv sind und bleiben.

Stichwort jiingere Menschen: Was unter-
nimmt HKM, um diese fiir sich zu gewinnen
und langfristig an sich zu binden?

Ganz klar- Wir missen als Arbeitgeber at-
traktiv sein und daher auch aktuelle The-
men aufgreifen. Die erst jingst erfolgte
Zertifizierung ,berufundfamilie® ist so ein
Beispiel. Damit signalisieren wir, dass HKM
ein modernes Unternehmen ist und flexibel
auf sich verindernde Lebenseinstellungen
und -modelle reagiert. Wir wollen kinftig
den Fokus auch noch mehr auf Frauen rich-
ten und unser Persomalmarketing darauf
ausrichten, Ingenieurinnen aber auch ge-
werbliche Facharbeiterinnen fir uns zu ge-
winnen. Parallel dazu werden wir das le-
bensbegleitende Lernen weiter fordern und
— gemeinsam mit der Berufsbildung — fir
alle Aftersgruppen entsprechende Qualifi-
zierungsangebote machen und miteinander
verknipfen. Allerdings muss auch jeder
Einzelne selbst schauen, als Arbeitnehmer
attraktiv zu sein und Kompetenzen aufzu-
bauen. Das ist wie in jeder Partnerschaft —
Gegenseitigkeit ist gefragt.

Welche Themen haben fiir Sie in den néchs-
ten Monaten Prioritat?

Erstes Ziel ist, das mit dem Aufsichtsrat und
den Gesellschaftern festgelegte Personal-
ziel bis 2014 verbindlich einzuhalten. Das
rweite Fiel besteht darin, eine starkere Ver-
zahnung der Personalentwicklung im tarif-
lichen Bereich zu realisieren. Im auBertarif-
lichen Bereich sind wir schon sehr gut
aufgestellt, aber jetzt geht es um die Absi-
cherung won Engpass-Funktionen etwa
durch Qualifizierung in zweiter Reihe und
auch durch MaEnahmen zum Wissenstrans-
fer. Ebenso wichtig ist es, die Ubernahme
von 40Gs und befristet eingesteliter Mitar-
beiter sowie der Kollegen von lnoxum zu

regeln.
Und was sind lhre persbnlichen Ziele?
Ich nutze die beriihmten ersten 100 Tage

zunachst dafir, mich umfassend zu infor-

mieren und einzuarbeiten. Eine Art Stichtag
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ist fir mich der 31. August, wenn die symbo-
lische Staffelibergabe erfolgt. Dann wird es
darum gehen, die tarifliche Personalent-
wicklung voran zu treiben. Mein person-
liches Credo ist dabei die absolute Aus-
richtung an unseren Kunden, also den
Mitarbeitern. Ich mochte mit meinem Be-
reich ein zuverldssiger Partner in Personal-
dingen sein und stehe dafiir mit meinem
Mamen. Micht zuletzt deshalb, weil mich
schon immer beeindruckt hat, welchen Stel-
lenwert hier auf der Hiltte ein Handschlag
und ein gegebenes Wort haben.

Ihre Botschaft an die Mitarbeiter?

Dass wir bei HKM auch in wirtschaftlich in-
stabilen Zeiten Sicherheit bieten und attrak-
tiv sein wollen. Investitionen wie die Koke-
reierweiterung zeigen, dass wir auf die
Zukunft ausgerichtet sind. Allerdings ist
auch jeder Einzelne mit dafiir verantwort-
lich, am dieser Zukuni{t mitzuwirken und die
Hiitte dauerhaft und attraktiv zu erhalten.
Wozu wir gemeinsam imstande sind, haben
wir im Krisenjahr 2009 eindrucksvoll ge-
zeigt. Was fiir mich wiederum der Beweis
dafir ist, dass wir hier auf der Hitte Gber
eine wirklich tolle Belegschaft verfigen. Ich
glaube, das kann man nicht oft genug
sagen.




KUNDEN UND PARTNER b WERKSFOHRUNG FOR KINDERGARTENKINDER:

{Chon wieder Zwer9e
Ju£ der hutte

Erstmals wurden , Zwerge" im Mai zom auf
der Hiitte gesichiet, als Kinder aus dem Kin-
dergarten ,Kinder unter dem Regenbogen®
mit ihren Erzieherinnen HKM besuchten. Vor

wenigen Wochen waren es nun Kinder und

Erzieherinnen ven den Evangelischen Kin- dort bohrten die etwa 3o Kidis der Aushil-
dergdrten Grofienbaum und Ungelsheim, dungsmannschaft férmiich Lacher in den
die im Rahmen der Farderung im Vorschul- Bauch, steliten unzahlige
alter als Giste von Geschdftsfithrer Pe- Fragen und wollten
ter Gasse begriifit wurden. alles ganz genau
‘ wissen.

Nach der Einkleidung mit der ‘ <4

persnlichen Schutzausriis- ;-

tung im Infozentrum und

dem Film mit der Maus

stand zunachst die Aus-

bildungswerkstatt

auf dem Besuchs-

programm. Und
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Hichste Konzentration
am Stahl

Umgekehrt gab es auch wieder siile Geschenke

fir die HKMler, denn die Kinder hatten grofle
Mengen Geback und SUBigkeiten mitgebracht, die
auch in Mullkommanix verschlungen waren,
Doch weil das Programm sehr umfangreich

war, ging es schon bald weiter zur Werk-
feuerwehr. An verschiedenen Wasser- )

schlduchen konnten die Kinder auspro- 3
bieren, wie man Feuer ldschen kinnte. / -

Der Hohepunkt war natiirlich die Riick-
fahrt zum Infecenter mit Sirene und Blau-
licht. Insgesamt sechs Mal mussten die von
der ganzen Begeisterung selbst angesteckten
Feuerwehrieute hin- und herfahren, damit
auch nur ja keines der Kinder bei diesemn
Highlight vergessen wurde. Selbstverstind-
lich wurde noch am Eisenhittenmann ein
Iwergengruppenfoto  geschossen. Die
persdnliche Schutzausristung durften
die Kinder als kleines Dankeschén behzalten.

Vielleicht ja eine Investition in die Zukunft.

schiieflich werden aus Zwergen Leute und mal
sehen, ob der eine ocder andere spater bei HKM
landet. Wirwerden sehen.
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KOMPETENZ | PROJEKT ,,WISSENS- U

e

HD ERFAHRUNGSMANAGEMENT":

Gewusst was und warum

Es hrt sich erstaunlich an, ist aber eine Tat-
sache: Wissen ist der einzige Rohstoff, ven
dem umso reichlicher vorhanden ist, je mehr
man ihn teilt. Bevor es allerdings ans Teilen
und Verteilen geht, muss dieser Rohstoff er-
fasst und identifiziert werden. Was sich ein-
facher anhdrt als es tatsdchlich ist. Schliefi-
lich ist Wissen nicht nur das, was irgendwe
niedergeschrieben ist. Vielmehr gehdren da-
zu auch Erfahrungen, die ein Einzelner oder
auch eine Gruppe im Laufe vieler Berufsjahre
gemacht, jedoch nirgendwo abgelegt hat.
Dieses Wissen zu aktivieren, es verfiigbar und
damit auch teilbar zu machen, ist Herausfor-
derung und Chance rugleich. Denn wie hat
mal ein schlauer Mensch gesagt: .Wenn ein
Unternehmen wiisste, was es wirklich weifi,
widre es besser als je zuvor.”

Um dorthin zu kemmen, reicht ein einfacher
Wissenstransfer allerdings nicht aus. Viel-
mehr bedarf es eines organisierten Wissens-
und Erfahrungsmanagements, um Wissen zu
erfassen, es zu bewahren und letztlich dort-
hin zu bringen, wo es gebraucht wird und an-
gewendet werden kann. Genau daran arbei-
tet man zurzeit bei HKM, noch dazu mit
wissenschaftlicher Unterstiitzung von Nina
Crof, die als Doktorandin am Lehrstuhl fisr
Wirtschafts- und Organisationspsychologie
an der Universitdt Duisburg dieses Thema
zum Inhalt ihrer Dissertation gemacht hat

Gelebte Wissenskultur etablieren

Von Null muss Nina Grofd dabei nicht starten.
Schon vor etwa drei Jahren hat man auf der
Hiitte das Thema Wissenstransfer ange-
packt, wenn auch nahezu ausschlieBlich vor
dem Hintergrund des anstehenden demo-
graphischen Wandels. Doch die Bewahrung
des ,ausscheidenden”™ Wissens ist nur ein
Aspekt, der auBerdem wviel zu kurz greift,
wie der damalige Projektleiter Dr. Thomas
Schneeberger weil. Es muss uns gelingen,
eine gelebte Wissenskultur zu etablieren, die
sich im Teilen von Erfahrungen und Erfolgen
ausdriickt und aus Fehlern lernt”, sagt der
Leiter der Abteilung Prozess- und Methoden-
entwicklung. Nicht zum Selbstzweck, son-
dern um die Prozesse auf der Hitte insge-
Vor

Hintergrund wurde das Projekt  Wissens-

samt stabiler zu machen. diesemn
und Erfahrungsmanagement” ins Leben ge-
rufen, das durch einen Lenkungskreis mit Be-
rufsbildungsleiterin Gabriele vom Ende und
Dr. Schneeberger an der Spitze gesteuert
wird. Wobei die Wahl von Nina GroB als wis-
senschaftliche Unterstiitzung alles andere
als Zufall ist. ,Ich habe schon meine Diplom-
arbeit zum Thema Informationssicherheit
hier auf der Hitte geschriecben und dabei
auch Thomas Schneeberger kennen gelernt”,
lacht sie. Ihre Aufgabe ist es nun, Ideen, Kon-
zepte und Methoden fir ein Wissens- und

Erfahrungsmanagement zu entwickeln und
diese in einem nachsten Schritt operativ um-
Tusetzen.

