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.Max Aicher ist ein Entrepre-
neur im klassischen Sinne, der
mit voller Schaffenskraft, Krea-

tivitdt und Liebe zum Detail sei-

ne unternehmerischen Visionen
in die Realitdt umsetzt”. —

Dr. Michael HeuBen und
MMagq. Christoph Bardosch,
Geschéftsfihrung LSW

LEr ist immer fir neue Uber-
raschungen gut und hat auch
viele innovative Ideen, die auf
den ersten Blick haufig keinen,
aber nach genauerem Hinsehen
doch sehr viel Sinn machen. Als
Vater ist er immer besorgt und
sofort zur Stelle, wenn man

ihn braucht, denn seine Familie
steht far ihn im Mittelpunkt.” —
Angela Aicher

,Herr Max Aicher ist ein durch-
aus streitbarer Charakter, der

nicht midde wird von der Arbeit-
nehmervertretung und der Be-
legschaft alles einzufordern, um
seine hoch gesteckten unterneh-
merischen Ziele zu erreichen.
Gleichwohl! schéatzen wir Ihn

als Arbeitgeber, der mit ganzer
Kraft flr den Stahlstandort Her-
bertshofen/Meitingen kampft,
um die Arbeitspldatze der Be-
schaftigten fur die Zukunft

zu sichern.” — Maria Heinrich,
Betriebsratsvorsitzende LSW

80 Jahre Liebe zum Detail

Er ist ein stahlharter Geschaftsmann und
Kopf der Max Aicher Unternehmensgrup-
pe. Einer der letzten Vollblutunternehmer,
den es in Zeiten von zunehmendem Ein-
fluss von Politik sowie immer starkeren
Zwangen speziell fir Unternehmen im
produzierenden Gewerbe durch Gesetz-
gebung auf deutscher und europaischer
Ebene noch gibt.

Dipl.-Ing. Max Aicher wird 80 Jahre jung -
Happy Birthday!

Am 21. Mérz 2014 feiert Max Aicher seinen 80.
Geburtstag. Die STAHLLEBEN-Redaktion und
alle Mitarbeiter der Max Aicher Unternehmens-
gruppe gratulieren: Herzlichen Gliickwunsch!
Wir wiinschen lhnen alles Gute, Gesundheit,
weiterhin viel Erfolg und den Mut, sich auch
zukiinftig fir die Ziele der Unternehmensgruppe
einzusetzen — auch dann, wenn vielleicht einmal
mehr schwierige Zeiten anbrechen und Gegen-
wind die Weiterfahrt erschwert.

Genau dies ist es, was Max Aicher ausmacht:
in schwierigen Situationen stets nach neuen
Losungen zu suchen, Kreativitdt zu beweisen
und dabei auch mal ein Risiko einzugehen, das
nicht jeder eingehen wiirde. Mut zu zeigen, neue
Wege zu gehen. Dies immer mit Leidenschaft,
Liebe zum Detail und mit vollem Einsatz fiir die
Sache. So auch das Motto, das Max Aicher stets
begleitet hat: ,Immer 100% Leistung. Mindes-
tens.”
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Auch heute ist Max Aicher immer noch an vor-
derster Front dabei, wenn es gilt Themen anzu-
gehen. Ganz aktuell dabei ist das Thema Ener-
giewende. Von allen Seiten wird der Ausbau
regenerativer Energien beflrwortet, die Ener-
giewende ist politisch beschlossen und wird von
vielen unterschiedlichen Interessenvertretern
vorangetrieben. Wie die konkrete Umsetzung
erfolgen kann, ohne dass hierdurch die Industrie
in Deutschland Schaden trdgt, kann aber nie-
mand sagen! Hier zeigt Max Aicher mit seinen
Planungen zur Umsetzung von Energiespeicher-
|6sungen Unternehmergeist und Weitblick. Da-
von kénnte sich so mancher noch eine Scheibe
abschneiden!



LEBENSWERTE

STAB". Stahl bewegt und hélt zusammen. Unser

WE ITE RENTWICKE LN Stahl findet Einsatz im Automobilbau, im
Maschinen- und Anlagenbau, der Werk-

zeug-/Kettenindustrie, der Energieerzeu-

gung sowie im technischen Ingenieurbau.

Stahl bildet in vielen Bereichen die wesent-

liche Grundlage unseres taglichen Lebens.

Die Realisierung einer dauerhaft wirtschaft-
lichen Produktion und die gleichzeitige
Erfdllung von Umweltschutzansprichen
sowie der verantwortungsvolle Umgang
mit naturlichen Ressourcen erfordern

Weitblick und das Engagement, etwas

veréndern zu wollen. Okologisches und

6konomisches Denken und Handeln sind
dabei die Basis fir eine erfolgreiche Zukunft
und die Erhaltung der Lebensgrundlagen

fur kommende Generationen.

Wir denken weiter. Wir ibernehmen

/ st , SAH Verantwortung far die Zukunft.
. Lech-Stahlwerke . Stahlwerk Annahiitte




Der ,Stahlhimmel” ist immer noch getribt und die Zukunftsaussichten geben trotz der derzeitig guten Marktlage Anlass zur Nachdenklichkeit:

die Diskussion um EEG-Umlagen, Emissionszertifikate und die Entwicklung der Strompreise im internationalen Vergleich sowie die stetig umfangreicheren
Umweltauflagen verschérfen die Wettbewerbssituation fir die deutsche Stahlindustrie erheblich.

Liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.

Rickblickend auf das Jahr 2013 kénnen wir in der
Unternehmensgruppe mit Stolz sagen , Stahl lebt”.
Nachdem zu Beginn des letzten Jahres noch Pessimismus
das Bild der Stahlindustrie prédgte, hat sich dies im

Laufe des Jahres deutlich gewandelt.

Das Geschaftsjahr 2013 konnten wir sehr erfolgreich
abschlieBen. Wesentliche Basis war erneut unser ho-
her Qualitatsanspruch, hervorragende Liefertreue und
der verlassliche Service beim Kunden. Diese Faktoren
werden immer noch durch Menschen bestimmt. Und
daher gilt der Dank unseren Mitarbeitern fir Ihr Enga-
gement und daftr, dass Sie mit Liebe zum Detail ihre
Leidenschaft fiir Stahl tdglich leben und weitergeben.

Leidenschaft fur die tdgliche Arbeit und ,Liebe zum
Detail” kommen nicht von ungefahr. Herr Max Aicher
hat sich diese Maxime zur Lebenseinstellung gemacht
und lebt diese den Mitarbeitern und seinem engeren
Umfeld vor. Wir gratulieren auch im Namen aller Mit-
arbeiter Herrn Max Aicher zu seinem 80. Geburtstag,
danken thm fiir seine unternehmerische Leistung und
wiinschen Thm alles erdenklich Gute und vor allem
beste Gesundheit.

Die kommenden Jahre stellen die Stahlindustrie vor
gewaltige Herausforderungen. Die derzeit diskutier-
ten Mehrkosten fir Energie, Emissions-Zertifikate und
die erheblichen Auflagen fur den Umweltbereich aus
Briissel machen eine Zukunftsplanung nicht einfach
und geben Anlass zum Nachdenken. Wir sind jedoch
gut aufgestellt und haben viele Themen bereits nach-
haltig gel6st. Zukunftssicherheit gibt uns dabei unsere
Wertschépfungstiefe in der Gruppe, unsere weltweite
Kundenstruktur und Produktvielfalt.

Unsere Kunden finden wir in der Automobilindustrie
sowie deren Zulieferindustrie (insbesondere die nam-
haften Schmieden in Deutschland) sowie im Maschi-
nenbau und in der Bauindustrie. Besonders stolz sind
wir, dass unsere Produkte auch in der Energietechnik
immer mehr zum Einsatz kommen und wir damit einen
wesentlichen Beitrag zur Energiewende leisten.

Unsere Hauptmérkte sind Deutschland und Europa.
Im vergangenen Jahr ist unser Geschéft weiter expan-
diert, so dass wir mittlerweile in 75 Landern zuver-
[assiger Lieferant sind. Hierzu gehdren u.a. Mexiko,
Argentinien, Indien und China, wo wir trotz lokalen
Wettbewerbern mit verschiedenen Standortvorteilen
sehr erfolgreich tatig sind. Grund hierfir ist unser
iiberzeugendes Gesamtpaket, womit wir uns von den
ibrigen Wettbewerbern abheben. Ganz nach unserer
Philosophie: , Lebenswerte stabil weiterentwickeln”!

Liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, wir sind auf
dem richtigen Weg und werden diesen konsequent
gemeinsam mit Ihnen weitergehen. Wir werden auch
weiterhin in unsere Mitarbeiter investieren mit Schu-
lungen und Weiterbildung. Bleiben Sie auch weiterhin
mit dem gleichen Einsatz und mit Herzblut bei der
,stahlharten” Sache, die wir alle so sehr lieben.

{15'1. LA‘-’A}A oy /éeye;r

Dr. Michael HeuBen Peter Meyer
Geschaftsfiihrung
Stahlwerk Annahitte

Geschaftsfihrung
Lech-Stahlwerke
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MAR als Basis der Wertschopfungskette

® WERTSCHOPFUNG

B

F

Recycling Stahlproduktion Stahlbearbeitung

10

Deutschland

o MAR Max Aicher Recycling GmbH (Ntirberg)
9 MAR Max Aicher Recycling GmbH (Lauingen)
.I\/I[]nchen e MAR Max Aicher Recycling GmbH (Amberg)

o Brandmayer & Co. Entsorgung GmbH (Thierhaupten)

B & A Metallaufbereitungs GmbH
(Betriebsstatte Nirnberg)

Tragender Grundpfeiler der
Wertschopfungskette

Max Aicher Recycling sichert die Rohstoffversorgung der LSW

Das in Nidrnberg ansadssige Unternehmen Max Aicher Recycling
hat sich seit seiner Griindung in den 90er Jahren von einem
kleinen Schrotthdndler zu einem der gréBten und innovativsten
bayerischen Schrottsammler, -aufbereiter und -handler mit
Standorten in Schwaben, Franken und der Oberpfalz entwi-
ckelt. Vor allem nach der Eingliederung in die LSW-Unterneh-
mensgruppe stehen die Zeichen auf Expansion. Jingstes Er-
folgsbeispiel: die B&A Metallaufbereitung.

(MAR) (LSW)

Handel und Aufbereitung
von Schrotten und Sicher-
stellung der Versorgung
der LSW

Taglich werden von den drei MAR-Standorten in Niirn-
berg, Lauingen und Amberg zwischen 500 und 1.500
Tonnen Schrott per LKW oder Giterzug auf die Reise
nach Meitingen geschickt. Insgesamt liefert MAR rund
250.000 Tonnen Stahlschrott jahrlich. Damit stellt die
MAR einen wesentlichen Anteil der Rohstoffversor-
gung der Lech-Stahlwerke GmbH zur Produktion von
hochwertigem Stabstahl sicher.

Allein mit dem Sammeln und Liefern des Schrotts,
der vornehmlich aus Bayern zusammengetragen wird,
ist es allerdings lange nicht getan. Die Aufgaben der
MAR gehen weit darliber hinaus. Bis der Schrott in
Meitingen ankommt mussen die 65 Mitarbeiter jeder-
zeit sicherstellen, dass die Anforderungen der LSW an
die bendtigte Schrottqualitdt auch eingehalten wer-
den. Denn bereits mit diesem Rohstoff werden we-
sentliche Grundlagen fir den Erfolg des nérdlich von
Augsburg betriebenen Elektrostahlwerks gelegt: zum
einen bestimmt bereits die Schrottqualitdt wesent-
lich die spatere Qualitdt des Stabstahls. Zum ande-

Erzeugung von Rohstahl
als Grundlage fiir die
Stabstahlproduktion
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Herstellung von Qualitats-,
Edelbau- und Betonstahl
sowie Weiterverarbeitung
zu Blankstahl und weitere
Veredelung

ren bestimmt auch die Schrottzusammensetzung die
Kostenstruktur im Stahlherstellungsprozess: durch die
geschickte Steuerung der Schrottzusammensetzung
bereits im Schrottkorb, bevor das Rohmaterial in den
Elektrolichtbogenofen geschickt wird, kann die spa-
tere Materialeigenschaft schon recht genau bestimmt
und auf den spateren Verwendungszweck abgestimmt
werden. So kann die Zugabe von Legierungsstoffen
minimiert und die Kosteneffizienz des Produktionspro-
zesses maximiert werden.

Um diesen Anforderungen gerecht werden zu kon-
nen wird an den drei MAR-Standorten der angelie-
ferte Schrott zundchst stahlwerksgerecht aufbereitet.
Grundlage hierfir ist die , Europdische Schrottsorten-
liste”. Hiernach kann der Mitarbeiter im Stahlwerk
spater ablesen, welche Schrottsorte welche ,Zutaten”
(Legierungsbestandteile wie z.B. Chrom, Nickel, Vana-
dium etc.) fiir die Stahlproduktion bereits beinhaltet
und wie er die einzelnen Chargen entsprechend der zu
erzielenden Kundenanforderungen zusammenstellen

k:h
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Maschinenbau

Einsatz unserer Produkte
in der Automobil- und
Bauindustrie sowie im
Maschinenbau

11



muss. Vorab miissen die angelieferten Schrott-
mengen dazu gewogen und entladen werden.
Ein wesentlicher Aspekt bei der folgenden Auf-
bereitung und zugleich auch wesentliche Quali-
tatssicherungsmaBnahme ist die strahlungstech-
nische Uberprifung und Sicherstellung, dass
absolut kein radioaktiv kontaminiertes Material
den Weg in das Stahlwerk findet — denn strah-
lendes Material darf nicht verarbeitet werden.
Um bereits die Annahme von kontaminiertem
Material 100%ig auszuschlieBen ist jeder Stand-
ort auch mit einer Radioaktivitatsmessanlage
ausgertistet. Und genau hier kommt es auch auf
ein eingespieltes Team an, da der gesamte An-
nahmevorgang lediglich wenige Minuten in An-
spruch nehmen darf. Ansonsten kommt es zum
Stau vor dem Werkstor und die Schrottlieferan-
ten suchen sich einen anderen Abnehmer. Auch
hier gilt: time is money!

Neben Sortierung und Priifung ist auch die be-
darfsgerechte Zerkleinerung des Schrotts eine
wesentliche Aufgabe im Aufbereitungsprozess
der MAR. Denn es werden in Meitingen keine
ganzen Autos oder dhnliches recycelt. Die Alt-
autos oder gréBeren Stahlteile missen zundchst
zerlegt werden. Dies erfolgt durch eine der drei
Schrottscheren oder einen leistungsstarken
Schredder. Doch bevor der moderne 3.000 PS
starke Schredder (Bild unten) im Minutentakt
zum Beispiel Omas altem Lieblings-Golf das letz-

Schredderanlage am Standort Nirnberg
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te Geleit gibt und zu Schredderschrott zerklei-
nert, ist ein weiterer wesentlicher Arbeitsschritt
erforderlich, um spéter auch von einem fach-
und umweltgerechten Schrottrecycling sprechen
zu konnen. Die gelieferten Altautos missen
zuerst ,trocken gelegt” werden, d.h. von allen
Fliissigkeiten wie Ol, Benzin etc. befreit werden.
Erst wenn all diese Schritte durchlaufen sind und
der Schrott die passende GroBe hat, wird er sor-
tenrein gelagert und an LSW ausgeliefert.

Neben der Aufbereitung und Bereitstellung von
Schrott ist MAR allerdings schon seit vielen Jah-
ren als Dienstleister im Bereich der Aufbereitung
von Nebenprodukten aus der Stahlerzeugung
von LSW bekannt. Zunachst war MAR fir die
Schlackeaufbereitung verantwortlich und fiihr-
te darlber hinaus ein komplexes Abfallkonzept
innerhalb des LSW-Werksgeldndes ein. Viele
Tafeln verweisen noch auf die MAR als Erstel-
ler des Konzepts. Wahrend die Umweltberatung
weiterhin eines der Kompetenzfelder der MAR
ist, wurde die Schlackeaufbereitung in Meitin-
gen an die Max Aicher Umwelt GmbH abgege-
ben.

Eine weitere wichtige Dienstleistung, die mit der
Schrottschere am Standort Lauingen fiir LSW
erbracht wird, ist das Lohnschneiden des Aus-
schussmaterials aus der Adjustage, dem Stahl-
und Walzwerk.

MAR ist heute ein auf seine Kernkompetenz aus-
gerichtetes Unternehmen mit enormem Potential
fur die Zukunft. Eines dieser Zukunftspotentiale
ist die B&A Metallaufbereitungs-GmbH. Sie wur-
de 2011 mit dem Ziel gegriindet, Metallmisch-
fraktionen aus Schredderprozessen sortenrein
aufzubereiten. Die Lage im Hafen von Niirnberg
mit einem trimodalen Verkehrsanschluss (StraBe,
Schiene, Wasser) ist dabei logistisch herausra-
gend. Die Inbetriebnahme der Metallaufberei-
tungsanlage startete dann im Januar 2013. Mit
dem Verfahren der B&A Metallaufbereitungs-
GmbH konnen erstmals diverse Nicht-Eisen-
Metallmischfraktionen (v.a. die wertvollen Riick-
stande aus dem Betrieb von Schredderanlagen)
in einem trockenmechanischem Prozess ohne
Oxidationsverlust wieder in den Ressourcen-
kreislauf zurlickgefiihrt werden. So trdgt MAR
zusétzlich zur Schonung nattirlicher Ressourcen
bei und Gbernimmt einen wesentlichen Beitrag
bei der Realisierung des von der Bundes- und
Landesregierung ausgegebenen Zieles der Opti-
mierung der Kreislaufwirtschaft. Die Max Aicher
Recycling GmbH mit ihren Beteiligungen ist da-
mit vielen Unternehmen weit voraus: hier wird
nicht nur von Umweltschutz gesprochen — hier
wird er tatsachlich praktiziert!

Stahlschrott aus dem Automobilbau

® PRODUKTE

Tieftemperaturstahl setzt neuen Standard

Annahiitte entwickelt Gewindestahl fiir kryogene Bedingungen

Bruchbild SAS 500/600 bei -165° C - Einschnlirung zeigt hohe Duktilitdt

Von ,Kryogen” sprechen Experten bei
Stoffen in Zusammenhang mit extrem
niedrigen Temperaturen - etwa beim
Transport und der Lagerung von Fliissi-
gerdgas bei -165°C. Fiir solch extreme Be-
dingungen hat das Stahlwerk Annahiitte
den neuen ,Ultra Low Temperature Steel”
SAS 500/600 ULTS entwickelt. Der Tieftem-
peraturstahl weist dieselben Eigenschaf-
ten bei -165°C auf wie ein normaler Be-
wehrungsstab bei +20°C. Der SAS 500/600
ULTS wurde nach DIN EN 14620 und
BS 7777 gepriift.

Der weltweite Bedarf an Erdgas steigt. Um es
in groBen Mengen transportieren oder lagern
zu kénnen, wird es in Fliissigerdgas (Abkirzung
LNG - liquefied natural gas) verwandelt. Dazu
wird es auf -165°C abgekiihlt und weist danach
nur noch etwa ein 600stel seines Volumens auf.
Fur die Lagerung werden Fliissigerdgastanks mit
einem Fassungsvermdgen von bis zu 250.000
m? verwendet. In genau solchen Tanks findet der
neue SAS 500/600 ULTS des Stahlwerks Anna-
hiitte als Bewehrungsstab bzw. -system seine
Anwendungen.

