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IN EIGENER SACHE

Sommerzeit ist Ferienzeit: einfach mal abschalten, nichts tun und
die Seele baumeln lassen, ganz gleich, ob man seinen Urlaub nun
am Strand, in den Bergen oder auch zuhause auf dem Balkon oder
im Garten verbringt. Was allerdings leichter gesagt als getan ist.
Versuchen sollte man es trotzdem. Einfach einmal alle Sorgen und
Gedanken beiseiteschieben, loslassen und sich am Hier und Jetzt
freuen. SchlieBlich hilft permanentes Grubeln auch nicht weiter

und fUhrt letztlich zu nichts.

Besser ist es, die freien Tage zu genieBen, etwas mit der Familie
zu unternehmen, neue Eindricke zu sammeln und auf andere
Gedanken zu kommen. Verdrangen Sie alles Negative, werden Sie
zum Aussteiger auf Zeit und versuchen Sie, den Kopf wieder klar
zu bekommen. Denn das ist es, was wir alle in der nachsten Zeit
brauchen: einen klaren Kopf, um die vor uns liegenden Heraus-
forderungen anzupacken und — soweit es in unserer Hand liegt —
Zu bewaltigen.

In diesem Sinne winschen wir allen Kollegen und Kolleginnen
einen schénen Urlaub. GenieBen Sie die Tage und erholen Sie sich.
Um dann gestarkt in den Alltag zurtickzukehren.

Denn Sie werden gebraucht,

jede und jeder Einzelne von lhnen.

lhre ,Wir bei HKM“-Redaktion
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Liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

in diesen ungewissen Zeiten, in denen viele Fragen zur
Zukunft unseres Unternehmens noch offen sind, méchten
wir lhnen allen Mut und Zuversicht vermitteln. Wobei

die momentane Situation ein wenig an die Spannung und
Unvorhersehbarkeit der aktuellen Europameisterschaft
erinnert. Denn wie in einem spannenden FuBballspiel
wissen auch wir nicht immer, was als Nachstes passiert.

Aber wir sind bereit, uns den Herausforderungen zu stellen.

So wie eine FuBballmannschaft, die sich trotz unklarer Spielverlaufe nicht ent-
mutigen lasst, stehen auch wir als Team zusammen, um unsere gemeinsamen
Ziele zu erreichen. Unsere Stérke liegt in unserer Fahigkeit zusammenzuarbeiten,
flexibel zu reagieren und uns auf unsere Starken zu besinnen.

In dieser Phase der Unsicherheit setzen wir unsere internen Transformationsprojekte
mit Hochdruck fort. Diese Projekte sind entscheidend, damit wir auf médgliche
Entscheidungen unserer Muttergesellschaften schnell und effektiv reagieren kénnen.
Zugleich bereiten wir uns durch diese Initiativen bestmdglich auf die Zukunft vor
und stellen sicher, dass wir in jeder Situation handlungsfahig bleiben.
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Wir méchten lhnen versichern, dass wir alle verfigbaren Informationen umgehend

mit Ihnen teilen werden, sobald sie vorliegen. Transparente Kommunikation ist fur
uns von gréBter Bedeutung, und wir sind bestrebt, Sie stets auf dem Laufenden zu
halten.

Auch wenn derzeit noch nicht alle Entscheidungen getroffen sind und nicht alle
Informationen vorliegen, sind wir fest davon Uberzeugt, dass wir mit unserem
Engagement und unserer positiven Einstellung die Herausforderungen meistern
werden. Lassen Sie uns diese Zeit als Chance begreifen, noch stéarker zusammen-

zuwachsen und gemeinsam die Weichen fUr eine erfolgreiche Zukunft zu stellen.

Wir danken Ihnen fir Ihre kontinuierliche Unterstitzung und lhren unermudlichen
Einsatz. Auch wenn derzeit der weitere Spielverlauf noch vollig offen ist, hoffen wir
doch auf ein zufriedenstellendes und gerechtes Ergebnis.

Mit herzlichen GriBen

Ihre Geschéaftsfuhrung

Dr. Peter Biele Jorg Grzella Carsten Laakmann
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Dr. Peter Biele, neuer Geschéaftsfihrer Technik

»<ICH WILL DAS BESTE
FUR HKM ERREICHEN!"

B Wir bei HKM: Herr Dr. Biele, wer
ist der Mensch hinter dem Namen,
koénnten Sie sich einmal kurz vor-
stellen?

Dr. Peter Biele: Gerne. Also ich bin

58 Jahre alt, verheiratet und Vater von
drei inzwischen erwachsenen Kindern.
Als gebuUrtiger Bochumer bin ich — was
das Wohnen anbetrifft — stets dem
Ruhrgebiet treu geblieben, habe viele
Jahre in Bochum, Moers-Kapellen und
Witten gelebt und bin dann vor 22 Jah-
ren mit der Familie nach Duisburg ge-
zogen. Privat betreibe ich das Fahrrad-
fahren, bevorzuge kurze wie langere
Touren. So habe ich beispielsweise
schon zweimal an der Ruhr2NorthSea-
Challenge (R2NSC) teilgenommen, die
an einem Tag Uber rund 300 Kilometer
von Duisburg an die Nordsee flhrt.
Wobei es dabei nicht auf Zeit oder
Ergebnisse ankommt, vielmehr ist der
Weg das Ziel. Dartber hinaus segle ich
auch, aber das eher selten.
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B WBH: Was waren die wichtigsten
Stationen und Erfahrungen in ihrem
bisherigen Berufsleben?

Dr. Biele: Vielleicht sollte ich kurz vor-
ausschicken, dass ich 33 Jahre fur und
bei thyssenkrupp gearbeitet habe, die
letzten 14 Jahre davon als Geschéfts-
fUhrer und Vorstand. Dabei habe ich es
vor allem mit vielen Kunden und
Maérkten zu tun bekommen, aber auch

Noch ist er den meisten Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern auf der
Hatte nur dem Namen nach bekannt. Was insofern kaum
verwundert, als Dr. Peter Biele erst zum 1. Juli 2024 sein Amt
als neuer Geschéftsfiihrer der HKM angetreten hat. Zwar sind
ihm aufgrund seines Studiums der Eisenhittenkunde und
seiner mehr als 30-jahrigen Tatigkeit in der Stahlindustrie -
die meisten davon bei thyssenkrupp - die Prozesse eines
integrierten Hattenwerks vertraut, das Unternehmen an sich
aber kennt er bislang kaum. Fur ihn haben daher zuerst
einmal die Einarbeitung in Themen sowie das Kennenlernen der
Belegschaft oberste Prioritat hat, wie er in unserem Interview erklart.

immer mit der Frage, wie solide eine
Firma steht und welche Perspektiven sie
hat. Eine wichtige Erfahrung habe ich
dabei zwischen 2010 und 2016 bei der
thyssenkrupp Electrical Steel GmbH ge-
macht, wo ich fir Sales und Marketing
verantwortlich und zugleich Sprecher
des Vorstands war. Dieses Unterneh-

men war international ausgerichtet und
hatte Standorte in Deutschland, Frank-
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reich, Italien sowie in Indien. Das
Unternehmen befand sich damals in
schwerster See, weil zwar ein Markt
vorhanden war, die Produkte diesem
Markt aber nicht entsprachen. Wir
haben dort dann auf Basis eines
Sanierungstarifvertrages ein Restruk-
turierungsprogramm aufgelegt, das
Uber drei Jahre die schwierigste Phase
Uberbrickte. Damit haben wir die Firma
halten k&nnen. Spéter — da war ich
bereits fur eine weitere Tochter von
thyssenkrupp zustandig — wurden dann
auch die richtigen Produkte durch eine
herausragende Leistung der techni-
schen Mannschaft entwickelt. Heute
steht das Unternehmen gut da und bie-
tet sichere Jobs. Das ist nur gelungen,
weil alle — Unternehmen, Belegschaft
und Gewerkschaft — an einem Strang
gezogen haben. Der Erfolg hat dabei
gezeigt, dass es sich lohnt zu k&mpfen.

B WBH: Gibt es noch eine andere,
ahnlich wichtige Station?

Dr. Biele: Ja, die thyssenkrupp Rassel-
stein GmbH, zu der ich im Oktober 2016
gewechselt bin. Dort habe ich Ubrigens
bis zu meinem jetzigen Wechsel zu HKM
als Vorsitzender des Vorstands mit
Verantwortung fUr die Ressorts Sales
und Marketing gearbeitet. Dieses Unter-
nehmen verfligte als WeiBblechhersteller
Uber einen internationalen Markt, das
richtige Produkt und eine tolle Mann-
schaft. Man konnte eigentlich kaum
etwas falsch machen. Dennoch haben
wir uns bereits in guten Zeiten dort auf
einen Zukunftstarifvertrag geeinigt, weil
in den néchsten zehn Jahren etwa ein
Drittel der Belegschaft Uber die normale
Fluktuation wegfallt. In Zahlen ausge-
drickt heiBt das dann fur sechs Jahre:
Bis 2030 fallen 500 Mitarbeiter weg, die
durch nur 380 ersetzt werden sollen.
Diese mussen allerdings auch erst ein-
mal gewonnen werden. In Zeiten von
Fachkraftemangel ist das kein Selbst-
|&ufer. Es gilt also, die Arbeitgebermarke
zu stérken. Verschweigen mdchte ich
allerdings auch nicht, dass in diesem

99 MEIN ZIEL IST,

HKM FUR DIE NACHSTEN
ZEHN BIS 15 JAHRE
ZUKUNFTSFEST ZU MACHEN.

Zusammenhang auch 120 Stellen durch
neue Arbeitsverteilungen nicht mehr
neu besetzt werden sollen. Das zahit
auf die Wirtschaftlichkeit ein. Wir haben
diesen Plan intensiv mit dem Betriebsrat
besprochen und gemeinsam festge-
stellt, dass das geht. Und zwar ohne
Konflikte. Ich habe davon mitgenom-
men, dass Transparenz Konsens
schafft.

B WBH: Wie gut kennen Sie aus
lhrer langjahrigen Tatigkeit in der
Stahlindustrie denn HKM?

Dr. Biele: Ehrlich gesagt, eher weniger.
Ich war bei meinen bisherigen Aktivi-
taten stets in der Veredelung tétig und
damit am Ende der Wertschdpfungsket-
te. Ich verstehe natUrlich die Prozesse
der Stahlherstellung, aber ich habe
noch zu lernen Uber die speziellen Zu-
stdnde der HKM bezlglich Starken und
Schwachen sowie drangenden Hand-
lungsfeldern. FUr mich ist es dafiir auch
wichtig, die DNA der Hutte kennenzu-
lernen, zu erfahren, wie Mannschaft und
auch Fuhrungskréfte ticken. Umgekehrt
soll auch die Belegschaft wissen, wer
ich bin und wofUr ich stehe. Mir ist es
wichtig, Angste zu nehmen, eine ge-
wisse Fehlerkultur zuzulassen und Frei-
heiten fUr eigenstandige Entscheidun-
gen zu geben. Jeder sollte mit mir auch
unkompliziert umgehen, einfache und
direkte Sprache verstehe ich am besten.
Hierarchien brauchen wir flr Entschei-
dungen und Verantwortungen, nicht far
den Austausch oder die Suche nach
guten Loésungen.

B WBH: Fir die Belegschaft kam der
Wechsel in der Geschéftsflihrung
von Dennis Grimm zu lhnen Uberra-
schend. Wie sah das bei lhnen aus?

Dr. Biele: Genauso. Ich habe mich nicht
aktiv von Rasselstein wegbeworben,
aber es gibt in Unternehmen immer mal
personelle Vakanzen, fur die geeignete
Personen gesucht werden. Die Aufga-
ben sind nicht klein, und alle Anteilseig-
ner der HKM haben in mir diese Person
gesehen. Zudem erkenne ich auch die
Notwendigkeit und nehme diese groBe
Herausforderung gerne an.

B WBH: Die HKM befindet sich -
ausgeldst unter anderem auch durch
die Geschehnisse bei thyssenkrupp -
in unsicheren Zeiten. Was hat Sie
dennoch daran gereizt, die Funktion
des technischen Geschéftsfiihrers zu
Uibernehmen?

Dr. Biele: Der Reiz liegt in der Heraus-
forderung. Ich habe bereits viele
verschiedene Stationen hinter mir und
dabei stets festgestellt: Wenn man einen
Plan hat und eine gute Mannschaft,
dann sind zwei wesentliche Voraus-
setzungen fUr eine Zukunft gegeben.
Sicherlich sind Konzepte erdacht, einen
allumfassend fertigen Plan oder gar eine
Entscheidung kenne ich fur HKM nicht.
Unsere Anteilseigner, so stellt es sich
heute fUr mich dar, haben sich nicht
geduBert, wie es weitergehen soll.
Dennoch mussen Losungen gefunden
werden, wie wir die Zukunft gestalten
kdnnen. Hier ist es immer ratsam,
solche L&sungen auch von uns aus zu
entwickeln und daflr zu k&mpfen und
nicht auf fertige Resultate zu warten.
Diesen Marathon nehme ich gerne an.
Ich persdnlich verliere nicht gemne, eine
SchlieBung der Hitte steht fir mich
daher auch nicht zur Debatte. Mein Ziel
ist, HKM fur die nachsten zehn bis

15 Jahre zukunftsfest zu machen. Ich
habe zwar noch keine Ahnung, wie das
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59 ICH WILL DAS BESTE FUR HKM
ERREICHEN, UND EINE
SCHLIESSUNG DER HUTTE
GEHORT NICHT DAZU.

gelingen kann oder soll. Aber ich bin
hierhergekommen, um die Interessen
von HKM wahrzunehmen und daflr
einzustehen. Und bei deren Umsetzung
darf es keine Denkverbote im Hinblick
auf verschiedenste Modelle geben.

Ich kann aber bereits heute sagen,
dass meine zwei neuen Kollegen dies
genauso sehen und gesehen haben,
sodass hier Kontinuitét besteht.

B WBH: Wie sehen Sie denn
angesichts der Entwicklungen

rund um thyssenkrupp die Lage

bei HKM?

Dr. Biele: Ehrlich gesagt: kritisch. Ich
erfahre in meinem Netzwerk durch dritte
kaum einen Bonus fur die Hutte oder
S0 etwas wie eine huttenfamilidre Ver-
bundenheit. Die gesamte europaische
Stahlindustrie scheint zudem aufgrund
globaler Rahmenbedingungen im Finale
zu stehen, ein bisschen wie die KO-
Runde zur EM gerade. Die bestehenden
Vertrage — wie etwa sieben Jahre
Fixkostendeckung — mdgen puffern,
aber sie reichen nicht aus. Ich sehe
keine billige Losung, Weiterbetrieb,
Transformation oder SchlieBung, alles
kostet, viel. Geld ist dabei das eine,

die Versorgungssicherheit flr Europa
das andere.

B WBH: Was genau meinen Sie
damit?

Dr. Biele: Man muss sich klarmachen,
dass Europa ohne eigenen Stahl seinen
Lebensstandard nicht mehr halten kann,
die Sicherheit nicht mehr zurtickgewinnt,
ein getroffenes Land wie die Ukraine
nicht wieder aufbauen kann. Da rlicken
die Transformationen von Mobilitat oder
Energie schon fast in den Hintergrund,
was ihnen allerdings auch nicht gerecht

08 | JULI| 2024

werden wirde, immerhin wartet der
Klimawandel nicht. Und alles auf Schrott
setzen, wird nicht funktionieren. Ich mag
jetzt vielleicht zu visiondr wirken — seht
es mir nach —, aber uns geht es auch
darum, die nachsten drei, funf oder zehn
Jahre zu Uberleben. Dafir muss man
vielleicht neue Zeitachsen besprechen,
Schwerpunkte justieren, der Transfor-
mation vielleicht etwas Druck nehmen.
Wobei es nicht darum geht, die Klima-
ziele in Frage zu stellen, sondern nur die
Zeit, in der das passieren soll. Sonst
macht die Schnelligkeit den gesamten
Erfolg zunichte, bevor er entsteht.

B WBH: Kann bzw. muss die
HKM-Geschéftsfiihrung dieser
Entwicklung nun tatenlos zusehen?
Dr. Biele: Nein. Sie kann Entscheidun-
gen vorbereiten, etwaige Folgen wie
etwa die Kosten einer SchlieBung dar-
legen und auch selbst verschiedenste
Szenarien durchdenken, Konzepte er-
arbeiten und Vorschldge machen. Und
dabei nicht unbedingt nur das beste
Konzept vertreten, sondern auch das

zweit- oder drittbeste. Der Konsens aller

Stakeholder wird zu beachten sein.
Dafur bedarf es Transparenz, Kommu-
nikation und Dialogbereitschaft. Echte
Entscheidungen kann die Geschaftsfih-
rung allerdings nicht treffen. Im Ubrigen
bin ich auch nicht mit einem bestimmten
Auftrag hierher entsandt worden. Das
waére auch nicht mein Selbstverstandnis.
Das lautet: Ich will das Beste fur HKM
erreichen, und eine SchlieBung der
HUtte gehort nicht dazu. Entscheidend
ist, dass Geschaftsfihrung, Belegschaft
und Betriebsrat Schulter an Schulter
stehen. Denn es geht hier nicht um
einen Klassenkampf, sondern darum,
gemeinsam das Optimum flir HKM
herauszuholen. Ich personlich habe bis-
her immer nur mit der Mitbestimmung
gute Losungen erzielt.

B WBH: Wie sieht es in diesem
Zusammenhang mit der Weiter-
fihrung der H,KMision aus:

Wird sie auch weiterhin kontinuier-
lich fortgesetzt?

Dr. Biele: Dazu kann ich momentan
noch nichts sagen, da ich noch

nicht tief genug in der Materie drin bin
und weil das auch eine Frage der
politischen Entwicklung ist. Allerdings
mussen wir auf jeden Fall im Gesprach
und an der Transformation dranbleiben.
Um das richtig einordnen zu kénnen,
muss ich die Hutte aber noch néher
kennenlernen.
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B WBH: Welche Herausforderungen
sehen Sie — Stichwort Dekarbonisie-
rung - dabei auf die Hiitte
zukommen?

Dr. Biele: Die groBte Herausforderung
dirfte sein, dass wir keine Beflirworter
haben. Jeder kdmpft eher flir sich.
Umso wichtiger ist es, das Schicksal
selbst in die Hand zu nehmen, Optionen
zu erkennen und Vorschlage zu ent-
wickeln. Eine SchlieBung ist jedenfalls
flr mich keine zu favorisierende Option.

B WBH: Welchen Beitrag kénnen
und wollen Sie persoénlich leisten,
diese Herausforderungen zu
bewéltigen?

Dr. Biele: Ich werde mich maximal
moglich auf die Interessen und Ziele der
HKM fokussieren und beim Erkennen
eines Weges alles daransetzen, dann
alle PS auf die StraBe zu bekommen.
Flexibilitat ist dabei ebenso wichtig wie
Dialogbereitschaft, unternehmerisch
denkende Mitarbeiter sowie eine ge-
sunde Arbeits-, Vertrauens- und Fehler-
kultur. Konkreter kann ich momentan
noch nicht antworten, dafir muss ich
noch sattelfester werden.

B WBH: Noch vier kurze Fragen,
Herr Dr. Biele. Sind Sie mit bestimm-
ten Zielen oder Erwartungen zu HKM
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gekommen und falls ja: Welche sind
das?

Dr. Biele: Ich bin mit dem Selbstver-
sténdnis hiergekommen, die Zukunft
der HKM mitzugestalten. Zum Positi-
ven, versteht sich.

B WBH: Was hat fiir Sie jetzt
zuerst einmal oberste Prioritat?

BERUFLICHER WERDEGANG

Nach seinem Studium der Eisen-
hattenkunde begann Dr. Peter Biele
seine berufliche Tatigkeit bei der
damaligen Krupp Stahl AG, wo er von
1991 bis 1995 wissenschaftlicher
Mitarbeiter in der Forschung und
Produktentwicklung. AnschlieBend
wechselte er als Leiter der Feuer-
verzinkungsanlage zur thyssenkrupp
Stahl AG in Bochum tétig.

Von 2003 bis 2008 arbeitete Dr. Biele
als Leiter der Technischen Kunden-
beratung im Bereich Industrie bei der
thyssenkrupp Stahl AG in Duisburg
und war anschlieBend — von 2008 bis
2009 - in der Funktion als Direktor
des Bereichs Process Technology
bei der thyssenkrupp Steel Europe
AG in Duisburg tatig.

Dr. Biele: Mich einzuarbeiten,
Menschen und Themen kennenzu-
lernen sowie der DNA der Htte auf
die Spur zu kommen. Daflr muss ich
aber zunachst einmal richtig ankom-
men.