Pilotprojekt in der
Brammenerzeugung

Ganz wichtig dabei: Es geht nicht nur um
demographische Aspekte. Vielmehr sollen In-
strumente und Methoden entwickeit werden,
die es ermiglichen, das Wissen und die Erfah-
rungen aus dem Prozess dauerhaft fiir alle
gleichermalen verfiighbar zu machen. 5o je-
denfalls ist die Aufgabe definiert. Wobei Dok-
torandin Nina GroB diese nicht alleine in
Angriff nimmt, sondern ein bewahrtes Team
hirter sich weif. Dazu zdhlen neben dem Pro-
zessleiter Brammenerzeugung, Dr. Gerhard
Kemper, auch die Teamleiter Dr. Thorsten
Bolender, 1Grg Wittpoth und Dr Jarg Uhlig
Ausschlaggebend fir diese Zusammenset-
zung ist, dass Produktion und Instandhattung
der Brammenerzeugung die Ausgangshasis
fiir den ersten Piloten in Sachen Wissens- und
Erfahrungsmanagement bilden (ein zweiter
Pilot Iauft auf administrativer Ebene in der Ar-
beitswirtschaft ab).

Viele kleine Bausteine

Der Bereich Brammenerzeugung mit seinen
Mitarbeitern aus Produktion und Instandhal-



Kemplexe Leitstandsteusrung der
Brammenanlage 3. Stefan Komanek
im Interview mit Nina Grofl

tung ist der Grofte im Stahhwerk und verfigt
demzufolge auch Gber Mengen an besagtem
Erfahrungswissen. Hinzu kommt, dass die
Weitergabe von Wissen hier bereits prakti-
ziert wird. Zusammen mit seinem Mitar-
beiter Matthias Schmitz, hat Dr. Bolender
namlich vor einiger Zeit damit begonnen,
Fachwissen in Form von Arbeitsanweisungen
und Fotos in das Informationssystem IMIS
einzustellen und somit verfiighar zu machen.
Und noch etwas macht die Brammenerzeu-
gung zum bevorzugten Pilotbereich: \Wir ha-
ben uns hier aufgrund der demographisch
bedingten zu erwartenden Fluktuation schon
damit beschaftigt, wie wir das Wissen der al-
teren und erfahrenen Mitarbeiter auf liin-
gere weitergeben kiinnen®, erklart Dr. Kem-
per, der aufgrund dieser Uberlegungen auch
um die Schwierigkeit der Aufgabe weill. Das
zind viele kleine Bausteinge, die zwar vorhan-
den sind, die aber transportiert werden wol-
len und missen.”

Zig tausend Kleinigkeiten

Wobei man letzrtlich wieder vor der Frage
steht, wie diese Art von Wissen eigentlich
definiert ist, wie es sich erfassen und weiter-
geben ldsst, aber auch, warum es unter Um-
standen nicht weitergegeben wird. Wie be-
deutsam die Weitergabe von Wissen und
Erfahrungen sind weill Dr. Bolender: , Je mehr
ein Mitarbeiter oder ein Team dber den Pro-
ress weill, umso sicherer sind alle und umso
besser ist die Prozessstabilitat und die Quali-

Einstellen der Kokille auf ein
uurgegebqne_r. Mafi; Die Mitarbeiter
erklaf# wie das funktioniert

und worauf dabei zu achten-ist:
iv.L Hiseyin Glvercin
Mina GroBl. Markus Beneke )

tat", sagt er und filgt hinzu: ,Die Basis fir
diese Sicherheit ist nicht nur Fachwissen,
sondern setzt sich aus zig tausend Kleinig-

keiten zusammen” Um diesen Kleinigkeiten
auf den Grund zu gehen, war Nina Grof eini-
gen Wochen im Betrieb auf verschiedenen
Schichten unterwegs, um sich mit den Pro-
zessen und Ablaufen im Stahhwerk vertraut
zu machen und hat dabei festgestelit: Es ist
besindruckend, wie die Mitarbeiter zig Zu-
sammenhange auseinander halten konnen
und die gesamte Komplexitat mit den vielen
klzinen Unterschieden beherrschen.”

Wissens-Weitergabe kein
Automatismus

Wie das funktioniert, will sie von den Kolle-
gen dort wissen, und weill dennoch, warum
die Weitergabe dieses Wissens zurzeit alles
andere als ein Automatismus ist: Weil die
jingeren Mitarbeiter gar nicht wissen, wo-
nach sie fragen sollen oder erfahrenan Mit-
arbeitern gar nicht bewusst ist, wie immens
wichtig ihr Wissen tatsichlich ist” Das ist
letztlich auch der Punkt, warum HEM mit
Nina GroB wissenschaftliche Unterstiitzung
heran gezogen hat. Mon der Praxis her ver-
mittelt HKM hauptsachlich technisches Wis-
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sen liber Anweisungen oder Arbeitsweisen in
Gesprachen oder SGAs", sagt Dr. Schneeber-
ger. Was wir hier noch nicht kénnen ist, die
Erfassung von Erfahrungswissen zu systema-

tisieren und damit Gbertragbar zu machen.”
Fragebdgen und Interviews

Das ist nun der lob von Nina GroB, die dabei
zwischen zwei Dingen unterscheidet: Dem
demografisch bedingten Wissenstransfer,
der praktisch von Individuum zu Individuum
funktioniert, sowie dem komplexen Prozess
des Wissensaustausches zwischen verschie-
denen Einheiten wie etwa Schichten _Die
Wissenschaft soll helfen zu kldren, welche
Faktoren dafiir ausschlaggebend sind, dass
Wissen nicht weitergegeben wird und die
weitaus bedeutendere Frage klaren, wie eine
Methode aussehen soltte, um dies zu er-
miglichen”. Daher hat sie idber hundert
Fragebdgen verteilt. Die relevarten Faktoren
durch die Wissensweitergabe beeinflusst
wird, hat sie vorab mittels einer Literatur-
Analyse und der Zeit im Betrieb festgelegt
und sieht diese nun durch die Fragebogen
bestatigt. Und die Riicklaufquote von g7 Pro-
zent zeigt, dass auch die Kollegen vor Ort die
Notwendigkeit sehen, eine Systematik hier-
fiir zu entwickeln.

Summe aller Nackenschldge

Mur, wie soll dieses schwer beschreibbare
Wissen, dieses intuitive Gespir fir Gefahren
oder Storungen systematisch erfasst wer-
den? _Indem wir Interviews filhren und Fra-
gen stellen: Welche Situationen erfordern
besonders viel Erfahrung? Bekommt man
wvon den Anlagen Hinweise, beispielsweise
bei bestimmten Gerduschen, dass etwas
nicht so [Buft wie es soll?” sagt Nina Grofi.
Alles Fragen, die die Wissenschaft nicht be-
amtworten kann, sondern nur die Mitarbei-
ter, die tagtaglich die Anlagen bedienen oder
instand setzen. Auf dieser Basis werden nun
Kriterien entwickelt, mit denen das Erfah-
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rungswissen beschreibbar wird und abgebil-
det werden kann. Erst wenn dies geschehen
ist, wird es fiir andere nachvollziehbar und
kann geteilt werden. ,Das, was nur wenige
selbst erlebt und von dem nur einige etwas
gehort haben, muss so zur Verfiigung ste-
hen, dass andere davon profitieren, ohne es
selbst erleben zu miissen”, beschreibt Dr
Kemper, der den Begriff Erfahrungswissen
salopp auch als ,die Summe aller Nacken-
schldge” bezeichnet.

Persdnliches Lernen ist
risikoreich

Klingt hart, ist aber so. Schiieflich muss es
sich bei diesen Nackenschlagen ja nicht un-

bedingt um Unfille oder Katastrophen han-
deln. Gemeint sind damit vielmehr die vielen
Situationen, die jeder erfahrene Mitarbeiter
im Laufe der lahre gesammelt und mit denen
umzugehen er gelernt hat. Oder aber denen
er gerade noch einmal hat ausweichen kon-
nen. Womit er iber einen Erfahrungsschatz
verfigt, den Jungere einfach noch nicht ha-
ben kénnen und — wenn es um negative
Dinge —auch nicht unbedingt haben miissen.
<schlieflich ist dieses persdnliche Lernen risi-
koreich und stets mit Gefahren fir Mensch
und Technik verbunden®, betont Dr. Bolender.
Positiver ware da schon, wenn sich Erlebnissa
und Erfahrungen anderer mit System und
Methode erlernen lieRen. Und genau diesem
Zweck dienten die etwa 3o zusatzlichen In-

Ercan Demircier, Schichtmeister
Brammenerzewgung. im Gesprach
mil Nina Grofl

terviews, die Mina Grof im Betrieb gefilhrt
hat, auch wenn dadurch natirfich nur ein
erster kleiner Ausschnitt aus der Komplexitat
des gesamten Prozess wiedergegeben wer-
den kann.

Mit pﬂifélr geht es weiter

Im zweiten Teil des Projekts geht es nun da-
rum, wie die Organisation HKM die Mitar-
beiter dabei unterstitzen kann, Wissen
weiterzugeben. Nina GroB will das —im dop-
pelten Sinne — mit Power machen. Zum einen
ist damit ihr eigenes Engagement gemeint,
zum anderen der Prozessorientierte Wis-
senstransfer von Erfahrungen®. Was darunter
zu verstehen ist und wie das Ganze funktio-
niert, dariiber berichten wir in der nichsten
Ausgabe von Wir bei HKM" MNur so viel
schon einmal vorab: Wenn das anvisierte
~Wissens- und Erfahrungsmanagement” wie
geplant bei HKM erfolgreich implementiert
wird, kbnrte dies zu deutlich mehr Sicherheit
und Zufriedenheit bei den Mitarbeitern fih-
ren sowie dadurch die Prozessstabilitdt und
OQualitat steigern. Insofern kann man Nina
GroB und ihren Team-Mitgliedern nur die
Daumen drilcken. Ob's was genutzt hat, wer-
den wir schon bald wissen.

