Die Amberger Luitpoldhiitte AG hat eine Nische im Guss groB3er

Maschinenteile besetzt

Eisentradition

in die Zukunit gerettet

ie Amberger Luitpoldhiitte AG
setzt als eines der letzten Unter-
nehmen der Oberpfalz die Tradi-
tionslinie der Schwerindustrie im

100 Jahre EisengieBerei

Um das Roheisen gleich vor Ort weiterzuver-
arbeiten, wurde vor genau 100 Jahren das

IHK-Bezirk fort. ,Und zwar sehr erfolgreich®, “Hiittenwerk um eine Handels- und Rohren-

wie Vorstand Heinz Wiesnet betont. Im Sep-
tember feierte die EisengieBerei ihr 125-jah-
riges Jubildum. Im Laufe der Geschichte hat
es die Luitpoldhiitte immer aufs Neue ge-
schafft, lukrative Nischen innerhalb der
Branche zu besetzen: Heute steht das U

nehmen fiir Is groBe und
Gussteile, mr’ﬁﬁn Lan
maschinen Verwendung finden. 90 Prozent
der Produktion gehen in den Export.

Aufgrund der einst regen Eisenproduktion be-
zeichnen Wirtschaftshistoriker die Oberpfalz
als ,Ruhrgebiet des Mittelalters". Der DreiBig-
jahrige Krieg brachte die Schwerindustrie zu
Beginn des 17. Jahrhunderts zum Erliegen. Erst
rund 200 Jahre spéter, im 19. Jahrhundert, leb-
te der Zweig auf Basis der Braunkohle im
Raum Schwandorf sowie der Eisenerzvorkom-
men in Sulzbach, Rosenberg, Burglengenfeld
und Amberg wieder auf. Uberall wurde im 19.
Jahrhundert Eisen in groBen Mengen benétigt,
nicht zuletzt fiir die aufkommende Eisenbahn.
Der Erzbergbau stieg auch in Amberg rasant
an. Hauptabnehmer war bis 1877 die Maxhiit-
te in Sulzbach-Rosenberg. Als der Liefervertrag
aber nicht mehr verldngert wurde, blieben die
Amberger auf ihrem Erz sitzen. Zur Rettung
des Bergwerks beschloss der bayerische Land-
tag den Bau eines eigenen Hochofens.

»Am 27. September 1883 genau um 8.30 Uhr
wurde der neue Amberger Hochofen zum
ersten Mal angeblasen®, berichtet Wiesnet
aus den Annalen seines Unternehmens. Da-
mit hatte die Luitpoldhiitte, zundchst noch
unter dem Namen ,Koénigliche Amberger
Hiuttenwerke®, ihren Betrieb aufgenommen.
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gieBerei ergdnzt. Zwei weitere Hochofen
folgten 1911 und kurz vor Beginn des Ersten
Weltkriegs, so dass 1913 bereits 1.300 Men-
schen im Unternehmen arbeiteten.

chaftliche Niedergang nach dem
ieg zog auch die Luitpoldhiitte
del, 1924 stand das Unterneh-
r der SchlieBung. Erst die Riis-
tungsproduktion der Nationalsozialisten ver-
besserten ab 1933 die Lage. Bis 1944 stieg
die Roheisenproduktion auf iiber 100.000
Tonnen, die Luitpoldhiitte zdhlte mehr als
2.000 Mitarbeiter, ,,600 von ihnen Kriegsge-
fangene und Zwangsarbeiter, ein dunkles
Kapitel, das wir nicht verschweigen wollen®,
so Vorstand Heinz Wiesnet.

Von einer Demontage durch die Sieggi_[mﬁeh}'.
te des ZweitenWelgkriegs verschonty e

te die Produktj&r}r bereits 194%:;w'ieder_-
alte Niveau. 1949 bekam das"Unterne
eine Schleudergie‘eﬁerei zur Herstellun
Druckrohren, ,eine Grundlage unsere
tenz in den folgenden Jahrzehnten<,, S8
Wiesnet. 1952 wurde die unterrfamerikani-
scher Verwaltung stehende Hiitte zu 74 Pro-
zent an die bundeseigene Salégitter AG, zu
26 Prozent an den Freistaat Bayern iiberge-
ben, der seine Anteile noch heute hilt.