B WBH: Was kann die Belegschaft
von Peter Biele erwarten?

Dr. Biele: Gute Frage. Auf jeden Fall
Offenheit, Verlasslichkeit und die
Bereitschaft, sich fur die Hitte mit
aller Macht einzusetzen. Dazu gehdrt
auch, der Belegschaft Mut zu machen
und das Selbstbewusstsein stark zu
halten.

B WBH: Wie sehen Sie die Zukunft
der HKM?

Dr. Biele: Das kann ich nicht beurteilen.
Ich bin hier angetreten, um das, was
kommt, mit allen Beteiligten zu mana-
gen. Mir wird nachgesagt, Geschick im
Umgang mit Gruppen und Menschen
zu haben, pragmatisch zu sein und
vermittelnd tatig werden zu kdnnen. Ich
hoffe, das bestatigt sich hier.

Von 2010 bis 2011 war Dr. Biele
Mitglied des Vorstandes bei der
thyssenkrupp Electrical Steel GmbH
in Gelsenkirchen.

In 2011 erfolgte die Berufung zum
Vorsitzenden des Vorstandes bei der
thyssenkrupp Electrical Steel GmbH
in Gelsenkirchen, dieses Amt hat er
bis September 2016 ausgeibt.
Gleichzeitig wurde er in 2011 Mitglied
des Vorstandes der Eisen- und
Huttenwerke AG.

Ab Oktober 2016 war Dr. Biele im Amt
des Vorsitzenden des Vorstandes bei
der thyssenkrupp Rasselstein GmbH
in Andernach tétig und bekleidete
weiterhin das Amt als Mitglied des
Vorstandes der Eisen- und Hutten-
werke AG.

Am 1. Juli 2024 wechselte er als
Geschaftsflhrer Technik zu HKM.
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Auf Ralph Winkelhane folgt Hakan Koc

NEUER STELLVERTRETENDER
BETRIEBSRATS-VORSITZENDER
GEWAHLT

Uber viele Jahre war er aus der Spitze des Betriebsrats nicht wegzudenken, bildete zu-

nachst mit Uli Kimpel und dann mit Marco Gasse ein schlagkraftiges und entschlossenes

Duo. Jetzt ist der stellvertretende Betriebsratsvorsitzende Ralph Winkelhane von seinem

Posten zuriickgetreten. Aus persdénlichen Griinden, wie er sagt. Zu seinem Nachfolger

wurde am 17. April 2024 der bisherige zweite stellvertretende Vorsitzende Hakan Koc

gewahlt, dessen Nachfolge wiederum Betriebsratsmitglied Philipp Dengel antritt.

Der Wechsel legt nahe, sich mit den
beiden Personen noch einmal etwas
naher zu beschaftigen. Bei Ralph
Winkelhane, um seine bisherige Tatig-
keit zu wirdigen, auch wenn er dem
Betriebsrat weiter erhalten bleibt.

Bei Hakan Koc, um ihn vorzustellen,
auch wenn er auf der HUtte langst
kein Unbekannter mehr ist.
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ENGAGEMENT IN

DIE WIEGE GELEGT

Fangen wir mit Ralph Winkelhane an.
Zu HKM kam der gelernte Dachdecker
im Jahr 1988, nachdem sein Betrieb in
Insolvenz gegangen war. Die Hutte war
ihm allerdings schon zu diesem Zeit-
punkt nicht fremd, schlieBlich war sein

Vater dort als Betriebsrat aktiv. Bis
2002 arbeitete der heute 58-Jahrige als
Hochofner, eine Zeit, an die er noch
heute gerne zurtickdenkt. ,Ich habe
den Job von der Pike auf gelernt,
anschlieBend alle nur denkbaren
Stationen durchlaufen und bin bis heute
dankbar daftr, was ich dort alles lernen
konnte®, sagt Ralph Winkelhane.
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Schon frih beginnt er sich fur die
Mitbestimmung zu engagieren, wird
1989 zum Vertrauensmann und 1992
in die Vertrauenskdrperleitung gewahlt.
Durch regelméBige gewerkschaftliche
Schulungen bei der IG Metall lernt er
alle Basics kennen, auch wenn ihm das
Engagement fUr die Kolleginnen und
Kollegen sozusagen in die Wiege
gelegt wurde. ,Ich war schon frih ge-
meinsam mit meinem Vater auf der
Demo fir die 35-Stunden-Woche*,
erinnert er sich. Wie er Uberhaupt in
Sachen Mitbestimmung stark von
seinem Vater gepragt wurde. 2002 tritt
er richtig in dessen FuBstapfen, wird
neben seiner Tatigkeit als Leiter des
Vertrauenskorpers in den Betriebsrat
gewahlt. Die Themen, die ihm am Her-
zen liegen, sind unter anderem Quali-
tat, Weiterbildung und Schulungen.

TERMINDRUCK UND
MENTALE BELASTUNG

Als Ralph Winkelhane 2019 zum stell-
vertretenden Betriebsrats-Vorsitzenden
gewahlt wird, &ndern sich die Schwer-
punkte. Die Verantwortung nimmt zu,
ebenso die organisatorischen Aufgaben
und Termine, bei denen er HKM
présentieren muss. Auch wenn Ralph
Winkelhane bereits damals versucht,
Prioritaten zu setzen, werden der
Termindruck und die mentale Belastung
immer groBer. Die permanente Erreich-
barkeit und der standige Konflikt
machen die Sache auch nicht besser,
dazu ist er auch noch Referent fiir
Seminare bei der IG Metall, vieles
beschéftigt ihn bis in die Nacht hinein.
Als dann seine Frau gesundheitliche
Probleme bekommt und er selbst zum
ersten Mal in 30 Jahren ernsthaft krank
wird, reift in ihm die Uberlegung, von
seinem Posten als stellvertretender
Betriebsrats-Vorsitzender zurtckzutre-
ten. Eine Uberlegung, die er vor rund
finf Monaten schweren Herzens in die
Tat umsetzt. Und er fuhlt sich wohl
dabei. Zumal er nach wie vor Betriebs-

§9 BETRIEBSRAT IST

EIN MANNSCHAFTSSPORT,

BEI DEM DAS TEAM UND DIE
GEMEINSAM ERZIELTEN ERFOLGE
AN ERSTER STELLE STEHEN.

ratsmitglied bleibt. Er ist Uberzeugt, die
richtige Entscheidung getroffen, zur
richtigen Zeit die ReiBleine gezogen zu
haben. Denn, so seine Erkenntnis:
,2Gesundheit hat oberste Prioritat, ohne
sie ist alles nichts.“ Seinem Nachfolger
Hakan Koc winscht er viel Erfolg und
alles Gute, dankt aber auch allen, die ihn
bei seiner Tatigkeit Uber viele Jahre un-
terstutzt haben.

DINGE AKTIV
MITGESTALTEN

Nachfolger Hakan Koc kommt als
Mitarbeiter einer Leihfirma im Februar
1999 erstmals mit der HUtte in Kontakt,
wird zwei Jahre spéter fest Gbernom-
men. Der ausgebildete Elektroniker fur
Betriebstechnik arbeitet zun&chst als
Kranfahrer, wechselt dann als Sach-
bearbeiter in die Datentechnik, wo er
zuletzt stellvertretender Leiter war.

Wie sein Vorganger interessiert er sich
frUh fur die Mitbestimmung, tritt 2001

in die IG Metall ein und l&sst sich 2006
zum Vertrauensmann wahlen. Persén-
liche Erlebnisse flihren schlieBlich dazu,
dass der heute 49-Jdahrige im Jahr 2018
flr den Betriebsrat kandidiert und

auch gewahlt wird. Der Grund: ,Nur in
dieser Funktion kann man Dinge aktiv
mitgestalten, Verantwortung tber-
nehmen und daflr sorgen, dass die
Interessen der Arbeitnehmer bertick-
sichtigt werden®, begriindet er seinen
damaligen Entschluss, den er bis heute
nicht bereut hat. ,,lch habe mich schon
immer gerne fur meine Kolleginnen

und Kollegen eingesetzt”, erklart der
verheiratete Familienvater von zwei
zwoOlf- und 19-jahrigen Toéchtern sein

Engagement, der auch beim Sport
gerne die FUhrungsrolle Ubernimmt
etwa als Kapitan seines Teams, als er
noch FuBball gespielt hat.

EIN HOHERES LEVEL

Bereits bei den letzten Betriebsrats-
wahlen vor zwei Jahren wird Hakan
Koc zum zweiten Stellvertreter des
Betriebsratsvorsitzenden gewahlt und
ist anschlieBend in verschiedenen
Ausschussen tatig. Die Wahl zum
ersten stellvertretenden Vorsitzenden
befordert ihn jetzt nach eigener Aus-
sage allerdings auf ein anderes hdheres
Level. ,Jetzt stehe ich komplett in der
Verantwortung, muss Marco Gasse
unterstitzen und ihn auch vertreten®,
weil3 er. Wobei ihm bewusst ist, was
auf ihn zukommt. Angst davor hat
Hakan Koc nicht, sehr wohl aber
Respekt. Zugleich bedeutet der neue
Posten den nachsten wichtigen Schritt
in seiner Tatigkeit als Betriebsrat.

Nicht zuletzt deshalb will er ein offenes
Ohr fur Tipps und Ratschlage haben
und auch mit moéglicher Kritik offen
umgehen, denn: ,Betriebsrat ist ein
Mannschaftssport, bei dem das Team
und die gemeinsam erzielten Erfolge
an erster Stelle stehen.” Naturlich bringt
Hakan Koc auch bestimmte Vorstellun-
gen mit in sein neues Amt ein.

So will er sich etwa daflr einsetzen,
dass ein Zukunftskonzept fir HKM
entwickelt wird, das Standort und
Arbeitsplatze auch fur die nachsten
Jahre sichert. Damit die Hutte auch flr
kommende Generationen das bleiben
kann, was sie Uber lange Zeit war: ein
Familienunternehmen.
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EIN REGELRECHTER
KULTURBRUCH

Aus unserer Sicht untergrabt dieses
Vorgehen nicht nur die lange Tradition
der Mitbestimmung bei thyssenkrupp,
sie stellt vielmehr einen regelrechten
Kulturbruch dar. Und wir sind nicht
gewillt, dabei einfach nur zuzusehen,
sondern werden im Gegenteil alle uns
zur Verflgung stehenden Méglichkeiten
nutzen. Die IG Metall hat bereits eine

—
——
a——
—

—

—

=

ot

wichtige rote Linie gezogen: keine
betriebsbedingten Kiindigungen.

Die sind namlich insofern nicht aus-
geschlossen, als die Produktionsmen-

ge bei thyssenkrupp Steel von bisher

Kolumne des Betriebsrats 11,5 Millionen Tonnen auf neun bis
neuneinhalb Millionen Tonnen ver-

E I N E E R N ST E ringert werden soll. Hierbei ist die
Produktion von rund zwei Millionen

Tonnen der HKM, die an TKSE geliefert

UND SCHWIERIGE

von thyssenkrupp angekuindigte

Kapazitatssenkung wird wohl kaum
I I UA I I N ohne Personalabbau zu realisieren sein.

Derzeit beschaftigt uns alle auf der Hutte nur ein einziges
Thema: die Entwicklung bei thyssenkrupp Steel und mégliche
Auswirkungen auf unsere Hiutte. So viel ist bereits jetzt klar:
Wir befinden uns in einer ernsten und schwierigen Situation.
So schwierig, wie schon lange nicht mehr. Dass wir die Lage
dennoch nicht als aussichtslos betrachten und auch nicht
bereit sind, den Kopf in den Sand zu stecken, zeigt die groBe
Beteiligung unserer Kolleginnen und Kollegen an den beiden
groBen Demonstrationen im April in Hamborn und im Mai vor

der thyssenkrupp-Zentrale in Essen.

Bei beiden Veranstaltungen protestier- kritisiert, sondern den dabei praktizier- Demonstration in Essen

ten tausende Stahlarbeiter, von denen ten Umgang mit der Mitbestimmung.

jeweils etwa ein Viertel von unserer Die wurde bei der Entscheidung DANKE FUR GROSSE

Hutte kamen, gegen die Vorgehens- namlich komplett auBen vorgelassen, BETEILIGUNG AN DEMOS
weise des thyssenkrupp AG Vorstands der Entschluss pro Einstieg sogar mit

beim Einstieg des tschechischen der Doppelstimme des Aufsichts- Die zahlenméBig groBe Beteiligung der
Milliardars Daniel Kretinsky. Dabei ratsvorsitzenden Siegfried Russwurm Kolleginnen und Kollegen von HKM,
haben wir nicht den Einstieg an sich besiegelt. fur die wir uns hier im Namen des Be-

12 | JULI | 2024
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triebsrats ganz herzlich bedanken, zeigt

aber auch, wie groB3 die Verunsicherung
angesichts der aktuellen Lage auch
und gerade bei HKM ist. Immerhin war
diesbezlglich in der Presse immer
wieder auch von der Méglichkeit einer
SchlieBung unserer Hitte zu lesen.

Um das klar zu sagen: Ganz so dUster
sehen wir das Ganze derzeit (noch)
nicht. Nicht allein, weil es ein sehr en-
ges Produktionsnetzwerk mit mehreren
Werken der thyssenkrupp Steel gibt,
sondern auch deshalb, weil HKM Uber
zahlreiche Vorteile verfligt. Das sind
neben der Logistik mit eigenem Hafen,
der Sekundarmetallurgie, aber auch der
Anbindung an geplante Wasserstoff-
netze, vor allem das sogenannte Gold
der Hitte, unsere hochqualifizierte und
motivierte Belegschaft.

ES GIBT VERSCHIEDENE
OPTIONEN

Und wir haben auch noch andere
Optionen. Die eine ist: Wir kbnnen auf
gultige Vertrage pochen, nach denen
thyssenkrupp eine noch mindestens
sieben Jahre gultige Abnahmever-
pflichtung hat. Zwar kénnte bei einer
Einigung aller drei Gesellschafter dieser
Vertrag gedndert werden, doch kdnnte
dann die Belieferung des TKSE-Werkes
in Hohenlimburg mit rund einer Million
Tonnen Schmalbrammen infrage
gestellt sein. Die zweite Moglichkeit
besteht darin, dass unser Standort mit

den zwei noch verbliebenen Gesell-
schaftern plus einem zusatzlichen
Investor weitergefuhrt oder vielleicht
sogar komplett von einem externen
Investor Ubernommen wird. Doch egal
unter welcher Konstellation: Vor allem
muss aus Sicht des Betriebsrats das
industrielle Konzept stimmen, inklusive
der Zusage von Investitionen fur eine
griine Transformation, die die Zukunft
unserer Hutte langfristig sichert. Also
nicht um jeden Preis.

UNTERNEHMENSBERATER
HINZUGEZOGEN

Doch wie auch immer der Entschluss
heiBen mag: Wir brauchen Klarheit

und das schnellstmdéglich. Wir bendti-
gen Antworten, die Mannschaft will
Planungssicherheit fur ihre Zukunft und
die von HKM. Wir fordern daher von
der Geschaftsfihrung und den Gesell-
schaftern Auskunft dartiber, wie es
weitergehen soll. Denn mit den Angsten
unserer Kolleginnen und Kollegen
spielt man nicht. Wir haben daher als
Betriebsrat eine Unternehmensbera-
tung hinzugezogen, die fur uns alle
Szenarien durchspielen und abschlie-
Bend ein Zukunftskonzept erstellen soll.
Teil dieses Konzepts muss auch die
Transformation sein. Wir erwarten bis
Juli / August Klarheit dartber, welche
Rolle die Hutte in Zukunft spielen soll.

Demonstration in Hamborn

TOLLE ZAHLEN BEI
ARBEITSSICHERHEIT

Allerdings gibt es nicht nur negative
Nachrichten, sondern auch gute.

So kénnen wir tolle Ergebnisse bei der
Arbeitssicherheit und bei der Entwick-
lung der Unfallndufigkeit vorweisen, die
besagen, dass in den zurlickliegenden
drei Jahren wirklich exzellente Arbeit
geleistet wurde und dass die Arbeitssi-
cherheit in den Kopfen aller Kolleginnen
und Kollegen angekommen ist. Dafur
ein herzliches Dankeschon an alle!

WECHSEL IN DER
GESCHAFTSFUHRUNG

Bleibt uns abschlieBend noch, unserem
in den thyssenkrupp-Vorstand wech-
selnden Geschaftsflihrer Dennis Grimm
alles Gute und viel Erfolg bei seinen
zukunftigen Aufgaben zu winschen.
Wir freuen uns auf die Zusammenarbeit
mit seinem Nachfolger Dr. Peter Biele
und darauf, die vor uns liegenden
Herausforderungen gemeinsam zu
bewaltigen. Denn die sind nun wahrlich
alles andere als Klein.

Marco Gasse
Betriebsratsvorsitzender

Hakan Koc
stellvertretender Betriebsratsvorsitzender
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Action beim Girls’ Day auf der Hitte

MADCHEN UBEN

Die Azubis

Gracjan Adamowicz und
Samantha Klein (rechts)
helfen beim Personalisieren
der gefertigten Herzen durch
Stanzen und Stempeln.

TECHNIK

Wenn ploétzlich zahlreiche Madchen in den Ausbildungswerkstatten auf dem Hutten-

Campus feilen, bohren oder Schaltungen stecken, dann ist auch dem Letzten klar, dass

wieder einmal Girls’ Day ist. So auch am 25. April 2024: Insgesamt 14 Madels zwischen

zwolf und 16 Jahren waren an diesem Tag bei HKM erschienen, um erste Einblicke in

klassische Mannerberufe zu erhalten und sich selbst einmal darin auszuprobieren.

Den meisten von ihnen - so klang es jedenfalls in der abschlieBenden Feedbackrunde

durch - hat dieses Kennenlernen SpaBB gemacht. Weiteres Interesse nicht ausgeschlossen.

Seit mehr als 20 Jahren wollen Unternehmen mit dem
Aktionstag schon Madchen fur bislang mannlich dominierte
Berufsfelder gewinnen. Anscheinend erfolgreich, wie ein
Blick auf absolute Zahlen im Langzeitvergleich verrat. So
waren 2023 rund 18 Prozent der Beschéftigten in [T-Berufen
oder der technischen Forschung und Entwicklung weiblich,
zehn Jahre zuvor waren es noch 14 bzw. elf Prozent. Eine
Verbesserung sicherlich, aber l1angst noch kein Anlass fur
Euphorie. Zumal sich das Interesse an technischen Ausbil-
dungsberufen bei den Madchen nach wie vor auf einem eher
niedrigen Niveau bewegt. ,Wir haben flr das nachste Aus-
bildungsjahr lediglich zwei junge Frauen fUr eine technische
Ausbildung einstellen kdnnen*, sagt Vanessa Velden, die in
der Erstausbildung von HKM fUr das Recruiting der Aus-
zubildenden zustéandig ist.

FEILEN, BOHREN UND
SCHALTUNGEN STECKEN

Umso mehr hatte sich die HUtte auf ihrer Internetseite und in
den sozialen Medien darum bemuht, M&dchen ab zehn
Jahren fUr den Girls’ Day zu interessieren und fUr eine Teil-
nahme zu werben. Das Ziel: ,\Wir wollen erste Berihrungen
mit technischen Berufen und Tatigkeiten ermdglichen und
dadurch vielleicht vorhandene Angste und Vorurteile abbau-
en", so Vanessa Velden. Und daftr hatte sich die Erstausbil-
dung einiges einfallen lassen. Punktlich um 9 Uhr wurden die
14 Teilnehmerinnen am Tor 1 in Empfang genommen und
zum Huttencampus geleitet, wo nach einer kurzen Vorstel-
lung der HKM mithilfe von Fotos technische Ausbildungsbe-
rufe bzw. die dort erforderlichen Tatigkeiten gezeigt wurden.
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Azubi Berkay Sanlialp erklért zwei Madchen das Digitalboard.

Und dann ging’s auch schon daran, selbst aktiv zu werden.
Aufgeteilt in zwei Gruppen konnten sich die Madchen im
Metallbereich ausprobieren, unter Anleitung von Azubis
Herzen feilen, individuelle Motive hineinstanzen, bohren und
das Ganze schlieflich zu einem SchlUsselanhénger zusam-
menfugen, den sie natdrlich mitnehmen konnten. Im Elektro-
bereich stand das Stecken von Lampenschaltungen und die
Funktionsweise eines Automatisierungsmodells (zum Sortie-
ren von Klétzen) im Vordergrund.