Das Lenkungskretsteam n der Diskussion: Dr. Thomas Schneeberger, Mina Grofl, Dr. Gerhard Kemper, Gabriele vom Ende
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Kléftergériist
fiir Kindergarten

Wieder einmal wurden wir Azubis vor eini-
gen Wochen mit einem konkreten Projekt
beauftragt. Diesmal kam eine Anfrage vom
Evangelischen Kindergarten in Huckingen:
Ob HKM nicht dabei helfen kénnte, ein bei
Bauarbeiten durch den Tiefbauer beschd-
digtes Klettergeriist wieder instand zu set-
zen. Und wie so oft bei solchen Fragen, war
auf der Hiitte gleich klar, wer dafiir in Frage
kommt: die Ausbildungsabteilung sprich:
wir Azubis.

Um uns ein Bild von dem Ganzen zu ma-
chen, sind wir zundchst mit unserem Aushil-
der, Roland Petak, zu dem Kindergarten ge-
fahren und haben das beschadigte Geriist
begutachtet. Dabei sind wir zu dem Ent-
schluss gekormmen, dass das Klettergeriist
eigentlich gar nicht verniinftig instand ge-
setzt werden kann. Aber: Wir boten dem
Kindergarten an, ein neues zu bauen. Was
mit Freude und auch Erleichterung aufge-
nommen wurde.

Zuerst Skizze erstellt

Dafiir mussten wir natirlich vor Ort zuerst
einmal die Make nehmen und haben eine
erste Skizze erstellt. AnschlieBend sind wir
in die Werkstatt zuriickgefahren und haben
uns dort Gedanken Uber das bendtigte Ma-

terial gemacht und eine Materialliste fir das
Frojekt erstellt. Nach Bestellung und Erhalt
der fehlenden Profile wurde schlieBlich die
Fertigung in Angriff genommen. Hier muss-
ten wir ein besonderes Augenmerk auf die
Winkeligheit und den Verzug durch die ther-
mischen Eimwirkungen beim Schweilen le-
gen. Nachdem die Fertigung des Geriistes
abgeschlossen war, musste nur noch ein
Termin mit dem Kindergarten abgestimmt
werden, wann wir das Gerist ausliefern
konnten. Beim Transport selbst half uns
danm die Firma Geriisthau Block.

Begeisterte Kinder und Erzieher

Als es dann soweit war und wir mit dem Ge-
riist am Kindergarten ankamen, wurden wir
bereits mit Spannung erwartet. In den GCe-
sichtern der Kinder und der Erzieher waren
Begeisterung und Zufriedenheit regelrecht
herauszulesen. Nach Beendigung der Reno-
vierungsarbeiten im Kindergarten wird das
Geriist dort einbetoniert werden. Danach
fahren wir noch einmal zu einem Aufenter-
min, urmn das Klettergeriist fertig zu schleifen
und zu polieren. Alles in allem eine schine
Projektarbeit, an der wir einmal den ganzen
Ablauf eines Auftrages miterleben konnten.
Am schiinsten war es, die Freude der Kinder
und der Mitarbeiter dort zu sehen.

i -
LN Y

Vorbereitung fiir den Transport {v.L.}: Nils Raffel,
Kewvin Holthausen, Hagen Deike und Mike Engler

ar

Hach vollbrachter Anlieferung. Abstellen

des Geriistes aul dem AuBengelidnde (v.L):
Kevin Holthausen, Mils Raffel, Hagen Deike,
Mike Englar. (Nicht aul den Fotos. leider am
Transportlag nicht anwesend, aber mabgeblich
beteiligt: Daniel Manzanoa Cervilla, Timo Loitz.
Kai Schwichtenberg)
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Neue Besucher- und
Fremdfirmenverwaltung eingefiihrt

Bereits im Dezember 20m wurde als Kommu-
nikationswerkzeug rwischen HKM und Be-
triebsfremden eine neue Besucher- und
Fremdfirmenverwaltung, das Werkschutz-In-
formations-System (WIS) eingefiihrt. Rund
sechs Monate danach ist die neue System-
landschaft gelebte Wirklichkeit und wird von
Fremdfirmen und Besuchern der Hiitte inten-
siv genuizt. Das neue System ermoglicht die
Durchfiihrung und Dokumentation der An-
meldung und Unterweisung in elektronischer
Form.

Weg von der handschriftlichen Anmeldung
auf Papierformularen, hin zu einer zeitge-
malen Fremdfirmen- und Besuchervoran-
meldung mit der Mmaglichkeit filr Fremdfir-
men, sich online anzumelden und Gber das
Internet mehrsprachig eine Unterweisung
durchzufilthren®, fasst Franz Scheben, Leiter
des Bereichs
Werkschutz, die wichtigsten Ziele zusam-

Immaobilienwirtschaft und

men, die im Rahmen eines Projektes umge-
setzt werden sollten. Und Marc Klinger, Pro-
jektleiter bei der Einfihrung des neuen
Werkschutzinformationssystems, erganzt:

.Die Erneuerung des Systems ist sin Bau-

stein zur Optimierung des Fremdfirmenma-
nagements. Dabei soll auch ein automati-
sierter Datenabgleich von abgerechneten
Einsatzzeiten der Fremdfirmenmitarbeiter
und den an den Terminals erfassten Anwe-
senheitszeiten ermoglicht werden.”

Neue Abldufe an den Toren

Viel ist seit der Zielformulierung passiert.
Mehrere tausend Datensitze wvon bereits
bei HEM tatigen Fremdfirmenmitarbeitern

wurden durch das Projektmitglied Thomas

Von der handschriftichen zur elektronischen
Anmeldung

Krieger von der Informationstechnik aus
dem alten System ins neue WIS dberfiihrt,
gleichzeitig zahlreiche neue Ausweise an
den Toren durch die Unternehmerkontrolle
und die Pfartner produziert. Parallel dazu
stieg die Anzahl der Benutzer der neven On-
line-Unterweisung kontinuierlich auf heute
rund 3.co0, wie eine Auswertung von Stefa-
nie Flick von der Berufsbildung ergab, die
malgeblich an der Umsetzung der Online-
Unterweisung beteiligt war. Am besten las-
sen sich die Auswirkungen des neuen Sys-

termns natirlich an den Toren bzw. im Innern




Kornelia Suchomski und Alfons Kihn vam Tor-
und Kontrolldienst erkliren einem Besucher das
neue Anmeldetarminal

bei der Anmeldung beobachten. Dort, wo
Betriebsfremde fridher

handschriftlich Formulare ausfillen muss-

zur  Anmeldung
ten, geschieht heute vieles fast automa-
tisch. Heute betreten diese Besucher den
Pfartnerbereich mit einemn Stick Papier und
aufgedrucktern Barcode in der Hand, das
der Pfartner dann unter ein Lesegerat halt.
Und das war's dann in der Regel auch schon.
Der Ausweis wird ausgedruckt oder kann —
wenn schon vorbereitet — sofort entgegen
genommen werden. Vorausgesetzt, der be-
treffende Besucher oder Fremdfirmen-Mit-
arbeiter hat seinen Personalausweis oder
Pass zur ldentifikation dabei und Anmel-
dung sowie Unterweisung sind ordnungs-
gemal erfolgt. Die Entgegennahme des
Fremdfirmen- oder Besucherausweises ist
jedoch nur das Ende eines Prozesses, der
weit vorher anfingt und dber das Inter-
oder Intranet ablauft.

Ein komplexes Software-Projekt

Denn was hier so einfach klingt, konnte erst
nach der Umsetzung eines komplexen Soft-
ware-Projekts realisiert werden. _Eine grofe
Herausforderung bestand darin®, so Thomas
Krizger von der IT, ,den Datenaustausch von
unterschiedlicher Software, wie SAP sowie
dem Anmelde- und Unterweisungspro-
gramm sicherzustellen®. Was mit der Erstel-
lung eines Fachkonzeptes im September
2010 begann, endete mit der Produktivset-
zung des neuen Systems am 11. Dezember
20m. Das Projekttearmn bestand aus Mitar-
beitern der Werksicherheit (Herbert Leim-
kihler, Siegbert Grunau, Harald Looft und
Franz Scheben), der Materialwirtschaft (Pro-
jektleiter Marc Klinger), des integrierten
Managements (Ralf Przetak), der IT (Thomas
Krieger), der Kommunikations- und Daten-
technik {Christian Kempkes), der Neubauab-
teilung (Andreas Spiering), des Bereichs
Controlling und Finanzen (Sebastian Trager),
der Berufsbildung (Stefanie Flick) und des
Betriehsrats (Christiane Koot sowie Markus
Voutta und Dirk Blasing). Dass die Software
aber auch nach der Produktivsetzung ge-
pflegt werden muss, weill niemand besser

als Herbert Leimkuhler von der Unter-

nehmerkontrolle und Projektleiter Marc
Klinger. SchlieBlich haben sie seit der Imple-
mentierung schon viele Optimierungen an-
gestolen. Allerdings wurde durch die Uber-
fidhrung der handschriftlich dokumentierten
Anmeldung und Unterweisung von Fremd-
firmenmitarbeitern in ein elektronisches
Verfahren noch etwas vollzogen: Dass sich
traditionelle Pfértnerarbeitsplatze zu Bild-
schirmarbeitsplatzen weiterentwickelt ha-
ben. Viele Schulungen der Mitarbeiter des
Tor- und Kontrolldienstes waren erforder-
lich. ,Das war nicht immer einfach zu reali-
sieren, zumal wahrend der Einfihrung des
neuen Systems durch den Kokereineubau
und mehrere Putzschichten ein erhdhtes
Aufkommen von Fremdfirmenmitarbeitern
an den Toren zu verzeichnen war®, so Sieg-
bert Grunau, Leiter des Tor- und Kontroll-
dienstes.