Extreme Bedingungen,

gewohnt hohe Qualitatsstandards

Peter Meyer, Geschaftsfiihrer der Annahlitte, er-
|dutert: ,Mit dem neuen SAS 500/600 ULTS ist
es uns gelungen, einen Gewindestab zu entwi-

ckeln, der in solch extremen Bedingungen die
gleichen Qualitatsstandards, wie ein herkdmmli-
cher Bewehrungsstab bei normaler Raumtempe-
ratur aufweist.” Mit dem neuen Produkt will die
weltweit tdtige Annahitte sowohl zahlreichen
Kundennachfragen nachkommen, als auch neue
Markte erschlieBen. ,Nicht nur die Erdgasex-
porteure Katar, Malaysia und Australien interes-
sieren sich fur diese Technik, sondern auch bei
den Erdgasimporteuren wie Japan, Sldkorea,
Spanien, Frankreich, Russland und Italien ist der
Bedarf gegeben”, so Meyer.

Aus eigener Entwicklung

Der SAS 500/600 ULTS erfiillt die Anforderungen
nach DIN EN 14620 und BS 7777. Der Tieftem-
peraturstahl weist dieselbe Duktilitat (Zahigkeit)
bei -165°C auf wie ein gewdhnlicher Beweh-
rungsstab bei Raumtemperatur. Das Geheimnis
des SAS 500/600 ULTS liegt unter anderem in
einer speziellen Legierung und Wérmebehand-
lung. Der SAS 500/600 ULTS ist eine komplette
Eigenentwicklung des Stahlwerks Annahiitte.
Die Materialprifungen erfolgten extern in Tief-
temperaturkammern von Materialpriifanstalten
und Universitatsinstituten. Mit dem neuen Tief-
temperaturstahl untermauert das Stahlwerk An-
nahiitte abermals seine Vorreiterrolle als Welt-
marktfihrer fir warmgewalzten Gewindestahl.
Demnachst kann das Stahlwerk Annahitte den
Tieftemperaturstahl auch als normalen Beton-
stahl anbieten.

Tieftemperaturstahl bei der Entwicklung im Test
bis -165 Grad Celsius

LNG Tanks fiir die Lagerung von Flissigerdgas

Der neue Gewindestab SAS 500/600 ULTS trotzt

extremen Temperaturen: bei bis zu -165°C weist

er die gleiche Duktilitdt auf, wie ein gewdhnli-
cher Bewehrungsstab bei Raumtemperatur.
Gefragt ist diese Qualitat beispielsweise bei
Tanks ftr die Lagerung von Flussigerdgas (LNG).

13



14

Schwabische Kooperation
perfektioniert Prozesssicherheit
bei Temperaturmessung und
Probenahme im fliissigen Stahl

Im Laufe ihrer 44-jédhrigen Geschichte hat sich die Lech-Stahl-
werke GmbH zu einem der Marktfihrer in der Edelbau- und
Qualitdtsstahlherstellung in Deutschland entwickelt. Héchste
Guteklassen bei den Produkten sind dazu grundlegende Voraus-
setzung, um die Anforderungen der Kunden z.B. aus der Auto-
mobil- und deren Zulieferindustrie erfiillen zu kénnen.

Um Temperaturmessung und Probenahme
im Stahlwerk als Grundlage der Qualitats-
sicherung so reproduzierbar und effek-
tiv wie moglich zu gestalten, setzt LSW
auf eine schwabische Kooperation: den
Einsatz eines Roboters des weltweiten
Marktfiihrers fiir computergesteuerte In-
dustrieroboter KUKA aus Augsburg.

Im schwabischen Meitingen werden mittlerweile
Uiber 3.500 verschiedene Stahlsorten hergestellt.
Der Stahl wird von Schmieden ebenso abgenom-
men wie von der Automobilindustrie, der Bau-
industrie und Kunden aus dem Maschinenbau.
Eine Vielzahl von Kunden hat hier ihre eigenen
Spezifikationen, fir einige werden sogar speziel-
le ,Backmischungen” entwickelt, um dem Stahl
dauerhaft und punktgenau die Eigenschaften
zu verleihen, die dem spateren Einsatzzweck
entsprechen. Um eine erstklassige Qualitat zu
gewahrleisten, miissen regelmaBige Messungen
und Beprobungen des fliissigen Stahls vorge-
nommen werden. Bisher wurde diese Aufgabe
handisch von einem Mitarbeiter durchgefihrt.
Seit 2012 ibernimmt ein KUKA Foundry Roboter
Messungen und die Entnahme spezieller Proben
zur Messung der Stahlgite. Bereits seit einigen
Jahren {ibernimmt ein KUKA Roboter das Proben-
handling im mechanischen Labor der LSW (Bild
oben). Mit dem Einsatz im Bereich der Flissig-
phase im Stahlwerk erobert die neue Technik
nun neue Dimensionen und trdgt wesentlich zur
Weiterentwicklung von Prozesssicherheit, Quali-
tat und der Verbesserung der Arbeitsbedingun-
gen im Stahlwerk bei.

Pro Tag 80 bis 100 reproduzierbare
Messungen

. Wir haben nach einer Lésung gesucht, die eine
hohe Reproduzierbarkeit der Probenentnahme
bei der Herstellung von gieBfertigem Fliissig-
stahl gewahrleistet. Die Entnahmeposition und
die Eintauchtiefe der Temperaturmess- und Pro-
benahmesonden soll bei jedem Vorgang iden-
tisch sein”, erklart Hans-Peter Markus, Leiter
Stahlwerk bei LSW. Bei einer Zahl von durch-
schnittlich 80 bis 100 Messungen pro Tag kann
diese Reproduzierbarkeit im handischen Verfah-
ren nicht gewahrleistet werden. Daher hat man
sich bei den Lech-Stahlwerken fiir eine Automa-
tisierungslésung entschieden, die den beengten
Platzverhdltnissen angepasst werden kann und
eine hohe Flexibilitdt aufweist. Zudem musste
sichergestellt sein, dass die neue Anlage den ex-
tremen Temperaturen und Umfeldbedingungen
im Stahlwerk trotzen kann. Nicht zuletzt sollte
die Automatisierung die Mitarbeiter entlasten
und ihnen den beschwerlichen Vorgang der

KUKA-Roboter im Materialpriflabor der LSW

Messung und Proben-Entnahme am Gber 1.500
Grad heiBen Fliissigstahl abnehmen. Mit diesen
Anforderungen kam nur eine Lésung in Frage:
die Automatisierung mit einem Sechs-Achs-Ro-
boter. , Durch die rdumliche Néhe zur KUKA Ro-
boter GmbH und den guten Ruf des Roboterher-
stellers war schnell klar, dass wir uns flr einen
KUKA-Roboter entscheiden”, berichtet Markus.

Der KUKA-Roboter hélt, was die Entwick-
ler versprachen

Der KUKA-Roboter entnimmt vollautomatisch
die Proben zur Messung der Stahlglte und
iibergibt sie an einen Mitarbeiter im Stahlwerk,
der das entnommene Material weiter verwertet
und die Analyse durchfiihrt. Die Daten der Tem-
peraturmesssonden werden automatisch an die
Prozesssteuerungssysteme weitergeleitet. Dabei
punktet der Roboter vor allem durch hochste
Flexibilitdt und robuste Qualitat. Bei den Lech-
Stahlwerken ist der Roboter durch eine speziell
angefertigte  Schutzummantelung  zusatzlich
vor der heiBen und staubigen Umgebung in
der Sekundarmetallurgie geschiitzt. Durch die
KUKA-Software ,SafeOperation” ist eine siche-
re Ubergabe der entnommenen Proben an den
LSW-Mitarbeiter gewahrleistet.

Die Automatisierungsexperten des hauseigenen
Anlagenbaus bei LSW griffen bei der Integration
des ersten Roboters in den eigenen Produktions-
anlagen auf die Expertise der Applikationsspe-
zialisten aus dem Engineering-Team der KUKA
Roboter GmbH zuriick. Das Team unterstitzte
die LSW umfassend bei allen Fragen zur Aus-
wahl und Integration des Roboters in die Anla-
genumgebung. Neben der reinen Beratung und
Kldrung der Schnittstellen gehdrte dazu auch
eine ausfihrliche 3D Simulation, um von der
spateren Applikation einen visuellen Eindruck
zu erhalten. Mit dieser professionellen Vorberei-
tung konnten die anschlieBende Projektumset-
zung wie geplant und ohne Probleme realisiert
werden. Dabei waren die KUKA Applikationsin-
genieure zur Inbetriebnahme und Programmie-

rung vor Ort und unterstiitzen die Mitarbeiter im
Stahlwerk (Bild unten).

Gesteigerte Prozessqualitat

In Meitingen ist man von der roboterbasier-
ten Lsung iberzeugt, wie Hans-Peter Markus
bestatigt: ,Durch den Einsatz des Roboters
erhalten wir nachweisbar prazisere Temperatur-
Messwerte. Zudem ist die Méglichkeit gegeben,
spezielle Probenkdrper zu entnehmen, was zu-
vor mit einer handischen Entnahme von Proben
nicht realisierbar war.” Die bessere Beurteilung
des Prozesses ist die Grundlage fiir weitere
MaBnahmen zur Steigerung der Prozessqualitat.
Aufgrund der guten Erfahrungen mit dem KUKA
Roboter wurde bei LSW bereits eine weitere An-
lage mit einem Roboter geplant, die kurzfristig
in Betrieb genommen wird. Dort soll ein KUKA
Roboter im extrem schwierigen Umfeld eines
Elektrolichtbogenofens prazise Messungen am
laufenden Ofen durchfiihren. ,Wenn sich auch
diese Losung erfolgreich implementieren I&sst,
werden wir einen weiteren Ofenroboter instal-
lieren und wollen zudem noch Roboter an den
StranggieBmaschinen einsetzen”, verrat Markus
die Pléne fiir die Zukunft. Durch die damit im-
mer weiter verbesserte Prozessqualitdt werden
die Lech-Stahlwerke auch zukiinftig die immer
weiter steigenden Qualitatsanforderungen der
Kunden v.a. aus der Automobil- und deren Zu-
lieferindustrie und dem Maschinenbau erfillen
kénnen und ihre Position im Markt starken und
ausbauen.
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® PROJEKTE

Mit einer Hubhéhe von 113 Metern und
einer Hubkapazitit von 34.000 Ton-
nen entsteht in China am Yangtse Drei-
Schluchten-Staudamm das groBte verti-
kale Schiffshebewerk der Welt. Der Stahl
zur Befestigung der Hebeschiene stammt
von der Annahiitte aus Bayern, dem Welt-
marktfiihrer fiir warmgewalzten Gewin-
destahl.

SAS Gewindestahlsysteme des Stahlwerks An-
nahltte bewahren sich bei GroBprojekten rund
um den Globus. Jiingstes Beispiel ist das Schiffs-
hebewerk des Drei-Schluchten-Staudamms am
Yangtse in China, dem langsten Fluss Asiens.
Dabei handelt es sich um ein Projekt der Su-
perlative — das Schiffshebewerk weist bauliche
Besonderheiten auf, die sich von allen bisher
bekannten Schiffshebewerken deutlich unter-
scheiden.

Bauwerk der Superlative

Die maximale Hubhghe ist mit 113 Metern etwa
dreimal so groB wie die von Schiffshebewerken
in Deutschland. Die mit Gegengewichten zu be-
wegenden Massen (2 x ca. 15.000 t) sind deut-
lich groBer als bei bisher ausgeflhrten Anlagen.
Die groBte Schiffskammer ist 132 m lang und
23 m breit, hat eine Tiefe von 3,5 m und eine
Kapazitat von 3.000 to. Das Gesamtgewicht, das
gehoben werden kann, betragt 34.000 to.

Als Teil einer riesigen Stauanlage mit Kraftwer-
ken, Hochwasserentlastung und zwei Schleusen-
treppen ist zudem mit kurzfristigen betrieblichen
Wasserspiegelschwankungen von bis zu 50 ¢m
in der Stunde zu rechnen. Dazu kommen hyd-
rologisch bedingte Wasserspiegelschwankungen
von 30 m im Oberwasser und 11,8 m im Unter-
wasser, die besondere bauliche MaBnahmen an
den oberen und unteren Haltungen erfordern.
Da das Schiffshebewerk vorrangig fir die Passa-
gierschifffahrt bestimmt ist (die Giiterschifffahrt
erfolgt tiber die bestehenden Schleusentreppen),
ist ein besonders hoher Sicherheitsstandard er-
forderlich.

Komplettsystem geliefert

Die SAS Gewindestahllésungen der Annahitte
kommen bei diesem Megaprojekt zur Befestigung
der Hebeschiene zum Einsatz: Eine Schraubspin-
del &uft in einem Stahlschaft, hebt dabei das
enorme Gewicht und bietet im Ausnahmefall ein
sicheres Stop-System. Dieser Stahlschaft wird
mit den SAS Spanngliedern am Bauwerksbeton
befestigt, der die extremen Lasten aufnimmt
und weiterleitet. Geliefert wurde das Komplett-
system bestehend aus 708 Spanngliedern SAS
950/1050 (WS), @ 36 mm, sowie Zubehor be-
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stehend aus Platten, speziellen Ankermuttern
und projektbezogenen Korrosionsschutzkappen.
Die Umsetzung vor Ort erfolgt durch die ,SAS
Asia”. Das Tochterunternehmen der Annahitte
mit Sitz in Singapur wurde 2012 gegriindet, um
das enorme Potenzial des asiatischen Marktes
fur die umfangreichen Anwendungen der SAS
Gewindestahlsysteme zu erschlieBen. ,Von den
Fundamenten der Berliner Regierungsbauten
bis zum neuen World Trade Center in New York
finden sich Gewindestahlsysteme der Annahtte
weltweit erfolgreich im Einsatz. Wir freuen uns,
dass wir auch beim Megaprojekt Drei-Schluch-
ten-Staudamm am Yangtse eine im wahrsten
Sinn des Wortes tragende Rolle spielen”, sagt
Annahtte-Geschaftsfiihrer Peter Meyer.

Hochwasaer-
Ubariauf
Hraftwork 1
12 Tartinen Hraftwerk 2
14 Tuskines

Fertigstellung voraussichtlich Ende 2014
Mit den Bauarbeiten des Schiffshebewerkes in
der Ndhe der Stadt Yichang in der chinesischen
Provinz Hubei wurde bereits 2010 begonnen.
Die Fertigstellung ist fiir Ende 2014 geplant.
Der Drei-Schluchten-Staudamm ist ein Beton-
Schwergewichtsdamm mit einer Dammlénge von
2310 m, einer Hohe von ca. 140 m und einer
Staulange von 660 km. Mit dem Bau des Stau-
damms verfolgt China die Ziele der dringend
notwendigen Erzeugung elektrischer Energie,
des Hochwasserschutzes dicht besiedelter Ge-
biete sowie der Erleichterung der Schifffahrt.
Der Staudamm ermdglicht die Schiffbarkeit des
Yangtse auf 660 km Lénge von Yichang bis
Chongging.

Schiffshebawerk

Y Krebs und Kigfar

S-atufige Schieusa

Schlacken aus der Metallurgie

3. Symposium der Lech-Stahlwerke GmbH
im SGL-Group Forum, Meitingen/bei Augsburg

SAVE THE DATE

23./24. Oktober 2014
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= PRODUKTION UND QUALITAT

Wo kommen unsere Werkstoffe
zum Einsatz? Teil 2: Vergutungsstahle

Halten

Hartetemperatur

Anlass-
temperatur

Temperatur ——»
uayR34Yasqy

Zeit —»

Bild 1: Qualitativer Temperaturverlauf des Vergltens (Quelle: Fachkunde Metall, Europa Lehrmittel)
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Bild 2: Anlasstemperaturen des Werkstoffes Ck45 (Quelle: Fachkunde Metall, Europa Lehrmittel)
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Bruchdehnung A —»

Anlassen
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Mit rund 20 % Produktionsanteil ist die Gruppe
der Vergltungsstahle ein wichtiger Bestandteil
des Angebots der Lech-Stahlwerke. Vergltungs-
stahle kommen bei unseren Kunden da zum Ein-
satz, wo es auf hohe Festigkeiten ankommt.

Damit der Stahl beim Schmieden noch weich
und gut formbar ist, erhalten Vergltungsstahle
erst mit einer abschlieBenden Warmebehand-
lung die gewlinschten Festigkeitseigenschaften.
Unter Verglten werden zwei aufeinanderfolgen-
de Wérmebehandlungsschritte verstanden. Zu-
nachst wird das Werkstlick auf mehr als 850°C
erwdrmt und anschlieBend in einem OI- oder
Wasserbad abgeschreckt (vgl. schematische
Darstellung in Bild 1). Dadurch wird die innere
Struktur, also das Gefiige des Stahls, beeinflusst.
Das resultierende Gefiige nennt sich Martensit.
Das Bauteil hat jetzt eine sehr hohe Festigkeit,
aber gleichzeitig eine sehr niedrige Bruchdeh-
nung. Das bedeutet, dass es bereits bei geringen
Verformungen zu einem spréden Bruch kommen
kann. Mit dieser Eigenschaft ist das Bauteil also
noch nicht einsetzbar. Ein gewisses MaB an Za-
higkeit ist erforderlich, um die vielfdltigen An-
wendungen abdecken zu kénnen.

Daher wird das Werkstiick im zweiten Warme-
behandlungsschritt (dem sog. Anlassen) auf
eine Temperatur zwischen 540°C und 680°C er-
warmt (Beispiel in Bild 2) und erneut abgekihlt.
Das Bauteil verliert abhdngig von der Hohe der
Anlasstemperatur an Festigkeit, gewinnt jedoch
an Zahigkeit hinzu. Die jeweilige Temperatur,
Haltedauer sowie Abkiihlgeschwindigkeit sind
individuell auf die Analyse des Werkstoffs sowie
die Anforderungen an das Werkstiick anzupas-
sen.

Die erreichbare Harte und Festigkeit wird maB-
geblich durch den Kohlenstoffgehalt bestimmt,
der zwischen 0,2 und 0,6 % liegt. Es gilt dabei
folgende Grundregel: je mehr Kohlenstoff und
je schneller die Abklhlung, desto hoher die er-
reichbare maximale Festigkeit und Harte.

Ein typisches Legierungselement von Vergi-
tungsstahlen ist Chrom. Es verdndert die Eigen-
schaften des Werkstoffs so, dass schon bei ge-
ringer Abkihlgeschwindigkeit eine hohe Harte
erzielt werden kann. Dies ist insbesondere fiir
Bauteile mit groBen Querschnitten wichtig, da
die Abkihlung im Kern wesentlich langsamer
abléuft als an der AuBenseite.

Typische Bauteile aus Vergiitungsstéhlen sind
z.B. Schrauben oder Kolben. Beispiele fiir bei
LSW produzierte Verglitungsstahle sind C45,
42CrMo4, 20CrNiMo8 oder 34CrNiMo6.

Bild 3: In groBen und kleinen Dimensionen
sind Anwendungsbeispiele unseres Stahls
32CrB4 nahezu Uberall zu finden: hier das

Beispiel einer Sechskantschraube M48.

Bild 4: Ein typisches Einsatzfeld unserer Vergu-
tungsstahle — hier ein Kolben aus 42CrMo4 zum
Einsatz in Nutzfahrzeugen (Durchmesser 130 mm).

Bild 7: Ck45; gehérteter & angelassener Zustand; Geflige aus angelassenem Martensit (Bild 1, Markierung 3)
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Forschung mit Weitblick fiir die Zukunft
der Automobilproduktion

Ein Konsortium aus 15 Unternehmen der
Massivumformung und 9 Stahlherstellern -
darunter die Lech-Stahlwerke und das Stahl-
werk Annahdtte — hat Anfang 2013 die Initiati-

ve , Massiver Leichtbau”

ins Leben gerufen.