AUSTAUSCHRUNDE UND BESUCH
BEI DER WERKFEUERWEHR

In einer Austauschrunde, bei der es auch belegte Brotchen,
Kuchen und Getranke gab, konnten die Jugendlichen
anschlieBend Fragen stellen. Mit dabei Samantha Klein, die
auf der Hutte im zweiten Lehrjahr zur Konstruktionsmecha-
nikerin ausgebildet wird, Tanja Lorse vom Betriebsrat, Kira
Schneider, die bei HKM seit einem Jahr als Verfahrens-
technologin arbeitet, sowie Lisa Bold als stellvertretende

Azubis Samantha Klein hilft mit Rat und Tat beim Feilen.
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Aufmerksam verfolgen drei Schiilerinnen die Erlauterungen von Azubi Marko
Schulze zur Automatisierungsanlage.

Leiterin der Werkfeuerwehr. Sie alle berichteten zunéchst
Uber ihre Téatigkeiten, warum sie ihre Berufe ergriffen haben
und wie sich die Arbeit ,unter Mannern® im Alltag anfthlt.
Speziell ,Azubine" Samantha Klein, die auch schon an
einem Girls’ Day auf der Htte teilgenommen hatte, erzéhlte
von ihren anfanglichen Angsten, in der Mannerwelt nicht
akzeptiert zu werden und den Anforderungen nicht zu
genugen. All das sei unbegriindet gewesen, sagte sie,

sie habe von Anfang an keine Probleme gehabt. Heute
mache ihr die Arbeit Spal3, zumal sie von ihren mannlichen
Kollegen auch unterstttzt werde. Lisa Bold nahm die
Méadchen schlieBlich noch zu einem Uberraschungsbesuch
bei der Feuerwehr mit, wo sie herumgefihrt wurden, sich

in die prasentierten Fahrzeuge setzen und Fotos machen
konnten.

INTERESSE AN
TECHNIK WECKEN

Insgesamt, sagt Vanessa Velden, war der Aktionstag ein
voller Erfolg. Die Madchen hatten fleiBig mitgemacht und sich
dabei durch die Bank weg gut angestellt. Einige héatten sich
sogar nach Praktika erkundigt. Inwieweit das alles zu einem
z&hlbaren Erfolg, also der Einstellung von weiblichen Aus-
zubildenden fuhrt, darauf will sie sich allerdings nicht fest-
legen. ,Der Girls* Day kann, muss aber nicht zwangslaufig
zu Anderungen bei der spateren Berufswahl beitragen®,
betont sie. ,Aber”, sagt Vanessa Velden, ,die meisten in
diesem Alter wissen noch nicht, wohin es beruflich einmal
gehen soll.“ Eine frihe Festlegung auf einen Beruf sei aber
auch nicht das vorrangige Ziel des Girls' Day. Vielmehr gehe
es darum, Interesse an technischen Tatigkeiten zu wecken,
auf Moglichkeiten aufmerksam zu machen und Angste zu
nehmen. Und zu signalisieren, dass Madchen auf der Huitte
willkommen sind. Vielleicht ist der Ton dort manchmal etwas
rauer als anderswo, dafiir aber stets ehrlich und aufrichtig.
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in der Koks-/Kohlelogistik

JUNGSTER MEISTER'

AUF DER HUTTE

Der Hittenvirus hat Jan Rolofs frith erwischt. Ganz abgesehen davon, dass

seine beiden GroBvater und auch seine Mutter bei HKM arbeiteten

bzw. noch arbeiten, hat er die Hutte schon seit friihester Kindheit

,SON

sozusagen live erlebt. Immer dann namlich, wenn er zu Besuch

bei seinen in Miindelheim wohnenden GroBeltern war. Wobei Q;,

ihn die Vorstellung, dass dort aus Eisen Stahl hergestellt wird, £

bereits als kleiner Junge faszinierte. ,,Eben ein cooler

Prozess*, findet er auch heute noch. Der Wunsch, bei

HKM beruflich FuB zu fassen, war also eigentlich nur eine

logische Folge dieser frihkindlichen Pragung.

Nach dem Realschulabschluss steht fur
Jan Rolofs fest, eine Ausbildung zum
Verfahrensmechaniker, dem heutigen
Verfahrenstechnologen, machen zu wol-
len. FUr einen Industriemechaniker fehlt
ihm nach eigener Aussage das hand-
werkliche Geschick, Elektriker ist ihm
suspekt, weil man die Gefahr nicht sieht.
Dann schon lieber Huittenfacharbeiter
werden und anschlieBend Maschinen
und Anlagen fahren und steuern.

VERKURZTE AUSBILDUNG

Letztendlich bieten sich ihm drei M&g-
lichkeiten: Eine entsprechende Aus-
bildung bei den Stadtwerken Duisburg,
bei Bayer in Uerdingen oder eben bei
HKM in Huckingen zu beginnen. Er
entschlieBt sich — wen wundert’s — fur
HKM, bewirbt sich und wird auch direkt
genommen. Wobei es sicherlich hilf-
reich ist, dass er in der achten Klasse

Name:
Jan Rolofs

Alter: 25 Jahre
Familienstand:

Single

Ausbildung:
Verfahrenstechnologe;
Weiterbildung zum Meister
Heutige Funktion:
Schichtleiter in der Koks-/
Kohlelogistik

Bei HKM seit:

August 2015
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auch schon das Schulerpraktikum auf
der Hutte absolviert hat. Aufgrund guter
Leistungen kann Jan Rolofs seine
Ausbildung um ein Jahr verkirzen und
schlieBt sie im Frihjahr 2018 erfolgreich
ab. Schon zu diesem Zeitpunkt weil3

er, dass er es dabei nicht bewenden
lassen will. Schon in jungen Jahren will
er einen Grundstein fUr eine sichere
Zukunft legen. Und da scheint ihm
ohne Abitur die Weiterbildung zum
Meister als vernUnftigste Alternative.

DREIEINHALB JAHRE
MEISTERSCHULE

Direkt im Anschluss an seine Ausbil-
dung fangt der heute 25-jahrige als
Maschinist in Wechselschicht auf
Schicht 5 bei der Kohle-/Kokslogistik
an und startet zugleich die Weiterbil-
dung zum Meister der Huttentechnik.
Im Klartext bedeutet das: dreieinhalb
Jahre lang neben dem Job an zwei
Abenden in der Woche die Meister-
schule besuchen und am Wochenende
buffeln. Vorteil aus seiner Sicht: ,Ich
war so unmittelbar nach der Ausbil-
dung noch im Lernprozess drin und
musste mich nicht wie vielleicht altere
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Kolleginnen und Kollegen erst wieder
daran gewdhnen.” Nach einem halben
Jahr auf Schicht 5 wechselt Jan Rolofs
im Job auf Schicht 4, wo er als Mess-
waérter angelernt wird. ,Als Verfahrens-
technologe kann man entweder als

WIR BEI [HIlIwi

Am Alten Loschturm wird eine Gleissperrung
koordiniert sowie die Ent- und Verladung voraus-
geplant (v.l.): Maschinist Horst Markowsky,

Jan Rolofs sowie die Maschinisten Hallis Biyikli,
Erglin Tabak, Adrian Zorawik und Gerano Harling.

Maschinist oder als Messwaérter einge-
setzt werden®, erklart der geburtige
Duisburger, der nun Uber Erfahrungen
in beiden Bereichen verfugt.

FUHRUNGSERFAHRUNG
SAMMELN

Nach dreieinhalb Jahren Meisterschule
und erfolgreich absolvierter Prifung ist
Jan Rolofs Ende 2021 mit seinen da-
mals 22 Jahren der jingste Meister auf
der Hitte und weiB, dass ihm neben all
seiner fachlichen Qualifikation noch
FUhrungserfahrung fehlit. Er wechselt in
der Koks-/Kohlelogistik daher auf
Schicht 3, wo eine Vorarbeiterstelle frei
ist und ihm die M&glichkeit bietet,
solche Erfahrungen zu sammeln. Er
hat die Basics in Fihrung wie etwa
Mitarbeitergesprache fiihren oder bei

¥9 JE BESSER MAN SEINE LEUTE KENNT,
UMSO EINFACHER KANN MAN SIE
BEI PROBLEMEN ERREICHEN.

Am KL 15-Antrieb oberhalb vom Kohlelager
nehmen Fachgebietsleiter Nils Rollwagen (hinten),
Jens Rolofs (Mitte) und Koks-/Kohle-Disponent
Markus Chmiela eine Kohlehalden-Bestands-
schétzung und Logistikplanung vor.
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Konflikten vermitteln zwar auch schon
auf der Meisterschule gelernt, aber,
sagt er: ,Das war halt graue Theorie, in
der Praxis sieht die Sache dann schon
ganz anders aus.” Er selbst legt Wert
auf eine vertrauensvolle Zusammenar-
beit, denn, so weiB er: ,Je besser man
seine Leute kennt, umso einfacher kann
man sie bei Problemen erreichen.”

ANERKANNT BEI
JUNG UND ALT

FUr ihn selbst ist es kein Problem, vom
einfachen Maschinisten zum Meister
und Vorgesetzten geworden zu sein.
Zumal er in seinem Job als Vorarbeiter
viel gelernt hat. ,Ein Vorarbeiter steht
immer zwischen Mitarbeitern und Meis-
tern und muss vermitteln. Das war zwar
manchmal ganz schén nervenaufrei-
bend, furs Lernen in Sachen FUhrung
aber optimal.“ Inzwischen hat er den
Umgang mit seinen Leuten drauf, wird
von Alt und Jung gleichermaBen aner-
kannt. Vielleicht ja auch, weil er Kbnnen
und Kompetenz langst unter Beweis
gestellt hat. Zumal er nicht fUr sich in
Anspruch nimmt, stets Recht zu haben.
~WVenn jemand kommt und mir bei der
Losung eines Problems einen Gegen-
vorschlag zu meinem macht, der auch
noch besser ist, habe ich keine Schwie-
rigkeit damit, das anzuerkennen®, be-
tont er. SchlieBlich weiB er, dass ein
Meister nur so gut ist, wie die Zusam-
menarbeit in seiner Schicht.

ORGANISATION ALS
AUFGABENSCHWERPUNKT

Die Art seiner Tatigkeit hat sich fur Jan
Rolofs allerdings gedndert. Heute be-
steht seine Aufgabe darin, Personal
und Stillstande sowie Instandsetzungs-
und Reparaturarbeiten zu koordinieren
und andere organisatorischen Aufga-
ben wahrzunehmen. Bestand sein Job
als Vorarbeiter noch zu gleichen Teilen
aus praktischer und organisatorischer
Arbeit, so liegt das Verhdltnis heute als

Teamboard-Besprechung im Meisterbliro AKT (v.l.): Jens Rolofs, Hallis Biyikli, Adrian Zorawik, Horst

Markowsky und Gerano Harling.

Meister bei 80 Prozent Organisation
und 20 Prozent aktiver Téatigkeit in der
Anlage. Aber: ,Schon ist, dass man
sich das einteilen kann. Wenn ich mal
keine Lust aufs Buro habe, dann bin ich
vor allem wahrend der Mittags- und
Nachschicht des Ofteren in der Anlage
unterwegs®, erzahlt Jan Rolofs. In der
Frihschicht geht das weniger, da mus-
sen meist zahlreiche Fremdfirmen Uber-
prift und darauf geachtet werden, ob
auch alle Vorgaben eingehalten wer-
den. Insgesamt fuhlt sich Jan Rolofs
wohl in seinem Job. ,Ich wusste, was
auf mich zukommt und bin da reinge-
wachsen.” Zundchst Ubrigens als stell-
vertretender Meister, seit Marz 2024 als
fester Meister.

VON FUHRUNGSKRAFTEN
UND MEISTERN GEFORDERT

Dass alles so gut geklappt hat, schreibt
sich Jan Rolofs allerdings nicht aus-
schlieBlich auf seine Fahnen. Er hat
auch viel Unterstutzung erfahren. Vor
allem durch einige Meister, die ihn ge-
férdert haben, wie etwa Maik Hoschke
von Schicht 5, Dirk Menzel von Schicht
4, der ihn als Messwarter angelernt hat,
sowie Omer Oflas, der ihn in die Fih-

rungsaufgaben eingefuhrt hat. Nicht
unerwahnt seien auch die Jungs von
Schicht 4 und 5, die ihn in der Anfangs-
zeit als Maschinist und Messwerter
angelernt haben. Dankbar ist er auch
einigen FUhrungskréften, wie dem
Teilprozessleiter Olaf Ernst, dem stell-
vertretenden Teilprozessleiter Uwe
Marks und der Teamleiterin Lisa Mller-
Linssen. ,Alle zusammen haben mir
trotz meiner noch jungen Jahre Ver-
trauen geschenkt und Verantwortung
Ubertragen, an mich geglaubt und mir
auch durch die jetzt feste Stelle die
Chance gegeben, zu lernen und mich
zu beweisen.” Wie es fur den immer
noch sehr jungen Meister, der in seiner
Freizeit gerne strategie- und rollen-
basierte Online-Spiele spielt und sich
beim Krafttraining im Studio fit halt,
weitergeht, bleibt abzuwarten.

,FUr mich ist jetzt erstmal Schluss mit
Schule und Weiterbildung, ich will mich
zunachst ausruhen und meine Freizeit
genieBen”, sagt Jan Rolofs. Alles
weitere will er auf sich zukommen
lassen und vielleicht auch von der
Entwicklung auf dem Arbeitsmarkt
abhangig machen. Bis jetzt hat er
jedenfalls alles richtig gemacht und ist
stolz darauf. Zu Recht.
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VDKF-Tagung 2024

Digitalisierung im Ofenbetrieb der HKM-Kokerei - komplesie
liche Herausforderungen mit modemer T beherrschen
74, L. Kemmeriang

Verein Deutscher Kokereifachleute e.V.

FACHTAGUNG KOKEREITECHNIK
2024 IN ESSEN VERANSTALTET

Im Essener ZukunftsZentrumZollverein - dem sogenannten Tripple Z - fand am 25. und

26. April 2024 die alljahrlich durchgefuihrte Fachtagung Kokereitechnik des Vereins Deutscher
Kokereifachleute e.V. (VDKF) statt. Erstmals ibrigens mit internationaler Beteiligung. So waren
auch Teilnehmer aus China, Japan, Osterreich, Belgien, Frankreich und der Ukraine auf der
Tagung zugegen. Fiir die internationale Offnung der Veranstaltung gibt es nach Aussage des
Vereinsvorstandsvorsitzenden Benedikt Kopietz eine einfache Erklarung: ,In China geht man
derzeit von mehr als 700 kleinen und gréBeren Kokereien aus, in Deutschland sind gerade
noch flunf Kokereien unter Feuer, was einen Erfahrungs- und Meinungsaustausch nur logisch
erscheinen lasst und als offizielle Vereinigung einen transparenten Rahmen zum regel-
konformen Austausch bietet*

Wie in jedem Jahr standen auf der sammensein ausklang, warteten am
Fachtagung auch 2024 wieder Vortrage

und wissenschaftliche Beitrage im

zweiten Tag weitere Vortrage und

Diskussionen. Der Nachmittag war der
Vordergrund. Highlight war erneut der Mitgliederversammlung vorbehalten.
sogenannte ,Science Slam*®, bei dem

DER VDFK

Nachwuchsfiihrungskréafte von

Kokereien und Hochofen ein wissen-
Doch wer oder was ist eigentlich dieser
Verein flr Kokereifachleute? Nun, der
am 6. August 1987 in Essen gegriin-

schaftliches Thema im Rahmen einer

Mini-Prasentation mit Humor und Sach-

Tim Semleit konnt
den ,Science Slam*“
auch in diesem Jahr dete Verein hat sich auf seine Fahnen

:‘:ﬁ:gef:r sich ent- geschrieben, berufsbezogene Interes-
: sen der in der Kokereiwirtschaft be-

verstand vortragen. Wie schon 2023
konnte Tim Semleit den Wettbewerb flr
sich entscheiden. Wahrend der erste
Tag bei einem geselligen Bei-
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schaftigten technischen und kauf-
mannischen Fachleute ebenso wie
Technik, Wissenschaft und Forschung
auf den verschiedenen Gebieten des
Kokereiwesens zu férdern und weiter-
zuentwickeln. Dartber hinaus soll die
Tradition des Berufsstandes der
deutschen Kokereifachleute gepflegt
werden. Heute zahlt der Verein etwa
250 personliche sowie elf Firmen-
mitglieder. Die Leiter von vier der funf
deutschen Kokereien sind dabei alle
im Vorstand vertreten.

VERSCHIEDENE
VERANSTALTUNGEN

Zur Verwirklichung seiner Ziele ver-
anstaltet der Verein Vortrags- und Dis-
kussionsveranstaltungen fachlicher
und berufspolitischer Art, wie beispiels-
weise die regelmaBig im Frihjahr in
Essen stattfindende Fachtagung
Kokereitechnik. Im Herbst wird zudem
an wechselnden Locations wie dem
Landschaftspark Nord oder dem Eisen-
bahnmuseum Bochum ein Herbstfest
veranstaltet. ZukUnftig sollen zudem
Workshops fur junge Fachleute an-
geboten werden, in denen sich die Teil-
nehmer Uber Probleme austauschen

Benedikt Kopietz,
bei HKM Prozessleiter Kokerei und zugleich
Vorstandsvorsitzender des VDKF

und ein Netzwerk aufbauen kénnen.
Zur besonderen Férderung der tech-
nischen und wissenschaftlichen Ziele
hat der Verein 1990 Uberdies die Stif-
tung zur Férderung des Kokereiwesens
in Technik und Wissenschaft — heute
,Deutsche Kokerei Stiftung” —ins
Leben gerufen. Diese verleiht unter
anderem den mit 5.000 Euro dotierten
Forderpreis an junge Ingenieure,
Naturwissenschaftler und Betriebs-
wirte, die sich bei der Untersuchung
wissenschaftlich-technischer Fragen
hervorgetan haben. Geférdert werden
auBerdem wissenschaftliche Projekte
von Hochschulen. Dartber hinaus

Im Tripple Z, dem Essener ZukunftsZentrumZollverein fand am 26. April die diesjahrige

Fachtagung Kokereitechnik des VDKF statt.

veranstaltet die Stiftung Workshops an
Hochschulen, in denen unter anderem
unterschiedliche Blickwinkel auf die He-
rausforderungen und Arbeitsschwer-
punkte in der Kokerei- und Stahlindust-
rie vor dem aktuellen Hintergrund der
Transformation hin zu umweltfreundli-
cheren Technologien umrissen werden.

VORSTANDSVORSITZENDER
BENEDIKT KOPIETZ

Spatestens an dieser Stelle rlickt der
heutige Vereinsvorstandsvorsitzende
Benedikt Kopietz in den Mittelpunkt,
der im Jahr 2013 und damit gerade ein-
mal vier Jahre nach seinem Hochschul-
abschluss mit diesem Preis ausge-
zeichnet wurde. Was ihn aus Sicht der
HUtte dabei so interessant macht, ist,
dass seine gesamte bisherige Karriere
bei HKM stattgefunden hat. Los ging
es im September 2003 mit einem
kooperativen Studium samt Ausbildung
zum Industriemechaniker (KIA) sowie
einem anschlieBenden Vollzeitstudium
zum Diplom-Ingenieur Maschinenbau
Fachrichtung Produktionstechnik.
2009 begann er auf der Hutte dann als

Ny
e )

L
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Projektleiter in der Kokerei, wurde
2013 Fachgebietsleiter Ofenbetrieb
und 2014 Teamleiter. Im Jahr 2021 trat
er schlieBlich die Nachfolge von
Dennis Grimm an, unter dem in der
Kokerei Produktion und Instandhaltung
zusammengefuhrt worden waren.

Als Konsequenz daraus ist Benedikt
Kopietz heute als Prozessleiter fUr die
gesamte Kokerei verantwortlich.

VIEL AUFWAND FUR
DAS EHRENAMT

Ob es nun die Verleihung des Forder-
preises war oder es noch andere
Grinde gab: Benedikt Kopietz blieb
dem VDKEF stets verbunden, wurde
zunachst personliches Mitglied und
schlieBlich 2022 vom damaligen Ver-
einsvorstandsvorsitzenden und Leiter
der Kokerei Schwelgern Peter Liszio
als sein Nachfolger vorgeschlagen
und auch gewahlt. Seitdem hat der
41-jahrige Vater von zwei Kindern ein
Ehrenamt inne, das ihm einiges an
Engagement abverlangt. SchlieBlich
muss er nicht nur den Verein ,mana-
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gen*, sondern auch Jahresberichte,
GruBworte zum Jahreswechsel, die
Eréffnungsreden von Veranstaltungen
sowie die Laudatien fur die Empfanger
des Forderpreises oder der Koker-
Medaille schreiben. Letztere wird an
Persdnlichkeiten verliehen, die sich
besondere Verdienste um den Berufs-
stand der Kokereifachleute erworben
oder durch besondere technische
oder wissenschaftliche Leistungen

auf dem Gebiet des Kokereiwesens
hervorgetan haben. Ganz abgesehen
davon ist er als Vereinsvorsitzender
automatisch auch Mitglied des
Stiftungskuratoriums.