Neue Besuchervoranmeldung

Im neuen System kann der Mitarbeiter von
HKM seinen Besucher im Intranet voran-
melden. Mach einer Bestatigung durch den
Besuchsempfanger erhalt der Besucher eine
E-Mail mit der Wegbeschreibung zu HKM
und einen Besuchsantrag. Wenn er dann am
Tor erscheint, kdnnen die Pfortner die per-
sonenrelevanten Daten dber einen Barcode
auf dem Besuchsantrag einlesen und den
Besucherausweis automatisch  erstelien.

Nach Aushandigung des Besucherausweises

'
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ist der Anmeldevorgang schon beendet.
Wenn das Verfahren der Voranmeldung
nicht genutzt wird, muss sich der Besucher
am Tor ab sofort dber Selbstbedienungster-
minals anmelden. Bei dieser Verfahrenswei-
se erhidlt der Besucher an der Fforte erst
nach telefonischer Bestatigung des Besuchs
durch den Besuchsempfanger Zutritt zum
Werkgelande, was unter Umstanden zu hi-

heren Wartezeiten fir den Besucher fihrt.

Online-Fremdfirmen-Portal fir
die Anmeldung

Etwas komplexer gestaltet sich der Vorgang
bei Fremdfirmen von HKM bzw. deren Sub-
unternehmer. Fiir sie wurde ein Online-Portal
eingerichtet, auf das sie per Benutzername
und Kennwort Zugriff haben. Dort melden
die Fremdfirmen von HKM dber das Internet
nicht nur ihre eigenen Mitarbeiter, sondern
auch die Mitarbeiter ihrer Subuntermehmer
(und ggf deren Nachunternehmer) vor dem
Betreten des Werkgeldndes an. Nach ord-
nungsgemaler Anmeldung wird aus dem
neuen System heraus eine mehrsprachige
Online-Unterweisung fiir jeden angemel-
deten Fremdfirmenmitarbeiter angestofen,
die er bevorzugt im Home-Office oder im
Ausnahmefall auch im Terminal-Container
gegenilber dem Pfirtnergeb3ude am Tor 4
durchfilhren kann. Alternativ kann der ge-
samte Anmeldevorgang fir Fremdfirmen-
mitarbeiter auch an Terminals am Tor 4 erfol-
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Terminal-Conlainer am Tor 4 fir die
Unterweisung von Fremdfirmenmitarbeitern

Een, was aus Sicht von Siegbert Grunau
allerdings nicht empfehlenswert ist. ,Die An-
meldung dauert erfahrungsgemal relativ
lange, da Fremdfirmenmitarbeiter in der Re-
gel vor Ort nicht dber alle persénlichen Da-
ten, wie Sozialversicherungsnummer oder
Arbeitgeberdaten zur ordnungsgemiaien An-
meldung verfiigen®. Und Harald Looft, Leiter
der Werksicherheit, ergénzt: ,Der Antrag auf
Uberlassung eines Dauerausweises fiir einen
Fremdfirmenmitarbeiter, der bis dato durch
den HEM-Verantwortlichen handschriftlich
zu genehmigen war, ist inzwischen durch ein
Online-Freigabeverfahren abgeldst worden.
Nicht jeder Mitarbeiter einer Fremdfirma
kennt den HKM-Verantwortlichen, wohl aber
der Arbeitgeber, so dass der auch besser die
Online-Voranmeldung vornimemt*

Verbesserung der
Sicherheitsarbeit

MNeben der Prozessoptimierung an den Toren
hat HKM in den letzten fahren auch vieles
unternommen, um die Sicherheitsarbeit sig-
nifikant zu verbessern und die Anzahl der
Arbeitsunfalle zu senken. ,Der Erfolg dieser
Aktivititen hangt auch von unseren Part-
nern ab. Wir méchten sie mit der Online-
Unterweisung auf unserem Weg zur Unfall-
freiheit mitnehmen®, so Andreas Hennen,
Leiter der Arbeitssicherheit. Daher darf ein
Fremdfirmenmitarbeiter das Werkgelande
der HKM auch erst nach ordnungsgemaBer
Anmeldung im WIS und Viorlage des Zertifi-

kats der bestandenen Unterweisung (mit
einem Jahr Giiltigkeit) betreten.

Insgesamt ein rundes Projekt

Dass das neue System erfolgreich neben
demn Tagesgeschaft durch nicht fir das Pro-
jekt freigestelite Mitarbeiter in rund 15 Mao-
naten umgesetzt werden konnte, ist laut
Franz Scheben zum einen auf den grofen
Einsatz aller Projektteilnehmer zuriickzu-
fihren. Zum anderen hat dazu aber auch
beigetragen, dass alle beteiligten Abtei-
lungen konstruktiv und kreativ zusammen-
gearbeitet haben und das Projekt durch die
Geschaftsfilhrung mit hoher Prioritat be-
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gleitet wurde. Das Feedback der Fremd-
firmen zum neuwen System ist Gberwiegend

neutral bis positiv®, so Projektleiter Marc
Klinger, was zeigt, dass das System inzwi-
schen angenommen wird. Insgesamt, davon
ist Projektmitglied Ralf Przetak Uberzeugt,
wird die neue Anmeldung dafir sorgen,
dass fiir Besucher und Fremdfirmen kiinftig
alles peordneter und schneller abiduft
Wozu auch eine klare Aufteilung gehdrt:
Tor 1 und 4 sind kiinftig Besuchern, und nur
Tor 4 Fremdfirmen fir die Anmeldung vor-

behatten. Uber Tor 3 finden hingegen aus-
schlieflich LKW-Anlieferungen statt; eine
Anmeldung fir
firmenmitarbeiter erfolgt hier nicht mehr.

Besucher und Fremd-

Anmeldemaske fir Fremdfirmenmitarbeiter
im neuen System

T T e e e e T RTIEY
Maske der Online-Unterwetsung
fir Fremdfirmenmitarbeiter



Familienbewusst in die Zukunft

Mitarbeiter- und Familienorientierung hat
bei HKM nicht nur Tradition, sondern wird
auch stindig weiterentwickell. Bestes Beij-
spiel dafiir: Am 1. Juni 2012 wurde die Hiitte
affiziell fiir ihre familienbewusste Personal-
politik ausgezeichnet. In einer Festveran-
staltung in Berlin erhielt sie das von der
berufundfamilie gGmbH - eine Initiative der
Gemeinniitzigen Hertie-5tiftung - erteilte
Zertifikat zum audit berufundfamilie®.
Unter den insgesamt 3y ausgereichneten
Arbeitgebern sind 202 Unternehmen, 120
Institutionen und 49 Hochschulen. HKM ist
damit eines der wenigen Unternehmen in
der Stahlindustrie und das einzige Unter-
nehmen in Duisburg, das seine familienbe-
wusste Fithrung unter einem Zertifikat
fiihrt.

Vion dem familienbewussten Angebot kin-
nen alle HKMler profitieren. Zu den bereits
umgesetzten MaBnahmen gehdren bei-
spielsweise bekannte Serviceangebote wie
die Schuldner- und die Pflegeberatung. Mit
dem Audit will HKM nun die familienbe-
wusste Personalpolitik weiter ausbauen.
Auch in Zukunft wird der Ausbau des be-
trieblichen Angebots zur Vereinbarkeit von
Beruf und Familie weiter voran getrieben.
5o ist zum Beispiel gerade eine Betriebsver-
einbarung mit dem Betriebsrat in Arbeit, in
der Freistellungsmaglichkeiten rund um fa-

milidre Verpflichtungen geregelt werden.

Eingehendes
Auditierungsverfahren

Insgesamt tragen in Deutschland aktuell
rund 1.ooo Arbeitgeber das Zertifikat zum
Audit berufundfamilie, darunter 4090 Unter-
nehmen, 379 Institutionen und 129 Hoch-
schulen. Sie gelten als Vorreiter einer famili-
enbewussten Personalpolitik, da sie im
Vergleich zum Bundesdurchschnitt der Ar-
beitgeber ein deutlich besseres familienbe-
wusstes Angebot bereitstellen. Das Audit
steht unter der Schirmherrschaft von Bun-
desfamilienministerin Dr. Kristina Schrider

und Bundeswirtschaftsminister Dr. Philipp
Rosler. Fir den Erhalt des Qualitatssiegels
hatte sich HKM einem eingehenden Auditie-
rungsverfahren unterzogen, in dem der
Stand der bereits angebotenen MaBnahmen
zur besseren Vereinbarkeit von Beruf und Fa-
milie erfasst, die betrieblichen Maglichkeiten
systematisch emtwickelt sowie malge-
schneiderte familienbewusste MaBinahmen
geschaffen und eingefiihrt wurden und wer-
den. Mit verbindlichen Zielvereinbarungen
sorgt das Audit zudem dafiir, dass Familien-
bewusstsein in der Unternshmenskultur

weiter verankert wird.

(van li. nach re.)Jens Loock (Leiter Personalllhrung und Arbeitswirtschall), Dr. Helnz Peter Eisen
{Leiter Roheisenerzewgung) und Frank Tegtmeyer (Leiter Personalservice) nehmen am 11.04. in

Berlin das Zertifikal Beriuf und Familie entgegen.