Ziel ist es, neue Ideen zur Gewichtseinsparung
bei massivumgeformten Bauteilen aus Stahl

zu finden.

Dies soll durch werkstoff-, umform- und bearbei-
tungstechnische MaBnahmen im Fahrzeugbau
geschehen. Nach ersten Ergebnissen wurde ein
Potenzial von Gewichteinsparungen von 42 kg
ausschlieBlich im Antriebstrang und Fahrwerk
eines PKW identifiziert. ,Das ist doch gar nicht
so viel” —sagt der eine. ,Damit setzen Stahlpro-
duzenten und Massivumformer da an, wo ande-
re aufhéren und zeigen Weitblick!* — sagen die
anderen. Die Wahrheit liegt in diesem Fall nicht
wie immer dazwischen. Fakt ist: mit diesen An-
satzen werden auch die letzten Potenziale zur
Gewichtreduzierung und damit zur Reduzierung
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des CO,-AusstoBes genutzt, nachdem die Még-
lichkeiten an klassischen Bauteilen weitgehend
ausgereizt sind und durch Entwicklungen wie
dem Trend zu immer mehr Assistenzsystemen in
Autos ,zunehmen”.

In einer Kooperation zwischen dem Stahlinstitut
VDEh Disseldorf und dem Industrieverband Mas-
sivumformung e. V. Hagen konzentriert man sich
auf Forschungen im Bereich massivumgeformter
Stahlbauteile in Antriebsstrang und Fahrwerk ei-
nes Pkws. In einer von durch die fka Forschungs-
gesellschaft  Kraftfahrwesen  mbH  Aachen

durchgefiihrten Studie wurde durch eine Fahr-
zeuggesamtanalyse das Potenzial der Gewichts-
einsparung an einem Pkw aufgezeigt. Hierzu
wurde ein modernes Mittelklassefahrzeug eines
deutschen Herstellers demontiert und jedes der
ca. 2.800 Bauteile in Antriebsstrang und Fahr-
werk beziiglich des Gewichtseinsparpotenzials
bewertet. Dies geschah unter Berticksichtigung
von Alternativen in Werkstoffwahl, Fertigungs-
technik und Bauteildesign. Die Ergebnisse der
Leichtbau-Studie werden am 18./19.11.2014
auf der Tagung , Massiver Leichtbau im Automo-
bil” in Stuttgart vorgestellt.

Aktuelle Entwicklungsergebnisse zeigen, dass
sich das Gewicht eines Mittelklassefahrzeugs
um bis zu 42 Kilogramm reduzieren l3sst, wenn
modernste Stahlwerkstoff- und Massivumform-
technik zum Einsatz kommt. ,Diese Ergebnisse
zeigen, Uber wie viel Innovationskraft die Stahl-
hersteller und die Massivumformung verfigen”,
sagt Dr. Hans-Willi Raedst, Vice President of Ad-
vanced Engineering der Hirschvogel Automotive
Group und Sprecher des Konsortiums.
Entscheidend fir die Initiative ist der unterneh-
mens- und branchenibergreifende Charakter
mit der gebiindelten Kompetenz aus Werkstoff-
wissen und Schmiedetechnologie. Die Projekt-
teilnehmer wollen die voranschreitenden Werk-

stoffentwicklungen in Endprodukte Ubertragen.
So kann die Massivumformung die Potenziale
der modernen hochfesten Stahle optimal nutzen
und neue Anwendungsmaglichkeiten schaffen,
die auch den 6konomischen und 6kologischen
Gesichtspunkten Rechnung tragen. Weil hier
Kompetenzen aus Stahlherstellung und Verar-
beitung zusammentreffen, werden Optimie-
rungsvorschldge von allen Seiten beleuchtet.

.Massivumgeformte Komponenten sind sehr
arbeitsteilig, die Prozesskette verlauft iiber vie-
le Beteiligte. Es lohnt sich, die Massivumformer
von Beginn an mit in den Entstehungsprozess
eines Bauteils als kompetenten Partner der Au-
tomobilindustrie einzubeziehen!”, so Dr. Markus
Philipp, Leiter Qualitatsstelle Stahlwerk Anna-
hitte.

Stahl im Vorteil gegeniiber anderen Ver-
bundfaserwerkstoffen

Bei gréBeren Serien ist Stahl im Automobilbau
der mit Abstand wirtschaftlichste Werkstoff mit
groBen Vorziigen bei der industriellen Verarbei-
tung und mit einem geschlossenen Recycling-
Kreislauf. Dr.-Ing. Peter Dahlmann, Geschafts-
flihrendes Vorstandsmitglied des Stahlinstituts

VDER, veranschlagt die Kosten fiir die Gewichts-
reduktion von einem Kilogramm beim Stahl mit
zwei Euro, beim Aluminium mit zehn bis zwolf
Euro und bei kohlefaserverstarkten Kunststoffen
mit 50 bis 100 Euro.

Noch deutlicher ist das Ergebnis der ganzheitli-
chen ékologischen Bewertung: So erfordert etwa
die Herstellung eines Karosserieblechs aus Alu-
minium im Vergleich zu der Variante aus hoch-
festem Stahl die vierfache Menge an Energie. Bei
carbonfaserverstarktem Kunststoff ist der Ener-
gieeinsatz sogar um den Faktor 15 gréBer. Und
in der groBtechnischen Anwendung funktioniert
auch das Recycling nicht. Denn anders als bei
recyceltem Stahl entsteht kein neuer Werkstoff.
Deshalb ist der Einsatz von Stahl Uber den ge-
samten Lebenszyklus eines Automobils gesehen
6konomisch und ékologisch vorteilhafter.

»Nachdem man sich in der jiingsten Vergangen-
heit verstarkt mit alternativen Materialien wie
Aluminium, Kohlefaserverbindungen und Kunst-
stoffen beschaftigt hat, erlebt der Stahl eine Art
Renaissance”, meint Dr. Jorg Lauscher, Leiter
des Qualitdtsmanagements bei LSW. Weiterhin
konstatiert er: ,Die Eigenschaften des Stahls

sind mehr gefragt denn je. Es ist erfreulich zu
beobachten, dass die groBen Automobilherstel-
ler wieder in das traditionsreichste Material auf
diesem Gebiet investieren.
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Ausgewdhlte Leichtbaupotenziale: Erste Ergebnisse zeigen, dass (wie hier im Fahrwerk und bei der Befestigungstechnik) Einsparpotenziale in erheblichen

GréBenordnungen genutzt werden kénnen. (Quelle: Initiative Massiver Leichtbaul Hirschvogel/HEWI)
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Investition in die Zukunft
Ausweitung der Verarbeitungstiefe fiir Stabstahlprodukte

in der Annahiitte

LLLELETT

Neues Zeiss Axio Imager A2m Mikroskop mit Bilderkennung und automatisiertem Kreuztisch.

Mit der Investition in eine neue Schleifanlage
wird der Gang in Richtung Ausweitung der Ver-
arbeitungstiefe fiir die Stabstahlprodukte des
Stahlwerks Annahitte weiter fortgesetzt. Seit
August des letzten Jahres wurden zwei Anlagen
in Betrieb genommen, eine spitzenlose Schleif-
anlage und eine spitzenlose Rundschleif- und
Poliermaschine. Damit kann im Abmessungsbe-
reich von 12 bis 39 mm geschalter Stabstahl bis
Toleranzfeld hé geschliffen werden. Zur Herstel-
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lung von Kurzlangen ist abschlieBend ein sog.
Endschleifen mit einer Bandschleifanlage mog-
lich, um eine makellose Oberflache zu erhalten.
Langen kdnnen von 100 bis 6.400 mm angebo-
ten werden.

Mit der Erweiterung des Produktionsprogram-
mes wird auf den Bedarf der Kunden nach
spezialisierten Produkten mit hoher Anarbei-
tungstiefe reagiert. Unter anderem werden die

geschliffenen Stdbe zu Schaltschienen fir die
LKW-Industrie weiterverarbeitet. Zudem konn-
ten durch die Investitionen neue Kunden in
der Maschinenbauindustrie gewonnen werden.
Durch die gute Auslastung der Anlagen ist eine
Investition in eine zweite Schleifanlage geplant,
diese soll im zweiten Halbjahr 2014 in Betrieb
genommen werden.

Annahitte technisch up to date

Automatisierte Reinheitsgrad- und KorngroBenermittlung

KorngréBenbestimmung nach DIN EN ISO 643.

Moderne und leistungsféhige Stahle zeichnen
sich durch hohe Homogenitdt, Feinkornigkeit
und groBe innere Reinheit aus. Fiir den spateren
Einsatz in Form von Bauteilen sind diese Attribu-
te von groBer Bedeutung, beeinflussen sie doch
Stahleigenschaften wie Zdhigkeit, Streckgrenze
und Dauerfestigkeit in erheblichem MaBe.
Neben den bei LSW fiir die Herstellung von
hochreinen Stdhlen zum Einsatz kommenden
modernsten metallurgischen Prozessen, wie
Vakuum- und Spulbehandlungen sowie speziell
abgestimmter Pfannenbehandlung und GiefB-
technologie, ist die objektive Prifung und Do-
kumentation des Reinheitsgrades von groBter
qualitatssichernder Bedeutung!

Das Stahlwerk Annahiitte hat in den letzten
Jahren speziell auf dem Gebiet der Prifung des
Gefliges und der Stahlreinheit zukunftsorien-
tiert investiert und einen klaren Schwerpunkt
im Qualitdts-Labor gesetzt. Bereits im Jahr 2012
wurde ein bestehendes Mikroskop — das Zeiss
Axio Imager A1m - mit einer automatisierten
Bilderkennung der Firma DHS-Solution, die Soft-
ware kommt aus dem Hause PixelFerber, ausge-
stattet. Seit diesem Zeitpunkt wird das Mikro-

skop intensiv fir Reinheitsgradbestimmungen
nach den Normen DIN 50602, ASTM E45, ISO
4967, NFA-04-106 und DIN EN 10247 genutzt.
Die neue Technik wird seit der Installation vom
Metallographie-Team konsequent weiterentwi-
ckelt. Stolz sind wir auf das Einbetten sowie das
Spannen von mehreren Proben. Zwdlf Schliffe
kénnen heute in einer Aufspannung abgerastert
und ausgewertet werden!

Kunden und Auditoren haben das neue Verfah-
ren zur Reinheitsgradermittlung sofort und sehr
positiv angenommen. Der Blick in den Stahl ist
mittlerweile bei vielen Besuchen zum Fixpunkt
geworden. Diskussionen welcher Metallograph
Einschliisse im Stahl wie bewertet, gehdren der
Vergangenheit an. Zur groBen Zufriedenheit von
uns und unseren Kunden. Ein Wechsel zwischen
den Reinheitsgradnormen ist kein Problem. Die
im System gespeicherten Rohdaten sind entspre-
chend allen Reinheitsgradnormen auswertbar.

Ebenfalls konsequent genutzt wird die Mdglich-
keit der KorngréBenbestimmung nach DIN EN
ISO 643. Auch bei dieser Auswertung arbeitet
das System nach dem Einstellvorgang vollauto-

matisch und ohne subjektiven Metallographen
Einfluss.

Seit Januar 2014 verfiigt die Annahutte iber ein
weiteres neues, mit automatischer Bilderken-
nung ausgestattetes Mikroskop vom Typ Zeiss
Axio Imager A2m. Alle routinemaBig durch-
geflihrten Reinheitsgrad- und KorngroBenbe-
stimmungen werden im Stahlwerk Annahiitte
mittlerweile automatisiert und dadurch objektiv
durchgefiihrt. Wir sehen uns als bayrischer Her-
steller auch in diesem Zusammenhang der Rein-
heit verpflichtet!

L

Automatisiert erkannte Einschlisse.
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Auf hochstem technischen Niveau

LSV setzt neue MaBstabe mit modernster induktiver
Vergiitungsanlage

Die LSW-Tochter Lech-Stahl Veredelung GmbH (LSV) ist stetig
auf Expansionskurs. Mit kontinuierlichen Investitionen in die
Anlagentechnik und einem Ausbau der Produktionskapazitdten
starkt das Unternehmen seine Marktposition und beweist
Weitblick bei der Entwicklung — nicht nur bei Technik und
Werkstoff. Umwelt- und Klimaschutz sind bei der Werksent-
wicklung selbstverstandliche Bestandteile. Und auch hier

zeigt man Pioniergeist.

Mittlerweile ist die neue Produktionshalle
am Standort Oberndorf bereits seit fast 2
Jahren fertig gestellt. Im siidlichen Bereich
des Betriebsgelandes wurde in Zusammen-
arbeit mit der Max Aicher Bau auf 3.300 m2
im ersten von derzeitig zwei geplanten
Erweiterungsabschnitten nicht nur das Sa-
gezentrum neu ausgerichtet und damit die
Verarbeitungstiefe bei Kurzstiicken erwei-
tert. Hier wurde auch Platz fiir die dritte
Vergiitungsanlage des Unternehmens ge-
schaffen. Mit dieser neuen Anlage setzt
LSV MaBstabe in der Warmebehandlung.

Aufgrund der erschépften Kapazitaten der bei-
den induktiven Vergiitungsanlagen am Standort
Landsberg wurde die Entscheidung zur Investi-
tion in eine dritte Anlage dieser Art am Stand-
ort Oberndorf getroffen. Auf einer Lange von
ca. 80 m kénnen nun Einzelstdbe induktiv ver-
gltet, d.h. gehdrtet und angelassen werden
(Bild links oben).

Darliber hinaus wurde die Anlage im Unter-
schied zu den beiden Bestandsanlagen in Lands-
berg mit einer integrierten Entspannungseinheit
ausgestattet. Somit ist es mdglich, Spannungen
im Material, die z.B. durch Schalen und Polieren
eingebracht werden, durch Erwdrmen der Stabe
wieder zu eliminieren.

Dritte Vergiitungsanlage bietet mehr
Durch die Errichtung dieser Vergltungsanlage
kann nun am Standort Oberndorf zusatzlich zur
bisherigen konventionellen Warmebehandlung
der komplette Prozess von vergltetem Blank-
stahl und in der weiteren Verarbeitung von
Kurzstiicken abgebildet werden. Zur notwendi-
gen Prozesssicherung und Prifung der Materi-
aleigenschaften wurde zusatzlich in modernes
Laborequipment wie eine Zugprifmaschine und
hochauflésende Mikroskope zur Geflgeuntersu-
chung investiert.

Klimaschutz durch Nutzung von Eigen-
energie: erste industrielle FuBbodenhei-
zung in einer Produktionshalle der Max
Aicher Unternehmensgruppe

Die Besonderheiten der neuen Produktionshal-
le liegen nicht nur in der Produktionstechnik,
sondern v.a. in der erstmals in einer Produkti-
onshalle der Max Aicher Unternehmensgruppe
eingesetzten FuBbodenheizung. Hier wird die
gesamte Halle durch die Abwérme der Vergl-
tungsanlage beheizt. Patentierte Spezialrohre
aus dem Rohrwerk Maxhitte, die zwischen die
Armierung der Bodenplatte verlegt wurden,
sorgen nun im Winter fiir eine angenehme und
ressourcenschonende Warme in der neuen Halle.
Das ist praktizierter Klimaschutz und Werkspla-
nung mit Weitblick!




Wer wir sind - was wir tun.

Das Rohrwerk wurde 1952 durch einen Aufsichts-
ratsbeschluss des traditionsreichen  Stahlwerkes
Maxhitte gegriindet, dessen Industrieruinen noch
heute nur wenige Meter vom Standort des Rohr-
werks entfernt an die bis 2002 erfolgte Stahlpro-
duktion in Sulzbach-Rosenberg erinnern. Ziel der
damaligen Entscheidung des Stahlwerks Maxhtte
war, die Wertschopfungskette des Unternehmens
mit dem Rohrwerk Maxhiitte zu vergréBern.

RMH gehort heute zur Division , Stahl & Produktion”
der Max Aicher Unternehmensgruppe und bezieht
den Rohstahl fiir seine Produkte vor allem von den
Lech-Stahlwerken aus Meitingen. RMH erzeugt dar-
aus mit rund 450 Mitarbeitern jahrlich ca. 100.000 t
Stahlrohre — das entspricht im Schnitt einer Ge-
samtldnge von ca. 25.000 km. Seit rund 60 Jahren
kénnen sich RMH-Kunden weltweit auf Kompetenz
und Qualitat bei der Herstellung nahtloser Stahlroh-
re verlassen. Neben der Produktion und Lieferung
bekannter Produkte entwickelt RMH gemeinsam mit
dem Kunden selbstverstandlich auch nachhaltige
Losungen zur Anwendung bei speziellen Anforde-
rungen.

,Mit einem breiten Abmessungs- und Qualitatsspek-
trum beliefern wir die Branchen Automobil, Industrie
und Energie mit maBgeschneiderten Ldsungen und

Unternehmensgruppe Uber die gesamte Wertschop-
fungskette sind wir in der Lage, auf Marktveranderun-
gen wie auch Kundenwiinsche kurzfristig und nach-
haltig zu reagieren. Diese Flexiblitat und Kundennahe
[asst uns am Markt erfolgreich agieren. So schaffen
wir Sicherheit fir uns und unsere Kunden.”, so Dirk
Mahnke.

Komponenten. Mit der Produktionsausrichtung auf Ursprung des Rohrwerks: das traditionsreiche Stahlwerk Maxhiitte. Nach der endgdiltigen
nahtlose Stahlrohre in unterschiedlichen Ausfiihrun- Stilllegung 2002 wird das Industriedenkmal u.a. als Austragungsort von verschiedenen Events
gen und Stahlqualitdten und einer breit aufgestellten genutzt, wie z.B. hier bei der von Sog Events ausgerichteten 24-Stunden MTB WM.

Nahtlos Werte schaffen:
Rohrwerk Maxhiitte GmbH

~Qualitatsrohre aus Bayern flir h6chste Anspriche” — das ist
das Versprechen der Rohrwerk Maxhitte GmbH (RMH) an ihre
Kunden. Das Feedback der Kunden zeigt: das Versprechen wird
gehalten! In Sulzbach-Rosenberg werden warm- und kaltgefer-
tigte nahtlose Rohre auf héchstem Niveau produziert. Quali-
tdatsrohre ist dabei nicht nur ein Schlagwort: die Umsetzung
dieser Maxime in deren Herstellung ist oberstes Ziel. Die exakte
Einhaltung der vom Kunden vorgegebenen und spezifizierten
Stahlrohrqualitdten ist dabei selbstverstandlich. Daflr set-

zen sich alle Mitarbeiter des Rohrwerks tédglich ein — mit ihrer
ganzen Leidenschaft fur Stahl. Dirk Mahnke, Vorsitzender der
RMH-Geschaftsfihrung stellt das Unternehmen vor.
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Geschaftsfeld
Automobil

Qualitatsrohre aus Sulzbach-Rosenberg machen
mobil und sorgen als Innen- und AuBenring un-
zahliger Walzlager in Maschinen, Werkzeugen
und Fahrzeugen aller Art fiir Bewegung.

An Walzlagerrohre werden strengste Anforde-
rungen an Gefligezustand, Reinheit, Fertigungs-
toleranzen und Oberflachenglite gestellt. Das
Rohrwerk Maxhitte erfillt diese hohen Anfor-
derungen mit Werkstoffen wie z.B. 100Cr6 und
stellt damit ein Rohrprodukt fiir die Weiterver-
arbeitung zu hoch beanspruchten Walzlagern
hochster Qualitat her.