EIN AUSLAUFENDES
MODELL

Schon der Aufwand, der fUr das
Ehrenamt erforderlich ist, zeigt, dass
Benedikt Kopietz der Verein und damit
auch die Kokereien am Herzen liegen.
Auch wenn sie mit Blick auf die
kommenden Direktreduktionsanlagen
auf mittlere bis lange Sicht wohl ein
auslaufendes Modell sind. Allerdings

Benedikt Kopietz verleiht die
Koker-Medaille an Dr. Holger Thielert,
der bei thyssenkrupp Uhde zuletzt
Abteilungsleiter Koksofengas-
behandlung und anorganische
Produkte war.

Die Medaille wird an Personlichkeiten
verliehen, die sich unter anderem

besondere Verdienste um den Berufs-
stand der Kokereifachleute erworben
haben.
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eines, das gerade im Hinblick auf den
Ubergang zu der modernen Technik
noch eine wichtige Rolle spielt und
spielen wird. SchlieBlich fallt in der
Kokereiproduktion wasserstoffhaltiges
Koksgas an, das zum Einsatz in den
Hochdofen genutzt wird und dabei CO,
einsparen kann. Wie lange noch, wird
man abwarten mussen. Tatsache ist,
dass in den Kokereien in den Jahren
2022/23 weltweit knapp 13 Millionen
Tonnen Kapazitat geschlossen und
gut zwolf Millionen (vornehmlich in
Brasilien, Indien und Kolumbien) zu-
gebaut wurden. So ganz gehodren
Kokereien also noch nicht der Ver-
gangenheit an. Und so lange das so
ist, bleibt ein Austausch der Fachleute
auch wichtig. Der VDKEF ist dafur

eine geeignete Plattform und will das
auch weiterhin bleiben.
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Performance Programm Stahlwerk

IN SPRINTS ZU VERBESSERUNGEN

Performance Programme werden in der Regel aufgelegt, wenn es nicht rund lauft,

etwa wenn Produktions- oder auch Qualitatsziele nicht erreicht werden, kurz: Wenn die

Leistung nicht stimmt. Obwohl all das beim Stahlwerk auf der Hitte nicht der Fall war,

wurde dort im August 2022 dennoch ein solches Performance Programm mit ersten

Strategiemeetings gestartet. Stellt sich die Frage warum?

Ausldser fur das Programm im Stahl-
werk waren keine internen Defizite, son-
dern ein externer Vorgang: der Ausstieg
von Vallourec aus dem Gesellschafter-
Vertrag sowie die SchlieBung der deut-
schen Réhrenwerke in Mulheim und
Rath. Im Zuge dessen war die Versor-
gung mit Rundmaterial ab Ende 2023
durch HKM nicht mehr erforderlich,
anstelle dessen wollte Vallourec ab An-
fang 2024 kunftig Brammen beziehen.

STEIGERUNG DER
BRAMMEN-PRODUKTION

Fir HKM zog diese Entscheidung tief-
greifende Folgen nach sich. So musste
wegen der deutlich geringeren und nur
noch sporadisch produzierten Rund-
material-Mengen eine der funf GieBan-
lagen (Rundanlage 1) stillgelegt, gleich-

zeitig die Produktion der drei Brammen- nen gesteigert werden, und zwar dauer-
GieBanlagen von bisher 3,4 Millionen haft. Es galt also, Ablaufe, Strukturen
Tonnen Brammen auf vier Millionen Ton- und Prozesse zu optimieren, was mit

Im wdchentlichen Regeltermin Messen und Steuern werden bei Abweichungen GegenmaBnahmen
ergriffen und Fortschritte der Sprintthemen verfolgt. Teilnehmer sind (v.l.): Thomas Meier, Johannes
Schimmack, Benedikt Kaliciak, Patrick Peternel, Dr. Gerhard Kemper, Helge Hufen und Jorg Wittpoth.
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Dr. Marco Russ:

¥9 ES WAR BEEINDRUCKEND ZU

SEHEN, WIE IN DEN EINZELNEN ARBEITS-
GRUPPEN DURCH VIEL KNOW-HOW,
DETAILARBEIT UND HARTNACKIGKEIT
MESSBARE ERFOLGE ERZIELT WURDEN.

Guido Thonnessen:

J9 GUTE KOMBINATIONEN AUS JAHRE- 4
LANGER ERFAHRUNG, NEUEN IDEEN

UND DEM RICHTIGEN ELAN!

SCHON, DASS WIR MIT UNSEREN
MOTIVIERTEN MITARBEITERN UND
KOLLEGEN AUCH IN ANSPRUCHSVOLLEN

SITUATIONEN WEITER ERFOLGREICH SEIN KONNEN.

Hilfe des Performance Programms
realisiert werden sollte. Und da bei der
Verbesserung interner Strukturen auch
der Blick von auBen eine groB3e Rolle
spielen kann, hatte die Geschéftsflh-
rung der Stahlwerksleitung freie Hand
bei der Wahl eines entsprechenden
Beratungsunternehmens gelassen.
LWir haben uns fur ,Focus & Flow* ent-
schieden, weil dieser Berater einen
Schwerpunkt auf Transformation und
Prozessverbesserung hat sowie bereits

Die Teilnehmer des Wertstromteams stellen ihre
Ideen und Ergebnisse vor
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Erfahrungen bei Projekten fur HKM
vorweisen konnte®, sagt Stahlwerkschef
Helge Hufen.

GESAMTEN WERTSTROM
ERFASSEN

Der Ansatz bestand darin, den gesam-
ten Wertstrom im Stahlwerk silotber-
greifend und in allen Betriebsbereichen
vom Roheisen-Eingang bis hin zur
Adjustage und dem Versand von Ende
zu Ende zu denken. ,AuBerdem,” sagt
Berater Marc Térok, ,war uns wichtig,
HKM zu vermitteln, wie es klnftig den
Wertstrom eigenstandig weiterent-
wickeln kann.” Das organisatorische
Konzept bestand und besteht darin,
dass ein Strategieteam bestehend aus
Stahlwerksleitung und Prozessleitern die
Zielrichtung wie etwa die anvisierte Pro-
duktionsmenge oder eine Qualitatsver-
besserung vorgibt. Wertstromteams, die
aus den Teamleitern der verschiedenen
Betriebe bestehen, schauen sich dann
die einzelnen Wertstréme an und Uber-
legen, welche sich davon zur Erreichung
der vorgegebenen Ziele verbessern las-
sen. Fur die methodische Begleitung
und zur Unterstutzung der Ablaufe bil-

den Berater Marc Torok und vier Kolle-
gen aus der Abteilung TU-P ein
Tandem. So koordinieren sie gemein-
sam die Vorgehensweise, moderieren
die Regeltermine und Sprints und berei-
ten diese gemeinsam mit den jeweiligen
Projektleitern auch vor und nach. Oft-
mals bilden sie auch die Schnittstelle in
andere Produktionsbereiche, wenn dort
ahnliche Fragestellungen bereits bear-
beitet wurden und der Erfahrungsaus-
tausch die Projekte weiterbringen kann.

THEMENBEARBEITUNG

IN SPRINTS
Das Einleiten entsprechender MaBnah-
men ist dann Aufgabe von Umset-
zungsteams. Das Besondere an diesen
Teams ist einerseits, dass ihre Mitglieder
sich in mehrtagigen Sitzungen — den er-
wahnten Sprints — auf bestimmte The-
men konzentrieren und nach Antworten
auf verschiedenste Fragestellungen su-
chen. Zum anderen sind diese Sprints
bereichsUbergreifend zusammenge-
setzt, bestehen je nach Thema neben
den eigentlichen Experten auch aus
Mitarbeitern anderer Bereiche wie etwa
der Arbeitssicherheit, des Personalbe-
reichs oder auch des Betriebsarztzent-
rums. ,Das”, sagt GieBbetriebsleiter Dr.
Thorsten Bolender, ,bringt oft eine an-
dere Perspektive mit sich, da Betriebs-
oder Bereichsfremde mit anderen Au-
gen auf ein Problem oder eine
Fragestellung schauen.”

MEHR ALS 50 THEMEN-
FELDER IDENTIFIZIERT

Auch wenn diese bereichstbergreifende
Zusammensetzung eine groBe Heraus-
forderung darstellt, da die in den Sprints
zusammengezogenen Kolleginnen und
Kollegen im normalen Tagesgeschéft
gleich fUr mehrere Tage fehlen, hat die-
ses Vorgehen Erfolg. Deutlich mehr als
50 Themenfelder wurden bereits identi-
fiziert und dann in den alle vier Monate
stattfindenden Sprint-Durchlaufen auf
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liheda Sobillivm, Sinbiel

Das Team des Sprints zum Thema ,,Personalbemessung und Qualifizierung in der Instandhaltung GieBbetrieb*

die vier bis sechs wichtigsten Themen
heruntergebrochen, bearbeitet und im
Anschluss daran von Betriebsteams
weiterverfolgt. Themenbeispiele sind:
Uberarbeitung der Instandhaltungs-
strategie, Reduzierung der Dauer von
InstandhaltungsmaBnahmen, Umgang
mit Stérungen und dadurch Reduzie-
rung von Strangverlusten, Erhéhung der
Produktivitat und Flexibilitat, Reduzie-
rung der Stahlmengen, die aufgrund
von qualitativen Mangeln zurtickgeflhrt
werden mussen, aber auch Personal-
bemessung und -qualifizierung oder
Kommunikations- und Informations-
ablaufe nach dem Motto: Kennen alle
das Ziel, was fehlt an Infos, um das Ziel
zu erreichen?

4

Thomas
Meier:
99 DURCH DIE

STRUKTURIERTE
VORGEHENSWEISE UND
DEN KONTINUIERLICHEN
AUSTAUSCH HABEN WIR
EFFIZIENTE LOSUNGEN
ENTWICKELT.

BEREITS IM VIERTEN
DURCHLAUF

Inzwischen steht das gesamte Pro-
gramm bereits vor dem vierten Durch-
lauf, sodass insgesamt bereits etwa 20
Themen bearbeitet wurden. Wobei die
Bearbeitung und Umsetzung eines je-
den Themas zwar einen Hauptfokus,
darUber hinaus aber stets auch Auswir-
kungen auf andere Bereiche hat.

»Auf diese Weise sind schon positive
Nebenwirkungen erzielt worden®, freut
sich Helge Hufen. Doch nicht nur des-
halb soll die Arbeit in Sprints fortgesetzt
werden. Sie hat sich auch als effektiv
und effizient erwiesen. ,Etwa 80 Prozent
der Probleme lassen sich auf diese Wei-
se losen”, bestatigt Dr. Marco Knepper,
Leiter der Abteilung Schmelzbetrieb in
der Verfahrenstechnik. Diese Bilanz ist
insofern wichtig, weil die Produktion von
vier Millionen Tonnen Brammen bis zum
Auslaufen des Vertrags von Vallourec im
Jahr 2028 sicher dauerhaft dargestellt
werden muss.

22 INGENIEURE IM
VOLLKONTI-BETRIEB

Ein wichtiger Aspekt bei der Umsetzung
der Verbesserungen war unter anderem
auch, dass insgesamt 22 Ingenieure und
Teilprozessleiter aus den Bereichen

Schmelzbetrieb (TS-S) GieBanlagen
(TS-G) und Verfahrenstechnik (TV) im
November und Dezember flr vier
Wochen an den Schichten im Vollkonti-
Betrieb teilnahmen. Der Sinn dahinter:
die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter in

Dr. Gerhard
Kemper:

9 PPS - !
EINE GUTE METHODE,
SICH GEMEINSAM AUF
DIE WESENTLICHEN
STELLSCHRAUBEN ZU
KONZENTRIEREN.

JWOi:?poth: ‘ Ty

59 NICHT NUR
STEIGERUNG DER
PERFORMANCE, SONDERN
AUCH STARKUNG DES
WIR-GEFUHLS.

Patrick
Peternel:

59 INTERDISZIPLINARE
TEAMS ABSEITS DES
TAGESGESCHAFTS

SIND DER SCHLUSSEL
ZUM ERFOLG.

)
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das Programm einbinden, Probleme
bei der Umsetzung erkennen und
somit die Kommunikation im Schicht-
verbund sicherstellen und verbessern.
Auf die Frage, ob das Programm vor
diesem Hintergrund in einen ,never-
ending process” Uberfuhrt werden soll,
hat Stahlwerkschef Hufen eine klare
Antwort: ,Jein!* Ja, weil die flr das
Stahlwerk neue Vorgehensweise mit
der Sprint-Methodik klare Vorteile bei
der Bearbeitung von Themen bietet,
nein, weil das Programm zunéchst bis
2025 begrenzt ist. Ob es dann fort-
gesetzt wird, bleibt abzuwarten.

Joerg
Rzepczyk:
JJDAS PPS
HAT UNS AUF DEN
RICHTIGEN WEG
GEFUHRT, DASS IST IN
DEN PRODUKTIONS-
ERGEBNISSEN

DER LETZTEN MONATE
SICHTBAR!

Benedikt Kaliciak:

99 DIE BEREICHSUBERGREIFENDE
ZUSAMMENARBEIT ENTLANG DES
GESAMTEN WERTSTROMS IM STAHLWERK
IST OPTIMAL, UM DEN IMMER NEUEN

ANFORDERUNGEN GERECHT ZU WERDEN.

Johannes Schimmack:

¥ 9 DAS PPS HAT ZU WICHTIGEN, TEILS
AUCH PROZESSUBERGREIFENDEN
OPTIMIERUNGEN IM STAHLWERK
GEFUHRT UND DAMIT SEINEN TEIL DAZU

BEIGETRAGEN, DASS DIE GEWUNSCHTE
PRODUKTIONSMENGE IN DEN LETZTEN MONATEN

GELIEFERT WERDEN KONNTE.

GESETZTES ZIEL ERREICHT

Obwohl: Eine kontinuierliche Verbesse-
rung mit und aus eigenen Kréften her-
aus ist eigentlich nie verkehrt. Auch
nicht im Stahlwerk, wo das gesetzte Ziel
bereits erreicht ist. Nach dem Wiederan-
fahren der beiden Ofen nach dem Roh-
gang von Hochofen A zum Jahreswech-
sel befindet sich das Stahlwerk auf dem

Planniveau der anvisierten vier Millionen
Tonnen Brammen. Nicht der einzige Un-
terschied zu friheren Zeiten. ,Bildeten
damals die Konverter den Engpass, sind
es heute die GieBanlagen®, weil3 Helge
Hufen. Und noch etwas ist anders: Hat-
ten sich friher die einzelnen Betriebe
selbst optimiert, steht heute anstelle des
berlihmt-beriichtigten Silodenkens das
Gesamtziel im Fokus.

Unser (Stahlwerk-)Wertstrom — der Kern des Ganzen
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Projekte | TU — Nachhaltige
Unternehmensentwicklung

DER
VIELFALT
GERECHT
WERDEN

Das Strategie Technik-Team Gerrit Peinecke (1.v.1.), Nina GroB (2.v.r.) und Marten Sprecher (1.v.r.)
zusammen mit Sabrina Belack (2.v.l.) und Andreas Manthey (Mitte)

Als der Bereich TU Anfang des Jahrtausends unter Leitung von dem mittlerweile in den

Ruhestand getretenen Dr. Udo Kalina neu aufgestellt wurde, wollte HKM ein Zeichen setzen.

Der Umweltschutz sollte den Stellenwert erhalten, der fir ein modernes Stahlunternehmen

mit Blick auf die Zukunft und ihr Umfeld angemessen und notwendig ist.

Nachdem Begriffe wie Luftreinhaltung, L&rmschutz und
Gewasserschutz l1angst Einzug in die Alltagssprache der
Hutte gehalten hatten, sind im Laufe der letzten 21 Jahre zu
den Aspekten des Umweltschutzes noch vielféltige weitere
Themen hinzugekommen: das integrierte Management, das
Prozessmanagement, die Unternehmensentwicklung, die
Energiewirtschaft mit dem Kraftwerk und zuletzt das Team
Methoden und Systeme mit der Digitalen Fabrik. Um dieser
Vielfalt auch namentlich gerecht zu werden, firmiert der
Bereich TU seit dem 1. Januar 2024 nun unter dem Namen
,Nachhaltige Unternehmensentwicklung®.

WIESO ,,NACHHALTIGE
UNTERNEHMENSENTWICKLUNG*“?

Schaut man sich das Portfolio des Bereiches an, fallt auf,
dass hier schon traditionell viele Themen aus dem Bereich
der Nachhaltigkeit betreut wurden. Neben dem Umwelt-
schutz sind das auch viele Themen aus dem Bereich der
Energiewirtschaft. DarlUber hinaus hatten aber auch die
prozessorientierten Abteilungen immer nachhaltige Verbes-
serungen fur die Hutte im Blick. Kombiniert man das Ganze
jetzt auch noch mit den vielféltigen strategischen Heraus-
forderungen, die in den nachsten Jahren auf die Hutte zu-
kommen, lag fUr den neuen Bereichsleiter Andreas Manthey
der neue Name férmlich auf der Hand. ,Der Name bildet fur
den neuen Bereich eine Klammer um die dort beheimateten
Prozesse und fokussiert die Zukunftsthemen, allen voran die
Transformation der Hutte®. Um diese Klammer auch im
Rahmen der Umorganisation fur alle zu verdeutlichen, wurde

zunachst im Rahmen des Strategieprozesses eine gemein-
same TU-Vision formuliert (s. Kasten).

ANPASSUNGEN AN

DER AUFBAUORGANISATION

Im Zuge dieser Veranderung wurde auch die Organisation
verandert. Der ehemalige Prozess Strategie Technik (TT-S)
berichtet nun direkt an den neuen Bereichsleiter Andreas
Manthey, und die drei Mitarbeitenden unterstitzen den
Geschaftsfuhrer Technik mit Expertise zu CO, und Dekarbo-
nisierung in Form von strategisch wichtigen Projekten sowie
mit Unterlagen etwa fur Gesellschaftergesprache, Aufsichts-
ratssitzungen und der Hauptabteilungsleiter-Sitzung (HAL).
,Die Fusion des Prozesses TT-S Strategie Technik mit dem
Bereich TU war ein wichtiger Schritt, um damit zukUnftig die
Themen der Nachhaltigkeit noch mehr in den strategischen
Fokus der Hutte zu ricken®, bekraftigt Bereichsleiter Andreas
Manthey. Um das gesamte Leistungsspektrum der ,Nach-
haltigen Unternehmensentwicklung“ darzustellen, stellen sich
die Prozesse im Folgenden kurz einzeln vor.

DIE ABTEILUNG

ANLAGENSICHERHEIT, GEWASSERSCHUTZ,
ABFALLWIRTSCHAFT (TU-A)

Die Abteilung TU-A, bestehend aus sieben Mitarbeiterinnen
und Mitarbeitern, beschaftigt sich mit den Umweltthemen
Anlagensicherheit, Gewasserschutz, Abfallwirtschaft, Boden-
schutz und Naturschutz. Die Aufgaben bestehen unter
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Die Abteilung TU-A (v.1.): Christina Tiirkis, Melanie Nollen-Pahde,
Vivian Nitsche, Sebastian Langer, Gerd Pohl, Jessica Klérner, Benjamin
Kl&rner und Simon Kriegler (Einzelbild). Es fehlt Youness Danbou.

anderem in der Beratung der Betriebe bzw. Unterstitzung
von betrieblichen Projekten, der Uberwachung von Auflagen
und der Erstellung bzw. Mitarbeit bei Genehmigungsantra-
gen. Insbesondere in der Abfallwirtschaft ist TU-A Betreiber
des Abfallbereitstellungszentrums, in dem diverse nicht

Vision TU

Unsere Vision ist es, wichtiger Ansprechpartner
zu sein fur die nachhaltige Unternehmensentwicklung
der HKM.

Dabei pragt die strategische Ausrichtung der Hitte
unseren Fokus und I&sst uns in unseren Handlungsfeldern
Umwelt, Energie und Prozesse flexibel nach den
passenden Lésungen flr die Zukunft suchen.

Basis flir unsere Arbeit ist das hohe Maf3 an fach-
Ubergreifender und methodischer Expertise und
unsere Fahigkeit, hiittenweit Standards flr interne

und externe Vorgaben zu entwickeln.