Der Empfang oder auch die Einfahristore
gelten als Visitenkarte eines Unternehmens,
weil sie zumeist erste Anlaufstelle fiir Besu-
cher sind. Stimmti, werden jetrt die meisten
sagen und damit gleichzeitig heftigen Pro-
test beim Wareneingang der Lagerwirt-
schaft ausldsen. Schiieflich sind auch dieser
Bereich und das dortige Team fiir viele Liefe-
ranten erste Adresse, auflerdem Zwischen-
station fiir unzdhlige Produkte und Ersaiz-
teile wund damit mindestens ebenso
Visitenkarte der Hiitte wie besagte Tore. In-
zwischen jedenfalls, denn das war nicht im-
mer so.

Eine Zeitlang war der Wareneingang so et-
was wie das Stiefkind der Hiitte. Es sollte
und musste zwar funktionieren, doch in
punkto Ausstattung und Kompetenzerwei-
terung leuchteten die Ampeln eher rot. Fir
die Mitarbeiter Grund genug, sich im Um-
feld der Mitarbeiterbefragung zo0g zusam-
menzusetzen und auf migliche Verbesse-
rungen aufmerksam zu machen. Mit dem
Ergebnis, dass die Verantwortlichen reagier-
ten. Allerdings nicht ganz so, wie sich die

Kollegen das zunachst vorgestellt hatten.

Um- und Neugestaltung in
Eigenregie

Im Prinzip wurde der Spielk einfach umge-

dreht, wie sich Axel Kiepen erinnert Wir

—
vorne: Rainer Schwartz
hinten, Thomas Otlers

.-_ _ .
KOMPETENZ » WARENEINGANG MATERIALWIRTSCHAFT:

Zur Nachahmung empfohlen

haben namlich gesagt: Wenn Ihr Moglich-
keiten zur Verbesserung seht, wenn lthr et-
was dndern mdchtet und stolz auf Euer La-
ger sein wollt, dann dberlegt Euch doch mal,
wie das am besten gehen soll.* Der Bereichs-
leiter Materialwirtschaft fiigt aber gleich
hinzu, dass es dabei nicht geblieben sei.
Vielmehr habe man den Mitarbeitern Un-
terstitzung bei Ideen und Vorschldgen
signalisiert Mebr noch: Zusammen mit den
Vorarbeitern  erarbeitete  Prozessleiter
Wilfried Lahrfeld eine Grobplanung fiir die
MNeuausrichtung, die dann zwecks Nach-
und Feinjustierung an die Mannschaft zu-
riickgegeben wurde.  Zum einen, um sie
aktiv einzubeziehen und zum anderen um
sicherzustellen, dass sich auch alle darin

wiederfinden und zufrieden sind®, erklart er
die Viorgehensweise, die letztlich auch Sinn
macht. SchiieBlich wissen die Mitarbeiter
am besten, wo Schwachstellen sind, wo Pro-
zesse verbessert und an welcher Stelle die
taglichen Arbeitsablaufe optimiert und da-

mit auch erleichtert werden kiinnen.
Viele Ansatzpunkte

Einer der Ansatzpunkte: Als Empfang und
damit als Visitenkarte war der Warenein-
gang denkbar ungeeignet. Zum einen, weil
die Mitarbeiter am Rolltor standig im Durch-
zug standen, und zum anderen, weil es gar
keine richtige Anmeldung gab, sich der Vor-
arbeiter-Container weit im Inneren der Hal-

Axel Kiepen (li.) und Wilfried Lahrfeld (re.)
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le befand und damit dezentral aufgestellt
war. Nicht zuletzt deshalb kamen die Liefe-
ranten zum Teil direkt ins Lager, was nun
gar nicht geht, da Betriebsfremde dort aus
Sicherheitsgriinden nichts verloren haben.
Wenig iberzeugen konnten auch die Biiro-
raume, die mit ihrem Sammelsurium unter-
schiedlicher Einrichtungsgegenstande eher
einem Trideliaden als einer homogenen Bil-
rolandschaft glichen. Obgleich sich also
zahlreiche Mbglichkeiten anboten, war das
Team hinsichtlich tatsdchlicher Verbesse-
rungen zundchst einmal skeptisch. Schlie-
lich hatte dafir ja investiert werden mis-
ser, was bis dato jedoch nicht geschehen
war. Erst als Wilfried Lahrfeld versprach,
sich darum zu kilmmern und bei Axel Kie-
pen die erforderlichen Gelder loszueisen,
machte sich Zuversicht breit. Die sogar noch
zunahm, als Prozessleiter Lahrfeld Work-
shops als Diskussionsforum ins Leben rief,
um die Umsetzung neuer ldeen zu unter-
stistzen und zu fordern. ,All das zusammen
hat schlieBlich dafiir gesorgt, dass wir aktiv
daran gegangen sind, Dinge zu verandern®,
blickt Wilfried Lahrfeld zuriick.

Kompetenzen weiter entwickelt

Tatsdchlich entwickelte das Team nicht nur
Vorschlage, es packte auch selbst mit an
und gestaltete in Eigenregie etwa den Ein-
gangsbereich im Lager komplett neu.
Gleichzeitig wurde das Einrichtungs-Sam-
melsurium gegen einheitliches Mobiliar ge-
tauscht, am Rolltor eine richtige Anmeldung
eingerichtet und zudem ein eigener Viorar-
beiter-Container gekauft. Auch Kleinigkei-
ten hat das Team beriicksichtigt, wie Rainer
Schwartz (Ausgeber universell) zu berichten
weils, _An dem Stand, wo die Barcodes der
Lieferscheine eingescannt und die Eingangs-
bestatigungen gedruckt werden, haben wir
frither stundenlang auf purem Beton ge-
standen, was ganz schon in die Beine ging.
Heute liegt dort ein ergonomischer Fulbo-
denbelag, der das Stehen deutlich ange-
nehmer macht.” Doch nicht nur in punkto
Um- und Meugestaltung ist im Warenein-
gang Lagerwirtschaft — Obrigens unter Ein-
haltung des vorhandenen Budgets — einiges
geschehen. Auch die Mitarbeiter selbst ha-
ben sich weiterentwickelt und ihre Kompe-
tenzen etwa zum Thema Ladungssicherheit
erweitert. Mit dem Ergebnis, dass sie heute

gegeniber Lieferanten deutlich selbstbe-
wusster auftreten und Rickfragen eher die
Ausnahme als die Regel sind. Auch in dem

Wissen, dass ihnen im Zweifelsfall Lager-
chef Wilfried Lahrfeld den Riicken frei halt.

Lebensversicherung der Hiitte

Kurz und gut: Dass sich der Wareneingang
der Lagerwirtschaft heute wie aus dem Ei
gepellt und hocheffizient darstellt, ist zum
grofiten Teil der Mannschaft selbst und ih-
rem Engagement zuzuschreiben. Ein Um-
stand, .auf den wir richtig stolz sind®, sagt
Axel Kiepen. Zumal die Einrichtung eine
wichtige Aufgabe hat: Sie dient als Reserve-
teillager fir die gesamte Hitte. Mehr als
3o.ooo verschiedene Artikel in einem Ge-
samtwert von etwa 73 Millionen Euro wer-
den hier bevorratet, fir ihre Einlagerung
modernste Barcode- und Scannertechnik
eingesetzt. Gut und richtig so, schlieflich ist
das Lager in gewisser Weise so etwas wie
die Lebensversicherung der Hiftte. Denn nur
mit einem funktionierenden Lager und den
entsprechenden Ersatzteilen kdnnen Sto-
rungen und Defekte schnellstens behoben,
die Produktion am Laufen gehalten werden.
Bei g8 Prozent liegt heute die Reserveteil-
Verfilgbarkeit, was wiederum bedeutet:
LMur in weniger als zwei Prozent ist das be-
notigte Teil nicht da, weil es eventuell auf-
gebraucht ist oder gerade bestellt wird®,
weift Wilfried Lahrfeld, der noch eine ande-
re gute Zahl fiir .sein” Lager kennt. Von den
internen Kunden, also den Betrieben, sind
wir erst unldngst mit der Note 1,6g bewer-
tet worden.”
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Fachkrafte mit beratender
Tatigkeit

Gelungen ist all das in erster Linie durch
Teamwork und den Willen zur Weiterent-
wicklung. Der bereits vor der Mitarbeiterbe-
fragung da war, mit ihr jedoch den letzten
und entscheidenden Schub erhalten hat. In-
zwischen hat die friher zum Einkauf gehd-
rende und heute separate Organisations-
einheit machtig ihr Fremd- und Selbstbildnis
aufpoliert und sich durch erweiterte Kom-
petenz zudem auch profiliert. Langst schon
sind die Mitarbeiter nicht mehr nur bloBe
Ausgeber und Empfinger von Produkten,
sondern Berater und zum Teil sogar SAP-
Sachbearbeiter. Womit das miglicherweise
immer noch in einigen Kdpfen vorhandene
Bild eines Lagerarbeiters ,mit viel Muskeln
und wenig Hirn® endgiiltig der Vergangen-
heit angehdren dirfte. Unsere Leute hier
sind absolute Fachkrafte und noch dazu Kol-
legen, die bei der Verbesserung fhres Um-
felds selbst das Heft in die Hand genommen
hat®, betonen Wilfried Lahrfeld und Axel
Kiepen, die keinen Zweifel daran lassen, dass
den Mitarbeitern im Lager ihre Anerkennung
und ihr Respekt sicher sind. Hier vor Ort
kann man sehen, was moglich ist”, sagt er.
Ein Prachtbeispiel fiir Eigeninitiative — zur
MNachahmung empfohlen.