Bis Ende der 50er Jahre nahm das Unterneh-
men einen rasanten Aufschwung. Rund
2.500 Menschen schmolzen bis zu 120.000
Tonnen Roheisen pro Jahr, zur Eigenversor-
gung mit Koks entstd die einzige Hiittenko-
kerei Stiddeutschlands. Das als Nebenpro-
dukt anfallende Kokereigas wurde zur




Das geschmolzene Gusseisen wird in Kupolofen
abgelassen.
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Seit 2007 iibernehmen teilweise Roboter das Befiillen der Gu.

Eisen.

rﬁndlage der Ferngasversorgung Nordbayerns. ,Der
nichste Knick kam Ar ng der 60er hre“, berichtet der
Vorstand, als ari'dcr' europiische L_ifnder mit preiswerte-
rem und qualitativ hok erwertigem Roheisen auf den
Markt dringten. In der Folge musste das Unternehmen
bis 1968 nach und nach alle drei Hochéfen stilllegen.
Fast gleichzeitig endeten 1964 rund Tausend Jahre Am-
berger Bergbautradition - die Eisenerzvorkommen wa-
ren erschopft.

Die Luitpoldhiitte setzte fortan voll auf ihre GieBereien
und arbeitete schon Anfang der 70er Jahre wieder in der
Gewinnzone. ,Besonders die HandelsgieBerei zeigte be-
reits damals ihr groBes Zukunftspotenzial mit einer viel-
faltigen Produktpalette fiir die Maschinen- und Fahr-
zeugindustrie®, sagt Wiesnet. Das Unternehmen inves-
tierte kréftig, insbesondere in einen modernen HeiB-
wind-Kupolofen, der, technisch gesehen, einem kleinen
Hochofen entspricht, zum Einschmelzen des Eisens fur
den Guss. Mit dieser Investition konnte die Luitpoldhit-
te bis zu 70 Prozent Stahlschrott als Rohstoff einsetzen
und fir den Guss schmelzen. Zur Kapazitatssteigerung
und aus wirtschaftlichen Griinden war das dringend not-
wendig.

Die Geschichte des Unternehmens blieb auch in den Fol-
en turbulent. Die Eigentumsverhiltnisse wechsel-
nehrfach, bis das Unternehmen 1995 mehrheitlich
der franzosischen Finanzierungsgesellschaft Novater-
ra landete. ,Die hatte unser Ende schon beschlossen®, er-
innert sich Wiesnet, der zu dieser Zeit als Personalleiter
bei der Luitpoldhiitte arbeitete. Das Unternehmen erwirt-
schaftete rund 800.000 Mark Verlust pro Monat. ,,Wir lit-
ten unter dem Lopez-Effekt”, erkldart Wiesnet, denn die
Hiitte goss in GroBserie Pkw-Motorblécke fiir BMW, Audi
und VW. Als Einkaufsvorstand zunéchst bei Opel, spéter
bei General Motors und Volkswagen, hatte der baskische
Manager José¢ Ignacio Lopez de Arriortua in der Autoin-
dustrie den Trend losgetreten, die Preise der Zulieferer
massiv zu driicken. Die Luitpoldhiitte erwies sich jedoch
in diesem Preiswettbewerb als zu klein. Sie konnte auf
dem neuen Preisniveau nicht wirtschaftlich arbeiten.

Andererseits war das Unternehmen im Kern gesund: Es
hatte Eigenkapital, keine langfristigen Schulden und gut
ausgebildete Facharbeiter. ,Das konnten wir Novaterra
zum Gliick auch vermitteln“, so Wiesnet. Statt das Werk
zu schlieBen, strukturierte der Investor die Produktion
um, eine schmerzhafte doch bis heute sehr erfolgreiche
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Losung. Die im Laufe der Jahre sowieso
schon auf 600 Mitarbeiter geschrumpfte
Mannschaft musste noch einmal um die
Hilfte reduziert werden.

Die Luitpoldhiitte legte die zwei kleineren
ihrer drei Formlinien still und konzentrierte
sich auf eine einzige, die aber groBes Poten-
zial hatte. ,Wir stellen in Serie Gussteile von
einer GroBe her, die andere GieBereien nur
aufwindig als Einzelteile fertigen konnen®,
erklart der Vorstand.