Innovation und Effizienz sind dabei ebenso relevant,
wie das detaillierte Wissen Uber die Produktions-,
Instandhaltungs- und Geschéaftsprozesse.

Wir nutzen die Moglichkeiten der Digitalisierung und
bieten Kompetenz in Entwicklung und Betrieb von
Systemen.

Wir sind Dienstleister sowohl fur die Betriebe als
auch die Geschaftsfiihrung, beraten unabhangig

und kommunizieren wertschatzend.

Dabei sind wir immer ein Team!
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prozessspezifische Abfélle zur Entsorgung bereitgestellt
werden. Schwerpunkt bei den Genehmigungsantragen ist
derzeit der Antrag fur eine DRI-Anlage.

DIE ABTEILUNG
ENERGIEWIRTSCHAFT,
ENERGIEMANAGEMENT & KRAFTWERK (TU-E)

In der Abteilung TU-E wurde fUr die Energiewirtschaft eine

Teamleiterfunktion eingerichtet und mit Jan Hinkel besetzt

sowie im Rahmen der Neuausrichtung des Teams TU-EE das

Portfolio nachgescharft. Zukunftig bietet das hochqualifizierte

Messtechnik-Team huttenweit folgende Dienstleistungen an:

m Thermografie

m Staub-Emissionsmessungen

m Temporére Durchfluss-, Druck- und Temperaturmessungen

m Akustische Leckageortung (Schallkamera)

m Erstellen von Online-Energie-Dashboards und
Energieberichten

Aktuell fuhrt das Team mit den Kollegen der Kokerei auf-
wandige Emissionsmessungen an den beiden Loschtirmen
durch. Hierfur wurde in der Vergangenheit gemeinsam mit
tkSE ein weltweit einzigartiges, mit den Behdrden abge-
stimmtes Messsystem entwickelt. Weiterhin kimmert sich
das Team um die Energieabrechnung, Stromerzeugungs-
planung sowie die Datenermittlung fir den CO,-Emissions-
handel. Im Bereich Energiemanagement stehen durch neue
rechtliche Vorschriften vor allem die EffizienzmaBnahmen im
Fokus. Hier werden unter der Verantwortung von Oliver
Hennen in enger Zusammenarbeit mit den Betrieben stetig
nachhaltige Energieeinsparprojekte umgesetzt. Fur das
Kraftwerk steht die effiziente Verstromung der Huttengase
im Mittelpunkt. Daniel Wlotzka bearbeitet unter dem
Aspekt der Transformation Nachhaltigkeitsthemen wie die
strategische Instandhaltung und die Betriebsstrategie der

beiden Kraftwerksbldcke.

Die Abteilung TU-E (v.1.): Oliver Hennen, Matthias Baldermann, Dennis Dziuba,
Andre Hartwig, Ralf Ponczeck, Daniel Wlotzka und Jan Hinkel.
Es fehlt: Dirk Rausch.
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Die Abteilung TU-I (v.1.): Ismael Soares Carneiro, Katherina Schneider und
Ralf Przetak.

DIE ABTEILUNG
INTEGRIERTES MANAGEMENT (TU-I)

Der Prozess TU-I unter der Leitung von Katherina Schneider,
die dabei von Ralf Przetak und Ismael Carneiro unterstitzt
wird, ist verantwortlich fur die Pflege und Weiterentwicklung
des Integrierten Managementinformationssystems (IMIS)
sowie die Betreuung der internen Kunden bei Fragen hierzu.
Die Durchfuhrung interner Audits bei HKM sowie externer
Audits bei Lieferanten gehort ebenso zu den taglichen
Aufgaben wie die Organisation des Zulassungsprozesses
bei Produktzulassungen. Eine Zertifizierung unseres
Managementsystems gemal Qualitats-, Umwelt-, Arbeits-
sicherheits- und Gesundheitsschutz- sowie Energiemanage-
mentstandards ist von entscheidender Bedeutung fur die
HKM, wenn es um den Qualitdtsanspruch unserer Gesell-
schafter und Endkunden geht. Aktuell wird das Thema
Nachhaltigkeitsberichterstattung (CSR-Report) gemeinsam
mit anderen Abteilungen intensiv bearbeitet, da dies gesetz-
liche Anforderungen, Kundenwtnsche und gesellschaftliche
Entwicklungen widerspiegelt. TU-| ist bestrebt, die Com-
pliance und Effizienz in diesen Bereichen zu gewahrleisten,
in jeglichen Fragestellungen zu unterstitzen sowie einen
positiven Beitrag zur nachhaltigen Entwicklung des Unter-
nehmens zu leisten.

DIE ABTEILUNG

LUFTREINHALTUNG & KLIMASCHUTZ (TU-L)
In der Abteilung TU-L mit Daniel Bouwhuis an der Spitze
dreht sich alles um Luftreinhaltung und Klimaschutz. Im
Bereich Klimaschutz kiimmern sich Stefanie Daniels und Karl
Meuser um die gesetzlichen Anforderungen, die der euro-
paische Emissionshandel an die HKM stellt. Eine zentrale
Aufgabe ist hierbei die Ermittlung der jahrlichen CO,-Emis-
sionen der Hutte sowie die Beantragung der kostenlosen

Die Abteilung TU-L (v.1.): Hilal Berktas, Tobias Hellermann, Stefanie Daniels,
Karl Meuser, Daniel Bouwhuis und Monika Demski.

Zuteilung von CO,-Zertifikaten. Hilal Berktas, Monika Demski
und Tobias Hellermann kimmern sich um den Bereich
Luftreinhaltung und Larmschutz. Alle Anlagen der HKM
bendtigen Genehmigungen, um betrieben werden zu durfen.
Wesentlicher Bestandteil dieser Genehmigungen sind
Anforderungen an den Umweltschutz. TU-L unterstitzt die
Betriebe im Bereich Luftreinhaltung und Larmschutz bei der
Einhaltung dieser behdrdlichen Auflagen. Dazu z&hlen etwa
die Messgerate zur Erfassung von Luftschadstoffen in den
Kaminen der HKM-Anlagen. Eine wesentliche Aufgabe, die
Abteilungsleiter Daniel Bouwhuis und seine Kollegen bei TU-L
derzeit beschéaftigt, ist die Erstellung des Genehmigungs-
antrages fur die DRI-Anlage und die Einschmelzer, der auch
ein zeitbestimmender Schritt im Rahmen der Dekarbonisie-
rung der HKM ist.

DIE ABTEILUNG
PROZESSMANAGEMENT &
DIGITALISIERUNG (TU-P)

Bei der Abteilung TU-P geht es vor allem um effiziente Ab-
laufe, moglichst mit digitalen Hilfsmitteln. Seien es logistische
Fragestellungen, Betriebssimulationen, Arbeitsmethoden
oder der Betrieb von Systemen wie dem Informationssystem
Digitale Fabrik (ISyDiF) und der Modulverantwortung fur das
Instandhaltungs-SAP-PM. Das Team um Simon Winkelmann
(Prozessleitung) und Jens Heptner (Teamleitung) untersttzt
bereichsUbergreifend als Berater oder Dienstleister bei der
kontinuierlichen Verbesserung. Hierzu finden viele etablierte
Methoden wie Six-Sigma, Scrum, FMEA, Shopfloor Manage-
ment oder klassisches Projektmanagement Anwendung.
Expertise im Bereich des Kennzahlen-Reportings hilft dabei,
Veranderungen bzw. Erfolge oder Abweichungen sichtbar
und transparent zu machen. Schwerpunkte liegen aktuell auf
der Mobilisierung der Instandhaltungsabwicklung mittels der
Paledo-App und auf der Zuarbeit des DRI-Projektteams
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durch einerseits Methodenwissen und -anwendung im Pro-

jektmanagement und andererseits durch die Einbindung von
Modellen und die Erstellung von Views in der digitalen Fabrik.
Mit der Steuerung und Koordination eines Performance-
Programms wird zudem der Bereich Stahlwerk bei der Stabi-
lisierung der Produktion und der Maximierung des Brammen-
QOutputs unterstitzt.

FUR DIE ZUKUNFT GUT AUFGESTELLT

Die nachhaltige Unternehmensentwicklung ist ein wichtiger
Ansatz, um langfristigen Erfolg zu gewahrleisten. Die Strate-

Die Abteilung TU-P (jeweils v.1.):

Hintere Reihe:
Kok-Zin Tse, Luise Santos de
Oliveira und Stefanie Dahlmann.

Mittlere Reihe:
Laura Biirger, Benedikt Kaliciak,
Daniel Schmidt und Udo Glésel.

Vordere Reihe:

Jens Heptner, Sandra Naumann,
Jens Bléring, Christian Wiillen-
weber, Simon Winkelmann und
Andreas Kother.

Einzelfotos (von oben nach unten):
Christian Hoffmann, Mehtap Ok
und Thorsten Berthele.

gie setzt auf 6kologische, soziale und dkonomische

Aspekte. Dies beinhaltet die Reduzierung von Umweltaus-

wirkungen, die Férderung von sozialer Gerechtigkeit und die
Sicherstellung einer langfristigen Wirtschaftlichkeit. Das Ziel
ist es, als Unternehmen nicht nur unsere Reputation zu

verbessern, sondern auch Kosten zu senken und langfristig

die Beziehungen zu Kunden und Mitarbeitern zu starken.

Eine ganzheitliche Betrachtung der Unternehmensentwick-

lung im Einklang mit den BedUrfnissen von Mensch und

Umwelt mit den modernen Mitteln der Technik ist der

Schlussel zu einer erfolgreichen und zukunftsorientierten

Geschaftstatigkeit.

Organisation TU ab 01.01.2024

TV
Nachhal

Unternehmensentwicklung
(A. Manthey)

tige

Sekretariat TU
(S. Belack)

T (M. Sprecher, N. GroB,

Strategie Technik

G. Peinecke)

TU-A TU-L TU-E

Luftreinhaltung & Klimaschutz
(D. Bouwhuis)

Anlagensicherheit,
Gewadsserschutz, Abfallwirtschaft

(G. Pohl)

Energiewirtschaft,
Energiemanagement & Kraftwerk(|

(M. Baldermann)

TU-I
Integriertes Management
(K. Schneider)

TU-P
Prozessmanagement &
Digitalisierung
(S. Winkelmann)

Team

Team TU-EE
Energiewirtschaft
(J. Hinkel)

TU-PS
SCM & digitale Fabrik
(J. Heptner)

30 | JULI| 2024



]
Iﬂil.__l_ml K
I — m

. mmme - ——— =

i ¢

1/ 113 12 'I:!

s
r 1 r 1

- ik
- |
o [0
|
a Hi

|
L

1l
"

" |

S, = e - T

e il
SRS ST R T TR



LR
-
- 1)
an
-/ 0|
ol
-
dn
-m 8
41
|
IH
1]
||
-
-
- -
LR
-

Ofen-Ganzwandreparatur in der Kokerei

PRODUKTIONSKAPAZITAT
DEUTLICH GESTEIGERT

Auf diesen Moment hatte das Team des Ofenbetriebs und mit ihm die gesamte Mannschaft der
Kokerei lange gewartet: Am 29. Marz 2024 um exakt 16.41 Uhr wurde aus der ersten der vier auf-
wandig reparierten Ofenkammern der erste Koks gedriickt. Bereits einige Wochen vorher war die
wegen der Reparatur Gber Monate dort vorhandene Licke im Feuerfestbauwerk geschlossen wor-
den. Die Kokerei hat damit nicht nur wieder eine gesteigerte Produktionskapazitat zurtickerhalten,

auch der groBe logistische Aufwand fiir die um diese Liicke herum betriebene Produktion konnte

beendet werden.

Bergmaénnischer Abbruch der Heizwénde 239-241
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Seit Ende August 2023 schon

klaffte mitten in der alten Batterie
der Kokerei ein 17 Meter tiefes,

18 Meter langes und funf Meter
breites Loch. Statt auf die geschlos-
sene Phalanx von insgesamt 70 Ofen-
kammern zu sehen, ging der Blick
sozusagen durch die Batterie hindurch.
Grund flr den ungewohnten und
ungewdhnlichen Durchblick war die
Reparatur eines Schadens von vier
Ofenkammern unterhalb der Ofen-
sohle, der Mitte April 2020 entdeckt
worden war. Aufgrund einer internen
Leckage im Beheizungssystem hatte
Ubergetretenes Rohgas einen Teil
der Feuerfest-Ausmauerung der
Beheizungskanéle geschmolzen und
insgesamt drei Wande zerstort, die
Kammern mussten auBer Betrieb
genommen werden.

OFENKAMMERN
FUR IMMER VERLOREN?

Was also tun? Eine Frage, die den Ver-
antwortlichen schwere Kopfschmerzen
bereitete, denn eigentlich schien der
Schaden flr eine Reparatur zu grof3.
LWir beflrchteten damals, die vier
Ofenkammern fUr immer verloren zu
haben*, blickt der Fachgebietsleiter
Prozessstabilisierung Kokserzeugung,
Christian Kaas, auf diese Zeit zurlck.
Dennoch startete man im Spatsommer
2021 mit Untersuchungen, ob und wie
der Schaden zu reparieren sei und
welche Kosten dabei entstiinden. Man

Zunéachst als Fachgebietsleiter Ofenbetrieb, seit dem
1. Dezember 2023 als Fachgebietsleiter Prozessstabi-

lisierung Kokserzeugung war Christian Kaas mafBgeblich an
dem Projekt ,Ofen-Ganzwandreparatur” beteiligt. Trotz seiner erst 33 Jahre ist
er dabei schon so etwas wie ein alter Hase auf der Hutte und verflgt zudem Uber

einen langjahrigen Stallgeruch. Immerhin war er seit 2014 schon als Praktikant

und Werkstudent fir HKM aktiv, schrieb zudem im Rahmen seines Maschinen-

bau-Studiums mit Schwerpunkt Produktionstechnik sowohl die Bachelor- als

auch die Masterarbeit im Bereich der Méllervorbereitung auf der Hutte.
Seit Oktober 2023 ist das verheiratete und in Viersen wohnhafte Eigengewéchs
Ubrigens Vater einer kleinen Tochter, seine anderen Hobbys wie Mountainbike-

Fahren und Freunde-Treffen dirften in nachster Zeit daher etwas in den Hinter-

grund treten.

Der Hutte gilt allerdings auch weiterhin seine volle Aufmerksamkeit, auch wenn

er es nicht immer mit solchen Riesenprojekten wie der Ofen-Ganzwandreparatur

zu tun hat.

kam schlieBlich zu dem Ergebnis, dass
eine Reparatur technisch machbar ist.
Auf dieser Grundlage fertigte der Ofen-
betrieb ein Leistungsverzeichnis an,
das erst kurz vor Weihnachten —am
23. Dezember 2021 - fertiggestellt wur-
de und die Basis fur die bis Mé&rz 2022
laufenden Ausschreibungen bildete.
Wir haben dabei mit mehreren poten-
ziellen Auftragnehmern verhandelt und
schlieBlich am 8. Juli 2022 einen dieser
Partner mit der Umsetzung beauftragt®,
sagt Christian Kaas, der zugleich
Projektleiter war und zudem ein alter
Hase auf der Hutte ist (s. Kasten).

Am 01. Méarz 2023 ging es mit der Bau-
stelle vor Ort los.

EIN ECHTES
MAMMUTPROJEKT

Von Anfang an war klar, dass es sich
bei der sogenannten Ofen-Ganzwand-
reparatur um ein echtes Mammut-
projekt handelte. Noch dazu eines,
das weltweit einzigartig ist. Immerhin
gehoren die Ofenkammern der 1984 in
Betrieb genommenen Batterie 2 mit zu
den weltweit groBten. Ein Ofen besteht
dabei aus zwei Wanden, so dass fur

Ubersicht iber das Baufeld nach den Abbrucharbeit mit dem ,Loch® in der Batterie 2
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Priifung und Ausbesserung der Fugen in den neuen Heizwanden

die Erneuerung der Wande 239, 240
und 241 zuséatzlich zu den direkt betrof-
fenen Ofen zwei weitere Ofenkammern
stillgesetzt werden mussten. Parallel
dazu war sicherzustellen, dass deren
Nachbarwande im Inneren auch weiter-
hin Uber eine Mindesttemperatur von
950 Grad verfugten, denn das gesamte
Projekt fand bei laufender Produktion
statt. Wahrend die Mindesttemperatur
durch das Beheizen der dick einge-
packten Wande mit Gas gewahrleistet
wurde, musste bei der Entfernung von
Teilen der Ofendecke fur die Full-
maschine eine andere L6sung gefun-
den werden. Hier konstruierte man mit
Hilfe von Tragern eine Art Bricke, Uber
die die Fullmaschine fahren und die hin-
ter der Baustelle befindlichen restlichen
Ofenkammern weiter beflllen konnte.
FUr die nétige Stabilitat sorgten dabei
48 unterhalb der Brucke verbaute
Spreizen.

SCHUTT PER
FORDERBANDER
ABTRANSPORTIERT

Vor allem der laufende Betrieb stellte
das Team des Ofenbetriebs vor groBe
logistische Herausforderungen. ,\Wir
haben wahrend der gesamten Repara-
turzeit nicht nur um die Baustelle herum
produzieren, sondern sie auch immer
wieder raumen mussen, um Material
heraus- bzw. hineinzubringen®, erzahlt
Christian Kaas. Und das war eine gan-
ze Menge. Rund 1.000 Tonnen Feuer-
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fest-Mauerwerk wurde von insgesamt
rund 50 Fremdarbeitern vier Monate
lang in Zehn-Stundenschichten rund
um die Uhr in Handarbeit bergman-
nisch herausgebrochen. Der ausge-
brochene Schutt wurde mit Hilfe von
Rutschen und Férderbandern aus der
Kammer hinaus in den sogenannten
Schlabberkoksbunker auf Huttenflur
abtransportiert und dort gesammelt.
Aus arbeitssicherheitstechnischen
Griinden wurde hierfir sogar die Pro-
grammierung der Druckmaschinen
angepasst. Am 12. September 2023
war der gesamte Abriss beendet.

SPEZIELLES
FEUERFEST-MATERIAL

Unmittelbar darauf begann die etwa
funfmonatige Phase der ebenfalls per

Wéhrend der Aufmauerung

Aufmauern der Heizwand 240

Hand durchgefuhrten Aufmauerung,
wobei nicht irgendein Feuerfest-
Material, sondern ein ganz spezielles
aus China zum Einsatz kam. Die Be-
sonderheit: ,Das Material weist in der
Aufheizphase nur eine sehr geringe
Dehnung auf*, erklart Christian Kaas.
Das ist wichtig, weil die Batterie 2 im
Laufe der Jahre gewachsen und gréBer
geworden ist. Aufgrund der geringen
Dehnung kann das neue Feuerfest-
material exakt eingepasst werden.
Zugleich ist es Temperaturwechsel-
bestandiger, kommt also besser mit
den wahrend der Garungsreise (alle 23
bis 24 Stunden wird Koks gedrtickt)
auftretenden unterschiedlichen Tempe-
raturen klar. Transportiert wurde das
auf einer 4.000 Quadratmeter grof3en,
etwa drei Kilometer entfernt gelegenen
trockenen Lagerflache innerhalb der
Hutte gelagerte Material wahrend der
Aufmauerungsphase rund um die Uhr
per Shuttle just-in-time auf die Bau-
stelle. Eine weitere Besonderheit be-
stand darin, dass die Abnahme des
Materials wegen Corona nicht in China,
sondern auf Risiko vom Auftragnehmer
vor Ort bei HKM durchgefthrt wurde.

INBETRIEBNAHME
WIE GEPLANT

Nach der Wiederherstellung des Mittel-
baus, also der brenngas- und brenn-
luftfihrenden Kanéle der Beheizungs-
einrichtung, standen als weitere
Meilensteine bis Januar der Einbau der
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dartiber liegenden drei vollstdndigen
Heizwande und bis Anfang Februar die
Reparatur der Ofendecke auf dem
Programm. Die Inbetriebnahme der vier
Ofenkammern fand dann am 29. Marz
statt. Womit den Verantwortlichen ein
Riesenstein vom Herzen gefallen sein
durfte. Zumal der zwischenzeitlich am
8. und 17. Mérz erzielte Tagesrekord mit
118 Ofen kurz nach der Inbetriebnahme
mit 127 Ofen deutlich Gbertroffen wur-
de. Zwar waren nur vier Ofenkammern
wieder neu in Betrieb genommen wor-
den, doch konnten auch die angrenzen-
den Kammern nun wie gewohnt beheizt
werden und standen damit wieder fur
die normale Produktion zur Verflgung.