Die stufenlose Bandbreite des AuBendurchmes-
sers und der Wandstarke sowie flexible Liefer-
langen ermdglichen eine Fertigung, die den
Anforderungen des Kunden exakt entspricht
und damit eine effiziente Weiterverarbeitung
ermdglicht. Zusatzlich sorgt eine spezielle War-
mebehandlung bei der Herstellung fiir geringe
Entkohlungstiefen und sorgt somit fir geringe
AufmaBe fiir die Zerspanung bei der Walzlager-
herstellung.

Geschaftsfeld Industrie

Konstruktionsrohre finden vielseitig Verwen-
dung in verschiedensten Bereichen der Industrie.
Von der Automobilindustrie Gber Kran- und Ma-
schinenbau bis hin zum Gebdudebau werden
Rohre aus dem Rohrwerk Maxhiitte als leichtes
und dennoch stabiles Konstruktionselement oder
auch als bereits angearbeitet fertige Kompo-
nenten eingesetzt.

Geringes Eigengewicht und hohe Stabilitdt auch
im Tieftemperatur-Bereich zeichnen das Stahl-
rohr dabei als Konstruktionselement aus, das
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eine hohe Festigkeit bei Torsions- und Biege-
belastungen bietet.

Der Einsatz innovativer Fertigungstechniken und
alternativer Werkstoffe im Rohrwerk Maxhiit-
te erlaubt eine Fertigung exakt nach Kunden-
wunsch.

Rohrrohlinge fiir Kaltschmiedeumformung und
CNC-Automaten-Fertigung sowie innen- und
auBenprofilierte Stahlrohre werden nach indivi-
duellen Vorgaben gefertigt.

Geschaftsfeld Energie

Kesselrohre aus dem Rohrwerk Maxhitte kom-
men weltweit im Behdlter- und Rohrleitungsbau
in Kraftwerken und beim Bau von Warmetau-
chern zum Einsatz.

Durch den Einsatz in Bereichen mit hohen Tem-
peraturen und Driicken sind Kesselrohre hohen
thermischen Belastungen ausgesetzt. Durch
gleichmaBige mechanische und technologische
Eigenschaften Uber den gesamten Rohrquer-
schnitt erflillen unsere Rohre hdchste Anforde-
rungen an Zeitstandfestigkeit und Dichtheit.

Als Mitglied in Fachverbanden und Arbeits-
kreisen des Energieanlagenbaus begleitet
das Rohrwerk Maxhitte aktiv Entwicklungen
und Fortschritte im Energieanlagenbau wie
z.B. die Realisierung hocheffizienter Kraftwer-
ke. Der Einsatz neuer innovativer Werkstoffe
im Rohrwerk Maxhitte ermdéglicht die Her-
stellung von Kesselrohren, die den extremen
Anforderungen in der Kraftwerkstechnik ent-
sprechen.

Die RMH-Geschaftsfiihrung:

Wir iibernehmen Verantwortung
fir die Zukunft.

,Leidenschaft fiir Stahl — das verbindet uns. Un-
ser Ziel ist eigentlich ganz einfach: Wir méchten
unseren Kunden in den Branchen Automobil,
Industrie und Energie mehr bieten - fir ihre
eigenen Fertigungsprozesse, aber auch fir ihre
Endkunden. Denn genau das erwarten sie. Das
Rohrwerk Maxhiitte aus Sulzbach-Rosenberg
tragt mit effizienten Technologien, umwelt-
freundlichen und nachhaltigen Produktionsver-
fahren und einem aktiven Netzwerk in Industrie

und Forschung dazu bei, dass unsere Kunden
durch den Einsatz unserer Rohre auch zukinf-
tig mit der dynamischen Zukunft Schritt halten
werden”, so Harry Nimmerjahn (kaufmannische
Leitung), Dirk Mahnke (Vertrieb) und technischer
Leiter Siegfried Gierl (Bild unten v.l.n.r.).

~Stahl ist und bleibt Basiswerkstoff der Industrie.
Er begegnet uns in zahlreichen kleinen und
groBen Dingen des Alltags und ist aus unserem
modernen Leben nicht mehr wegzudenken.”
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Von Null auf Freigabe in 0,007 Sekunden

Hochgeschwindigkeitspriifung mittels DEFECTOVISION® IR

Bei der Fehlerpriifung runder und quad-
ratischer Stabstahle fiir Kurbelwellen, Mo-
tor- und Fahrwerkskomponenten wird bei
der Lech-Stahlwerke GmbH ein Testsys-
tem der Institut Dr. Foerster GmbH & Co.
KG eingesetzt, das neue MaBstabe in der
Priiftechnologie setzt. Mit dem Verfahren
der Warmeflussthermographie erzielt das
System bei hohen Priifgeschwindigkei-
ten von bis zu 1,5 m/s durch patentierte
Softwarealgorithmen eine prézise und re-
produzierbare Fehlererkennung bei gleich-
zeitiger effektiver Unterdriickung von
Pseudoanzeigen. Damit ist das neue Priif-
system den bislang eingesetzten Losungen
deutlich tiberlegen.

.Die bisherige Priiftechnologie bestand aus
mehreren Komponenten verschiedener Liefe-
ranten. Es gab Probleme bei den Kommunikati-
onsschnittstellen. Wenn ein Fehler auftrat stand
die Anlage still”, sagt Michael Herr, Leiter der
Adjustage bei LSW. Um hier die Anlage auch fiir
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Priftechnologie, die neue MaBstédbe setzt und konventionellen Anlagen (berlegen ist: das Ther-
mographie-Prifsystem DEFECTOVISION® IR ermdéglicht héhere Prifgeschwindigkeit bei gesenkten

Betriebskosten und minimierten Pseudoanzeigen.

zukiinftige Anforderungen zu optimieren und
die erforderliche Prozesssicherheit zu gewahr-
leisten hat LSW sich fiir die Institut Dr. Foerster
GmbH & Co. KG als Partner entschieden. Das
Unternehmen mit Stammsitz in Reutlingen gilt
als internationaler Technologiefiihrer u.a. in der
Entwicklung und Herstellung von Systemen zur
zerstorungsfreien Prifung metallischer Werk-
stoffe. ,Bereits frih in der Zusammenarbeit hat
sich gezeigt, dass wir hier auf den richtigen Part-
ner setzen. Die Anpassung der DEFECTOVISION®
IR mit speziell entwickelten Losungen fiir die
optimale Anlagenkonfiguration der kompletten
Priifstrecke unter den anspruchsvollen Einsatz-
bedingungen bei LSW war flr Foerster nie ein
Problem. Bei der individuellen Konfiguration ha-
ben wir besonderen Wert gelegt auf die repro-
duzierbare Erkennung von Fehlern ab 0,3 mm
und ab 12,5 mm Linge, Minimierung von
Pseudoanzeigen, automatische Detektion und
Markierung der Fehler sowie eine hohe Priifge-
schwindigkeit. Mit dem Ergebnis sind wir sehr
zufrieden: die Prozesssicherheit hat sich wesent-
lich erhoht. Da hier Soft- als auch Hardware aus
einer Hand kommt, konnten die Stillstandzeiten
erheblich reduziert werden. Und das bei hervor-
ragender Fehlererkennung: die extrem niedrigen
Reklamationszahlen zeigen, dass wir hier Tech-
nik einsetzen, die selbst hochsten Anspriichen
genlgt!”, so das Fazit von Michael Herr.

Wie funktioniert das patentierte Auswer-
tungsverfahren?

Zur Homogenisierung und Verbesserung der Be-
dingungen fiir eine erfolgreiche Erkennung von
Lage und Tiefe der Materialfehler wird das Priif-
teil vor der Priifung mit Wasser fein benetzt. Eine

'm.  w—

Hochfrequenz-Induktionsspule
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lung — also mehrerer Messungen desselben
Oberflachenpunktes innerhalb eines Zeitinter-
valls. Damit und unter Einsatz spezieller Soft-
warealgorithmen wird eine maximale Trennsi-
cherheit zwischen tatsachlichen Materialfehlern
und Pseudoanzeigen erzielt.

Vorteile des Verfahrens zur neuen Thermo-
graphie-Priifung

LErstaunlich viele Unternehmen arbeiten noch
mit einer manuellen Magnetpulverpriifung. Die
Ergebnisse dieser Methode sind sehr subjek-
tiv, kaum reproduzierbar und sehr schwer zu
dokumentieren”, erkldrt Diplom-Physiker Ste-
fan Koch, Produktspezialist Thermographie bei
Foerster. Diese Art der Priifung ist sehr empfind-
lich, daher gibt es zu viele Anzeigen, die zudem
keine Informationen iber die Risstiefe liefern.
Ein Ausblenden von Fehlern unterhalb einer ein-
stellbaren Schwelle ist unméglich. Zudem ist das

Wasserbenetzung Infrarotkamera Infrarotbild

Induktionsspule erwarmt das Prifteil, wobei es
an oberflachenoffenen Fehlern zu einem lokalen
Temperaturanstieg kommt (vgl. Bild oben). Der
Temperaturanstieg verhalt sich dabei proportio-
nal zur Fehlertiefe. Das heiBt: je groBer der Tem-
peraturanstieg, um so gréBer die Dimension des
Fehlers. Vier Infrarotkameras tasten dafiir die
Oberflache des Priifteils lickenlos und berih-
rungsfrei ab. Die Daten werden in Echtzeit ge-
speichert. Und das ist extrem schnell: bei einer
Priifgeschwindigkeit von 1,5 m/sec verbleiben
zur Erkennung eines 10 mm langen Materialfeh-
lers lediglich knapp 0,007 Sekunden!

Bei bisher iiblichen Verfahren zur Priifung von
Stahlknippeln durch induktive Thermographie
wird die Temperatur eines jeden Oberflachen-
punktes nur einmal erfasst. Das von Foerster
in Reutlingen neu entwickelte und mittlerweile
patentierte Auswertungsprinzip basiert auf der
dynamischen Erfassung der Temperaturentwick-

Verfahren langsam. , Thermographie-Verfahren
ergeben reproduzierbare Daten iber Lage und
Tiefe der Fehler, die in einer Datenbank archi-
viert und in einem vollstdndigen Protokoll aus-
gegeben werden kdnnen”, so Koch.

Fur Michael Herr bedeutet das neue Prifsystem
in mehrfacher Hinsicht eine Verbesserung und
Effizienzsteigerung seiner Produktion: , Wir sind
sehr zufrieden mit den speziell fiir die Anforde-
rungen in unserem Unternehmen angepassten
Softwaremodifikationen. Das System st jetzt
permanent verfligbar, die Priifgeschwindigkeit
konnte deutlich erhéht werden, die Abmessun-
gen sind kompakter, die Betriebskosten niedri-
ger. Das bei der Priifung erstellte Datenbankma-
terial kann auch im Nachhinein auf vielfaltige
Weise ausgewertet werden. Und mit der Fern-
wartungsoption habe ich den Support der Spezi-
alisten von Foerster praktisch immer verfiighar”.
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Planeten kreisen nicht nur
um die Sonne

Stahl aus Bayern im Getriebekosmos

Der automobile Weltraum — unendliche Weiten. Wir schreiben
das Jahr 2014. Dies sind die Abenteuer des schwabischen Quali-
tatsstahl aus Meitingen, der nur wenige Wochen unterwegs ist,
um in einem Automatikgetriebe Menschen zu neuen Zivilisati-
onen zu bringen. Der Stahl dringt dabei in Galaxien vor, die nie
ein Stahlwerker zuvor gesehen hat. Das LSW-Tochter-Schiff LSV
Lech-Stahl Veredelung GmbH liefert Blankstahl zur Planeten-
radproduktion fir den Antrieb der , deutschen Sternenflotte”.

In Anlehnung an die Eingangssequenz der
Serie STAR TREK — RAUMSCHIFF ENTERPRI-
SE™ _beamt” uns die Artikelserie ,An-
wendungsbeispiele verschiedener LSW-
Stahle” diesmal in das Universum der
Automatikgetriebe.

Bereits seit Anfang der 1980er Jahre wird
Qualitatsstahl der LSW in unterschiedli-
chen Warmebehandlungszustanden in den
verschiedenen Mercedes-Benz-Werken zu
Getriebeteilen verarbeitet.

Wo genau befindet sich jetzt das LSW-Rad-
chen im Getriebe?

Nach Erschmelzung gemdB Kundenvorschrift,
Auswalzung, Wéarmebehandlung und Lieferung
an die LSV Lech-Stahl Veredelung in Landsberg,
die den Stabstahl zu Blankstahl in konfektionier-
ten und automatisch zu verarbeitenden Langen
veredelt, werden die gebiindelten Stangen an
die Getriebe-Produktionsstatten ausgeliefert.
Dort erwarten bereits mehrere Automatendreh-
banke das Material, das dann zu sogenannten
Planetenradern (im Bild oben grtin), zylindrische
Zahnrdder mit einer schragen Verzahnung, ver-
arbeitet wird. Aufgrund der vollautomatischen
Bearbeitung kommt es besonders darauf an,
dass sich das Material den Verarbeitungsge-
schwindigkeiten der Dreh- und Frésautomaten
anpasst, sich also sehr gut zerspanen lasst. Die-
se beste Zerspanbarkeit wird bereits bei der LSW
mit der GBZ-Wdrmebehandlung erzeugt.

In heutigen Standard-Automatikgetrieben lau-
fen kombinierte Planetenradsatze, die mit weni-
ger Zahnrddern in einer kompakten Bauform die
gleiche oder eine hdhere Anzahl von Uberset-

zungsstufen ermdglichen als bei einfachen Pla-
netenradsatzen. Dabei besteht jeder Satz wiede-
rum aus mehreren Planetenradern, die sich um
unterschiedlich groBe Sonnenrdder bewegen,
ahnlich also unserem Sonnensystem.

Daimler hat diese Technik nun mit dem 9-Gang
Automatikgetriebe 9G-TRONIC perfektioniert, in
dem neun Génge mit einer minimalen Anzahl an
Planetenradsdtzen und Schaltelementen reali-
siert werden konnten.

Dieses Getriebe wird fir den Mercedes-Benz
E 350 BlueTec erstmals serienmaBig angeboten.
Von diesem High-Tech-Baukasten erwartet man
sich eine Kraftstoffeinsparung von bis zu 6,5 %
und Schaltkomfort auf neuem Niveau. Drei Dreh-
zahlsensoren (berwachen den Betrieb und ver-
sorgen die Getriebesteuerung mit entsprechen-
den Daten fiir eine effektive Schaltarbeit. Hier
ist sogar ein Uberspringen mehrerer Génge beim
Beschleunigen oder Verzégern méglich, falls es
die jeweilige Fahrsituation erfordert.
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Bergung der Costa Concordia
mit SAH-KNOW-HOW

Speziallésungen im
Mittelmeer gefordert

Das 290 Meter lange Kreuzfahrtschiff Costa Concordia lag nach seiner Havarie im Januar 2012 fast waagrecht vor der toskanischen Kuste.

Mit dem Aufrichten der ,, Costa Concordia”
am 16. und 17. September 2013 konnte
ein besonders heikler Teilabschnitt der
Schiffsbergung erfolgreich abgeschlos-
sen werden. Zum Einsatz kam dabei auch
Know-how aus Hammerau: Geotechnik-
Spezialisten des Stahlwerks Annahiitte
hatten fiir die technisch hdochst aufwendi-
ge Operation Sonderldsungen entwickelt.
Insgesamt sorgten 57 Tonnen speziell ge-
fertigter Annahiitte-Gewindestahl, darun-
ter 140 vorgespannte Felsanker, vor und
wahrend des spektakuldren Aufrichtmano-
vers fiir Sicherheit und Stabilitat.

HAMMERAU / GIGLIO. , Costa Concordia erfolg-
reich aufgerichtet”, verkiindeten die Projektver-
antwortlichen hoch erfreut in den Morgenstun-
den des 17. September. In einer 19-stiindigen,
technisch duBerst anspruchsvollen Operation
konnte das im Januar 2012 vor der toskanischen
Kiste havarierte Kreuzfahrtschiff aus fast waag-
rechter Position aufgerichtet werden.
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In zwei Projektphasen involviert

Einen kleinen Anteil an diesem Erfolg hatte
auch das Stahlwerk Annahiitte. Als renommier-
ter Systemanbieter fir den Bereich Geotechnik
konnte das Unternehmen die Schiffsbergung
in zwei Projektphasen unterstlitzen: Zundchst
galt es, die Lage des Schiffes bis zum Beginn
der Hebung abzusichern. Dabei kamen unter
anderem speziell angefertigte, unter Wasser im

Vorspannen der SAS Felsanker an Fundament-

blécken zur Lagesicherung der Costa Concordia

Boden fixierte SAS-Felsanker zum Einsatz. Beim
Aufrichten des Schiffes selbst war die Heraus-
forderung, die enormen Zug- und Umlenkkrafte
zu beherrschen. Der havarierte Kreuzfahrtriese
musste um insgesamt 65 Grad gedreht werden.
Millimeter fir Millimeter wurde der Koloss vom
Bergungsunternehmen mit hochfesten Seilen
und Schwimmkérpern in eine aufrechte Positi-
on gebracht. ,Die wahrend dieses Hubprozes-
ses auftretenden Zugkréfte in den Stahllitzen
sowie die Umlenkkréfte an den betonierten
Fundamentbl6cken konnten durch unsere rund
140 aktiv vorgespannten SAS Felsanker aus SAS
670/800 Gewindestaben sicher in den umge-
benden Baugrund eingeleitet werden. Jeder
dieser Anker zwischen dem Wrack und dem
Ufer wurde mittels Hydraulikpressen auf bis zu
175 Tonnen vorgespannt, um den wahrend des
Hubprozesses entstehenden Kraften entgegen-
zuwirken. Ein einzelner Anker entspricht der Ge-
wichtskraft von 135 Pkw der Kompaktklasse”,
so Dipl.-Ing. Kay Léffler vom Bereich Forschung
und Entwicklung Gewindestahlsysteme.

Enge Zusammenarbeit

Das gemeinsame Projekt war von einer engen
Zusammenarbeit zwischen dem Kunden Trevi
S.p.A. und der Forschungs- und Entwicklungs-
abteilung der Annahtte geprdgt. Auch wahrend
der gesamten Einbauphase der Anker stand die
Annahiitte mit Mitarbeitern der italienischen
Tochtergesellschaft  SASITA  sowohl vor Ort
als auch im Werk in Hammerau fiir technische
Fragen und kurzfristige Lésungen jederzeit zur
Verfligung. So konnte das Projekt in Rekordzeit
umgesetzt werden. ,Von den ersten Projektspe-
zifikationen bis zur Lieferung der ersten, in ei-
nem Sonderverfahren vorkonfektionierten Anker
sind weniger als zwei Monate vergangen. Wir
haben dem Kunden einbaufertige Losung gelie-
fert, die keine weiteren zeitraubenden Konfek-
tionierungsarbeiten auf der beengten Baustelle
ndtig gemacht haben”, so Loffler.

