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GIGANTEN DER LIFTE

FORTSETZUNG TITELSEITE

Die Vorgaben fIr die Entwicklung dieses
Flugzeuges waren schier unerreichbar.
Der Airbus A380 soll nicht nur mehr Pas-
sagiere bef#rdern, sondern er soll auch
die Betriebskosten pro Person und Kilo-
meter markant senken, und zwar etwa
15 Prozent gegen!ber anderen modernen
Passagier ugzeugen. Zudem soll er leiser
werden und trotz seiner Gr#sse auf allen
Flugh'fen landen, starten und abgefertigt
werden k#nnen. Diese Entwicklungsziele
konnten nur durch einen grossen Einsatz
von fortschrittlichen Werkstoffen erreicht
werden.

Aufdereinen Seite m!ssen diese Werk-
stoffe extrem leicht und “exibel sein + die
Rumpf-Aussenhaut besteht zum Beispiel

nur noch an der Unterseite aus Alumini-
um, die oberen zwei Drittel sind aus glasfa-
serverst'rktem Aluminium gefertigt + auf
der andern Seite m!ssen viele Komponen-
ten vor allem im Triebwerk und bei den
Fahrwerken extreme Belastungen aushal-
ten k#nnen und missen !ber Jahrzehnte
zuverl'ssig den h#chsten Qualit"tsanfor-
derungen entsprechen.

Die Flugzeug-Konstrukteure der inter-
nationalen Luftfahrtkonzerne setzen dazu
hochlegierte St"hle und Ni-Basis-Legie-
rungen ein. B$HLER Edelstahl z"hit zu
den bedeutendsten europ'ischen Liefe-
ranten solcher Sonderwerkstoffe.

Und diese Position will man bei B#hler
weiter ausbauen und zum gr#ssten Liefe-

Das Rolls-Royce Triebwerk Trent 970:
Durchmesser: 2,95 Meter, Saugkraft:
1,5 Tonnen Luft pro Sekunde.

ranten fIr Luftfahrtwerkstoffe in Europa
werden. Schliesslich hat sich der Bau von
Flugzeugen in den letzten Jahrzehnten zu
einem der gr#ssten und erfolgreichsten
Wirtschaftszweige entwickelt. Allein in
den USA sind mehr als 635©000 Menschen
in der Luftfahrtindustrie besch"ftigt. Die
Prognosen flr die n"chsten 20 Jahre zei-
gen, dass der Bedarf an neuen Flugzeugen
deutlich steigen wird. Damit steigt auch
der Bedarf an diesen Sonderwerkstoffen
+ und wo k#nnte B$HLER seine Kompe-
tenz besser unter Beweis stellen, als in die-
sem sensiblen und anspruchsvollen Markt
der Flugzeugindustrie? n



KOMPONENTEN EINES
FLUGZEUGES

In der Luftfahrtindustrie wird ein Flugzeug
in die folgenden drei Konstruktionshaupt-
gruppen unterteilt:

n Flugwerk (Zelle, Fl"gel, Fahrwerk,
Leit- und Steuerwerke)

n Triebwerksanlagen

n Ausr'stung (Einbauten wie Verlade-
systeme, Sitze etc)

In allen Bereichen ist BIHLER mit unter-

schiedlichsten Legierungen vertreten.

F'r das Flugwerk lieferte BIHLER unter

anderem N700, N701, N709, N352 (S1)

und f'r die Triebwerke und Triebwerkauf-

h#ngung die Werkstoffe V720, V723, R250,

R350 sowie L303, L329, L331 und L334.

Einzelne Komponenten von B!HLER
Edelstahl f'r den A380

EDITORIAL

Wie Sie sicher bereits der Presse ent-
nommen haben, hat die voestalpine AG
im vergangenen Jahr die Mehrheit der
Aktien von B#hler-Uddeholm AG !ber-
nommen. Mit Ende des freiwilligen #f-
fentlichen %bernahmeangebots Mitte
September 2007 betrug die Beteiligung
der voestalpine AG an der B#hler-Udde-
holm AG bereits 79,2&, mittlerweile sind
es bereits 'ber 90&. Der Rest des Aktien-
kapitals ist in Streubesitz.

B#hler-Uddeholm wird zurzeit als
neue Division in die voestalpine einge-
gliedert. Bisher bestand der voestalpine
Konzern aus den vier Divisionen Stahl,
Bahnsysteme, Automotive und Pro®I-
form. B#hler-Uddeholm in seiner Ge-
samtheit wird die zweitgr#sste Division
der Gruppe bilden. Die Zusammenf!h-
rung von voestalpine und B#hler-Udde-
holm schreitet z!gig und ohne nennens-
werte Probleme voran.

Die neuen Dimensionen im Konzern

n Wir sind ein flhrender europ“ischer
Verarbeitungskonzern mit eigener
Stahlbasis und Sitz in $sterreich.

n Wir erwirtschaften mehr als 10 Mrd.
Euro Jahresumsatz mit rund 40©000
Mitarbeitern weltweit.

n Wir sind mitrund 300 Produktions-und
Vertriebsgesellschaften in fast 60 L"n-
dern auf allen Kontinenten vertreten.

n Wir belegen in allen Teilbereichen Top-
positionen.

Was bedeutet das flr Sie als Kunde

oder Partner?