KEIN EINZIGER UNFALL

Insgesamt lasst sich an den Produk-
tionszahlen auch gut erkennen, wieviel
Energie und zusétzliche MaBnahmen
das Produktionsteam geleistet hat, um
die Baustelle nicht zu verzodgern.

Dass die Kokerei heute wieder mit
voller Kapazitat produzieren kann, halt

Kontrolle der neuen und bereits
ausgerichteten Wandschutzplatte

Christian Kaas fur eine gute Nachricht —
fur die Zukunft der Kokerei und der
HKM. Wobei eine weitere gute Nach-
richt ebenfalls nicht verschwiegen sein
soll: Trotz der monatelangen und zum
Teil handisch durchgefuhrten Arbeiten
wurde kein einziger Unfall verzeichnet.
Einmal mehr ein Beweis fur die gute

und vorausschauende Zusammenar-

Die Projektleitung bei der Betrachtung der Baustelle aus der Ferne

beit der Mitarbeiter vor Ort mit den Si-
cherheitsbeauftragten der Hutte.

IN KURZESTER ZEIT
AMORTISIERT

Trotz des immensen Aufwandes der
Baustelle, wird sich die Reparatur in
klrzester Zeit amortisieren, wie Christi-
an Kaas vorrechnet. ,Zum einen tragt
dazu die durch die wieder in Betrieb
genommenen vier Kammern erhdhte
Koksausbringung bei, zum anderen
steigt dadurch auch der Rohgas-Anteil
wieder, der nach der Reinigung in der
Kohlenwertstoffanlage in unserem
Kraftwerk verstromt wird®, erklart er. Ein
weiterer Faktor ist, dass der Stickstoff-
verbrauch nach Beendigung der Repa-
ratur deutlich sinken wird. Seit 2020
waren namlich die auBer Betrieb ge-
nommenen Ofen rund um die Uhr mit
Stickstoff beaufschlagt worden, damit
kein Sauerstoff in die defekten Kam-
mern gelangen und sich dort entzin-
den konnte. So wurden Folgeschaden
vermieden.

(9
A
- |
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Benjamin Lauderbach, Steffen Kaczmarek und
Christoph Weber (v.l.) profitieren im Tagesgeschaft von
der Transparenz und den Analysemaglichkeiten der
neuen Stahlwerksbilanz.

Erfolgreiche Zusammenarbeit von CF- und ClI

Wobei: Ganz bei Null anfangen musste
das Team mit Projektleiter Benjamin
Lauderbach, Leitung FG Kosten- und
Leistungsrechnung (CF-RB), Christoph
Weber, Leitung FG Materialfluss Stahl-
werk (CF-RB), Andrea Krabs, Leitung
FG Kokerei und Sinteranlage (CI-P),
sowie die Software-Entwickler Stephan
Wenders (CI-M), Andrea Wohlfromm
und Daniel Krey (CI-P) nicht. Bereits
2019 war ebenfalls in enger Zusam-
menarbeit der Bereiche CF und Cl das
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Projekt BRAIN realisiert worden, um die
Betriebliche Rohstoff-Abrechnung in-
klusive Nebenprodukte zu digitalisieren.
Damals ging es darum, die Mengen-
stréme aller Prozessbereiche der HKM
auf Monatsebene zu erfassen. Wie da-
mals hat man sich auch bei dem neuen
Projekt flr eine Eigenentwicklung bei ClI
entschieden. So konnte das betrieb-
liche Knowhow der Entwickler direkt in
die Entwicklung einflieBen. Die kurzen
Dienstwege ermdglichten zudem eine

kontinuierliche Kommunikation zwi-
schen CF und Cl und damit eine agile
Vorgehensweise.

KONSOLIDIERUNG DER
MENGENSTROME

,Bei dem neuen Projekt®, sagt der Ver-
antwortliche fur die Betriebsabrechnung
Steffen Kaczmarek, ,sollten nun die
Mengenstréme im Stahlwerk dargestellt
und als Grundlage fur die Kostenrech-
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nung im SAP aufbereitet werden.” Dazu
mussen alle fur die Stahlherstellung
erforderlichen Einsatzstoffe und Neben-
produkte von der Mischerstufe Uber den
Schmelzbetrieb und den GieBbetrieb bis
hin zur Adjustage erfasst werden. Da-
riber hinaus mussen flr die Adjustage
die abrechnungsrelevanten Arbeitsgan-
ge an den Endprodukten (Brammen und
Rundstabe) sowie die dabei anfallenden
Nebenprodukte erfasst werden. Um

das exakt umzusetzen, werden alle
diese Daten auf Schmelzebene erfasst.
Fur die Ubertragung von Daten in das
Folgesystem (SAP) und fur unterschied-
liche Darstellungen der Werte in den Be-
nutzeroberflachen werden diese Daten
anschlieBend zu Tages- und Monats-
werten pro Kunde und Grundstahlmarke
bis hin zu Monatswerten aggregiert.

SCHAUBILDER UND
FORMELWERK

Erste Gedanken Uber das anstehende
Projekt entstanden bereits im Jahr
2019, die schlieBlich ein Jahr spater in
Vorgesprache mindeten. Richtig los
ging es dann im Mérz 2021, wobei die
fachlichen Vorgaben von CF kamen,
Benjamin Lauderbach daher auch als
Projektleiter eingesetzt wurde. Er hatte
den gesamten Ablauf schon im Vorfeld
mittels Schaubildern visualisiert und
damit einen Uberblick tber die Kom-

plexitat des Vorhabens sowie die Anzahl
der zu ermitteinden Werte gegeben.
Auch kaufmannische Formelwerke zur
Ermittlung der Erzeugungsmenge der
Adjustage sowie zur Berechnung diver-
ser Kostenstellenleistungen der einzelnen
Prozessstufen waren erstellt worden.

ABSCHLUSSRISIKO FUR
MONATSABSCHLUSSE

Motivation fur das neue Projekt waren
unter anderem Probleme, die immer
wieder im Zusammenhang mit dem
bisherigen Abrechnungssystem auf-
traten. Wegen fehlender direkter Ge-
genuberstellung von betrieblichen und
kaufmannischen Daten und unter-
schiedlichen Sichtweisen auf Prozess-
schritte gestaltete sich die Kommunika-
tion zwischen den Bereichen TS und
CF schwierig. ,Wir haben einfach eine
unterschiedliche Sprache gesprochen®,
fasst Steffen Kaczmarek die damalige
Situation zusammen. Geldst wurde das
Ganze, indem sich der kaufménnische
Bereich den Betrieben annéherte. Eine
andere Schwierigkeit bestand darin,
dass die frUhere Abrechnung auf nicht
mehr nachvollziehbaren Berechnungs-
logiken basierte und so fur Cl nur
schwer zu administrieren war. Was zur
Folge hatte, dass ein Abschlussrisiko
hinsichtlich nicht mehr durchfihrbarer
MonatsabschlUsse bestand.

Nina Becker (I.) und Andrea Krabs analysieren KOALA Daten und konzipieren die Schnittstelle
zur Stahlwerksbilanz

EIN LANGER WUNSCHZETTEL

Mit den Erfahrungen aus dem Vor-
gangerprojekt Rohstoffabrechnung war
schnell klar, was moglich war bzw. was
umgesetzt werden sollte. Allerdings war
der Wunschzettel der Beteiligten lang,
reichte von Zeitersparnis, Transparenz
der Daten, einer innermonatlichen Ab-
rechnung (und nicht wie bisher erst am
zweiten Kalendertag des folgenden
Monats) bis hin zur GegenUberstellung
betrieblicher und kaufmannischer Daten
sowie der Schaffung einer modernen
und anwenderfreundlichen Benutzer-
Oberflache. Bei der Umsetzung der
Winsche kam dann alles auf den Pruf-
stand, wobei gleich am Anfang die Er-
kenntnis stand: Wir folgen dem Material
auf seinem Weg durch das Stahlwerk.
Die kaufmannische Abrechnung wurde
dann dem Materialfluss angepasst.

UNMENGEN AN DATEN

FUr Andrea Krabs und Stephan
Wenders bestand die Herausforderung
darin, ein entsprechendes Datenmodell
zu entwickeln. Immerhin werden auf
der HUtte pro Monat mehr als 1.400
Schmelzen produziert, wobei pro
Schmelze etwa 70 bis 80 Datensatze
anfallen, etwa fUr Roheisen, Schlacken-
bildner, Schrott, Legiermittel sowie fur
weitere Einsatzstoffe und Nebenpro-
dukte. Insgesamt verarbeitet die neue
Stahlwerksbilanz pro Monat etwa
350.000 Rohdaten aus unterschiedli-
chen Datenquellen der Prozessrechner,
dem CI-A-System KOALA und aus
BRAIN, aus denen dann mehr als
220.000 Ergebnisdaten resultieren.
Nebenbei fallen noch rund 100.000
Schmelz- und Stlickdaten pro Monat
an. Bei der Datenbereitstellung aus
dem KOALA-System wurde das Team
durch die Kollegin Nina Becker (CI-A)
unterstttzt. Die Komponenten zur
Erzeugung der Daten und zum Daten-
transfer der Ergebnisse ins SAP sind via
Konfigurationsmoglichkeiten so
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Andrea Wohlfromm (I.) und Daniel Krey entwickeln das User-Interface der Stahlwerksbilanz

dynamisch gehalten, dass bei kinftigen
Veranderungen wenig bis keine
Programmierleistung erforderlich ist.

DATENBEREITSTELLUNG
INNERHALB VON SEKUNDEN

Dauerte diese Datenbereitstellung
friher bis zu 30 Minuten, ist das heute
innerhalb von 20 Sekunden maéglich.
,Mit nur wenigen Mausklicks kann man
heute von den Monatswerten Uber die
Werte pro Kunde und Grundstahlmarke
bis hin zu den Tageswerten und den
Daten der einzelnen Schmelzen ge-
langen®, erklart Andrea Krabs, wodurch
sich sowohl eine gréBere Transparenz
als auch Analysemdglichkeiten erge-
ben, die auch zur Fehlersuche ver-
wendet werden kénnen. Denn es gibt
weiterhin Differenzen zwischen betrieb-
lichen und kaufmannischen Daten.

Ein von CF-RB installierter Abgleich auf
Basis der Ergebnisse der Stahlwerks-
bilanz ermdoglicht es jedoch, zukunftig
zeitnah gegenzusteuern.

MODERNE TECHNIK
MACHT’S MOGLICH

Nattrlich war vieles bei der Umsetzung
des Projektes nur méglich, weil die
Technik heute weiter ist als noch vor
einigen Jahren. ,Programmiertechniken
wie Parallelisierung der Durchfuhrung
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von Aufgaben, aber auch das Indizieren
und das Cachen von Daten machen
diesen Performance-Gewinn maglich.
Auch ein professionelles Profiling-Tool
zur |dentifizierung optimierfahiger Stellen
im Quellcode gab es in dieser Art und
Weise frUher einfach noch nicht*, erklart
Stephan Wenders. Dennoch dauerte es
insgesamt drei Jahre, das Projekt bis zu
seiner produktiven Einflhrung im Januar
2024 komplett in Eigenregie und ohne
externe Kosten zu entwickeln.

BENUTZEROBERFLACHEN

Die Benutzeroberflachen schaffen
durch die Moglichkeit des Drilldowns
und die Gegenuberstellung der betrieb-

lichen und kaufméannischen Daten die
notwendige Transparenz. Sie bieten die
Moglichkeit, die Daten bereits innermo-
natlich zu analysieren. DarUber hinaus
sind Oberflachen flr die Pflege der not-
wendigen Konfigurationen und Stamm-
daten vorhanden, so dass das System
von CF-RB gepflegt werden kann.

DATENTRANSFER INS
FOLGESYSTEM SAP

Den Abschluss der Stahlwerksabrech-
nung bildet die Entgegennahme und
Weiterverarbeitung der Ergebnisse im
SAP, die von Viktoria Belikova (CI-A) an
die neuen Anforderungen angepasst
wurde. Allerdings wurde noch vor der
Inbetriebnahme daruber diskutiert, das
System mit Blick auf die EinfUhrung von
S4/HANA inhaltlich ins SAP zu integrie-
ren. Letztendlich kam man im Rahmen
einer Kosten-/Nutzenbetrachtung aber
zu dem Ergebnis, dass das keinen
Sinn macht, da eine Integration in das
SAP-System einen grofBen Program-
mierungs- und Beratungsaufwand er-
fordert hatte und selbst die SAP-Bera-
ter zugeben mussten, dass das neue
System sehr gut auf die Bedurfnisse
der HKM abgestimmt sei. ,Das zeigt,
dass wir eine gute Leistung abgeliefert
haben*, freut sich Projektleiter Benjamin
Lauderbach.

—

Stephan Wenders (links) und Benjamin Lauderbach besprechen die Mengenstrome im Stahlwerk.



Brennluftvorwarmung in der Sinteranlage

MEHR ALS NUR HEISSE'LURT

Eine neue Dynamik bekam der Gedanke
der Brennluftvorwarmung vor etwa ein-
einhalb Jahren hauptséachlich durch die
stark gestiegenen Energiekosten. Jetzt
schien es wesentlich lukrativer, einen Teil
des im Zindofen eingesetzten Koks-
gases zur Verstromung im Kraftwerk zu
nutzen. Zugleich hatte man die Méglich-
keit erkannt, warme staubfreie Luft am
Kamin der 2017 in Betrieb genommenen
SinterkUhler-Entstaubung (SKE) abzu-
ziehen. Wobei der Begriff Brennluftvor-
warmung dabei ein wenig irreflhrend ist,
denn in Wirklichkeit wird nichts vorge-

warmt. Genutzt wird ab dem 7. Méarz
2024 vielmehr die warme Abluft aus der
SKE als Brennluft, um Koksgas einzu-
sparen.

PROZESS STARTET
AM ZUNDOFEN

Stellt sich zun&chst einmal die Frage,
was Brennluft eigentlich ist und wozu
sie bendtigt wird. Also: Den Startschuss
fUr den Sinterprozess gibt der Zind-
ofen. Dessen Aufgabe ist es aber nicht,
die Kokspartikel in der Sintermischung

anzustecken. Vielmehr muss er die
komplette Oberflache der Fertig-
mischung (Erzmischung) auf dem Sin-
terband in eine Glutzone verwandeln.
Bislang diente kalte Umgebungsluft als
Brennluft fr den ZUndofen, die in den
Flammen im Brenner erst einmal aufge-
heizt werden muss. Die dafur erforder-
liche Energie liefert im Regelfall Koks-
gas. Je nach Brenngas-/Luftverhaltnis
entstehen dabei theoretische Flamm-
temperaturen von 1.900 bis 2.000 Grad.
Wenn nun statt der im Schnitt 20 Grad
warmen Umgebungsluft 220 Grad war-
me Brennluft eingesetzt wird, k&nnen
die Kosten fur das Aufheizen der ersten
200 Grad und damit etwa zehn Prozent
des eingesetzten Koksgases eingespart
werden. Dieses eingesparte Koksgas
lasst sich dann im Kraftwerk verstromen
und erzielt zusétzliche Stromerldse.

ERSTE UNTERSUCHUNGEN
UND BERECHNUNGEN

Da der Neubau zu diesem Zeitpunkt
keine Kapazitaten fur ein solches Pro-
jekt frei hatte, war Pascal Thelen,
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Pascal Thelen

Leiter Projekte in der mechanischen
Verfahrenstechnik, vor etwa eineinhalb
Jahren von der Verfahrenstechnik zur
Umsetzung des Projekts an die Mdller-
vorbereitung ,ausgeliehen” worden.
Der 38-Jahrige ist bereits seit Ende
2013 bei HKM, war zunachst sechs-
einhalb Jahre in der Vermarktung
Nebenprodukte tatig, bevor er dann
2019 in die Verfahrenstechnik wechsel-
te. Ende 2020 wurde mit ersten Lang-
zeitmessungen zum Thema Brennluft-
vorwarmung begonnen. Im Mittelpunkt
standen dabei die Fragen, wo es das
bendtigte Warmepotenzial gab, wie
warm diese Luft war und wie sie sich
verhélt. Nach mehreren Untersuchun-
gen und Berechnungen kam man zu
dem Schluss, die Luft am Kamin der
SinterkUhler-Entstaubung abzuziehen,
denn: ,Es handelt sich dabei um sehr
saubere Luft mit einer geringen Staub-
belastung, die zudem ein konstant
gleichmaBiges Temperaturniveau von
220 bis 250 Grad besitzt und zusatzlich
schnell verfugbar ist, erklart Pascal
Thelen. Schon 20 Minuten nach Start
der Anlage steht diese Warme zur
Verflgung.

LEITUNG FUHRT DURCH
GESAMTE ANLAGE

Einziger Knackpunkt dieser L6sung: Die
zu bauende Leitung musste vom Kamin
der Sinterkuhler-Entstaubung durch die
gesamte existierende Anlage bis zum
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ZUndofen gefthrt werden, entsprechend
aufwandig gestalteten sich Planung und
Umsetzung. Los ging es im Juli 2022
mit dem Basic-Engineering, dem dann
die detailliertere Planung folgte. Anfang
2023 konnte mit den Verhandlungen
und Bestellungen begonnen werden.
Nach dem ersten Spatenstich Ende
August und dem GieBen eines noch
erforderlichen Fundaments ging man
daran, die weiteren Voraussetzungen
fUr die kinftige Leitung zu schaffen.
»Da sie durch die bestehende Anlage
fuhrt, wollten wir die vorhandenen
Gegebenheiten nutzen und haben das
existierende tragende GerUst der An-
lage statisch prifen und durch 20 Stut-
zen verstérken lassen,” sagt Pascal
Thelen. Ende Oktober war schlieBlich
alles so weit vorbereitet, dass mit dem
Bau der etwa 190 Meter langen Leitung
begonnen werden konnte. Sie hat einen

Durchmesser von 1,6 Metern, hinzu
kommen noch 150 Millimeter Isolierung
auf der AuBenseite.

DIE UMSETZUNG

Heute fuhrt die Leitung vom Kamin der
SKE Uber das Dach entlang der Sinter-
kUhler und dem Sinterband zwischen
zwei bestehenden Geb&udeteilen hin-
durch bis zum Ztndofen. Dieser Durch-
gang ist gerade einmal vier Meter breit
und zudem noch mit einer Sammel-
leitung fur die Sekundarentstaubung
Uberbaut. Genau hier musste die neue
Rohrleitung hindurchgefiihrt werden,
was gar nicht so einfach war. Zuséatzlich
war ein neues groBeres und leistungs-
starkeres Brennluft-Geblase erforder-
lich. Der Grund dafur: Warme Luft ist
viel diinner, so dass nahezu doppelt so
viel Betriebskubikmeter wie bisher in

Die neue Brennluftleitung windet sich entlang der Sinterkiihler durch ein Gewirr bestehender Luftkanale.

Der neue Luftverteiler ,Tarantula Giganta“ (Spinne) ermdglicht die gleichméBige Zugabe

warmer Prozessluft zur Koksgruseinsparung.
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In regelméaBigen Besprechungen gelang die Losung kniffeliger Detailaufgaben.

den Ofen gefordert werden mussen.
AuBerdem wollte man nicht nur den
Ofen, sondern auch den ersten Teil des
Sinterprozesses nach dem Ziindofen
mit warmer Luft beaufschlagen. So
konnen statt der bisher etwa 50.000
Normkubikmeter Luft kinftig bis zu
90.000 Normkubikmeter durch das
Brennluftgeblase bewegt werden. Die
gleichmaBige Verteilung der zusétz-
lichen warmen Luft fir den Prozess
gelingt mit Hilfe eines speziellen Ver-
teilersystems, auch ,Spinne* genannt.
Hierbei handelt es sich um einen Luft-
verteiler mit acht Abgangen (Armen),
der irgendwie an eben diese Krabbel-
tierchen erinnert. Unterm Strich, sagt
Pascal Thelen, ,sparen wir im Bereich
des Zundofens etwa zehn Prozent
Koksgas und durch die warme Luft far
den Prozess etwa 2.000 Tonnen Koks-
grus pro Jahr ein.” Die CO,-Emissionen
werden dabei ebenfalls gesenkt.