Konkurrenzloser King-Size-Guss

Das entscheidende MaB bei GieBereien ist die
GroBe des Kastens, der spiter die Gussform
aufnimmt. Sie betrigt bei den Ambergern
1,55 mal 1,15 Meter in der Grundfliche und
knapp einen Meter in der Hohe. Platz genug,
um zum Beispiel Getriebegehéduse von iiber
700 Kilogramm Gewicht oder Motorblocke
fir schwere V12-Zylinder-Dieselmotoren zu
gieBen, die tiber eine halbe Tonne wiegen.
,King-Size-Guss* nennen die Marketingleute
der Luitpoldhiitte ihr Verfahren (Erlduterun-
gen zum Eisenguss siehe Kasten auf Seite
21). Damit steht das Unternehmen praktisch
konkurrenzlos auf dem Markt. In Deutsch-
land ist es der einzige Anbieter, europaweit
gibt es hochstens eine Handvoll anndhernd
dhnlich strukturierter GieBereien.

Verbaut werden die Gussteile aus Amberg
vor allem in Land- und Baumaschinen, im
Getriebebau, fir Dieselmotoren und als
Kompressorgehduse fiir Kilte- und Klimaan-
lagen. Nur rund zehn Prozent der Produk-
tion bleiben in Deutschland, 60 Prozent ge-

Als Korrosionsschutz werden die fertigen Gussteile lackiert.

hen ins européische Ausland und 30 Prozent
nach Nord- und Siidamerika. Bekannte Na-
men auf der Kundenliste sind der deutsche
Traktorhersteller Fendt, die Baumaschinen-
hersteller Caterpillar und Liebherr, der US-
Konzern General Electric fiir Diesellokomoti-
ven und der internationale Kaltekompresso-
renhersteller Copeland.

Gerade bei schweren Fahrzeugen fiir harte
Einsdtze kommt es auf die Qualitdt und
Langlebigkeit der Teile an. Und anders als
bei Pkw-Komponenten feilschen die Herstel-
ler hier nicht um jeden Cent, wenn sie diese
Qualitdt verbunden mit hoher Liefertreue
und gutem Service bekommen. ,Auch da
sind wir in unserer heutigen Nische besser
aufgehoben als frither”, sagt Wiesnet.

Treue Kunden seit iiber 30 Jahren

Eine gewisse Absicherung gegen den Verlust
von Kunden stellt das Verfahren selbst dar,
denn bis das erste serienreife Gussteil, be-
ginnend als Prototyp, das Werk verlisst, ver-
geht leicht ein Jahr, in dem der Auftraggeber
gut eine halbe Million Euro investieren
muss. ,Manche Kunden sind uns schon seit
30 Jahren treu“, berichtet Heinz Wiesnet. In

Automatisierte Herstellung der Formkerne, die den spdteren Hohlrdumen in den Gussteilen entsprechen.

20 WIKO 112 12008

einem aufwindigen Verfahren entsteht aus
den Konstruktionszeichnungen des Kunden
zuerst ein Modell des spateren Gussteils als
Grundlage der Gussform in den Késten.
Dann muss das Modell mit Probegiissen
getestet und optimiert werden. Hat das End-
produkt, wie jede Art von Gehdusen, Hohl-
raume im Inneren, werden so genannte Ker-
ne in die Sandform eingesetzt, die das Test-
und Optimierverfahren noch komplexer
gestalten. Unterstiitzt werden die Techniker
der Luitpoldhiitte heute von spezieller Soft-
ware, die eine Simulation der Formfiillung
und des Erstarrungsverhaltens des Eisens in
der Form ermoglicht, potenzielle Fehlerquel-
len identifiziert und Riickschliisse auf die
Formparameter, die Wahl der richtigen Le-
gierung und GieBtemperatur zuldsst. Denn
Gusseisen ist nicht gleich Gusseisen. Die Ma-
terialeigenschaften lassen sich durch die
Menge und Verteilung von Kohlenstoff im
Eisen variieren. Die genaue GieBtemperatur,
in der Regel um die 1.420 Grad Celsius,
héngt unter anderem davon ab, wie dick-
wandig das fertige Teil konstruiert ist und
welche Materialspezifikationen der Kunde
fordert.