Costa Concordia
Bei der Havarie des 290 Meter langen Urlau-
berschiffes Costa Concordia im Januar 2012
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kamen 32 Menschen ums Leben. An Bord waren
mehr als 4.000 Menschen gewesen. Nach ihrer
Aufrichtung wird die Costa Concordia mit ihren
14 Decks auf einer im Meeresgrund veranker-

ten Plattform fixiert. Im Frihjahr 2014, wenn
die Winterstlrme vortiber sind, kann das Schiff
an einen anderen Ort geschleppt werden, um
schlieBlich abgewrackt zu werden.
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Gefahr im Verzug: Energiekosten-
explosion in der Stahlindustrie

Hans Jirgen Kerkhoff (Prasident der Wirtschaftsvereinigung Stahl), Heiko Maas (ehem. Minister flr Wirtschaft, Arbeit, Energie und Verkehr im Saarland),

(v.l.n.r) in der Diskussion

Die Realisierung des Einsatzes von erneu-
erbaren Energien ist im Sinne der Erhal-
tung der natiirlichen Ressourcen sicher
sinnvoll und notwendig. Die Férderung
hierzu wird jedoch seit der Einfilhrung des
Erneuerbare-Energien-Gesetzes (EEG) am
29.03.2012 heiB diskutiert. Vor allem iiber
der deutschen Stahlindustrie schweben
diese drei Buchstaben wie ein Damokles-
schwert. Die Kosten der Stahlindustrie
aus der Umlage fiir erneuerbare Energien
werden 2014 um 18 Prozent auf iiber 300
Millionen Euro steigen. Allein der Anstieg
der Umlage auf 6,24 Cent je Kilowattstun-
de belastet jeden Arbeitsplatz der Branche
mit etwa 500 Euro zusatzlich im Jahr. Ein
wichtiges Thema auch fiir die Lech-Stahl-
werke.

Der Energiebedarf der Lech-Stahlwerke wird
zu knapp 70 Prozent (iber elektrische Energie
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gedeckt. Im Vergleich zu internationalen Kon-
kurrenten wird die deutsche Stahlindustrie mit
hoheren Energiekosten deutlich mehr belastet.
Beispiel: die EEG-Umlage, die in anderen Lan-
dern Gberhaupt nicht existiert. Hinzu kommen
noch die Energie- und Stromkosten, sowie Kos-
ten flr Emissionshandelszertifikate.

Trotz der hohen installierten Leistung an Pho-
tovoltaik-Anlagen und Windrddern betragt der
Anteil der erneuerbaren Energien an der Brutto-
stromerzeugung erst rund 25 Prozent. Dies liegt
an der einfachen Tatsache, dass die Sonne nicht
immer scheint. Genauso wenig, wie der Wind
unabldssig blast. Noch viel weniger richten sich
Wind und Sonne dabei an das aktuell vorhan-
dene Lastverhalten der Verbraucher. ,Ich habe
Sorge, ob zukiinftig eine sichere und stabile
Stromversorgung gewahrleistet werden kann”,
so Max Aicher, Hauptgesellschafter der Lech-
Stahlwerke. ,Des Weiteren ist aus unterneh-

merischer Sicht das Preisrisiko durch zukiinftig
wohl héufiger auftretende Netzengpdsse in der
Stromversorgung bedenklich. Aus meiner Sicht
ist es jetzt an der Zeit, die entsprechenden Uber-
tragungsnetze weiter auszubauen und Speicher-
mdglichkeiten zu schaffen, bevor noch weitere
Leistungskapazitaten an erneuerbaren Energie-
quellen zugebaut werden”, so Aicher weiter.

Die Entlastungsregelungen der energiein-
tensiven Industrien sind weiterhin unbedingt
erforderlich, um ihre internationale Wettbe-
werbsfahigkeit zu wahren und Investitions- und
Planungssicherheit zu schaffen. ,Ein Abbau der
industriellen Entlastungen ware keine LGsung
fir die steigenden Stromkosten”, warnt Hans
Jiirgen Kerkhoff, Prasident der Wirtschaftsver-
einigung Stahl. ,Die Umlage bliebe trotzdem
hoch und wiirde weiter steigen. Kame es jedoch
zu direkten Arbeitsplatzverlusten in den ener-
gieintensiven Grundstoffindustrien und indirekt

in den nachgelagerten Wertschépfungsketten,
wirde dies auch die privaten Stromverbraucher
treffen.”

Am 15. Oktober 2013 fand die Saarbriicker Regi-
onalkonferenz der Wirtschaftsvereinigung Stahl
mit rund 300 Vertretern aus Politik, Wirtschaft
und Wissenschaft statt, um dber die Zukunft des
Stahls in Deutschland zu diskutieren. Der Zeit-
punkt der Veranstaltung war fiir eine solche Dis-
kussion gut gewahlt, denn am selben Tag wurde
die EEG-Umlage flir 2014 veroffentlicht.

LEnergieintensive Grundstoffindustrien wie die
Stahlbranche bendtigen Investitionssicherheit
statt Regulierung”, sagte Hans Jirgen Kerkhoff
in seiner Begr(iBung. Die saarldndische Minis-
terprasidentin - Annegret  Kramp-Karrenbauer
stimmte dieser Haltung zu: ,Energieintensive
Unternehmen, die im internationalen Wettbe-
werb stehen, sollten teilweise von der EEG-
Umlage befreit werden”. Die anschlieBende
Podiumsdiskussion ging der Frage nach, ob
steigende Energiekosten die Innovationskraft
und Wettbewerbsfahigkeit der deutschen Indus-
trie geféhrden — eigentlich eine Gretchenfrage.
Der per Videokonferenz zugeschaltete damalige
Bundesminister flir Umwelt, Naturschutz und
Reaktorsicherheit, Peter Altmaier, rdumte ein:
.Den energieintensiven Industrien wie der Stahl-
industrie dirfen keine Ketten angelegt werden,
die sie daran hindern, Weltrekorde zu laufen”.
Auch er beflirwortete die Ausgleichsregelungen
flir Stahl, Kupfer und Aluminium deutlich.

Wie dramatisch die Auswirkungen einer Strei-
chung der Entlastungen von der EEG-Umlage
fur die deutsche Stahlindustrie waren, skiz-
zierte Dr. Karl-Heinz Blessing, Vorsitzender der
Vorstande AG der Dillinger Hiittenwerke und
Saarstahl AG: ,Wenn wir die EEG-Umlage voll
bezahlen missten, bedeutet das allein fir die
saarlandische Stahlindustrie eine Mehrbelas-
tung in hoher zweistelliger Millionenhéhe. Dann
kénnen wir einpacken”. Ein wettbewerbsféhiger
Industriestandort mit einer leistungsfahigen und
innovativen Grundstoffindustrie ist und bleibt
eine zentrale Voraussetzung fiir Wohlstand und
Wachstum in Deutschland. ,Man darf nicht den
Kopf der Wertschopfungskette abschlagen”,
warnte Blessing.

, Wir haben keinen Nachholbedarf beim Ausbau
regenerativer Energien, aber bei der Strompreis-
stabilitdt”, betonte auch der damalige Minister
flir Wirtschaft, Arbeit, Energie und Verkehr im
Saarland Heiko Maas.

Von Seiten der Wissenschaft erhielt die Stahl-
industrie zusatzliche RUckendeckung: ,Alle

Werkstoffe miissen hierzulande auch in Zukunft
produziert werden. Denn ohne Stahl schaffen
wir die Energiewende nicht”, sagte Prof. Dr.-Ing.
Frank Mucklich, Institutsleiter am Lehrstuhl fiir
Funktionswerkstoffe der Universitat des Saar-
landes.

Die allgemein positive Grundstimmung der Kon-
ferenz lasst sich am besten mit einem kurzen

Zitat von Albert Hettrich, Prasident des mitver-
anstaltenden Verbandes der Saarhiitten, zusam-
menfassen: ,Stahl hat Zukunft!” — Nun bleibt
abzuwarten, was die Politik daraus macht: ob
sinnvolle und zukunftsfahige Losungen présen-
tiert werden oder die politischen Entscheidun-
gen die tragenden Grundpfeiler der deutschen
Industrie am Ende im internationalen Wettbe-
werb ,aus dem Rennen kegelt.”

Podiumsdiskussion der Saarbriicker Regional-Konferenz der Wirtschaftsvereinigung Stahl
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Max Aicher Umwelt
prasentiert sich vom 5. bis 9. Mai auf der
IFAT 2014 in der Messe Miinchen

Der Stand der Max Aicher Umwelt GmbH (MAH) bei der IFAT 2012.

Die IFAT ist die wichtigste Fachmesse fir Inno-
vationen und Dienstleistungen in den Bereichen
Wasser-, Abwasser-, Abfall- und Rohstoffwirt-
schaft. Die weltweit gréBte Umwelttechnolo-
giemesse findet vom 5. bis 9. Mai in Miinchen
statt und setzt neue MaBstébe: Mit einer Fla-
che von 230.000 gm legt die Veranstaltung im
Vergleich zu 2012 nochmals um 15.000 Quad-
ratmeter zu. Auch bei den Ausstellern wird mit
rund 3.000 Unternehmen aus 50 Ldndern eine
neue Bestmarke erwartet. Zu den Hohepunkten
des diesjahrigen Rahmenprogramms zéhlen ab-
wechslungsreiche Live-Demonstrationen wie un-
ter anderen Trucks in Action und Autorecycling.

Mit den MAH-Unternehmensbereichen Rest-
stoffverwertung und Schlackenaufbereitung leis-

tet MAH einen aktiven Beitrag zum Schutz der
Umwelt und endlicher Ressourcen. , Wir méch-
ten mit unseren Produkten und Dienstleistungen
helfen, natiirliche Rohstoffe und Lebensraume
zu schiitzen, wie es uns Land und Bund zur Auf-
gabe gegeben haben. Wir setzen das in die Tat
um, worliber andere nur reden”, so Geschafts-
flihrer Georg Geissler.

Max Aicher Umwelt lddt Sie herzlich auf Stand
228, Halle B1 ein. Gerne erhalten Sie einen Gut-
schein fiir einen Tageseintritt auf die IFAT 2014,
Bitte melden Sie sich bis 14.04.14 per Mail, Fax
oder Anruf bei uns und wir ibermitteln Thnen
umgehend den entsprechenden Code zur On-
line-Einldsung.

IFAT

Offnungszeiten der IFAT 2014:
Montag bis Donnerstag, 9:00 bis 18:00 Uhr
und Freitag, 9:00 bis 16:00 Uhr

Kontakt:

Max Aicher Umwelt GmbH
Bichlbruck 2, 83491 Piding
Ansprechpartner: Frau Tanja Raiger
Telefon: 08654 / 77401-15
Telefax: 08654 / 77401-29

E-Mail: t.raiger@max-aicher.de
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Erstes bayerisch-ungarisches
Energieforum

Energie ist schon immer ein wichtiges Thema in der Max Aicher
Unternehmensgruppe gewesen. Neben dem traditionsreichen
Stahlwerk Annahtitte und den Lech-Stahlwerken fiihrt Max
Aicher seit 1997 auch die Stahlwerke Ozd / OZDI ACELM VEK
(OAM) in Ungarn. Mit rund 400 Mitarbeitern sind diese das
fihrende Unternehmen der Branche in Ungarn. Um diese wich-
tige Bedeutung zu unterstreichen und die bestehenden Bezie-
hungen zu vertiefen besuchte der ungarische Botschafter in
Berlin Dr. Jur. Jozsef Czukor im Rahmen des ersten bayerisch-
ungarischen Energieforums die Annahttte und die Lech-Stahl-
werke.

Das zweitdgige Forum startete am 17. Oktober 2013
in der Annahiitte in Hammerau. Max Aicher und die
Geschaftsfithrerin der Annahiitte Katharina Eisl be-
griBten die Géste im éltesten Stahlwerk der Welt. Am
Informationsaustausch und der Werksfiihrung nah-
men neben filhrenden Mitarbeitern auch der unga-
rische Handelskonsul in Miinchen Bélint Tasnadi und
Landrat Georg Grabner teil. Botschafter Dr. Jur. Jozsef
Czukor nannte ,zwei gute Griinde" fiir sein Kommen:
Zum einen treffe er gerne auf seine Landsleute in
Deutschland, zum anderen sei Max Aicher ,ein wich-
tiger Investor und Standort-Kiimmerer” — ,solche
Persénlichkeiten wiirden wir gerne in Ungarn haben”,
so Czukor.

Am Folgetag besuchte die Delegation die Lech-Stahl-
werke in Meitingen. In der anschlieBenden Podiums-
diskussion mit einer Vielzahl geladener Gaste aus Po-
litik und Wirtschaft im SGL-Forum in Meitingen stand
alles unter dem Motto: Stromintensive Prozesse und
die Energiewende - deutsche und europdische Sicht-
weisen. Hier unterstrich der Botschafter Dr. Jur. Jozsef
Czukor die Bedeutung der Stahlindustrie fiir die unga-
rische Wirtschaft und hob die gute Zusammenarbeit
mit den rund 2.300 deutschen Firmen in seinem Hei-
matland hervor. Hans Jirgen Kerkhoff, Prasident der
Wirtschaftsvereinigung Stahl, verwies auf den hohen
Energiebedarf der Branche und die Notwendigkeit
einer gelingenden Energiewende. Dr. Georg NiBlein,
Mitglied des Deutschen Bundestags, warnte vor einer
rein ideologischen Diskussion” beim Thema Ener-
giewende. Vor allem unter dem Gesichtspunkt, dass
Deutschland kein Niedrig-Energie-Land sei. Auch fiir
den Hauptgesellschafter der Lech-Stahlwerke, Max
Aicher, hat das Thema Energie absolute Prioritat:
Die Sicherheit der Energieversorgung mussten Politik
und Industrie im Konsens gewahrleisten und zukinf-
tig verstarkt angehen. Aicher betonte besonders die
Notwendigkeit neuer und ausreichender Speicher-
moglichkeiten, um die Versorgung fir Industrie und
Bevélkerung gleichermafBen dauerhaft sicherzustellen.

LE S
Unternehmer Max Aicher begriBt seine Gdste zum Kamingespréch (v.l.n.r.): Dipl. Ing. Max
Aicher, Landrat Stefan RéBle und Botschafter Dr. Jur. Jozsef Czukor

Hart aber Fair - die hochkarétig besetzte Podiumsdiskussion im SGL-Forum in Meitingen (von
links): Markus Ferber (Sprecher der CSU-Gruppe im Europaparlament und Bezirksvorsitzen-

der der CSU Schwaben), S.E. Dr. J6zsef Czukor (ungarischer Botschafter in Berlin), Max Aicher
(geschéftsfuhrender Gesellschafter der Max Aicher Unternehmensgruppe), Moderator Andreas
Bénte (bayerisches Fernsehen), Georg NiBlein (MdB, wirtschafts- und energiepolitischer Spre-
cher der CSU-Landesgruppe im Deutschen Bundestag) und Hans Jirgen Kerkhoff (Prasident der
Wirtschaftsvereinigung Stahl).

Die Delegation bei der Werksftihrung durch die Lech-Stahlwerke. Im Anschluss unterstrich der Botschafter Dr. Jur. Jozsef Czukor die Bedeutung

der Stahlindustrie fur die ungarische Wirtschaft und lobte Herrn Dipl.-Ing. Max Aicher als wichtigen Investor und ,Standort-Kimmerer”.
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Annahiitte begrifBit sieben neue Azubis

LN PL -

Freuen sich schon auf die neue Herausforderung: die neuen Azubis 2013 des Stahlwerks Annahdtte (v.l.): Daniel Eichinger (Ausbilder Werkstoffprifer), Phi-

lip Hechenbichler, Daniel Stippel, Christian Ziegler, Benjamin Arnold, Michael Ganster (Personalleiter) / vorne (v.l.): Anton Riksen, Camill Krettek. Nicht auf

dem Bild: Leander Fagerer (Azubi Elektroniker fiir Betriebstechnik).

HAMMERAU. Am 1.9.2013 sind sieben neue
Azubis erfolgreich in ihre Berufsausbildung
gestartet: Benjamin Arnold, Anton Riksen und
Christian Ziegler (Berufsbild: Werkstoffpriifer
Metalltechnik), Leander Fagerer (Elektroniker fur
Betriebstechnik), Philip Hechenbichler und Da-

niel Stippel (Industriemechaniker) sowie Camill
Krettek (Maschinen- und Anlagenfihrer). , Wir
freuen uns, heuer sieben neue Azubis in unserem
Team begriien zu dirfen”, sagt Katharina Eisl,
Geschaftsfihrerin des Stahlwerks Annahiitte.

Das Stahlwerk Annahlitte stellt jedes Jahr neue

Auszubildende ein, in der Regel fir die Berufs-
bilder Industriekaufmann/-frau, Werkstoffprifer/
in Metalltechnik, Elektroniker/in flir Betriebs-
technik, Maschinen- und Anlagenfihrer/in und
Industriemechaniker/in.

Die neuen Azubis im Bereich Werkstoffprifer
Metalltechnik (v.l.) Anton Riksen, Christian Zieg-
ler und Benjamin Arnold mit ihrem Ausbilder

Daniel Eichinger.
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Ambitioniert und voller Tatendrang: die Azubis
Philip Hechenbichler (Industriemechaniker),
Camill Krettek (Maschinen- und Anlagenfihrer)
und Daniel Stippel (Industriemechaniker).

Die neuen Azubis im Bereich Werkstoffprifer
Metalltechnik bei ersten Proben im Labor:
Anton Riksen, Christian Ziegler und Benjamin
Arnold (v.l.).

Ausbildungsstart bei LSW - 10 neue Jung-Stahlwerker im Team!

Anfang September hat das neue Ausbildungs-
jahr bei den Lech-Stahlwerken begonnen. Zehn
neue Auszubildende haben sich im Vorfeld ge-
gen knapp 200 Mitbewerber durchgesetzt und
konnten in ihr Berufsleben im Stahlwerk starten.
Unter den zehn Jung-Stahlwerkern befinden sich
eine Industriekauffrau, zwei Industriemechani-
ker, zwei Elektroniker und finf Maschinen- und
Anlagenfiihrer. Insgesamt sind damit aktuell 33
Auszubildende iiber alle Jahrgénge bei LSW be-
schaftigt.

Mit einem ,Herzlich Willkommen bei LSW!" be-
griBte Ausbildungsleiter Klaus Raab die neuen
Auszubildenden. ,Einen ersten Erfolg haben
Sie bereits erzielt: Sie haben es geschafft, sich
unter der Vielzahl an Bewerbern durchzusetzen.
Bleiben Sie weiter zielstrebig. Wer sich fiir eine
Ausbildung bei LSW entscheidet, ist bestens
aufgestellt fir seinen weiteren beruflichen Wer-
degang.”, so Raab zum bevorstehenden Ausbil-
dungsbeginn.

In den ersten Tagen hieB es fiir die Neuankémm-
linge das Werk und den Produktionsablauf ken-
nenzulernen. Dabei konnten sie ihren spateren
Arbeitsplatz erkunden und erste Kontakte zu
ihrem neuen Umfeld kntpfen. Die gewerblichen
Azubis verbringen ihr erstes Aushildungsjahr

groBtenteils bei der MAN in Augsburg. Diese
seit Jahren praktizierte Verbundausbildung ist
ein richtiges Erfolgsmodell: immer wieder konn-
ten in der Vergangenheit LSW-Azubis ihre Aus-
bildung erfolgreich mit einem , Einser” abschlie-

Ben. Einige von ihnen erreichten sogar 100%
der méglichen Priifungspunkte.

Wir wiinschen auch den neuen Azubis viel Erfolg
und gutes Gelingen fiir ihren Karrierestart bei
den Lech-Stahlwerken!