PROZESS JETZT EFFEKTIVER
UND EFFIZIENTER

Von Ende Oktober 2023 an wurde das
Projekt im Rahmen zweier groBer Ge-
werke vorangetrieben, wobei die Firma
AMR fUr das Engineering, die Firma
Theissen fur die mechanische und die
Firma Actemium fUr die elektrische Um-
setzung zustandig waren. Fir die 190
Meter lange Leitung wurden insgesamt
110 Tonnen Rohre, 30 Tonnen Stahlbau

und 20 Tonnen Isoliermaterial verbaut.
Doch der Aufwand hat sich gelohnt:
,Durch die Zufihrung der warmen Luft
ist der Sinterprozess wesentlich effek-
tiver und durch die Einsparung von
Brennstoff und Zindgas auch deutlich
effizienter geworden, so dass sich die
Investitionskosten von rund 3,9 Millio-
nen Euro schon innerhalb von zwei
Jahren amortisieren®, unterstreicht
Oliver Hofer. Zugleich glaubt er, dass
dieses Projekt nur der Startschuss

fr weitere MaBnahmen ist. ,Die Sinter-
anlage hat noch an vielen Stellen
Potenzial fur Einsparungen oder War-
meauskopplungen. Dieses Potenzial
wollen wir heben!* Im Fokus steht dabei
die Energieeffizienz, die in der Regel
auch zu Qualitats- und Prozessverbes-
serungen fuhrt und zusatzlich meist
eine leistungssteigernde Wirkung hat.

EIN TYPISCHES
HKM-PROJEKT

Fur Pascal Thelen war die erfolgreiche
Umsetzung des Projekts Ubrigens
LLtypisch HKM*, Durch die Zusammen-
arbeit der vielen helfenden Hande in so
unterschiedlichen Bereichen wie der
Neubauabteilung, der Energie- und
Anlagenwirtschaft, der Verfahrenstech-
nik, dem Einkauf und Controlling und
vor allem der Mdéllervorbereitung habe
schlieBlich alles geklappt. ,Das ist ein
tolles Beispiel fur unsere ,\Wir bei HKM*-

Kultur, betonte er und fugt hinzu: ,,Fur
mich als Ingenieur bot sich die Chance,
mich personlich weiterzuentwickeln
und zu wachsen.”

Anfang Mérz wurde die gesamte
Leitung fertiggestellt. Seither lauft der
Zundofen auf vorgewarmter Brennluft,
die erhofften Einsparpotenziale werden
erreicht. Trotz dieser Erweiterung, die
eine neue Messtechnik und eine neue
sicherheitstechnische Uberwachung
beinhaltet, musste die Steuerung der
Anlage bis auf Kleinigkeiten nicht ver-
andert werden, sie lauft praktisch so
wie vorher. Nur besser, freut sich Oliver
Haofer, der zudem feststellt: ,Wir hatten
uns diese Prozessveranderung schon
lange gewdinscht. Jetzt ist sie durch
den energiebedingten kostentech-
nischen Druck endlich wahr geworden.”
Er gibt aber auch zu: ,Ohne die Unter-
stltzung durch die Verfahrenstechnik
und namentlich Pascal Thelen hatten
wir das als Betrieb alleine nicht hinbe-
kommen.*

Das Projektteam bespricht den Anschluss der
neuen Brennluftleitung an den Kamin der Sinter-
kiihlerentstaubung in luftiger Hohe.
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Referenzanlagen fir Dekarbonisierungsprojekt in Saudi-Arabien und Katar angesehen

So viel schon einmal vorweg: Beide
Reisen waren ein voller Erfolg, so das
Fazit der Gesamtprojektleitung der
H,KMission, bestehend aus den beiden
Projektleitern Dr. Rosa Peter und
Sebastian Schéfer: ,\Wir haben tberall
tiefe Einblicke nehmen und alle fir uns
relevanten Fragen stellen kdnnen.“ Was
insofern wichtig ist, als dass alle besuch-
ten Firmen und Anlagen technisch an
das Dekarbonisierungsprojekt von HKM
angelehnt waren und den HKM-Exper-
ten daher jede Menge Praxis- und
Erfahrungswissen vermitteln konnten.

EINSCHMELZER IN
SUDAFRIKA BESICHTIGT

Die erste Reise flihrte nach Stdafrika,
wo der Einschmelzer Samancor
Dekwena fur Chrom und der Einschmel-
zer Sibanye Stillwater fur Platin besichtigt
wurden. Bei beiden Anlagen standen
das prinzipielle Verstehen des Anlagen-
baus, der Ablauf der Material- und Stoff-
stréme, das Energiekonzept, die Pro-
zesssteuerung und die Abstichkonzepte
im Vordergrund. Gleichzeitig erkundigten
sich die HKM-Experten aber auch Uber
umweltrelevante Themen wie Gerdusch-
und Staubentwicklung, Wasserwirt-
schaft und vieles mehr. ,Wir haben hier
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viele Einblicke und Aufschluss Uber viele
Fragestellungen bekommen, die wir uns
mangels Anlagenkenntnissen bis dato
nur schlecht vorstellen konnten®, fasst
Dr. Peter den Besuch zusammen. So
konnte bei dem Einschmelzer fir Chrom
mit einem Ofendurchmesser von 16 Me-
tern und einem Stichlochdurchmesser
von 60 bis 80 Millimetern beispielsweise
das Nachsetzen der groBen Soderberg-
elektroden mit einem Durchmesser von
1,75 Metern erst vollumféanglich nach-
vollzogen werden, wenn man es in der
Praxis gesehen hat. Der Abstich an
diesem Ofen ist unserem Hochofen-
abstich mit einer Metall-/Schlacken-
trennung Uber einen Fuchs sehr &hnlich,

Besuch bei der Firma Samancor Dekwena in Siidafrika

auch wenn die Schlacke nicht in Kibel,
sondern in ein Schlackenbeet abgeflhrt
wird. Positiv Uberrascht war die Dele-
gation von der Einfachheit der Anlagen-
technik, die sich tber Jahrzehnte hinweg
bei Ferrolegierungen etabliert hat. Im
Gesprach mit den Anlagenbauern sowie
den betreibenden Ingenieuren und

dem Anlagenpersonal vor Ort, zeigte
sich Uberdies, wie groB3 die Expertise im
Bereich der runden Einschmelzer ist.

Ein weiterer hervorzuhebender Punkt
war die ausgesprochen gute Pflege der
Anlagen: ,Egal in welche auch noch

so entlegendste Ecke wir geschaut
haben — Uberall herrschte Ordnung und
Sauberkeit*, so die Teilnehmer.
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PROJEKTE

AHNLICHKEITEN MIT
H,KMISSION-KONZEPT

Die Besonderheiten am Einschmelzer
fUr Platin mit einem Ofendurchmesser
von zwdlf bis 14 Metern, der Uber drei
Stichlécher auf der Schlackenseite und
drei Stichldcher auf der Metallseite ver-
flgt, waren eine Uber den Abgasstrom
generierte Materialvorwarmung, das
Abstichkonzept sowie die OfenkUhlung.
,Die beiden letztgenannten Punkte sind
denen in unserem H,KMission-Konzept
ahnlich®, stellte Dr. Peter fest. Betrieben
werden die besichtigten Ofen mit der
Philosophie von zwei Abstichebenen.
Dabei ist ein Abstich nur fir die Metall-
schmelze und ein anderer ausschlieBlich
fr Schlacke vorgesehen. Die gesehe-
nen Kuhlkonzepte reichen dabei von
Staves-Kuhlung bis hin zu Cool-Jackets.
Das erlaubt es, den Prozess mit einem
sogenannten ,freeze layer” (angefrorene
Schicht), also einer Kihlschicht zwi-
schen Flussigphase und Feuerfestaus-
mauerung zu fahren. Elektrodenhandling
und Nachsetzen dhneln dabei dem
Konzept, das man bereits bei Samancor
gesehen. Insgesamt — so das Fazit
dieser Reise: Das Ganze ist keine
Raketenwissenschaft. Zwar besteht die
Herausforderung, dies alles nun auf die
Eisenschmelzung zu Ubertragen, aber,
sagt Sebastian Schéfer: ,\Wir werden
diese sicherlich nicht kleine Aufgabe
gemeinsam mit unseren Partnern und
unseren Teams annehmen und auch
bewaltigen.”

DRI-ANLAGEN BEI
FIRMA HADEED BESICHTIGT

Die zweite Reise fuhrte zu den Firmen
Hadeed in Saudi-Arabien und Qatar
Steel nach Katar. Wie schon in Stidafrika
ging es auch hier wieder um die gleichen
prinzipiellen Fragestellungen, also

das Verstehen des Anlagenbaus, der
Material- und Stoffstréme, des Energie-
konzepts und der Prozessteuerung
sowie um umweltrelevante Themen wie

Besuch bei der Firma Hadeed in Saudi-Arabien

Gerdusch- und Staubentwicklung und
Wasserwirtschaft. Das Besondere an
den Standorten: Beide Betreiber verfu-
gen sowohl Uber den MIDREX- als auch
den HYL-Verfahrenstyp. Bei Hadeed gibt
es gleich mehrere DRI-Anlagen beider
Verfahrenstypen, wobei die bislang letzte
und neueste wieder eine MIDREX-
Anlage (Modul E) ist. Sie wurde 2007 mit
einer Kapazitét von 1,75 Millionen Jah-
restonnen errichtet, erzeugt mittlerweile
mehr als zwei Millionen Jahrestonnen
und gehort zu den effizientesten Anlagen
weltweit. Der HKM-Delegation wurde die
Ehre zuteil, diese Anlage nicht nur be-
sichtigen zu durfen. Sie erhielt auch die
Gelegenheit, bis in den letzten Winkel
der Anlage hineinzuschauen. Dabei
wurden alle technischen Fragen Ilicken-
los erlautert und beantwortet. Dartber
hinaus war es auch mdéglich, sich mit

dem Leitstandpersonal auszutauschen
und weitere Fragen zu stellen. Auf diese
Weise erhielten die HKM-Experten
praxisnahe und tiefe Einblicke in die
Steuerung des Prozesses und konnten
diese anhand von Ansichten der Visuali-
sierungen der Prozesssteuerungen auch
besser nachvollziehen.

PRAKTISCHER
ANSCHAUUNGSUNTERRICHT

Stolz ist Hadeed vor allem auf die
Performance der Anlage, deren eigentli-
cher Arbeitspunkt durch kontinuierliche
Optimierungsarbeit inzwischen deutlich
gesteigert werden konnte. Neben dieser
Performance bestand eine weitere
Besonderheit der Anlage im sogenann-
ten Hot Link (HeiBmaterialtransport
zwischen DRI-Anlage und Schmelz-
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aggregat). Diese Besonderheit war fir
die HKM-Gruppe von groBem Interesse,
weil die im HK,Mission-Projekt geplante
Anlage diese Verkntpfung ebenfalls
vorsieht. So wurde auch dieser Ver-
fahrensschritt durch den praktischen
Einblick besser nachvollziehbar, so dass
manche vor Reiseantritt noch bestehen-
de Unsicherheit ausgerdumt werden
konnte. Im Anschluss an die Besichti-
gung bestand dann nochmals die
Moglichkeit zu einem gemeinsamen
Austausch.

ZWEITE STATION
QATAR STEEL

Am Folgetag ging es fur die HKM’ler zur
zweiten Station ihrer Reise, der Qatar
Steel in Katar. Auch dort verflgt das
Unternehmen Uber beide DRI-Anlagenty-
pen, wobei speziell das jingste MIDREX-
Aggregat mit einer Jahreskapazitat von
1,5 Millionen Tonnen im Mittelpunkt des
Interesses stand. Die Besonderheit die-
ser Anlage besteht darin, dass diese
neben Hot DRI auch HBI erzeugen kann.
Dieser pordse, zu Briketts gepresste
Eisenschwamm kann entweder zwi-
schengelagert oder verschifft werden.
Auch bei diesem Anlagenbesuch konnte
das HKM-Team wieder tiefe Einblicke in
die Praxis gewinnen. Hervorzuheben ist
dabei die ausgesprochen gute Qualitat
der Einsatzstoffe und des erzeugten HBI,
das durch eine homogene Oberflache
und wenig bis gar keine Bruchreste posi-
tiv auffiel. Wie schon bei Hadeed besteht
auch bei Qatar Steel zwischen der
DRI-Anlage und dem Stahlwerk ein Hot
Link, wobei sich die Gelegenheit ergab,
das direkte Chargieren in den E-Ofen
sowie das Erzeugen einer Schmelze
beobachten zu kdnnen. An beiden
besuchten Standorten arbeiten die Kol-
legen vor Ort in internationalen Teams.
Viele dieser Mitarbeiter haben bereits an
diversen Direktreduktionsstandorten
aller Anlagentypen weltweit gearbeitet
und besitzen dadurch viel Erfahrungs-
wissen, was den anschlieBen Erfah-
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Besuch bei Qatar Steel in Katar

rungsaustausch bei dem jeweiligen
Gastgeber umso interessanter und wert-
voller machte.

VIELE UNKLARHEITEN
BESEITIGEN KONNEN

Angesichts der gemachten Erfahrungen
blicken die beiden Experten-Teams
zufrieden und vor allem gestarkt auf inre
Reisen zurtick. ,Wir haben viele Unklar-
heiten beseitigen und Unsicherheiten
ausraumen kdénnen®, so inr Fazit. ,An
dieser Stelle ist es uns als Projektteam
und auch als HKM sehr wichtig, noch-
mals allen Gastgebern flr die Offenheit,
die Gastfreundschaft und die in uns
investierte Zeit zu danken. Wir bei HKM
gehen jetzt mit einem guten Spirit in die
nachste Runde der H,KMission.*

In Ktrze wird mit dem Abschluss der
Permit-Engineering-Phase gerechnet:
JWir liegen in den letzten Zlgen, beide
Anlagenbauer und vor allem unser

Team sowie viele HKM-Kollegen auBer-
halb des offiziellen Projektteams machen
einen super Job. Darauf kbnnen wir alle
wahnsinnig stolz sein!”, fassen Dr. Rosa
Peter und Sebastian Schafer zusammen.
Als n&chste Schritte stehen diverse
kleinere Engineerings an, die zum einen
ergdnzend zum Permit Engineering noch
gemacht werden mussen und zum
anderen weitere Bausteine fur die
behordlichen Antragsstellungen sind.
Die Umweltabteilung, im Projekt ange-
fhrt von Daniel Bouwhuis und Christina

Turkis, haben hier den gréBten Berg
Arbeit vor sich. Auf Basis der im Permit
Engineering gewonnen Informationen
und Daten bereiten sie die Unterlagen
zur Vorlage an die Genehmigungsbe-
horden vor. Die Einreichung ist fur das
vierte Quartal dieses Jahres angedacht.
Stand heute ist von Seiten der HKM
alles selbst Beeinflussbare im Plan.

Und so viel lasst sich schon jetzt sagen:
Es sieht gut aus.

DIE REISETEILNEHMER

Reisegruppe Siidafrika

Dr. Rosa Peter und

Sebastian Trager
(Projektleitung H,KMission)
Bjoérn Blum
(Handlungsfeldverantwortlicher
Einschmelzer)

Bernhard Burchartz
(Teilprojektleitung Einschmelzer)
Falc Hendricks
(Handlungsfeldverantwortlicher
Energietechnik)

Reisegruppe

Saudi-Arabien und Katar

Dr. Rosa Peter
(Projektleitung H,KMission)
Andreas Spiering
(Teilprojektleitung DRI-Anlage)
Daniel Bouwhuis
(Teilprojektleitung Umwelt)
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Sehr gutes Zeugnis flr betriebliches Gesundheitsmanagement (BGM)

ERSTMALIGE

AUDITIERUNG DURCH (GESUNDE Hkm)

VIACTIV MIT
BRAVOUR BESTANDEN VIACTIV

=

A\
!
<+

Betrebliches éiwwﬂ/ée/ﬁmwrwﬂuf

Seit 2019 kooperiert die HKM mit der VIACTIV Krankenkasse im Rahmen des
betrieblichen Gesundheitsmanagements (BGM). Ein wesentlicher Teil dieser Kooperation

besteht in der finanziellen Unterstiitzung von MaBnahmen der Gesundheitsférderung.

Nun hat die VIACTIV ihre Rahmenbedingungen fir diese finanzielle Unterstiitzung

komplett neu aufgestellt und an zahlreiche Bedingungen geknuipft.

Der Gesunden HKM, unserem be-
trieblichen Gesundheitsmanagement,
wurde intensiv auf den Zahn gefuhlt.
In insgesamt 20 Kriterien musste die
Gesunde HKM sich beweisen.

PFLICHT UND KUR

Diese neue Auditierung der Kranken-
kasse teilt sich in Pflicht und Kur auf.
Die Pflicht ergibt sich aus vier Grund-
kriterien, die zwingend erfullt werden
mussen (siehe Grafik A).

In der Kur konnte die Gesunde

HKM zeigen, wie gut sie mittlerweile
aufgestellt ist. FUr 14 der weiteren 16
Kriterien konnten Nachweise erbracht
werden (siehe Grafik B).

Das Kriterium ,Rauchfreies Unter-
nehmen® ist nur zu erfullen, wenn auf
der gesamten Hutte ein Rauchverbot
gelten wurde. Das zweite nicht erfullte
Kriterium ist ,Besondere Gesundheits-
angebote”. In diesem Kriterium steckt
die Herausforderung fur die nachste
Auditierung der VIACTIV flrs nachste
Jahr. Alle anderen Kriterien werden
mehr als erfullt.
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BGM MIT LEBEN
ERFULLEN

Die Gesunde HKM freut sich sehr tber
das Uberragende Ergebnis der ersten
Auditierung durch den Kooperations-
partner VIACTIV. Um weiterhin so er-
folgreich unterwegs zu sein, bittet die

Gesunde HKM alle Mitarbeiter*innen
unser betriebliches Gesundheits-
management mit Leben zu fullen: durch
ihre Teilnahme an den vielfaltigen MaB-
nahmen und durch den Austausch
neuer innovativer Ideen flr zuktnftige
MaBnahmen zur Férderung der Ge-
sundheit auf der Hutte.

Grafik A — die vier Grundkriterien

Rauchfreies
Unternehmen

Besondere
Gesundheits-
angebote

Grafik B
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Die Hittenschenke-Kolumne

RISOTTO -

EIN REISGERICHT MIT

UNZAHLIGEN VARIANTEN

Wenn es um italienisches Essen geht, denken viele sofort an Pizza und Pasta. Dabei hat

die Kiiche des siudeuropéischen Stiefelstaates weitaus mehr zu bieten. Beispielsweise das

klassische Reisgericht Risotto, das sich in unzahligen Variationen zubereiten lasst und

somit kaum einen kulinarischen Wunsch unerflillt Iasst. Ganz abgesehen davon, dass es

leicht und schnell zubereitet, ein echter Sattmacher und lberdies auch noch gesund ist.

Ganz wichtig dabei: Reis ist nicht gleich Reis, fur Risotto
bendtigt man anstatt des bei uns Ublichen Langkornreis’ eine
der drei Rundkornsorten Arborio, Vialone oder Carnaroli.
Ebenso wichtig ist die Zubereitung. Wahrend die Asiaten ihren
Reis dampfen und die Deutschen ihn kochen, schwitzen die
Italiener den Reis fir ihr Risotto mit Ol und Schalotten nur an.

DIE BRUHE BESTIMMT DIE VARIANTE

Nach dem Anschwitzen wird das Ganze mit WeiBwein ab-
geldscht, anschlieBend je nach Art der gewéhlten Variante
Bruhe hinzugefigt. Will man ein veganes Risotto zubereiten,
wahlt man eine GemuUsebrlhe, bei Fisch oder Krustentieren
ein Fischbrihe, bei Fleisch entsprechend eine Fleischbrihe.
Stets so viel Briihe hinzugeben, dass alles gerade so bedeckt
ist und nur etwa 15 Minuten bei stdndigem UmrUhren leicht
kdcheln lassen, der Reis soll schlieBlich ,al dente* sein.
AnschlieBend das Gericht mit Salz und Pfeffer abschmecken
und ganz zum Schluss etwas Parmesan dartber reiben.

Das Risotto darf dabei ruhig etwas auseinanderlaufen,

daher zum Anrichten tiefe Teller wahlen.

SCHIER UNENDLICHE VIELFALT

Wie bereits erwahnt, lasst sich Risotto in schier un-
endlicher Vielfalt mit anderen Dingen kombinieren.
So eignet sich als Beigabe etwa jede Art von
Gefllgel (vielleicht auBer Gans), und auch kurzge-
bratenes Fleisch wie Kalbs- und Rinderfilet sowie
Lammkarree und -htifte sind ideale Erganzungen.
Liebhaber von Meeresfrichten kdnnen ihr Risotto

mit Garnelen und Langusten kombinieren, wer gerne Fisch
mag, hat von der Dorade Uber die Forelle bis hin zu Lachs
und Zander die freie Auswahl.

Mit entsprechenden Zutaten lassen sich auBerdem auch ein
Pilzrisotto etwa mit Pfifferlingen oder eine Gemiserisotto mit
Paprika, Zucchini, Kohlrabi oder Spargel zubereiten. Alles, wie
gesagt, schnell und denkbar einfach — man braucht lediglich
einen Topf flr den Reis und eine Pfanne zur Zubereitung der
Beigaben.