Kommen die fertig gegossenen Teile nach
dem Abkiihlen aus der Sandform, erfolgt
ihre Nachbehandlung. Zunichst werden die
Werkstiicke kugelgestrahlt, um sie von den
Resten des Formsandes zu befreien. Dann
missen die Teile geputzt werden. Bis heute
ist hier eine Menge Handarbeit notwendig.
Mit dem Winkelschleifer werden die Guss-
grate an der Oberfldche entfernt. Doch auch
hier lasst sich die Automatisierung nicht
aufhalten. 2007 hat die Luitpoldhiitte erste
Putzroboter in Betrieb genommen, die Teile
der schweren Arbeit iibernehmen. Falls der
Einsatzzweck es erfordert, werden die ge-
putzten und qualitdtsgepriiften Teile zum
Schluss tauchlackiert. StandardmaBig bietet
die Luitpoldhiitte die Grundierfarben
Schwarz und Gelb an, gegen Aufpreis gibt es
Farben nach Kundenwunsch.



Seit 2008 in russischem Besitz

Die Zugehorigkeit zur Schwerindustrie
driickt sich in der fachlichen Zusammen-
setzung der Belegschaft aus. 60 Prozent
der aktuell wieder rund 500 Mitarbeiter
sind angelernt, die anderen 40 Prozent
sind Facharbeiter, die vom Unternehmen
zumeist selbst ausgebildet werden. ,Wir
sorgen dafiir, dass uns die Fachkrifte
nicht ausgehen®, sagt Wiesnet. Guten Leu-
ten ermdglicht das Unternehmen, sich
zum Meister oder Techniker weiterzubil-
den. Aktuell finanziert die Luitpoldhiitte
zwei Mitarbeitern das Studium zum Gie-
Bereiingenieur.

Wirtschaftlich steht das Unternehmen
blendend da. Der Umsatz belief sich im
Geschiftsjahr 2007/2008 auf rund 72
Millionen Euro, 2005/2006 betrug er noch
rund 56 Millionen Euro. Der Mehrheitsan-
teil von 74 Prozent der Aktien ist mittler-
weile von Novaterra iiber das niederldn-
dische Unternehmen Farina BV in diesem
Jahr an den russischen GroBkonzern
Agromash Holding, den grofiten russi-
schen Traktorenhersteller, weiter gewan-
dert. Ein Zustand, der Wiesnet keine Sor-
genfalten auf die Stirn treibt. Obwohl die
Mehrheitseigner unter ihren 14 Werken
selber fiinf GieBereien betreiben, ist ihm
nicht Angst um die Luitpoldhiitte. ,Die
neuen Eigentiimer lassen uns in Ruhe ar-
beiten und erwarten explizit, dass unser
Geschift weiter so erfolgreich lduft wie
bisher.“ Ein Produkt-Transfer nach Russ-
land wére aus seiner Sicht auch kaum
machbar. Es wiirde einige Jahre dauern,
die Amberger Technik umzusetzen und
viele Jahre mehr, dieselbe Qualitatsstufe
zu erreichen. Insoweit belastet ihn auch
nicht, dass Bayern vermutlich demnéchst
seine Sperrminoritdt aufgibt und die An-
teile ebenfalls an Agromash verkauft.

Bislang ebenfalls ohne Auswirkungen
bleibt die Finanz- und Wirtschaftskrise.
Die Kunden der Luitpoldhiitte sind aus
Wiesnets Sicht weniger anfillig fiir Kon-
junkturzyklen. Positiv wirkt sich aus, dass
aktuell der Preisdruck auf den Rohstoff-
mirkten etwas nachlisst. Vor allem Stahl-
schrott und Koks benétigt das Unterneh-
men fiir seine Produktion, die Materialko-
sten haben einen Anteil von 40 Prozent
am Umsatz. Nachdem der Schrottpreis

sich zwischen 2006 und Sommer 2008
auf 400 Euro pro Tonne verdoppelt hatte,
lag er im Oktober wieder bei 260 Euro.
»Wir sind in der gliicklichen Lage, dass
unsere Kunden zuvor die Preiserh6hun-
gen mitgegangen sind, nun geben wir die
Ersparnis natiirlich ebenfalls sofort wei-
ter”, sagt Wiesnet. Auf hohem Niveau
verharrt derweil der Brennstoff Koks.
Auch sein Preis hatte sich seit 2006 auf