Welche Aufgaben der Wareneingang der
Lagerwirtschaft im Einzelnen hat und wie
diese Tag fiir Tag gemeistert werden, da-
riiber berichten wir in einer der nachsten
Ausgaben von ,Wir bei HKM".



won Il nach re.; Christian Rehleld Marcel Backes,
Tobias Klostermann (Fatih Yildiz nicht im Bild)
mill threm Abschlussprojekt Evalution”

Am Ende stolz auf’ ?éf“'ﬁqeichte

Nein: Zu Kiinstlern sollen die Azubis von HKM
wiihrend ihres Kreativirainings nicht werden.
Das haben wir bereits im ersten Teil unserer
kleinen Serie klar gestellt, und das erkennt im
zweiten Abschnitt der Aushildungsmafinah-
me auch nahezu jeder Teilnehmer. Weil es da
namiich darum geht, die manchmal mithsam
entwickelte kreative ldee handwerklich kor-
rekt umzusetzen. Spatestens dann wird deut-
lich, wie eng das Kreativiraining mit den Aus-
bildungszielen verzahnt ist.

Im Mittelpunkt des zweiten Kreativieils ste-
hen die Projekte. Zur Erinnerung: In den er-
sten drei Tagen beschaftigen sich die Azubis
mit der Bearbeitung von Steinen und mit Li-
nolschnitt, aber auch mit dem theoretischen
Input in Sachen Kreativitat. Anschliefend

werden in Kleingruppen Ideen zu Projekten

Abschlussprojekt .HKM Eisenbahnwagen®

entwickelt, eine Skizze samt Beschreibung
angefertigt sowie das erforderliche Material
aufgelistet. Das Ganze wird dann einem Gre-
mium aus Ausbildern vorgestellt, noch einmal
diskutiert, an einem sogenannten Konferenz-
tag dann endgiiltig présentiert und in der Re-
gel auch verabschiedet. Danach wird es dann
richtig ernst, denn dann beginnt die Projekt-
phase.

Jede Menge Projektideen

Insgesamt 14 Projekte hatten sich die rund
6o, in Kleingruppen aufgeteilten Azubis dies-
mal einfalien lassen, und schon die Vielfalt
der Ideen liberraschte. So wollten etwa zwei
SchweiBer einen Fahrradstander anfertigen,
der auf Rat des betreuenden Kiinstlers Rii-
diger Eichholtz noch um Hande als gestalte-

Abschlussprojekt .HKM Logo™

risches Element erganzt wurde. Eine Gruppe
von Elektronikern hatte sich dazu entschie-
den, ein Hochofenmotiv auf eine Acrylplatte
einzuritzen und diese Ritzen mittels Dioden
zum Leuchten zu bringen. Wieder eine ande-
re Gruppe schlug vor, aus Ytong-Steinen ein
Hafenszenario herzustellen — mit einer mit-
tels Dioden von innen beleuchteten Halle so-
wie aus Litdraht hergesteltten Hafenkranen.
Nicht zu wergessen das Team, das sich die
Darstellung der Entwicklung vom Affen zum
Menschen als Vorbild genommen hatte. Nur
dass es bei threm, per Kurbel bedienbaren
Modell um die Entwicklung des Menschen
zum Arbeiter ging, was wiederum den Einsatz
von Zahnradern, Licht und vielem mehr ver-
langte. Insgesamt, so Ridiger Eichholtz, alles
Projektideen, die Gberzeugten und letztlich
auch das Okay filr die Umsetzung erhieften.

Eine echte Herausforderung

Drei Tage lang hatten die Azubis danach
Zeit, ihre theoretischen Ideen in konkrete
Projekte zu Gberfihren. Was nicht nur eine
handwerkliche, sondem auch eine logisti-
sche und planerische Herausforderung dar-
stellte. Schlie€lich war eine Menge an Fragen
zu beantworten: Wo bekomme ich das bend-
tigte Material her? Wie kann die ja nur be-
grenzt zur Verfugung stehende Zeit am bes-



ten eingeteilt werden? Wer Gbernimmit in
der Gruppe die Verantwortung fiir welche
Aufgabe? Wie komme ich an oder in die
fir die Umsetzung erforderliche Halle
und wobei fasse ich mir helfen? Natiirlich
wurden die Azubis mit diesen Fragen
nicht allein gelassen. Vielmehr standen
die Ausbilder und auch Rildiger Eichholtz
jederzeit mit Rat und Tat zur Seite, unter-
stitzten hier und halfen dort. Allerdings
sahen sie auch genau hin, wie die Grup-
pen bei der Projektumsetzung wvorgingen.
JWenn einer sich etwa beim Schweilien nicht
nur helfen, sondern gleich das gesamte Teil
anfertigen I3sst, kommt das natiidich nicht
so gut an”, nennt Ridiger Eichholtz ein Ergeb-
nis der Beobachtung. Schlieflich ist ein As-
pekt bei der Umsetzung, dass die Azubis ei-
genstandig arbeiten. Dass sie sefbst Dleche
zuschneiden oder nieten und bohren
und sich nur dort weiter helfen
lassen, wo sie selbst nicht mehr

weiter kommen.
Benotung eingefiihrt

Dieses verniinftige und eigenstandige Ar-
beiten ist nicht zuletzt deshalb wichtig, weil
das Kreativiraining ab diesem lahr erstmals
auch bewertet und benotet wird. Nicht die
Kreativitat, wie Detlef Weiler von der Erstaus-
bildung betont: ,Es handelt sich hierbei um
eine Bewertung der Arbeit der Azubis, so wie
sie fiir jeden anderen Einsatz wahrend der
Ausbildung auch erforderlich ist” Wer sich
also nicht einbringt und — wie es diesmal lei-
der auch bei einer Gruppe der Fall war — die
Arbeit regelrecht verweigert, erhdlt dafdr
schlicht und einfach eine Sechs. Gliicklicher-
weise kommt das nur SuBerst selten vor, wie

Ridiger Eichholtz weiB. Vielmehr sind die

meisten Azubis richtig ehrgeizig dabei, ihr
Projekt umzusetzen und dabei auch ihre

Abschlussprojekt Tiger & Turtle”

Fihigkeiten unter Beweis zu stellen. Fir
kiinstler Eichholtz, der zugleich auch Diplom-
kKunsttherapeut und -Padagoge ist, genau die
richtige Einstellung. ,Kein Mensch soll hier
Kiinstler werden, sondem sehen und lernen,
was firdie Umsetzung einer Idee erforderlich
ist. Und erst wenn ich durch Hahen und Tie-
fen gegangen bin oder mich im Team be-
wihrt habe, kann ich spater den
Erfolg richtig geniefen.”

Kinftig mehr Wert auf
Arbeitsverteilung

Kurzum: Auch im Kreativtraining geht es um
alltdgliche Erlebnisse, geht es darum zu zei-
gen, dass Kreativitdt und individuelle Arbeits-
weise gar nicht weit voneinander entfernt
sind. Ein weiterer wichtiger Effekt: Die Azubis
lernen, miteinander zu kommunizieren. Wesil
sie den Kollegen klar machen missen, was
und warum etwas genauso und nicht anders
aussehen soll. Oder weil sie bei dem einen
oder anderen Schritt Hilfe benatigen und da-
nach fragen miissen. Der eine mehr, der an-
dere weniger, Ubrigens soll demnachst auf
die Arbeitsverteilung innerhalb der Gruppen
noch mehr Wert gelegt werden. So sollen sich
die Gruppen kiunftig ofter einmal zusam-
mensetzen, um Arbeitsschritte zu kldren und

zuzuordnen. Mit ein Grund, warum Ridiger

Kinstlerische Darstellung des Hafens
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von lL. nach re.: Christopher Minke, Maniel
Fraterrigo. Andre Krakowski mit ihrem
Abschlussprojekt (Hochofen™

Eichholtz seinen Kinstlerkollegen An-
dreas Baschek zum Kreativitraining enga-
giert hat. Der lernte bei ThyssenKrupp,
anschiiefend hat er lange in der Metall-
branche und dort speziell in der Arbeits-
vorbereitung gearbeitet, weill also wo-

rum es geht.
Richtige Kunstgegenstande

Auch wenn also kiinftig beim Kreativtraining
in punkto Benotung und Arbeitsvorbereitung
nachjustiert wird, ist der Wert des Ganzen
schon heute unumstritten. Weil die Projekt-
umsetzung Erfolgserlebnisse vermittelt und
die Azubis stolz sind, sich gegen Rilckschlage
und Hindernisse durchgesetzt zu haben. Und
weil auch die abschliefende Projektvorstel-
lung vor der gesamten Aushildungsabteilung
ein gutes Gefilhl von Anerkennung und Wert-
schitzung vermittelt. Schlieflich sind die ein-
zelnen Projekte nicht nur ein Spiegelbild fir
mehr oder weniger Kreativitat. Sie vermitteln
vor allem einen Eindruck vom Arbeitseinsatz,
der Eigenleistung, der handwerklichen Um-
setzung und nicht zuletzt auch der Befolgung
von Arbeitsanweisungen. Und stehen damit
im Einklang mit den generellen Anforde-
rungen der Ausbildung bei HKM. Dass viele
der Modelle auch noch Einzug in so manches
Biiro halten und fast schon wie Kunstgegen-
stande behandelt werden, ist sozusagen das
Sahneh3ubchen obendrauf. Und vielleicht
lgsst sich ja sogar eines Tages mit all den
Werken eine eigenstindige Ausstellung reali-
sieren. Fiir den Tag der offenen Tiir wire das
doch eigentlich genau das Richtige, oder?
Dann kbnnten auch Eitern und zukinftige
Azubis schon sehen, dass Kreativitdt bei HKM
grof geschrieben wird.