Zum Nachkochen haben wir einmal ein Pilzrisotto mit Pfiffer-
lingen ausgesucht. Viel SpaR bei der Zubereitung und guten
Appetit beim Geniellen. >
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wwt Rucol und kmchmwamm

ZUTATEN: . .

2 fein gewdirfelte. Schalotten
4 Essloffel Olivenol '_ =

100 ml trockener WeiBwein

ca. 1 Liter Gemtisebriihe

(ile nachdem wie stark der Reis

die Flussigkeit aufnimmt)

240 g Risotto-Reis (Caranoh oder Arborio)

100 g Butter

320 g geputzte und halbierte frische Pfifferlinge
90 g frisch gerlebener Parmesan
2 Bund getvaschener Rucola

100 g halbierte Kirschtomaten
Salz, Pfeffer, 2 Thymianzweige =
_guter Aceto Balsamico und
wer mag etwas Bérlauch-0l
(beides im Handel erhaltlich)

:?

TG Al

T-Shirt ,,H,KMission*

Wir wiinschen Qutén Appetitl ——
B I

ZUBEREITUNG:

Die Schalotten mit dem Olivendl im Topf ohne Farbe anschwitzen.
Den kurz abgewaschenen Risotto-Reis dazugeben und kurz

mit anschwitzen. Mit dem WeiBwein abléschen und mit der Briihe
soweit auffilllen, dass der Reis gerade bedeckt ist.

Bei Kleiner Hitze leicht kdcheln, immer wieder umriihren und immer
wieder mit der Briihe aufflllen. Die Thymianzweige dazugeben und
mitkécheln. Der Reis sollte nach ca. 18 min soweit gegart sein,
dass er noch ein wenig Biss hat. Die Masse sollte jetzt leicht s&mig
sein und nur noch wenig Fliissigkeit haben.

Die Pﬂfferllnge mit Butter in einer separaten Pfanne scharf
anbraten, Kirschtomaten dazugeben und nur kurz mitschwitzen.
Mit Salz und Pfeffer wiirzen und zum Reis dazugeben'.

Die Thymianzweige herausnehmen. Die Halfte vom Parmesan

ins Rlsotto geben und mit Salz und Pfeffer abschmecken. (VOrSICht'
Durch die Briihe und die Pilze ist der Reis schon gut gew(rzt.)

Wer dann mag, kann nun den Rucola. mit Aceto Balsamico und
Bérlauch-Ol betréufeln und auf das Risotto geben.

Wir haben dazu ein Stlick Kalbshtifte gebraten. Es kann aber auch
vieles andere dazu gegeben werden. Von Geflugel Uber Fisch bis
hin zu Krustentieren. Oder auch einfach nur vegetarisch. So wie im
Rezept beschrieben. -

Wasserdichte Packtasche :.-"'

20 L, wasserdicht und

erhaltlich in den GroBen

25 Euro

ToolKit 30

Schraubenzieher-Set mit )
30 Bit-Aufsatzen, magnetische
Bit-Aufnahme, hochwertige
Aluminium-Box mit Lasergravur.
FUr Reparaturen aller Art.
Verpackt in einer neutralen Faltschachtel.

15 Euro
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S, M, L, XL, XXL, 3XL, 4XL stabiler Steckverschluss,

schwimmfahig, aus extrem
strapazierfahiger LKW-Plane, ™

getapte Nahte, wasserdicht
verschlieBbare Offnung. Ein Umhange-Gurt liegt bei.
Ideal fur alle Outdoor-Aktivitaten.

50 Euro

SodaStream-Flasche il -
»H,KMission*

aus Glas, 100% ,Made in ;
Germany*, Héhe ca. 25 cm, :
Durchmesser ca. 7 cm, " j
Flllmenge ca. 600 m, HE
kompatibel mit SodaStream ]
Crystal und DUO. RO -

24 Euro
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Am Arbeitssicherheits-Mobil
einer Partnerfirma wurde ein

Vollkorperschutz fiir Gefahrstoffe
préasentiert.
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World Safety Day 2024 — Aktionstage Arbeitssicherheit
GEMEINSAM SICHER

GroBformatige Fotos erinnerten am 25. und 26. April 2024 in der ELB-Halle auf den ersten

Blick eher an eine Ausstellung als an Aktionstage zum Thema Arbeitssicherheit. Doch das
anderte sich schnell bei genauerem Hinsehen. Denn dann wurde deutlich, dass die Bilder
konkrete Arbeitssituationen zeigten. Anhand dieser Bilder stellten die Mitarbeiter von jeweils
fanf verschiedenen HKM-Partnerfirmen an den beiden Tagen nicht nur Szenen aus ihrem
Arbeitsalltag dar. Sie erklarten auch, welche MaBnahmen erforderlich sind, um die gezeigte
Situation sicher bewaltigen zu kénnen. Ziel der Veranstaltung, die anlasslich des Welttages

far Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz (World Safety Day am 28. April) stattfand:
gemeinsam sicher zu arbeiten. Denn daran haperte es in der Vergangenheit.

Obwohl die HKM bei der Unfallhdufig-
keit inzwischen unter einem Unfall mit
Ausfalltag pro eine Million verfahrener
Arbeitsstunden liegt, sieht das bei den
Partnerfirmen ganz anders aus. Dort
hatte sich die Zahl der Verletzten 2023
gegentber dem Vorjahr nahezu verdop-
pelt. Dazu muss man wissen, dass auf
der Hutte rund 200 Rahmenvertrags-
partner mit etwa 3.000 Mitarbeiterinnen
und Mitarbeitern aktiv sind. Zwar flieBen
deren Unfélle und Verletzungen nicht in
die Unfallstatistik der Hutte ein, registriert
werden sie aber dennoch. ,Wir moni-
toren Uber unsere Zwischenfallberichte
auch unsichere Zusténde bei unseren
Partnerfirmen und haben dabei festge-
stellt, dass einige ein hohes Risiko-

potenzial in sich bergen®, erklart Andreas

= i A S .‘ =

i
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Controlling-Geschaftsfiihrer Jorg Grzella im Gespréch mit der Leitenden Sicher-
heitsfachraft Andreas Hennen (links) und seinem Mitarbeiter Thomas Peters.

Hennen, bei HKM Leitende Sicherheits-
fachkraft.

IN DIE KOPFE DER
MITARBEITER KOMMEN

Bei der Erkenntnis allein hat man es
nicht belassen: ,Wir reagieren auf jedes
Ereignis, bewerten es, thematisieren
das in den ZSA, besprechen das Ganze
auch mit den Fuhrungskraften und Ge-
schéaftsfiihrungen der jeweiligen Partner-
firmen und drédngen auf entsprechende
MaBnahmen®, so Andreas Hennen.
Allerdings ohne dabei zu erkennbaren
Ergebnissen zu kommen, wie der Blick
zurlick zeigt. Es stellte sich also die
Frage, was man unternehmen konnte,
um in die Kopfe der Mitarbeiterinnen

und Mitarbeiter vor Ort zu kommen. Vor
diesem Hintergrund entstand die Idee,
gemeinsame Aktionstage zu veran-
stalten. ,Wir wollten die Firmen dazu er-
muntern, ihre Leute so an der Aktion zu
beteiligen, dass sie bereits vorgekom-
mene Arbeitssituationen und Téatigkeiten
bei HKM eigenstandig prasentieren und
erklaren, welche SicherungsmaBnah-
men beachtet werden mussen®, betont
Sicherheitsfachkraft Thomas Peters.
Und Andreas Hennen erganzt: ,Die
Aktionstage waren wichtig, doch der
Weg dorthin noch viel wichtiger.” Nach
Rucksprache mit den Partnerfirmen, ob
sie sich solch eine gemeinsame Aktion
vorstellen kdnnten, wurden schlieflich
zehn Firmen ausgesucht, von denen an
zwei Tagen jeweils funf mit drei Mitar-

Im AuBenbereich konnte ein groBer Radlader besichtigt werden, auch um den
Gefahrenbereich und den toten Winkel zu veranschaulichen.
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Eigene Mitarbeiter der HKM-Partnerfirmen erkldrten
die dargestellten Arbeitssituationen ...

beitern vor Ort sein sollten. Ein halbes
Jahr lang bereiteten sich die Mitarbeiter
auf die flr sie ungewohnte Situation vor,
was alleine schon fur mehr Sensibilitét
fUr das Thema sorgte.

FOTO-IDEE VON HKM

Auch die Idee mit den Fotos, die im
Auftrag von HKM von einer Fotografin
bei den jeweiligen Partnerformen vor
Ort umgesetzt wurde, stammte von

der Hutte. Das Prinzip dahinter sei hier
einmal an einem nicht-technischen
Beispiel erlautert. So kénnte etwa das
Bild von einem Wald fUr die Téatigkeit
des Baumféllens stehen. Die Mitarbeiter
wurden dann erklaren, wie dieser Be-
reich so abgesperrt wird, dass niemand
dort hineingelangt. Weitere Erklarungen
wUrden sich auf das eingesetzte Equip-
ment wie Motorsagen, Axte und Keile
beziehen, wieder andere auf die erfor-
derlich Personliche Schutzausristung
(PSA) wie etwa Schnittschutzhose und
-jacke. Nach diesem Prinzip stellten die
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter der

.. und erlduterten die damit verbundenen SicherheitsmaBnehmen.

verschiedenen Partnerfirmen beispiels-
weise den Austausch von Schuppen-
blechen in der Granulierung am Hoch-
ofen dar, den Aufbau eines GerUstes in
einer Kranbahn zu Inspektionsarbeiten
oder das Arbeiten mit einem Saug-
wagen, mit dem zur Reinigung Stlckgut
wie Koks abgesaugt wird, um nur drei
Beispiele zu nennen. Bei den insgesamt
633 Besuchern kamen diese Prasen-
tationen gut an, sorgten fUr zahlreiche
Nachfragen und in der Folge fir ange-
regte Gesprache. Auf der Flache vor der
ELB-Halle konnten zudem ein groBer
Radlader sowie ein Saugwagen samt
der in ihnen installierten Sicherheits-
systeme besichtigt werden.

GROSSERE CHANCEN FUR
WENIGER UNFALLE

Naturlich war auch fur das leibliche Wohl
gesorgt. Der Wirt der neuen Kantine
,Schatz Schlemmerecke* an der ELB-
Halle steuerte zu dem Event Currywurst
und Erbensuppe sowie Kaltgetranke

bei. Und zu gewinnen gab es auch noch

etwas: Auf die Teilnehmer an dem Ge-
winnspiel ,Fehler am GerUst entdecken*”
warteten bei Erkennung der insgesamt
sieben Fehler attraktive Preise wie ein
Tablet, eine Smart-Watch und In-Ear-
Kopfhdrer. Entsprechend gro3 war die
Beteiligung. Die Gewinner wurden von
Betriebsrat Ralf Winkelhane gezogen
und durch die Arbeitssicherheit per-
sonlich informiert.

Inwieweit die Aktionstage Wirkung
zeigen bzw. sich bei den Unfallzahlen
bemerkbar machen, bleibt abzuwarten.
Wobei selbst bei sinkenden Zahlen

eine direkte Beziehung zu dem Event
kaum herzustellen ist. Freuen wirde es
die Verantwortlichen naturlich trotzdem.
Und ein Gutes hat die Aktion sowieso:
,Durch die Einbeziehung der Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter der Partnerfirmen
haben die sich aktiv mit dem Thema
Arbeitssicherheit auseinandergesetzt,
zudem ist die Zusammenarbeit mit
diesen Firmen intensiviert worden®,

sagt Andreas Hennen. Die Chancen fur
eine Reduzierung der Unfallzahlen sind
damit deutlich gestiegen.

Ein Saugwagen samt installierter Sicherheitstechnik wurde ebenfalls gezeigt.

Der Imbissbereich war gut besucht und bot Gelegenheit zum Austausch.
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Respekt-FuBballturnier

EIN VOLLER ERFOLG
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.
Team Feuerwehr

Ob es nun die in Deutschland wegen der EM herrschende allgemeine FuBballbegeiste-

rung oder die im Vorfeld machtig gerihrte Werbetrommel war, sei einmal dahingestellt.

Tatsache ist, dass das vom Betriebsrat und der JAV organisierte Respekt-FuBballturnier

ein voller Erfolg war. Mehr als 700 Zuschauer einschlieBlich der aktiven Kicker nahmen an

dem Event teil, das am Samstag, den 22. Juni 2024, von 10 bis 17 Uhr auf dem Gelande

der SG Duisburg Suid durchgefihrt wurde. Mehr als je zuvor in der langjéhrigen Tradition

dieser Veranstaltung.

Betriebsratsvorsitzender Marco Gasse ,Damit alle gesund bleiben und viel sondern aller Menschen®, zeigte er
begruBte um 11 Uhr in Anwesenheit SpalB haben®, so seine Begriindung. sich Uberzeugt.

des 1. Bevollm&chtigten der IG Metall, Duisburgs Oberbtrgermeister Séren

Karsten Kaus, sowie des JAV-Vorsit- Link, der auf Einladung von Marco HOCHOFEN 1-ELF

zenden Ferdi Cos Zuschauer wie auch Gasse zu dem Turnier erschienen war, GEWINNT FINALE

Aktive mit dem Verweis auf das Motto betonte, dass gerade in den derzeitigen

des Turniers: ,Der Respekt soll bei schweren Zeiten eine solche Veran- Gemeldet hatten zu dem Respekt-FuB3-
dieser Veranstaltung im Vordergrund staltung enorm wichtig sei. ballturnier insgesamt 16 Mannschaften
stehen®, erinnerte er und mahnte eine »Sie starkt den inneren Zusammenhalt von HKM, aber auch von Partnerfirmen
faire DurchfUhrung der Spiele an. nicht nur der HKM-Belegschaft, wie TKMSS, PEAG und der TK-Logis-

BegriiBung durch Betriebsratsvorsitzen-—
« - den Marco-Gasse, Duisburgs Oberbiirger- |

meister Séren Link; JAV-Vorsitzendei

Ferdi.Cos und 1: Bevollmachtlgen de

IG Metall Karsten Kaus
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tik, also den auf der Hutte tatigen
Eisenbahnern. Dabei ging es in vier
Gruppen zunachst um die jeweils
ersten beiden Platze, die zur Teilnahme
an der nachfolgenden KO-Runde be-
rechtigten. Im Finale standen sich dann
die Teams Feuerwehr und Hochofen 1
gegenuber, wobei die Hochofen-ElIf das
Spiel gegen die Mannschaft der Feuer-
wehr — dem letztjahrigen Sieger — mit
1:0 fur sich entscheiden konnte. Im
Spiel um den dritten Platz setzte sich
die Kokerei gegen Hochofen 2 mit 6:1
durch. Wéhrend das siegreiche Hoch-
ofen 1-Team den Wanderpokal mit
nach Hause nehmen konnte, den es
im nachsten Jahr zu verteidigen gilt,
erhielten auch die anderen drei Mann-
schaften jeweils einen Pokal. Im An-
schluss an das Endspiel spendierten
die Organisatoren dann eine Runde
Freibier (und Softdrinks) fur alle.

ES WAR EIN TAG
MIT TOP-STIMMUNG
UND IN TOLLER
ATMOSPHARE, ...
DER ALLE UNSERE
ERWARTUNGEN
UBERTROFFEN HAT.

TOMBOLA ALS
ABSOLUTES HIGHLIGHT

Neben den Spielen, die von den zahlrei-
chen Zuschauern lautstark angefeuert
wurden, hatten sich die Organisatoren
an diesem Samstag speziell fur die
kleinen Géste noch eine ganze Menge
einfallen lassen. So gab es etwa in
einer eigens eingerichteten Kinder-Zone
Malsets sowie Zuckerwatte und Pop-
corn. Die Werkfeuerwehr veranstaltete
darUber hinaus unter Beteiligung der
Kids fréhliche Wasserspiele, wer wollte,
konnte sich zudem auf einer Hipfburg

Team Firma KID

Team Kokerei Allstars
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austoben. GroBtes Highlight war aller-
dings die Tombola mit rund 500 Prei-
sen, davon allein 25 Hauptgewinne wie

einen Fernseher, einen E-Scooter sowie
zwei Handys. Kein Wunder, das die
Lose flr die Tombola reiBenden Absatz
fanden und bei der anschlieBenden
Verlosung viele glickliche Gewinner

zu sehen waren.

ERLOSE FUR EINEN
GUTEN ZWECK

Naturlich hatte man auch an das leib-
liche Wohl der Gaste gedacht, die das
entsprechend zu wurdigen wussten.
Rund 530 Déner und mehr als 400
Wdarstchen wurden an die Frau, den
Mann und die Kids gebracht, zig Liter
Bier und Softdrinks wanderten Uber

Team Medien United

den Tresen. Kein Wunder, dass sich
Marco Gasse mit dem Verlauf der Ver-
anstaltung mehr als zufrieden zeigte:
»ES war ein Tag mit Top-Stimmung und
in toller Atmosphére, den wir uns so
zwar erhofft hatten, der aber dann
doch alle unsere Erwartungen tber-
troffen hat.“ Das ist die Wir bei HKM-
Kultur, woflr wir stehen! In diesem
Zusammenhang dankte er auch allen
Beteiligten fUr die groBe Unterstitzung
bei der Umsetzung der Veranstaltung.
Die auch nach ihrem Ende noch etwas
Positives bereithélt: Alle Erl6se aus
Tombola sowie dem Doéner-, Wrst-
chen- und Getranke-Verkauf kommen
einem guten Zweck zugute. Konkret
gehen die voraussichtlich eingenom-
menen rund 8.000 Euro zu gleichen
Teilen an das Malteser Kinder-Hospiz-

MU

Taschenschirm

Henkelmann Thermobehélter

zentrum sowie an den Verein fur
Menschen mit Kérper- und Mehrfach-
behinderung Duisburg e.V.

Nicht zuletzt deshalb bezeichnet Marco
Gasse das gesamte Event als vollen
Erfolg.

»Federleicht*

Gewicht: 91 Gramm,

ca. 22 cm lang (gefaltet),
Handoffner, 5 Segmente,
51 cm Fiberglasspeichen,
3-teiliger Metallschaft schwarz, |
mit Windproof-Funktion, |
schwarzer Knauf

mit Trageschlaufe,
Pongeehtille.

13,50 Euro
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3 Etagen, je 0,9 Liter, Speiseeinsatz: Hohe 6 cm,
mit Tragegriff, oberer Speiseeinsatz mit separa-
tem Deckel, Stainless Steel. Nicht zum Transport
von Flussigkeiten geeignet!

19 Euro

Kladde DIN A5

BlattgroBe 148 x 210 mm,

192 Seiten, 80 g/gm Schreib-
papier, spitze Ecken, punktierte
Standardlineatur, Satin-Zeichen-
band in Grau.

8 Euro
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JUBILARE » Eine Liste aller Jubilare ist im Intranet unter ,,HKM Welt / Personal / Jubilare“ zu finden.

UBERGANG IN DIE FREISTELLUNGSPHASE DER ALTERSTEILZEIT

Silvia Forster 01.01.2024  Claudia Klatzek 01.08.2024  Cornelia Ersoy 01.05.2024
Giovanni lannone 01.01.2024  Ingeborg Kriesel 01.08.2024  Saban Samanci 01.05.2024
Dieter Ross 01.02.2024  Zeki Dogan 01.04.2024  Halil Yildiz 01.06.2024
HUseyin Glvercin 01.03.2024  Anke Hufen-Jaschke 01.04.2024
Joachim lwersen 01.08.2024  Huseyin Yalci 01.04.2024

EINTRITT IN DIE ALTERSRENTE

Manfred Dorr 01.01.2024  Wolfgang Urban 01.02.2024  Hasan Kaya 01.05.2024
Jurgen Fortner 01.01.2024  Michael Esser 01.08.2024  Dieter Rath 01.05.2024
Ingrid Gehlen 01.01.2024  Klaus Knauf 01.03.2024  Peter Diesterwald 01.06.2024
Gunter Niklas 01.01.2024  Manfred Neidthardt 01.03.2024  Jurgen Haseloff 01.06.2024
Heinz-Werner Truch 01.01.2024  Helmut Schibelka 01.03.2024  Joachim Hobbold 01.06.2024
Heinz Kaufmann 01.02.2024  Ramazan Findiklar 01.04.2024  Klaus-Dieter Lorenz 01.06.2024
Volker Kritzfeldt 01.02.2024  Frank Thon 01.04.2024  Herbert Rehlander 01.06.2024
Ulrich Scheppler 01.02.2024  Udo Kappes 01.05.2024  Udo Ross 01.06.2024
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