Die zehn neuen Auszubildenden des Ausbildungsjahrgangs 2013 der LSW sowie je ein Azubi der
Lechsped GmbH (LSP) sowie der Lech-Stahl Vertrieb GmbH (LSB) bei der BegriBung am Modell des
Meitinger Stahlwerkes: Martin Schulze, Rick Schramm, Philipp Wagner, Felix Eichner, Dominik Dress-

ler, Marco Grob, Cornelia Guttrof, Andre Eger, Romina Fendt (Azubi bei LSP), Teerasak Meedet, Klaus
Raab (Ausbildungsleiter), Christoph Gerstmair (Azubi bei LSB), Patrik Leitmayr, Dr. Michael HeuBen
(LSW-Geschéftsfuhrer), Peter Balke (Ausbilder der Maschinen- und Anlagenfthrer; v.l.n.r.).

Erfolgreicher LSW Auftritt bei Akademika 2013 in Augsburg

L, Ein erstklassiges Forum” so kommentierte die
Augsburger Stadtzeitung die Job-Messe Aka-
demika, die am 20. und 21. November 2013
wieder im Augsburger Messe-Zentrum stattfand.
Rund 3.000 Besucher kamen zu der beliebten
Veranstaltung, bei der erstmals auch die Lech-
Stahlwerke mit einem Messestand vertreten
waren. Insbesondere Studenten und Absolven-
ten der Disziplinen Werkstoffwissenschaften,
Maschinenbau, Elektrotechnik und Wirtschafts-
Ingenieurwesen zeigten sich sehr interessiert an
den verschiedenen Einstiegsmoglichkeiten bei
LSW.

.Eine rege Nachfrage nach Praktika-Stellen und
Abschlussarbeiten fiir Bachelor- und Master-
Studiengdnge war eine erste Erfolgsbilanz dieser
Messe-Prasenz. Insgesamt ein mehr als gelunge-
ner Auftritt der LSW als einer der bedeutendsten
Arbeitgeber in der Region Augsburg”, so das
Fazit von Marcel Mohsmann, Leiter Personalma-
nagement bei LSW.

Starkes Team flir einen starken Auftritt der LSW bei der Akademika 2013 (V.I.n.r.): Dr. Matthias Knoll
(Qualititsmanagement, Leiter Prifungen), Anja Berger (Personalreferentin) und Marcel Mohsmann

(Leiter Personalmanagement).
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Annahiitten Azubis als Akteure
in neuem Azubi Video

Talentschmiede: Férderung von Kreativitat,
Teamgeist und Selbstvertrauen

.Komm in unser stahlstarkes Team” so
lautet das Motto des neuen Azubi Videos
vom Stahlwerk Annahiitte. Die Annahiitten
Azubis brachten sich in dem spannenden
Projekt tatkraftig mit ein, sie beeindruck-
ten mit schauspielerischen Leistungen und
iberzeugten mit starkem Teamgedanken.
Die Ausbildung in der Annahiitte ist iiber-
aus vielseitig und zukunftsorientiert und
bietet den Auszubildenden ein hohes Ent-
wicklungspotenzial. Neben einer fundier-
ten fachlichen Ausbildung legt die Anna-
hiitte groBen Wert auf die Forderung der
Personlichkeitsentwicklung. Teambildende
MaBnahmen wie z.B. ein Outdoortraining
oder die Produktion des neuen Azubi Vide-
os bringen zusatzlich SpaB und Abwechs-
lung in den Berufsalltag.

Mit dem neuen Azubi Video prasentiert sich
die Annahitte als attraktiver Ausbildungsbe-
trieb und Arbeitgeber in der Region. Das Ziel ist
jungen Menschen, die kurz vor der Berufswahl
stehen fiir die Annahltte zu begeistern. Neben
einer kurzen Einflhrung Gber das Unternehmen
hielten die Auszubildenden aus den fiinf Berufs-
bildern in einem kurzen Statement fest, warum
ihnen die Ausbildung in der Annahiitte gefllt.
Die Dreharbeiten starteten mit dem Berufsbild
Industriekauffrau/mann. Anfanglich nervés und
von dem Filmteam sichtlich beeindruckt erklérte
die Auszubildende Stephanie Hauser, dass sie
mit der Annahiitte weltweit Zuhause ist. lhr ge-
fallt an ihrer Ausbildung besonders die Mitarbeit
an Auftragen fir internationale Projekte, die mit
SAH Stahl realisiert werden.

SAH Talentschmiede — die Annahiitte
sucht jedes Jahr Auszubildende fiir eine
gemeinsame stahlstarke Zukunft

Eine besondere Herausforderung fiir das Team
war die Szene im Walzwerk. Im Berufsbild Indus-
triemechaniker musste sich Azubi Felix Tschisch-
ke bei seinen sprachlichen Darbietungen wegen
der lauten Hintergrundgerdusche im Walzwerk
besonders anstrengen.  AuBerst professionell
in seiner schauspielerischen Leistung findet er,
dass die Azubis in der Annahiitte vom ersten Tag
an von einem kompetenten Ausbilder gefiihrt
werden, der ihnen stets zur Seite steht. Die Aus-
zubildenden lernen jeden Tag dazu und stellen
sich vielseitigen Herausforderungen die zu meis-
tern sind. Nicht zuletzt auch das Azubi Video.
Teamwork wird in der Annahiitte ganz grof3

Das Azubi Video bereitete allen neben dem beruflichen Alltag viel SpaBB und Abwechslung. Das

Video ist unter www.annahuette.com/karriere zu sehen.

geschrieben. Der Auszubildende fir den Beruf
Maschinen- und Anlagenfiihrer, Stefan Korona,
stellte gekonnt seinen Ausbildungsberuf dar. Er
ist von seiner Aushildung tiberzeugt, weil man in
der Annahiitte von allen Seiten unterstiitzt wird
und er das gute Betriebsklima in der Annahiitte
schatzt.

Michael Reischl der sich in der Ausbildung
zum Elektroniker fiir Betriebstechnik befindet,
schatzt die geregelten Arbeitszeiten und den
sicheren Arbeitsplatz in der Annahutte. lhm ge-
fallt auBerdem das in ihn gesetzte Vertrauen. Er
kann seine erworbenen fachlichen Fahigkeiten
mit einbringen, was ihm sehr viel Selbstvertrau-
en und Selbstbewusstsein verleiht. Gerade die-
ses Selbstvertrauen half ihm bei der Umsetzung
seiner Rolle, die er mit Bravour meisterte.

Auszubildender als Werkstoffprifer Metalltech-
nik, Pirmin Eisch, erklarte im Video mit seiner &u-
Berst talentierten Darbietung, dass gute Leistun-
gen in der Annahiitte belohnt werden. Ihm gefllt
besonders, dass die Annahiitte in seine Zukunft
investiert. Wenn alles gut lduft weiB Pirmin, dass
er nach seiner Aushildung (ibernommen wird.
Die Annahltte — als Top Ausbildungsbetrieb
— schatzt die langjahrige Zusammenarbeit mit

ihren Mitarbeitern. Um in der Zukunft auf quali-
fizierte Mitarbeiter zdhlen zu konnen bildet die
Annahitte ihre eigenen Fachkrafte aus und ist
sehr daran interessiert, die Azubis nach ihrer
Ausbildungszeit in ein Angestelltenverhaltnis zu
Ubernehmen. Nach erfolgreichem Abschluss der
Ausbildung stehen viele interessante Einsatz-
moglichkeiten im Unternehmen offen.

Betriebspraktika fiir Schiiler und Studen-
ten:

Wer die Annahltte kennenlernen méchte kann
zur beruflichen Orientierung ein Betriebsprakti-
kum absolvieren. Die Annahiitte bietet Schilerin-
nen und Schiilern ab einem Alter von 14 Jahren
Betriebspraktika an, in denen sie die Berufsbil-
der und Anforderungen kennen lernen, sich ihrer
Interessen und Fahigkeiten bewusst werden und
ihre Eignung fiir ihren Berufswunsch durch prak-
tische Mitarbeit Gberprifen.

Fir Studenten und Studentinnen bietet die An-
nahltte die Méglichkeit, das Unternehmen im
Rahmen einer Ferienarbeit, eines Praktikums,
einer Diplomarbeit oder Masterthesis kennen zu
lernen. Weitere Informationen zur Ausbildung
im Stahlwerk Annahiitte sind unter www.anna-
huette.com/karriere zu finden.
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® NEU AN BORD

Neue Kollegen
in den Betrieben...

Herzlich willkommen bei SAH!
(Zeitraum 01.09.2013 bis 01.03.2014)

Auer, Andreas

Bauer, Erwin

Binczyk, Bartholomdus
Boha, Mathias

Deiter, Anton

Hainz, Matthias
Hoglauer, Leo
Ipbiiken, Coskun
Koppl, Matthias
Masslock, Steven
Ramos, André
Ruckdeschel, Andreas
Stadler, Norbert
Stobert, Sergej
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Walzwerk Produktion

Adjustage 3

IT

Walzwerk Instandhaltung Mechanik
Walzwerk Produktion

Adjustage 5

Labor

Walzwerk Produktion

Adjustage 5

Adjustage 3

IT

Adjustage 5

Bautrupp Leo Héglauer, Labor
Adjustage 7

Arnold, Benjamin
Fagerer, Leander
Hechenbichler, Philip
Krettek, Camill
Riksen, Anton
Stippel, Daniel

Ziegler, Christian

Christian Ziegler, Qualitétsstelle

Herzlich willkommen bei SAH!
(Neue Auszubildende seit 01.09.2013)

Werkstoffpriifer Metalltechnik,
Qualitatsstelle

Elektroniker fir Betriebstechnik,
Instandhaltung Elektrik
Industriemechaniker,

Instandhaltung Mechanik/Schlosserei
Maschinen- und Anlagenfthrer,
Instandhaltung Mechanik/Schlosserei
Werkstoffpriifer Metalltechnik,
Qualitatsstelle

Industriemechaniker,

Qualitatsstelle

Werkstoffpriifer Metalltechnik,
Qualitatsstelle

Neue Kollegen
in den Betrieben...

Herzlich willkommen bei LSW!
(Zeitraum 01.09.2013 bis 01.03.2014)

Greiner, Steffen
Breunig, Oliver
Liebhard, Christiane
Eisenhofer, Martin
Sailer, Benjamin
Friedlein, Alexander
Schenk, Janina

Technischer Einkauf
Zentrale Instandhaltung
Umweltschutz
Qualitdtsmanagement
Zentrale Instandhaltung
Zentrale Instandhaltung
Qualitdtsmanagement

Christiane Liebhard, Umweltmanagement

Herzlich willkommen bei LSW!
(Neue Auszubildende seit 01.09.2013)

Schramm, Rick
Dressler, Dominik
Meedet, Theerasak
Eichner, Felix
Wagner, Philipp
Schulze, Martin
Eger, Andre

Grob, Marco
Guttrof, Cornelia

Dominik Dressler, Industriemechaniker

Industriemechaniker
Industriemechaniker
Maschinen- und Anlagenfihrer
Maschinen- und Anlagenfihrer
Maschinen- und Anlagenftihrer
Maschinen- und Anlagenftihrer
Elektroniker flir Betriebstechnik
Elektroniker flir Betriebstechnik
Industriekauffrau
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® LEBENDIGE GESCHICHTE

Vier Generationen in der Annahiitte

Die Annahiitte gehort zum Leben der Familie Kacmarek dazu

Seit vier Generationen arbeitet die Familie Kacmarek im Stahlwerk Annahdtte. Oma Paula (85) hat wie ihr Vater Paul ihr Leben lang in der Annahutte

gearbeitet, ihre S6hne und Enkel tun es ihr nach: (v.l.): Pascal, Josef, Oma Paula, Erich Baumgartner (Ehemann der Enkelin), Manfred und Alexander

Kacmarek sind ebenfalls im Stahlwerk tétig.

Fiir einige Familien aus der Region um
Hammerau, wie auch fiir die Familie Kac-
marek, ist das Stahlwerk Annahiitte zu
einem wesentlichen Teil ihres Lebens ge-
worden. Seit vier Generationen arbeitet
die Familie Kacmarek in der Annahiitte
und durchlebte nicht nur die Verdnderung
des Unternehmens wéhrend des 2. Welt-
krieges, sondern auch die Zeit der Uber-
nahme durch den jetzigen Inhaber Max Ai-
cher im Jahr 1975. Paula Kacmarek war ihr
Leben lang im Stahlwerk Annahiitte tatig

HAMMERAU. Lange war sie schon nicht mehr
hier. Das letzte Mal 2010 bei einem Fest auf
dem Werksgelande. , Wie heimkommen ist das”,
sagt Paula Kacmarek. Die 85-jéhrige schaut sich
um und grinst. ,Es ist immer noch schon hier.”
Obwohl sie schon vor 25 Jahren in Rente ge-
gangen ist, gehort die Annahiitte immer noch zu
ihrem Leben. Denn nach ihrem Vater Paul und
ihr selbst arbeiten auch ihre Sohne und Enkel
im Hammerauer Stahlwerk. ,Mein Vater war
Schmiedemeister und durch ihn konnte ich auch
hier anfangen, wir hatten von Bichlbruck ja nicht
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weit her”, erzahlt Paula Kacmarek. Ihren ver-
gilbten Mitarbeiterausweis hat sie aufbewahrt,
Eintrittsdatum 16. April 1942 steht darauf. Als
,Lehrmadl” musste sie Post hin- und hertragen,
arbeitete in der Registratur, dann im Einkauf und
schlieBlich im Lohnbiro — und wurde wegen ih-
res fiirsorglichen Gemiits irgendwann zur Mutter
des Betriebs. Gekannt habe sie alle Mitarbeiter,
erzéhlt die Ainringerin. Vorschlsse hatten immer
dieselben gewollt, denen das Geld nicht gereicht
hat.

Paula Kacmarek hat den Wandel in der Anna-
hiitte hautnah miterlebt. Wahrend im Stahlwerk
zu Kriegszeiten 2000 Leute arbeiteten, kam in
den 70er Jahren die Pleite des vorherigen Besit-
zers Zeller. Daran erinnern sich auch ihre Séhne
Manfred und Josef noch gut. ,Da waren es auf
einmal nur noch 80 Arbeiter”, erzahlt Manfred
Kacmarek, der 1967 als Betriebsschlosser in die
Annahtte eintrat. Einem GroBteil seiner Kolle-
gen wurde gekiindigt. , Ich hatte nie Angst, dass
ich ausgestellt werde”, winkt Paula Kacmarek
ab und lacht: ,Eine Bessere als mich hatten die
ja nie bekommen.” Nach der Ubernahme durch
Max Aicher sei es wieder aufwarts gegangen.

Sie waren froh, dass sie wieder Arbeit hatten.
. Ware der Aicher nicht gewesen, hatte ich eine
weite Anreise zu meiner Arbeit gehabt. Ich bin
schon froh, dass ich hierbleiben konnte”, sagt
Manfred Kacmarek. Der Sohn Alexander Kac-
marek wird einmal die Position seines Vaters als
Schlosser Ubernehmen. So wird die erworbene
Fachkompetenz von Generation zu Generati-
on weitergegeben. Mit Paula Kacmareks Enkel
Pascal, der seine Lehre als Werkstoffpriifer ab-
solvierte, Erich Baumgartner dem Ehemann der
Enkeltochter, und Enkel Alexander, die beide vo-
riges Jahr ins Unternehmen eintraten, wird die
Familientradition fortgesetzt. Sie erleben das
Stahlwerk, das sicher das alteste weltweit ist,
als hochmodernes Unternehmen, das internati-
onal tatig ist.

Viel hat sich im Vergleich zur Zeit der Oma im
Betrieb gedndert. Der Gehaltszettel auch: Der
Monatslohn lag 1942 in der Lehre bei 13 Reichs-
mark — heute bei (iber 750 Euro. Da muss Paula
Kacmarek schmunzeln: ,Ich wiird schon auch
noch gern hier arbeiten.”

Judith Schmiedhuber, Ruperti Nachrichten

= JUBILAEN

Ein Jahrtausend Leidenschaft fiir Stahl:
Auszeichnungen im Kloster Holzen

Ein feierlicher Abend im Kloster Holzen in Allmannshofen fur die 25- und 40 jéhrigen Jubilare der

Lech-Stahlwerke.

Am 07. November 2013 lud die Geschéaftsfiih-
rung der Lech-Stahlwerke insgesamt 35 Mitar-
beiter mit ihren Partnern nach Allmannshofen
ins Kloster Holzen zu einem Festabend ein, um
deren 25- bzw. 40-jdhriges Betriebsjubildum ge-
meinsam zu feiern.

Zwischen den Gangen des edlen Men(s wurden
die Jubilare mit einer selbst gestalteten LSW-

Urkunde ausgezeichnet und erhielten jeweils ein
Geschenk von der Geschéftsleitung. Dr. Michael
HeuBen, technischer Geschéaftsfihrer der LSW,
durfte 20 mal zur 25-jdhrigen und 15 mal zur
40-jdhrigen Betriebszugehdrigkeit gratulieren:
.Insgesamt 1.100 Jahre Mitarbeit bei LSW ha-
ben wir heute versammelt — das ist geballte
Stahl- und Walzwerkkompetenz, die man in die-

ser Form nicht mehr in vielen Unternehmen fin-
det! Vielen Dank fiir die Treue und ihre Leistung.
Nur so konnte aus der LSW das erfolgreiche
Unternehmen von heute werden. Sie haben es
dazu gemacht.” Musikalisch wurde der Abend
begleitet von dem Blechbldser-Quartett ,Brass-
o-phonie” unter der Leitung von Herrn Alexan-
der Zechel (Leiter Wasseraufbereitung der LSW),
was Dr. Michael HeuBen mit den Worten , Wir
kénnen eben nicht nur in Stahl, sondern auch in
Blech!” kommentierte.

Wir danken den Jubilaren fir die vielen Jahre der
hervorragenden Zusammenarbeit und wiinschen
ihnen auch fiir die Zukunft gutes Gelingen und
Gesundheit in allen Lebenslagen!

Zu insgesamt 1.100 Jahren erfolgreicher Stahlwerkstétigkeit bei LSW durfte Geschéftsfihrer Dr. Michael HeuBen an diesem Abend gratulieren.
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Durchatmen auch im Ernstfall

Um im Einsatzfall — unter anderem auch fir die
Lech-Stahlwerke — optimal geriistet zu sein,
wurde die Freiwillige Feuerwehr Eisenbrechtsho-
fen mit einer Spende von LSW unterstitzt.

So konnten zwei neue Lungenautomaten vom
Typ ,DragerMan PSS ESA” angeschafft werden,
um die Atemschutzausristung der Truppe zu
komplettieren.

. Vielen Dank fiir die Spende. Endlich ist unse-
re Ausriistung komplett und wir sind fiir wich-
tige Einsatze im Umland bestens gerlstet”, so
Reinhold Eser, 2. Kommandant der Freiwilligen
Feuerwehr Eisenbrechtshofen.

Jubildum im Februar: 20 Jahre Lech-Stahl Vertrieb GmbH

Die Lech-Stahl Vertrieb GmbH (LSB), Tochter-
firma der Lech-Stahlwerke GmbH, feiert ihr
20-jahriges Bestehen. Doch mit einem Jubildum
nicht genug: Geschéaftsfihrer Wolfgang Sasse
(Bild rechts) ist bereits seit zehn Jahren Chef der
Lech-Stahl Vertriebs GmbH. Herzlichen Gliick-
wunsch!