Herr Schmidt beguiachtet die Abschlussprojekie
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Gesicherte Energieversorgung

Mit Strom und Energie verhalt es sich so wie
mit vielen anderen Dingen auch: Man ver-
misst sie erst, wenn sie nicht mehr rur Verfii-
gung stehen. Dann aber richtig, schiieflich
funktioniert heute so qut wie nichts mehr
ohne Strom. Schon zuhause und erst recht in
einem produzierenden Unternehmen wie
HKM, das daher in Sachen Energieversor-
gung nichts dem Zufall iberldsst. Sozusagen
in weiser Voraussicht wurde schon Anfang
2010 iiber die Verlequng eines neuen no KV-
Kabels nachgedacht und dieser Gedanke

schiieflich Schritt fiir Schritt in die Tat um-
gesetzt. Nicht von ungefihr, denn zu diesem
Zeitpunkt hatten die Einspeisekabel fiir die
Energieversorgung auf der Hiitte 4o Jahre
und mehr auf dem Buckel.

Doch nicht nur die Befirchtung, dass sich
der Zzhn der Zeit friher oder spater auch
dber die Kabel hermachen wiirde, machte
aus Sicht von Abteilungsleiter TI-E, Wilfried
Reul, die Verlegung des neuen no KV-Kabels
erforderlich. ,Der Energiebedarf der Hiitte
steigt unter anderem, aber nicht nur auch
durch die Kokereierweiterung an und muss

daher sichergestellt werden®, sagt er.

Auch kiinftiger Mehrbedarf
gedeckt

Insgesamt gibt es auf der Hiitte mit no.oco
Volt, 25.000 Volt und 5.000 Volt drei Span-
nungsebenen im Mittel- und Hochspan-
nungsbereich, um die Anforderungen der
Abnehmer erfiillen zu kénnen. ,Wir haben
in allen Spannungsbereichen Antriebe und
andere Verbrauchsstellen bis in den Nieder-
spannungsbereich — und wenn es nur die
Kaffeemaschine ist", erklart Projektleiter
Axel Heyer. Die dafiir erforderliche Energie

wird aus den verschiedenen Netzengruppen

Duisburg, Milheim und Krefeld bereitge-
stellt. Die Energieversorgung wvom Um-
spannwerk Miindelheim (bei ThyssenKrupp-
Sid in Ungelsheim) auf die Hitte erfolgte
bislang aus zwei, inzwischen in die lahre ge-
kommenen Kabeln. Das werden sie im Not-
fall weiterhin tun. Die regulare Versorgung
erfolgt jedoch in Zukunft dber das neue
nokV Kabel HKM», das eine Leistung von
etwa 150 Megawatt dbertragen kann. Kurz
und gut: Es gab keinen Grund gegen, dafir
aber jede Menge Griinde fir die Verlegung




eines neuen Kabels. Was sich allerdings ein-
facher anhirt, als es in Wirklichkeit war. Im-
merhin sollte das neue, .HKM1" Kabel, Gber
eine Strecke von z350 Metermn verlegt wer-
den — angefangen von dem Umspannwerk
Miindelheim bis hin zur Umspannungsania-
ge Hochofen auf dem HKM-Gelande. Wobei
nicht die Lange der Strecke die Herausforde-
rung darstelite, sondern die auf dem Wege
liegenden Hindernisse sowie einige Rah-
menbedingungen.

Zehn Monate Vorbereitungszeit

Knapp zehn Monate — won Februar bis Mo-
vember zom11 — zog sich die gesamte Pia-
nungs- und Vorbereitungszeit hin, um die
technischen Anforderungen abzukliren und
die erforderlichen Genehmigungen bei Be-
horden wie der Stadt Duisburg, Land NEW
und privaten Eigentiimern einzuholen.
Schlie@lich fihrt die zu veriegende Leitung
nicht nur diber HKM-Gelinde, sondern auch
dber private und Sffentliche Grundstiicke.
JOas Queren solcher Grundsticke fallt in
den Bereich der Grunddienstbarkeiten und
muss vorher erlaubt werden®, erklart Burk-
hard Stive. Die Einverstandnisse zur Que-
rung wurden in der Planungsphase vorab
durch die jeweiligen Eigentimer gegeben.
Den selbsténdigen Tiefbautechniker und
StraBenbaumeister hatte HKM mit der fach-
gerechten Beaufsichtigung der bereits fertig
geplanten durchzufithrenden Tiefbau- und
Erdarbeiten sowie der Wiederherstellung der
im Verlauf der Trasse liegenden Strafen-
oberflachen beauftragt, da alle HKM-Bau-
fachleute im Kokerei-Projekt gebunden sind.
Zeitlicher Druck entstand jedoch nicht durch
die Einholung solcher Genehmigungen.
Allerdings drickt die offene Bauweise der
Kabeltrasse im Landschaftsschutzgebiet
(Kabelgraben) und damit die Umweltver
traglichkeit der durchzufihrenden Arbeiten
dem Ablaufplan seinen Stemnpel auf. Mit
Riicksicht auf die Brutzeit von 49 Vogelarten
und sieben Schmetterlingsarten wurde
schlieBlich durch die Stadt Duisburg (Untere
Landschaftsschutzbehdrde) der Zeitraum
lanuar bis Marz 201z fiir die notwendigen
Arbeiten im Grilnbereich festgelegt. Fachlich
begleitet und bewertet wurden die einzu-
haitenden MaBnahmen in den Landschafts-
schutzgebieten von Benjamin Klamer, Um-
weltschutz.

Rohrpressung mit
Laserunterstitzung

Zu diesemn Zeitpunkt hatte Axel Heyer alle
Vorbereitungen zur Rohrpressung wie Bo-
denproben, Kampfmittelfreigabe, Kampf-
mittelsondierung, chemische und physika-
lische Analysen des Erdreichs sowie alle
anderen Vorbereitungen bereits abgeschlos-
sen. Jetzt warten die Herausforderungen
gines Rohrtunnels von der Hasenheide”,
unter der Gleisanlage im Bahnhof Stell-
werk-Mitte® hindurch, die Untertunnelung
der Mannesmannstrae bis zum Wende-
hammer der Gemeindestrafie ,An der Bat-
terie®. Die Rohrpressung erfolgt in sieben
Metern Tiefe mit einer Linge von 120 Me-
tern. Um diese Rohrpressung durchfiihren
7u kdnnen, wurde sine acht Meter tiefe
Pressgrube mit 3,5 Meter Breite und acht
Meter Lange errichtet und mit Spunddielen
sowie massiven, statisch bestimmten Stahl-
tragern gesichert Eine hydraulische Press-
maschine wurde in der Grube installiert und
schlieflich ein Stahlbetonrohr nach dem
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anderen mit einem AuBendurchmesser von
1560 Millimetern und je 3,30 Metern durchs
Erdreich gedriickt, also fast 37 Rohre. Mit
neuester Technik dbrigens. Wir haben die
MaBnahme mit einem Messstrahl auf Laser-
basis gefiihrt und sind an unserem Zielort,
dem Wendehammer ,An der Batterie”, auf
finf Millimeter genau in der Hohe und
Waagerechten heraus gekommen®, sagt
Burkhard Stiive. Vor allem diese Strecke war
im Vorfeld bis in zwilf Meter Tiefe auf et-
waige Kampfmittel-Rilckstande untersucht
worden, wobei die Sondierungsbohrungen
im Abstand won zwei Metemn erforderlich

Waren.

Auch Wasserleitungen im
Pressrohr

Mit Ausnahme einer Blessur an einer Gra-
benbriicke mit umgefallener Mauer fiefen
samtliche Arbeiten trotz massiven Bagger-
einsatzes reibungslos ab. Mehr noch: Das
Team um Axel Heyer konnte sogar noch Kol-
legen einen Gefallen tun, genauer gesagt
der Abteilung TI-M. Die musste namlich
Trink- und Brauchwasserleitungen von 250
bzw. 300 Millimeter Durchmesser ebenfalls
unter den Strafen und Gleisanlagen durch-
fiihren. Axel Heyer bot die Maglichkeit einer
«konzertierten Aktion” an. Die durchaus ge-
geben war, da das Stahlbetonrohr in seinem
Inneren Platz genug bot. Denn so wie die
drei je 108 Millimeter dicken Einzel-Adern
des Aluminium-Kabels mit 53 Millimeter Lei-
terdurchmesser (auf Kupfer wurde aus Kos-
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tengriinden verzichtet) jeweils in einem ei-
genen 18 Zentimeter groBen Kunststoffrohr
in die Stahibetonrdhre eingebracht werden,
verhalt es sich auch mit den vorbereiteten
Segmenten fir die Wasserleitungen. Dazu
wurde von TI-M eine verzinkte Stahlkon-
struktion entworfen, die alle notwendigen
Rohre — auch Lichtwellenleiterrohre und
Steuerkabelrohre — aufnehmen kann. Seg-
mentweise wurde diese Konstruktion mit
fertig bestiickten Rohren auf Rollen in das
Stahlbetonrohr

bleibt dort nun auch fiegen. Zwei Fliegen mit

hineingeschoben — und
einer Kiatsche, sozusagen. Wie dberhaupt
bisher alles wie am Schniirchen funktio-
nierte, auch die — das sei noch einmal aus-
dridcklich erwahnt — Vorplanung. Diese war
wegen des damit verbundenen Aufwands
und speziellen Know-how fremdvergeben
worden und wurde in Verantwortlichkeit der

Jun

&5 Jahre
Heinrich Linkert 17.07.

35 Jahre
Klaus Leschkowski 25.07.

AUGusT

45 Jahre
Lothar Wannemacher 15.08.
Rolf Scheffer 16.08.

35 Jahre
Aocel Klaemer 01.08.
Harald Berns 15.08.
Klaus Drauschke 15.08.
Elke Engel-Bloess 15.08.
Leocadio Guillen Garcia 15.08.
Birgit Kluwe 15.08.
Uwe Koll 15.08.
luergen Milewski 15.08.
Klaus Pannwitz 15.08.
Markus Voutta 15.08.
Ludger Voutta 15.08.
luergen Szalies 18.08
Klaus Diederichs 23.08.