jetzt rund 500 Euro pro Tonne verdoppelt.
Zukunft fiir weitere 100 Jahre

Nach der Zukunft des Unternehmens be-
fragt, gibt sich Wiesnet optimistisch. ,Ich
gehe fest davon aus, dass es die ndchsten
100 Jahre weitergeht”, meint der Vor-
stand. Etwas kurzfristiger gedacht, kiin-
digt er an, dass die Mitarbeiterzahl auf
alle Félle steigen wird. Nach Investitionen
von sechs Millionen Euro im laufenden
Geschiftsjahr 2008/2009 hat die Luit-
poldhiitte fiir das kommende Jahr zwolf
Millionen Euro fiir Umweltschutz und Er-
weiterungen eingestellt. Zu den drei be-
stehenden sind zusitzliche Schmelzéfen
geplant, weitere Putzroboter sollen folgen
und eine zweite automatische Anlage zur
Herstellung der Gusskerne. So wird der
Oberpfalz ihre traditionelle Eisenverarbei-
tung also auch in Zukunft nicht vollig
verloren gehen.

Christian Omonsky PR+Werbung Ludwig Faust

Fertige Gussteile vor den Traktoren,
in die sie verbaut werden.  Bilder: Firmenfoto

Vorstand und Arbeitsdirektor Heinz Wiesnet,
Vorstandsvorsitzender Francois Hoffmann und
Vorstandsassistentin Corinna Eilles (v.1.).

-) Von der Sandform zum Gussteil

Unter Gusseisen versteht man eine Gruppe von
Eisenlegierungen mit hohem Kohlenstoffanteil,
die sich in Formen gieBen, nicht aber wie Stahl
schmieden lassen. Bei der Luitpoldhiitte wird das
Material auf Basis von Stahlschrott hergestellt.
Dafiir wird der Kupolofen, ein Schachtofen, von
oben her mit Lagen von Stahlschrott, Guss-
eisenkreislauf, Silizium, Mangan, Kalksteinen und
Koks befiillt. Unten, auf Hohe der Winddiisen,
schmilzt das Einsatzmaterial unter der Hitze des
verbrennenden Koks bei iiber 2.000 Grad Celsius.
Die Kalksteine bilden eine diinnfliissige Schlacke,
die Verunreinigungen, Rost und die Koksasche
tiber einen Syphon, vom Eisen getrennt, abfiihrt.
Das Gusseisen wird kontinuierlich abgestochen
und in einem Warmbhalteofen bis zum Befiillen
der VergieBpfannen bevorratet.

Die eigentlichen Gussformen bestehen aus Sand,
der mit geeignetem Bindeton, Wasser und ent-
sprechender Verdichtung formstabil gemacht wird.
Ein Formrahmen, auch Formkasten genannt, wird
liber das auf einer Trdgerplatte montierte Modell
des spateren Gusstiicks geflihrt und mit Formsand
gefiillt. Der Sand wird um das Modell verdichtet,
bis er formstabil ist. Ein kompletter Formkasten
besteht aus zwei Teilen, dem Ober- und dem
Unterkasten, damit die immer zweigeteilten Mo-
delle ohne Beschddigung der Formkonturen aus
der Sandform gezogen werden kdnnen. Benétigt
das spatere Gussteil zur Ausbildung der Hohlrdu-
me einen oder mehrere Kerne, werden diese nach
der Entnahme des Modells in die vorgeformten
Modellkonturen gelegt. Kerne, die ebenfalls aus
Quarzsand bestehen, werden auf speziellen Ma-
schinen unter Pressluft in die so genannten Kern-
blichsen geschossen. Dort erhalten sie ihre defi-
nierten Konturen, die genau dem Geh3use-Innen-
raum entsprechen. Die dem Sand untergemischten
Bindeharze werden chemisch oder thermisch aus-
gehéartet. AnschlieBend wird der Formkasten ge-
schlossen. Neben den Offnungen, durch die das
Eisen einflieBt und die Formluft entweicht sowie
einem Kanalsystem fiir die gelenkte Formfillung,
enthalt der Kasten nun das genaue Abbild des
spateren Gussteils als Hohlraum.

Nach dem Guss, dem allmahlichen Abkiihlen und
Erstarren des Eisens auf rund 550 Grad Celsius
wird der Formsand aus dem Formkasten ausge-
stoBen und die Form damit zerstdrt - das Gussteil
liegt frei. Es muss also fiir jedes einzelne Gussteil
eine eigene Gussform angefertigt werden.
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