Gegrindet wurde die LSB 1993 als eigenstan-
dige GmbH mit dem Gesellschafter Max Aicher
und 1994 folgte dann der Eintrag in das Han-
delsregister. Seit September 2005 ist die Lech-
Stahl Vertrieb GmbH eine 100-prozentige Toch-
ter von LSW. Am Standort in Meitingen werden
bei LSB derzeit acht Mitarbeiter beschaftigt.
Kernaufgabe der LSB ist der Vertrieb von Be-
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tonstabstahl aus der Produktion der Lech-Stahl-
werke, erganzend aus der Produktion der OAM
(Ungarn) sowie Betonstahl in Ringen und Bau-
stahlmatten aus der Produktion der Annahiitte
Prostéjov (CZ). Fur sonstige Bewehrungsproduk-
te werden die Kundenwinsche in Zusammenar-
beit mit langjéhrigen Partnern erfillt. Insgesamt
vermarktet die LSB jahrlich rund 350.000 Ton-
nen Betonstahl.

Zum Kundenkreis zahlen mittlerweile rund 160
Kunden v.a. aus Deutschland, der Schweiz,
QOsterreich, Polen, den Niederlanden und Tsche-
chien.

Wir gratulieren zur 20-jahrigen Erfolgsgeschich-
te und wiinschen der Lech-Stahl Vertriebs GmbH
weiterhin viel Erfolg fir die Zukunft!

® EVENTS

Branchentreff der besonderen Art

auf der Isar

»Eine FloBfahrt die ist lustig, eine FloB-

"y

fahrt die ist schon
Das dachte sich auch Wolfgang Sasse, Ge-
schaftsfiihrer der Lech-Stahl Vertriebs GmbH
und lud ca. 80 Kunden zu einem Branchentreff
der besonderen Art ein: einer urigen FloBfahrt
auf der schénen Isar.

Mitte Juli 2013 starteten die Teilnehmer der

IsarfloBfahrt zu einer sechsstiindigen Fahrt von
Wolfratshausen nach Miinchen-Thalkirchen. Da-
bei bot sich allen bei zinftiger Musik, Brotzeit
und kiihlem Bier die Gelegenheit in lockerer At-
mosphare zu fachsimpeln und Erfahrungen aus-
zutauschen. Zum Ausklang des Tages traf man
sich abends zu einem gemiitlichen ,Rittermah!”
flir ein gemeinsames Abendessen in Konigsdorf.

,Solch ein Event fand erst zum zweiten Mal in
zehn Jahren statt. Alle Teilnehmer waren restlos
begeistert und die Stimmung war grandios! Auch
die Beziehung zu unseren Kunden konnte dabei
noch intensiviert werden. Die Veranstaltung war
ein voller Erfolg und wird sicherlich wiederholt
werden”, so das Fazit von Wolfgang Sasse.
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® EVENTS

Schone Kurven begeistern Stahlwerker

Im September 2013 fand unter dem Motto
,Schéne Kurven begeistern” die Sipro Classic
Tour statt, eine Oldtimer Rallye, die ausschlieB-
lich mit Fahrzeugen des Volkswagen-Modells
,Kéfer" ausgetragen wurde. Diese Rallye wurde
zur Feier des 45-jahrigen Firmenjubildums der
Firma SIPRO Siderprodukte AG aus der Schweiz
veranstaltet.

Gestartet wurde in Ulm mit der Route durch die

Regionen Bayerisch-Schwaben und die Ober-
bayerische Seenplatte. Bevor die Teilnehmer
sich zum Mittagessen im Schlossbrdustiiber!
Scherneck trafen, fand man sich noch zu einer
Besichtigung der Lech-Stahlwerke in Meitin-
gen ein. Weiter ging die Tour nach Bernried am
Starnberger See und endete am ersten Tag mit
einem Besuch des Oktoberfests in Miinchen. Der
zweite Teil der Tour flhrte die teilnehmenden

Die kompletten Fahrzeuge und auch einzelne Teile — alle haben einen , Stahlwerkshintergrund”.
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Oldtimer-Fans durch die Oberbayerische Seen-
platte, das Allgdu und die Bodenseeregion, wo
auch der ,Zieleinlauf” in Bregenz anstand.

+Alle Teilnehmer waren begeistert von der Ral-
lye! So ein Trip ldsst das Herz eines jeden Old-
timer Fans héher schlagen”, so Wolfgang Sasse,
Geschaftsfihrer von LSB, der zum Besuch bei
LSW eingeladen hatte.

® ENGAGEMENT

Helfen steht jedem gut: Mitarbeiter von

(Leiter Personalmanagement)

Im Herbst 2013 fand in Meitingen erstmals eine
gemeinsam von der Lech-Stahlwerke GmbH mit
der SGL CARBON GmbH organisierte Blutspen-
denaktion statt. Dem Motto ,Helfen steht jedem
gut” folgend und mit der Motivation, sich fir ei-
nen guten Zweck zu engagieren, fanden sich ins-
gesamt 90 Teilnehmer ein. Diese spendeten fiir
die dringend benétigten Blutprdparate und un-
terstlitzen damit die Arbeit des Bayerischen Ro-
ten Kreuzes (BRK). ,Allein in Bayern bendtigen
etwa 2.200 Patientinnen und Patienten Blutkon-
serven — tdglich! Leider kommt diesem Bedarf
immer noch nicht die ndtige gesellschaftliche
Aufmerksamkeit zu. Daher sind wir sehr dankbar,
wenn sich auch Unternehmen in dieser Form ge-
sellschaftlich engagieren. Wir wirden uns wiin-
schen, dass méglichst viele Unternehmen diesem
Vorbild folgen.”, so Michael Gorum, zustandiger
Gebietsreferent des BRK-Blutspendedienstes.

In Zusammenarbeit mit dem BRK-Blutspende-
dienst wurde den Mitarbeitern beider Unter-
nehmen die Mdglichkeit gegeben, wahrend der
Arbeitszeit in einem vor Ort aufgestellten Blut-
spendenmobil ihr Blut zu spenden. Damit haben

LSW & SGL als Vorbilder fiir eine Region

Von links nach rechts: Martin Miller (3. Blutspende), Christine Spingler (25. Jubildumsspende), K.-P. Hochhuber (stellv. BR-Vorsitzender), Marcel Mohsmann

sie nicht nur ein gutes Gewissen, sondern leisten
einen wesentlichen Beitrag zur Lebensrettung
von Unfallopfern und kranken Menschen.

Mit Ihrer Aktion sind beide Unternehmen sowie
die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter von SGL
und LSW Vorbild fir die gesamte Region Augs-
burg-Land: im Jahr 2013 ist diese Aktion einma-
lig im gesamten Landkreis. Kein anderes Unter-
nehmen hat nach Angaben des BRK eine solche
Blutspendenaktion durchgefiihrt. ,Es freut mich
sehr zu sehen, dass viele Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter eine Vorbildfunktion ibernommen
haben und mit ihrer Spende dabei helfen Leben
zu retten. Wir bedanken uns bei allen Spendern
und hoffen auch ndchstes Jahr auf rege Teilnah-
me”, so Marcel Mohsmann, Leiter Personalma-
nagement bei LSW.

Doch nicht nur die Mitarbeiter zeigten vorbildli-
chen Einsatz. Um die Motivation zur Teilnahme
an der Blutspendeaktion noch zu steigern, wur-
den wir tatkraftig von zwei Augshurger Partnern
unterstitzt: Die ZUP! Beratung — Marketing —
Kommunikation GmbH stiftete 5 Familientickets
(fiir je 5 Personen) fiir den Z0OO Augsburg und
die Allianz Generalvertretung Dzaiy stellte 2 x 2

Eintrittskarten fiir ein Heimspiel des FC Bayern
Minchen zur Verfligung. Hierfiir noch einmal
herzlichen Dank!

Dr. Reinhard Janta, Standortleiter der SGL Group
in Meitingen, geht mit gutem Beispiel voran

und hilft Leben zu retten bei der gemeinsamen
Blutspendenaktion 2013 von LSW und SGL.
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® ENGAGEMENT ® ENGAGEMENT

Stahlstarkes Engagement: LSW-Mitarbeiter Hilfe fiir die FFW Meitingen: LSW
spenden fiir krebskranke Kinder ermoglicht Erweiterung des Loschtrainers

Thomas Kleist, Geschaftsfiihrer der Elterninitiati-
ve krebskranker Kinder Augsburg, Lichtblicke e.V.
war auch zum Ende des Jahres 2013 wieder sehr
erfreut Uber die gemeinsame Weihnachtsaktion
der LSW-Mitarbeiter und der LSW-Geschafts-
fihrung. ,Wir sind sehr dankbar fur das stetige
Engagement der Lech-Stahlwerke in den letzten
B Jahren! Zum einen hilft uns die Spende natir-
2 LSW ."'“."'llhhu"h.._ == _ u !ich finanziell. Einzigartig .istdi.e.se§ Engagement
m--‘..___:“._ Srhe Spuntenuchech jedoch vor allem durch die Initiative der Mitar-
an— T — _qma beiter im Stahlwerk, die es uns erméglicht, den
Bcnimiathon = Kindern mit den gespendeten Geschenken das
Akt Kinir - ganze Jahr Uber immer wieder eine Freude zu
Limhttliche w.v. . Avgus s machen. Das ist groBarFig.” Wie .bereit.s in dgn
— s letzten Jahren haben die LSYV—M|tarbe|ter klei-
ne Geschenke mit diversen Uberraschungen fir
die Kinder bunt verpackt und konnten rund 270
Pakete Uberreichen. Zusatzlich wurde von den
Mitarbeitern und Werksbereichen Geld gesam-
melt, das von der Geschaftsfiihrung aufgestockt
wurde. So konnte ein Spendenscheck tiber 7.000
Euro an Lichtblicke e.V. iiberreicht werden.
LWir und unsere Mitarbeiter mochten mit un-
serer Spende dazu beitragen, dass das Engage-
ment von Lichtblicke weiterhin ermdglicht wird
und somit das Leben und die Behandlung krebs-
kranker Kinder hier in Augsburg ein wenig einfa-
; L cher wird.”, so Dr. Michael HeuBen, Geschafts-
LSW-Geschéftsfihrer Dr. Michael HeuBen bei der Ubergabe der Spende an Thomas Kleist, Geschéfts- fuhrer der Lech-Stahlwerke, bei der Ubergabe
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fuhrer der Elterninitiative krebskranker Kinder Augsburg - Lichtblicke e.V.) im Kinderkrebszentrum des Schecks.
Schwaben.

Freuen sich Gber den von LSW gespendeten neuen Feuerléschtrainer (v.l.n.r.): Dr. Michael Higl (1. Birgermeister Markt Meitingen), Markus Leib (LSW
Betriebsleiter ZIH), Manfred Britzelmeir (Werksfeuerwehr LSW Kommandant), Walter Wolff (Werksfeuerwehr LSW stv. Kommandant), Robert Scherer
(Meitingen Kommandant), Bernd Schreiter (Ostendorf Kommandant) und Stephan Mdller (Meitingen stv. Kommandant).

Die regelmaBigen Gesprache zum Katastro-  ren und z.B. Schulungen in den Verwaltungen,  erweitern”, freute sich Blrgermeister Michael
phenschutz in der Marktgemeinde Meitingen,  usw. in sinnvollem MaB durchgefiihrt werden  Higl iber die neuen Zusatzgeratschaften.
welche gemeinsam mit den Vertretern aller Orts-  kénnen. Zur Erweiterung der Ausriistung fehlten

teil- und Werksfeuerwehren, dem Bayerischen  jedoch bislang die Mittel. Auch Ostendorfs Feuerwehr-Kommandant war
Roten Kreuz, der Wasserwacht und Mitarbeitern erfreut: ,Durch das Erweiterungsset kann das
von gemeindlichen Einrichtungen gefiihrt wer-  Die Verantwortlichen der Werksfeuerwehr der  Trainingsprogramm ausgeweitet werden und
den, dienen der Vorbeugung und Vorbereitung  Lech-Stahlwerke reagierten sofort und regtenim  bei Schulungen wie Fett-, Monitor- und Papier-
fUr den Ernstfall. Vor allem im Hinblick auf die ~ Werk an, die diversen Aufsatze fiir den Feuer-  branden besser der Ernstfall gelibt werden”, so
Vorbeugung stellte der Kommandant der Frei-  wehrldschtrainer im Rahmen eines Sponsoring  Schreiter.

willigen Feuerwehr Ostendorf, Bernd Schreiter, ~ zu Ubernehmen. Keine Frage fiir die Geschafts-

erneut fest, dass der Feuerwehrldschtrainer, ein  flihrung — hier wurde gerne und schnell gehol-  LSW wiinscht der Feuerwehr Ostendorf viel Er-

— : - Ubungsgerat zur Brandbekdmpfung, erweitert  fen. ,Nun steht das Gerét den Feuerwehren des  folg mit dem neuen Trainingsgerat und hofft,

Alle Jahre wieder... - Die Weihnachtsaktion der LSW-Mitarbeiter zu Gunsten der Kinder des Kinderkrebszentrums Schwaben im Klinikum Augsburg war werden sollte. Nur so ist es moglich, das um-  Marktes Meitingen das ganze Jahr zur Verfi-  dass diese damit noch besser fir den Ernstfall
auch 2013 wieder ein toller Erfolg und eine Aktion mit Vorbildcharakter. fangreiches Training in den értlichen Feuerweh-  gung und wir kénnen die Ausbildung sinnvoll  geriistet ist!
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LSB macht sich fiir mukis stark

schwébisches Mutter-Kind Zentrum Augsburg e.V.

1 . Pp—
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Setzen sich fur eine hervorragende Gesundheitsbetreuung fir Kinder und Jugendliche in Augsburg und der Region ein (v.l.n.r.): Martin Sailer (Landrat

Landkreis Augsburg), Markus Kihm (Pressesprecher Lech-Stahlwerke GmbH), Wolfgang Sasse (Geschéftsfiihrer Lech-Stahlvertrieb GmbH) und Max Strehle

(stellvertretender Landrat und 1. Vorsitzender des Férdervereins).

Anfang Februar besuchte der Geschéftsfiihrer
der Lech-Stahl Vertrieb GmbH (LSB) Wolfgang
Sasse zusammen mit LSW-Pressesprecher Mar-
kus Kihm den Landrat des Landkreises Augs-
burg, Martin Sailer, und seinen Stellvertreter
Max Strehle. Im Gepdck hatte Wolfgang Sasse
einen Spendenscheck in Hohe von 1.500 Euro
fir den Forderverein ,mukis”. Seit vielen Jahren
engagieren sich die Lech-Stahlwerke bereits mit
Ihrer Weihnachtsaktion zu Gunsten Lichtblicke
e.V. fiir das Kinderkrebszentrum am Klinikum
Augsburg. ,Da lag es nahe, dass wir auch mu-
kis unterstiitzen. Die Unterstlitzung von Kindern
und Jugendlichen in der Region liegt uns sehr
am Herzen. Daher passt das auch hervorragend
zu uns”, so Markus Kihm.

~Mukis” ist die Abkirzung fir , Mutter-Kind-
Zentrum Schwaben”. Der Férderverein un-
terstitzt die Schaffung von optimalen Rah-
menbedingungen in der gerade entstehenden
Kinderklinik. Vorteile der neuen Einrichtung sind
u. a. das breite Behandlungsspektrum von der
Schwangerschaftsvorsorge bis zu Erkrankungen
von Jugendlichen sowie die direkte Anbindung
an das Klinikum Augsburg.

Seit April 2011 wird am Neubau der Kinderklinik
Augsburg gearbeitet. Ende Juli 2014 kann dieser
endlich eingeweiht werden. Der seit 1966 beste-
hende Altbau entspricht weder heutigen Ener-
giestandards, noch bietet er die gewtinschten
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Aufnahmekapazitdten fiir begleitende Eltern.
Eine Sanierung des bestehenden Kinderklinikge-
béudes kam aus wirtschaftlichen Griinden nicht
in Frage.

Demnach bot sich mit der Planung eines hoch-
modernen, energieeffizienten Neubaus auch die
Maglichkeit, hier das Mutter-Kind-Konzept zu re-
alisieren, das fiir das Wohl der kleinen Patienten
von wesentlicher Bedeutung ist. Als Bestandteil
dieses Konzepts werden unter anderem auch die
Geburtshilfe und die Neugeborenen-Versorgung
inklusive Intensivmedizin in der neuen Kinder-
klinik untergebracht sein. Kurze Wege zum
Wohl von Mutter und Kind! Insgesamt wird die
neue Klinik Vorbildcharakter fiir ganz Bayerisch-

Schwaben und auch im restlichen Bundesgebiet
haben. Der Freistaat Bayern und der Trager des
Klinikums investierten bereits iiber 40 Millionen
Euro in das herausragende Projekt. Seit 2009
engagiert sich ,mukis” zusatzlich, um kleine
Extras anzuschaffen, fiir die keine offentlichen
Mittel zur Verfligung stehen, um hierdurch den
Aufenthalt in der Klinik fiir Eltern und Kinder
angenehmer zu gestalten. ,Ohne die Unterstit-
zung durch engagierte Spender kénnte sich der
Forderverein diese mitmenschliche Hilfe nicht
leisten. Daher danken wir der LSB fiir die groB-
zligige Spende.”, so Max Strehle, 1. Vorsitzender
des Fordervereins ,mukis” bei der Spenden-
iibergabe.

Hochmodern und energiebewusst: im Juli soll die Einweihung des Klinik-Neubaus erfolgen — ab Sep-

tember 2014 werden die ersten Patienten behandelt.

Priifung auf Herz und Nieren:

erster LSW Gesundheitstag

Mit SpaB3 dabei (v.l.n.r.): Marcel Mohsmann, Klaus-Peter Hochhuber, Richard Eding, Maria Heinrich, Anja Ortlieb, Stefan Kénig, Anja Berger.

Am 11. Oktober 2013 fand zum ersten Mal ein
gemeinsam vom LSW-Personalmanagement und
dem Betriebsrat organisierter Gesundheitstag
fur alle Mitarbeiter der Lech-Stahlwerke statt.
Mit Unterstltzung mehrerer externer Partner
(u.a. Berufsgenossenschaft, Krankenkassen, Fit-
ness-Studios usw.) bot sich den Interessenten
bei individuellen Tests, Mitmach-Aktionen und
Informationsstanden die Mdglichkeit, sich tiber
vielfaltige Themen aus dem Gesundheitsbereich
zu informieren.

Von 12 bis 16 Uhr konnten die Belegschafts-
mitglieder — natirlich vollkommen kostenlos
und auf freiwilliger Basis — an einer Reihe von
Funktionstests zur Kontrolle ihrer korperlichen
Leistungsfahigkeit teilnehmen. Das Angebot war
vielfaltig: Inbody-Waage, Messen der Bauch-
und Riickenfitness oder das Absolvieren eines
Hindernisparcours unter simulierten 0,8 Promille
Blutalkoholwert, Augen- und Blutdruckmessun-
gen und viele weitere Angebote ermdglichten es
den Teilnehmern, sich einen stimmigen Eindruck
vom eigenen Gesundheitszustand zu verschaf-
fen. Die Mdglichkeit in einen Alterssimulations-
anzug zu schlupfen, der die Einschrankungen
alterer Menschen im Alltag verdeutlichen soll-

te, stieB ebenfalls auf reges Interesse. Dies ist
gerade im Hinblick auf den demographischen
Wandel eine wichtige Erkenntnis, die auch den
Umgang der Mitarbeiter untereinander pragt.
Ebenso stand die richtige und gesundheitsbe-
wusste Erndhrung auf dem Programm. Neben
der Information und Beratung durch eine Ernah-
rungsexpertin wartete auch die hauseigene Kan-
tine mit leichten und gesunden Gerichten auf,
um fir das leibliche Wohl zu sorgen.