SEPTEMBER

&5 Jahre
Peter Bondar 01.00.
Hartmut Borchert 01.08.
Hans Cornelisse 01,04,
Klaus-Peter Gonnermann 01.09.
Hans-loachim Heller 01.09.
Werner Hubert 01.09.
Volker Kempea 01.09.

Projektleitung HKM  durchgefihrt. Mt
einem einwandfreien Ergebnis, wie Axel
Heyer feststellt, der noch hinzufiigt, dass
dies auch fiir das Budget gilt. ,Wir sind bis-
her voll im Kostenrahmen®™.

Endgiltig fertig Ende 2012

Endgiiltiz abgeschlossen ist das gesamte
Projekt allerdings noch nicht. Zwar ist die
Pressung mittlerweile durchgefiihrt, sind
weite Teile der Kabelleer- und Wasserrohre
verlegt — der Rest dauert aber noch etwas.
Ende August, so schatzt Axel Heyer, wird das
gesamte Kabel komplett eingezogen, Ende
Dezember der gesamte Anlagenumbau fer-
tiggestellt sein. SchiieBlich miissen neben
der Leitungsverlegung noch zahlreiche wei-
tere Arbeiten vorgenommen werden, wie

etwa die Umristung und Anpassung des

Wolfgang Klaus 01.09.
Elvira Klose 01.09;
Ralf Kuesters 01.09,
Udo Machnik 01.09.
Klaus Masiorek 01.09.
Reiner Menzel 01.09.
Klaus Pich 01.09.
Fudi Plewe 01.09.
Klaus-Dieter Preuss 01.09.
Horst Schillings 01.09.
Hans-Peter Staats 01.09.
Robert Termuehlen 01.09.
Heinz-luergen Thom 01.09.
Alfred Wrobel 01.09.
Hans-Juergen Kamp 05.09.
35 Jahre
Ali Arduc 01.09.
Burkhard Awiszus 01.09.
Cirk Boettcher 01.09.
Edgar Bogaletzki 01.09.
Klaus-Dieter Fischer 01.09.
Ingrid Gehlen 01.09.
Harald lung 01.09.
Raif Jung 01.09.
Udo Kappes 01.09.
Ralf Keller 01.09.
Thomas Knothe 01.09.
Gerd Kofler 01.09.
Ralf Loeb 01.09.
Frank Mainau 01.09.
Juergen Mischnik 01.09.
Rainer Mueller 01.09.
Uwe Noellgen 01.09.
MNarbert Clesch 01.09.
lochen Rump 01.09.
Klaus Schmalenbach 01.09.
Detlef Sebras 01.09.

nokKV-Umspannwerkes Mindelheim und
des noKV-Umspannwerkes Hochofen oder
die Umarbeitung der betroffenen Leittech-
nik. Danach aber kann ,HEM1" endlich ans
Metz gehen, fir den erforderlichen Strom
und erst recht die so dringend gebrauchte

Sicherheit in Sachen Energie sorgen.

Spannung: no.coo Volt

(bertragbare Leistung: bis zu 150 MW
Streckenlange: 2350 m

Verlegte Kabelmenge: 2.400 Meterx 3
{da dreifach einadriges Kabel)

Kabelgewicht insgesamt: 86 Tonnen

Investition: rund. 3,7 Millionen Euro

Ralf Wolfschmidt 01.09.
Ulrich Wolters 01.09.
Joachim Iwersen 02.09.
Wilfried Bernhard 16.04.
25 Jahre
Zafer Alkan 01.09.
Ahmet Aslan 01.09.
Resat Coban 01.09.
loerg Eiting 01.09.
Cetin Elmas 01.09.
Musa Eraslan 01.09.
Markus Goergen 01.09.
Yilmaz Goerguelue 01.09.
Oliver Henze 01.09.
Ralf Hoermemann 01.09.
Markus Jaegers 01.09.
Oliver Janke 01.09.
Markus Kleinbongartz 01.09.
Carsten Korb 01.09.
Reiner Kruchten 01.09.
Andre Kube 01.09.
Thorsten Leulleik 01.09.
Francesco Liberatore 01.04.
Michael Luedemann 01.09.
Uwe Marks 01.09.
Miguel Ortega Mueller 01.09.
Thorsten Rentmeister 01.09.
Matteo Scarano 01.09.
Frank Sting 01.09.
Tuerker Taymaz 01.09.
Hueseyin Uslu 01.09.
Frank Westrup 01.09.
Silke Weyler 01.09.
Werner Wienands 01.09.
Ismail Yilmaz 01.09.
Karl-Heinz Zech jun. 01.09.
Thorsten Zoellner 01.09.



Tippspiele zu den FuBball-High-
lights WM und EM haben auf
der Hiitte Tradition. Organisiert
von der Abteilung Cl-A werden
sie alle zwei lahre von einem
Azubi [diesmal Matthias Brach-
vogel) an das jeweilige Turnier
angepasst und dann zur Teil-
nahme ins Intranet gestellt. Ge-
tippt werden konnte online ab
dem 11. Mai bis zum 1. Juni, wo-
bei jeder Mitarbeiter nur mit einem Tipp
teilnehmen durfte. Mach einem ausgekli-
gelten Punktesystem, bei dem es Punkte fiir

Richard Dudek 01.03.2012
Juergen Eberz 01.03:2012
Werner Goerke 01.03.2012
Alfred Heimes 01.03.2012
Werner Kaufmann 01.03:2012
Klaus Roensch 01.03.2012
Wilfried Schulz 01.03.2012
Heinrich Terpitz 01.03.2012
Manfred Teuber 01.03.2012
Basri Utku 01.03.2012
Bozidar Vukovic 01.03.2012
Heinz Walbroel 01.03.2012
Mustafa Alan 01.04.2012
Rosemarie Angerhausen 01.04.2012
Hans-luergen Aull 01.04.2012
Lothar Barthel 01.04.2012
Hans-Guenter Bruentges 01.04.2012
Udovan Buehren 01.04.2012
Werner Hippler 01.04.2012
Dipl-ing. Ralf von Jakubowski 01.04.2012
Wilhelm Kraschl 01.04.2012
Reinhard Krause 01.04.2012
Heinz-Juergen Neuhaus 01.04.2012
Robert Ress 01.04.2012

die richtig vorher ge-
sagten Teams am Vier-
tel- und Halbfinale so-
wie am Endspiel gab,
wurde schlieBlich der
Eine
Auslosung  war  dabei
nicht erforderlich. Von
den maximal 26 zu ver-

Sieger ermitteft.

gebenden Punkten hatte
René Hens (TR-IM) stolze
23 kassiert, kein anderer konnte mehr vor-
weisen. Umso mehr freut er sich nun auf die
zwei VIP-Tickets fir ein Spiel des MSV Duis-

Heinz-Werner Schellberg 01.04:2012
lohann Seegers 01.04:2012
Peter Ziegert 01.04:2012
Peter Bock 01.05.2012
Dipl-Ing. Klaus-Dieter Freiburg 01.05.2012
Hans-Juergen Hartmann 01.05.2012
Egon Hoevel 01.05.2012
Helmut Klug 01.05.2012
Alwin-losef Leiterholdt 01,05.2012
Reinhard Mildt 01,05.2012
Helmut Petereit 01,05.2012
Klaus Rejek 01.05.2012
Wolfgang Schiuess 01.05.2012
Theodor Schran 01,05.2012
Udo Schulz 01.05.2012
Heinz Moczarski 01.04.2012
Dieter Bolk 01.05.2012
Herbert Brauweiler 01,05.2012
Guenter Fonteyn 01,05.2012
Ibrahim Gueler 01,05.2012
Elisabeth Hendrichs 01,05.2012
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burg nach seiner Wahl. Klare Sache, dass er
auch in zwei Jahren wieder mit dabei ist,
wenn in Rio um die WM gekickt wird.

KOMPETENZ

VORTRAGE &
VEROFFENTLICHUNGEN 2/2012

MNachmeldung 1. Quartal - TR-H / TV-R

«Increasing Efficiency in Raw Material
Consumption and Reduction of CO2-Emission™
Dipl-lng. Georg Grabietz (Vortragender),
Dipt-Ing. Jorgen Gertz

Vorgetragen bei / veroffentlicht in:
Fachausschuss Hochofenverfahren, 28.03. 2012,
Dusseldorf

TR-K

»Dust redurtion at C50Q-Quenching Tower at
HKM Coke Plant®

Dipl-ing. Heinz-Bernd Beckmann (Vortragender),
Cr-Ing. Leo Nelles, Dipl.-ing. Benedikt Kopietz
Vorgetragen bei /veroffentlicht in:
Eokereigusschuss, o3.05.2012, Taranto, ltalien

T5

<Condition an einem goo-Tormen-
Roheisenchargterkran: Méghichkeiten und
Grenzen der automatisiorton Zustands-
tibatwachung®

Dr.-Ing. Michael Holtmann (TS-IP)

Vorgetragen beisf veroffentlicht: VDI-Fachtagung,
Forum Instandhattung 2012, 13. und 14. Juni zmaz,
Hanau

T

«Was macht Instandhaltung zu etnem
Wertetreiber®

Dr-ing Jens Reichel

Vorgetragen bei / veroffentlicht:

i-Quadrat-Magazin, 012012

MITARBEITER 1

WIR GEDENKEN:

RENTMER:
Leonhard Antes Bernd Hawvel
Hans Balzer lirgen Kaie

Peter Bender Werner Kessen

Ismail Cakin Manfred Klapdor
Franz Grall Walter Peifer
Gianter Hahn Rolf Schmitz
Wakter Hey Giinter Schwarzer
Udo Haschen
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