,1ch mochte mich bei allen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern ganz herzlich fir ihren selbstlosen
Einsatz zugunsten des LSW-Gesundheitstags
bedanken. Trotz zunéchst schwieriger duBerer
Bedingungen haben wir mit vereinten Kraften
einen hervorragend gelungenen Gesundheits-
tag organisiert, der auch mit einer sehr schénen
Resonanz durch die LSW-Mitarbeiter honoriert
wurde”, so das Fazit von Marcel Mohsmann,
Leiter des LSW Personalmanagements.

i

Im Catering-Zelt gab es neben schmackhaften und leichten Gerichten auch vitaminreichen und frisch

gepressten Orangensaft.



® ENGAGEMENT

Helfen steht jedem gut — Teil 2: LSW-
Mitarbeiter rettet Unbekanntem das Leben

Auch die involvierten Abteilungen bei LSW stehen voll hinter dem Engagement des Knochenmark-
spenders (v.l.n.r.): Herbert Husterer (Abteilungsleiter EDV), Christoph Foag (EDV) und Richard Eding

(Werksérztliche Abteilung).

Alle 16 Minuten erhalt ein Patient in
Deutschland die Diagnose Blutkrebs. Nur
ein Drittel aller Blutkrebspatienten findet
innerhalb der Familie einen passenden
Spender. Jeder fiinfte Blutkrebspatient
sucht vergeblich einen passenden Spen-
der. Genau deswegen sind viele Menschen
auf eine Knochenmarkspende angewiesen.
Jeder kann sich freiwillig hierfiir melden.
Jedoch nur die wenigsten tun es. Chris-
toph Foag ist einer von lhnen.

Christoph Foag, Mitarbeiter in der EDV Abteilung
bei LSW, hat sich dazu entschieden, einem Men-
schen das Leben zu retten, den er weder kennt
noch jemals gesehen hat. Herr Foag ist Knochen-
markspender.

Was versteht man eigentlich unter einer
Knochenmarkspende?

Im Prinzip handelt es sich um eine Stammzellen-
spende, um einem Blutkrebspatienten die Chan-
ce auf ein neues Leben zu ermdglichen. Zunachst
wird man durch eine Blutabnahme oder einen
Abstrich der Wangenschleimhaut mit einem Wat-
testabchen ,typisiert” (also die eigene Genetik
durch aufwendige Laboranalysen bestimmt; vgl.
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Fotos unten) und in einer Spenderkartei festge-
halten. Dieser Schritt ist duBerst wichtig, da ein
Blutkrebspatient nur die Stammzellen seines
»genetischen Zwillings” annehmen kann — sein
Korper wiirde alle anderen bekampfen. Aus die-
sem Grund wird nattirlich zuerst im Umkreis der
Familie gesucht. Jedoch finden hier héchstens ein
Drittel aller Patienten einen geeigneten Spender.
An dieser Stelle kommen Menschen wie Herr
Foag ,ins Spiel”. Da sie in der Kartei verzeichnet
sind, kann hier weltweit nach einem mdglichst
exakten ,genetischen Zwilling” gesucht werden.
Im Fall von Herrn Foag verlief die Suche erfolg-
reich. Nach mehreren Voruntersuchungen stand
fest: Christoph Foag konnte als Spender fir einen
Blutkrebspatienten spenden. In seinem Fall wur-

de mit der Methode der Knochenmarkentnahme
operiert. Bei der Entnahme aus dem Knochen-
mark (nicht zu verwechseln mit dem Rucken-
mark) wird dem Spender unter Vollnarkose ca.
ein Liter Knochenmark-Blutgemisch aus dem
Beckenkamm entnommen. In dem Gemisch be-
finden sich 5 Prozent des Gesamtknochenmarks,
das sich innerhalb von etwa zwei Wochen voll-
standig regeneriert.

Fur den Empfanger lauft die Operation wesent-
lich risikoreicher ab. Sein Immunsystem wird per
Chemo-Therapie zerstért und die Knochenmark-
zellen des Spenders werden eingepflanzt mit der
Hoffnung, dass die neuen Zellen vom Korper
angenommen werden. Da die Chance auf eine
erfolgreiche Behandlung von vielen Faktoren be-
einflusst wird, werden Spender und Empfanger
zunéchst anonym behandelt. Nur wenn beide ei-
nen Kontaktaufbau wiinschen, wird dieser zu Be-
ginn anonym per Brief iber DKMS gehandelt. Die
Kontaktdaten werden erst spater ausgetauscht,
was je nach den Gesetzen der Lander bis zu zwei
Jahre dauern kann.

Christoph Foag erhielt bereits nach 4 - 5 Wochen
die Nachricht, dass sein 33-jahriger Empfanger
aus Amerika stammt und die Stammzellen von
seinem Kérper angenommen wurden. ,Die Mo-
tivation, Leben zu retten stand natiirlich im Vor-
dergrund. Bei einer Knochenmarkspende erreicht
man einen groBen Effekt bei minimalen Risiken
und es ist ein tolles Gefiihl, wenn man tatsach-
lich helfen kann und persénlich gebraucht wird,
da niemand sonst in Frage kommt. Ich bin Uber-
gliicklich, dass sich mein Engagement gelohnt
hat, wiinsche dem Patienten eine gute Genesung
und sehe einem Treffen mit ihm freudig entge-
gen”, so der euphorisierte Christoph Foag im
Interview mit Stahlleben.

Wenn Sie jetzt auch der Meinung sind, dass auch
Sie etwas tun sollten, informieren Sie sich einfach
unter www.dkms.de.

® SPONSORING

Kleines Dorf kommt groB raus:
mit Max Aicher Recycling

Der SV Seligenporten ist eine feste GroBe im bayerischen FuBball
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Max Aicher Recycling MAR st seit Jahren der
Hauptsponsor des SV Seligenporten. Neben
den Trikots trdgt auch die Heimspielstatte, die
~MAR-Arena”, den Namen des LSW-Tochter-
unternehmens mit Hauptsitz in Niirnberg. Trotz
vergleichsweise geringem Budget spielt die 1.
FuBballmannschaft erfolgreich in der Regionalli-
ga Bayern. Das ist das Ergebnis einer guten und
langen Partnerschaft.

Jahrhundertelang war das Kloster das bekann-
teste Gebdude in Seligenporten. Sozusagen die
Pforte zum Paradies bzw. der Eingang in den
Himmel. Das Kloster steht heute noch und gibt
den jungen FuBballern auch ihren Beinamen:
,Die Klosterer”! Doch viele Hundert Zuschauer
strdmen seit Jahren regelméBig nicht ins Kloster,
sondern in die MAR-Arena. Denn dort verzau-
bert der SV Seligenporten seit Jahren die FuB-
ballerherzen!

Der kleine Ort mit ca. 1.450 Einwohnern in der

Max Alchwr Recyrding
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Gemeinde Pyrbaum gehdrt mit seiner FuBball-
mannschaft schon langst zu einer festen GroBe
in Bayern. Viele namhafte FuBballvereine ha-
ben seitdem in der MAR-Arena Punkte lassen
miissen und wissen, dass man die Mannschaft
von Trainer Florian Schlicker, der die erfolgrei-
che Arbeit seines Vorgangers Karsten Wettberg
seit Sommer 2013 fortsetzt, nicht unterschatzen
darf.

Der groBe Aufstieg begann vor Jahren mit dem
Engagement von Max Aicher Recycling. Und
doch sind die Mannschaften des SV Seligenpor-
ten keine eingekauften Séldnertruppen, sondern
in erster Linie das Ergebnis einer kontinuierli-
chen und erfolgreichen Jugendarbeit. Fir junge
Talente aus der Region kann der SV Seligenpor-
ten sogar die Chance sein, in den ProfifuBball
zu wechseln, da die Talentsucher der groBen
FuBballclubs mittlerweile regelmdBig zu Be-
such kommen. Den Ansatz, Jugendlichen eine
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Perspektive zu bieten und in die ehrenamtliche
Vereinsstruktur zu integrieren und damit auch
einen wertvollen Beitrag fiir die Gesellschaft zu
leisten, unterstiitzt Max Aicher Recycling im Be-
sonderen. MAR fordert und fordert die Klosterer
deshalb seit Jahren bestandig. MAR-Geschafts-
flihrer Walter Eisl legt darauf auch besonderen
Wert: ,Mit Geld kann man sich vieles kaufen,
aber keine Kameradschaft!” Die jedoch ist bei
den Klosterern der Schliissel zum Erfolg.

Dass sich aus einem bescheidenen Sponsoring
vor Uber zehn Jahren nun das Hauptsponsoring
eines Regionalligisten (4. Liga) entwickelt hat,
war nie geplant. Aber man kann sich auf Max
Aicher eben verlassen. , Wir wachsen mit unse-
ren Partnern. Der SV Seligenporten hat sich sei-
ne Erfolge hart erkdmpft und wir stehen deshalb
auch in Zukunft an seiner Seite”, so Max Aicher.
Erfolg verdient Respekt — und der ist dem SVS
sicher.
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Name: Harald Simon
Geburtsdatum: 25.03.1967
Wohnort: Pfaffenschlag, Niederosterreich

Name: Stefan Pletschacher
Geburtsdatum: 30.12.1978
Wohnort: Ruhpolding, Bayern

Annahiitte erweitert Eisspeedway-Team

Harald Simon verstarkt das SAH Ice Racing Team Annahiitte

Beruf: Busunternehmer Beruf: Maschinenschlosser bei den OBB

Familienstand: verheiratet, 2 Kinder Familienstand: ledig
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»Mit Stefan Pletschacher unterstitzen wir einen heimischen Sportler, der in seiner Disziplin zur absoluten Weltelite gehért. Mit dem Ssterreichischen

Piloten Harald Simon holen wir nun einen weiteren Weltklasse-Fahrer in das Team Annahdtte”, freut sich Annahtitte-Geschéftsfihrerin Katharina Eisl. v.l.:

Stefan Pletschacher, Katharina Eisl, Harald Simon.

Das Stahlwerk Annahiitte baut sein Enga-
gement im Eisspeedway-Sport weiter aus
und verlangert nicht nur vorzeitig den
Vertrag als Hauptsponsor von Lokalmata-
dor Stefan Pletschacher sondern holt nun
auch den ésterreichischen Piloten Harald
Simon mit an Bord.

Erfolgsfaktor Teamwork

HAMMERAU. , Fir uns als einer der weltweit f(ih-
renden Hersteller von Stab- und Gewindestahl
ist Eisspeedway eine faszinierende Kombination
von Kraft und Technik. Neben dem Geschick des
Fahrers spielen Komponenten aus Stahl — von
der Getriebewelle bis zu den Spikes — eine zen-
trale Rolle, die Kraft der Maschine kontrolliert
auf den Boden zu bringen”, so Katharina Eisl,
Geschaftsfihrerin des Stahlwerks Annahlitte.
Seit Oktober 2011 unterstitzt das Unternehmen
mit Stefan Pletschacher einen heimischen Sport-
ler, der in seiner Disziplin zur absoluten Weltelite
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gehért. ,Mit dem Gsterreichischen Piloten Ha-
rald Simon holen wir nun einen weiteren Welt-
klasse-Fahrer in das Team Annahtte. Die beiden
erganzen sich perfekt”, freut sich Eisl.

Die ebenso erfahrenen wie erfolgreichen Eis-
speedway-Piloten setzen auf Teamwork und
Synergien. ,Unser gemeinsames Ziel ist es,
das Iceracing Team Stahlwerk Annahitte in der
Weltelite zu etablieren, mdglichst viele gute Er-
gebnisse einzufahren und Titel zu gewinnen”,
betonen Pletschacher und Simon. , Unsere Star-
ke: wir unterstiitzen uns gegenseitig, tauschen
Erfahrungen aus und schaffen Synergien durch
gemeinsame Trainings und Tests.”

Gemeinsam im Trainingslager in Russland
Erstmals gemeinsam trainierten die beiden
bei einem 14-tagigen Trainingslager im russi-
schen Kamensk-Uralski. Stefan Pletschacher
freute sich besonders auf die Zusammenarbeit:
,Harald ist einer der besten Fahrer, den es gibt.

Ich kann von ihm verdammt viel lernen.” Die
Ziele von Pletschacher und Simon fiir die Saison
2013/2014 sind klar gesteckt: Beide wollen sich
fur die Eisspeedway-WM im Einzel qualifizieren.
Im Teamwettbewerb der Nationen will Harald
Simon 2014 den Weltmeistertitel verteidigen,
Stefan Pletschacher strebt mit dem deutschen
Team ebenfalls eine Top-Platzierung an.

Okologisch sinnvolle Sportart

Eisspeedway ist dazu noch okologisch sauber.
Die Motorrader werden mit umweltfreundli-
chem Methanol (97% Alkohol) betrieben und
fiir die Olversorgung sorgt das biologisch voll
abbaubare Rizinusél. Das Methanol verbrennt
fast rlickstandsfrei zu Wasserdampf und Koh-
lendioxid. Die Annahiitte unterstiitzt mit ihrem
Engagement eine ,6kologisch-sinnvolle” Sport-
art, welche gut auf ihrem Weg zum ,griinen”
Unternehmen passt.

Neu im Iceracing Team Stahlwerk Annahlitte:
der ésterreichische Pilot Harald Simon (46).

Eisspeedway-Pilot Stefan Pletschacher (34) aus
Ruhpolding.

Erstes Rennen: 1996 in Berlin

Lieblingsbahnen: Assen (NL), Berlin

und Inzell

Motor: JAWA

Rahmen: TIBO (Tjitte Bootsma)
Tuner: Klaus Lausch (KLM-Tuning)

GroBte Erfolge: Deutscher Meister
(2005) und Deutscher Vizemeister
(2010, 2004),

Tschechischer Meister Team (2009)
Schwedischer Meister Team (2009)

Web:
http://www.stefan-iceracing.de/2.html

Erstes Rennen: 1990 in Madonna
di Campiglio

Lieblingsbahnen: Inzell
Motor: JAWA

Rahmen: SIWA

Tuner: Kurt Wartbichler

GroBte Erfolge: Mehrmals

2. Platz bei Team-WM (2013, 2012,
2011, 2009 und 2008)

2. Platz EM Einzel 2012

EM-Bronze im Einzel 2013 und 2010

Web:
http://harald-simon.jimdo.com/

schine kontrolliert auf den Boden zu bringen. Im Bild: Die Eisspeedway-Piloten Stefan Pletschacher und Harald Simon im Walzwerk der Annahdtte.

Stabstahl, wie er in der Annahdtte unter anderem fir die Automobilindustrie gefertigt wird, spielt im Eisspeedway eine zentrale Rolle, die Kraft der Ma-
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Mit Leidenschaft am Ball

Ehrgeiz, Zusammenhalt und viel hartes Training:
das war das Erfolgsrezept der FuBball-Damen-
mannschaft der Spielgemeinschaft SG Biber-
bach/Erlingen in der Saison 2012/2013. Die
sich aus den Vereinen des SC Biberbach und
des SV Erlingen zusammenschlieBende Spielge-
meinschaft konnte endlich den langersehnten
Aufstieg in die Bezirksliga Nord erreichen. Hier
messen sich die Damen nun mit namhaften Ver-
einen wie z.B. dem TSV Gersthofen.

Mit dem Aufstieg war das Team auf der Suche
nach einem neuen Sponsor. Mit Start der Sai-
son 2013/2014 lauft die Mannschaft nun unter
anderem unter der Flagge der LSW auf. In der
ersten Saison nach dem Aufstieg gilt es sich zu
behaupten und den Klassenerhalt zu sichern.
Wir driicken die Daumen!
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Stark am Ball: LSW-Mitarbeiterin Janina Schenk lasst ihrer Gegenerin im Dribbling stehen.

® SPONSORING

Erfolgreiche Talentférderung beim TSV

'

Meitingen: B-Jugend schafft den Aufstieg!

So sehen Sieger aus: Die B-Jugend des TSV-Meitingen hat den Aufstieg in die Kreisliga geschafft!

LSW ist bereits im zweiten Jahr Trikotsponsor des
TSV Meitingen. Dieser hat in der abgeschlosse-
nen einen beachtlichen Erfolg errungen: Die B-
Jugend konnte in der zuriickliegenden Spielzeit
in einem Herzschlagfinale zwischen drei Teams
am letzten Spieltag die Meisterschaft gewin-
nen und in die Kreisliga aufsteigen. Herzlichen
Glickwunsch!

LWir freuen uns als Sponsor in der direkten
Nachbarschaft des Stahlwerks unsere Vereine

Lech-Stahlwerke GmbH: S. 1, 2, 4,6, 7, 8,

10, 12, 21, 44, 45, 47, 53, 58, 60, 61, 62, 63,
64, 65, 66

Stahlwerk Annahiitte: S. 2, 7, 13, 24, 24,

25, 46, 48, 49, 50, 51, 52, 54, 55
Shutterstock: S. 8, 16, 17, 36, 37

Rohrwerk Maxhiitte: S. 9, 28, 31
Depositphotos: S. 28

Fotolia: S. 5, 11, 13, 19, 28, 30, 38, 39, 56, 57
Daimler AG: S. 9, 34, 35

Max Aicher: S. 3, 11, 12, 29

vor allem in der Kinder- und Jugendarbeit un-
terstiitzen zu kénnen. Wenn dies dann einen
Teil zum sportlichen Erfolg beitragen kann, ist
dies natrlich umso besser”, so Markus Kihm,
Pressesprecher der Lech-Stahlwerke. Um diese
Aussage zu unterstreichen, wird LSW auch wei-
terhin als Forderer fiir den TSV Meitingen aktiv
sein und damit auch die wichtige Jugendarbeit
des Vereins unterstiitzen. Zuletzt wurde das En-
gagement durch ein Sponsoring der Badminton-

KUKA Roboter GmbH: S. 14, 15

Rainer Lehmann: S. 15

Krebs & Kiefer: S. 18

Uni Bremen: S. 18

Initiative Massiver Leichtbau: S. 22, 23
Hirschvogel/HEWI: S. 23

Lech-Stahl Veredelung GmbH: S. 26, 27
Sog Events: S. 29

Institut Dr. Foerster GmbH & Co. KG: S. 32, 33
Titan Salvage: S. 36
Wirtschaftsvereinigung Stahl: S. 40, 41, 42
Max Aicher Umwelt GmbH: S. 43

Gewerbering |+

»
o

abteilung erweitert. ,Vielen Dank fiir die groB-
zligige Unterstiitzung durch die Lech-Stahlwer-
ke, ohne die unsere Jugendarbeit und die damit
verbundenen Erfolge nicht denkbar wéren”, so
kommentierte Holger Schulze (B-Jugend Betreu-
er des TSV Meitingen) die Zusammenarbeit mit
LSW.

Wir wiinschen dem TSV Meitingen weiterhin al-
les Gute und besonders der B-Jugend viel Erfolg
in der Kreisliga!

Plenos: S. 50, 51

FFW Eisenbrechtshofen: S. 58
Georg Mayer: S. 59

SGL Carbon GmbH: S. 61
mukis e.V.: S. 64

DKMS: S. 66

Max Aicher Recycling: S. 67
Stahlwerk Annahltte/ Andreas Hauch: 68, 69
Bachmann Film: S. 70

TSV Meitingen: S. 71
Alexander Kersten: S. 72

71



S

Trennschneideanlage in der WalzstraBe 2 der LSW

N

Das Magazin StahlLeben wurde klimaneutral produziert und auf
Papier aus verantwortungsvoller Wald-/Forstwirtschaft gedruckt.

®
\Q Papier aus verantwor-
tungsvollen Quellen

5%&; FSC® C006038