Flr Sie "ndert grunds"tzlich nichts,

denn:

n das Unternehmen voestalpine AG han-
delt als strategische Management-Hol-
ding mit dezentraler F'hrung der Kon-
zerngesellschaften.

n die Divisionenund deren Unternehmen
flhren ihre Gesch"fte innerhalb eines
klar de®nierten Rahmens autonom.

n entsprechend diesem Prinzip der de-
zentralen Verantwortung sind die ein-
zelnen Divisionen auch die Eigent!mer
der operativen Gesellschaften.

n die B#hler-Uddeholm Gruppe bleibt
mit seinen bekannten vier Divisionen
erhalten, die Leitgesellschaft B#hler-

Uddeholm AG beh"It ihren Sitz unver-
"ndert in Wien.

n Firmennamen, Gesellschaftsbezeich-
nungen und Markennamen bleiben
weltweit unver"ndert.

n unser Vorsitzender des Vorstandes der
B#hler-Uddeholm AG, Hr. Dkfm. Dr.
Claus J. Raidl, ist neu auch Vorstands-
mitglied der voestalpine AG.

Die B#hler-Udde-
holm Gruppe bleibt
somit auch flr die
Zukunft gut positio-
niert. Sie wird wei-
terhin in der Lage
sein, die sich in den
relevanten M"rkten
bietenden Chancen
optimal zu nutzen.

7//”"‘"“’“’*“\

Peter Lehmann
CEO B#hler Stahl Schweiz
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Br"cke von Coalbrookdale 1779

VOR ALLEM IN ENGLAND WURDEN DIV RER ODURMNGECHERRAVE HERSTELEUNGCHDI

ERKENNBAR DEZIMIERT. DIESER RAUBBAWNVGYRUNBNNRADEHIWCHE NACHSEBRREM
MENGE VORHANDENEN ENERGIETRAHRWARRASHRNHKROBHER DIREKTEN ERNGANZ |
IHRES HOHEN GEHALTES AN FLICHTHGENBESTBRNRVERERER RAUCH- UNBRIUENSE
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ERFINDUNG DER DAMPFM(MM\EMQ blieb deren Leistung
UND WEITERENTWICKLUNfesdbtnte HOCH-

OFENGEBL#SE

Der Erh#hung der Schmelzleistung eines
Hochofens waren mit den herk#mm-
lichen, wasserradbetriebenen Blasb"lgen
Grenzen gesetzt. Bereits 1712 entwickelte
Thomas Newcomen eine Feuermaschine,
welche mit Dampfkraft Hubbewegungen
vollbrachte. Da bei dieser Maschine der
Dampf direktim arbeitenden Zylinder vor-
erst durch K!hlung des Zylinders, sp"ter
durch Einspritzen von Wasser, verdichtet

ErstJamesWatt,einUniversit"tsmecha-
nikerin Glasgow, hatte die Idee, den Dampf
ausserhalb des Zylinders zu kondensieren.
Damit war eine grosse Leistungssteigerung
der Maschine verbunden. Durch diese
Idee wird James Watt gemeinhin als der
Er®nder der modernen Dampfmaschine
bezeichnet. Die ersten nach diesem Prinzip
funktionierenden Dampfmaschinen wur-
den um 1770 gebaut. Anf'nglich kannten
auch diese Dampfmaschinen keine rotie-
renden, sondern nur lineare (hin = her)

Bewegungen und wurden haupts"chlich
zur Wasserf#rderung eingesetzt.
Schon1765gabesinRusslandbei Tomsk

eine Newcomen Dampfmaschine, welche
ein Hochofengebl'se angetrieben hatte.
1777 baute die Firma Boulton ' Watt ei-
ne erste Dampfgebl"semaschine flr einen
Hochofen mit einem einfach wirkenden
Dampfzylinder von 765mm Durchmesser
und doppelt wirkenden Gebl"sezylinder
von 914mm Durchmesser, d.h. Winddruck
wurde in beiden Bewegungsrichtungen
erzeugt. Diese Maschinen bew"hrten sich
gut und wurden deshalb bald zum Stan-



dard fIr Gebl"se. Um den Winddruck m#g-
lichst konstant zu halten wurde begonnen,
Winddruckregulatoren einzubauen. Dies
waren z.B. aus Eisenblech gefertigte Hohl-
k#rper von bis zu mehreren hundert Ku-
bikmetern Inhalt.

Dampfmaschine von James Watt 1788

Nach 1829 begann man die Leistung der
Hoch#fen durch die zus'"tzliche Vorw"r-
mung des eingeblasenen Windes auf ge-
gen 300*C, vorerst in den schottischen
Stahlwerken, weiter zu erh#hen.

VERWENDUNG VON KOKS ji{f°

Bereits um 1680 wurde versuchswei-
se Steinkohle anstelle der Holzkohle im
Hochofen eingesetzt. Wegen des hohen
Schwefelgehaltes erhielt man jedoch ein
kaltbr!chiges (spr#des), unbrauchbares
Eisen.

Die Technik des verkokens von Stein-
kohle war Schmieden bereits seitl"ngerem
bekannt und wurde angewandt um den

WAS IST KOKS?

Koks entsteht durch Verkokung von
Fettkohle (Stein- oder Braunkohle) unter
Luftabschluss. Durch Erw#rmung auf
"ber 1000&C werden der Fettkohle die
“"chtigen Bestandteile ausgetrieben.
Dies sind Feuchtigkeit, bei h$heren
Temperaturen Kohlenwasserstoffe und
Schwefel. Durch die Verkokung erh#lt
man ein wesentlich raucharmer als Fett-
kohle verbrennendes, kohlenstoffreiches,
an Schwefel abgereichertes, rieself#-
higes Produkt mit einer h$heren Druck-
festigkeit.

Schwefelgehalt der Kohle zu senken. Seit
1640 verwendete man Koks zudem vor
allem in Derby, um Malz zu trocknen, an-
stelle der davor !blichen Strohfeuer (Holz
gab dem Bier einen !blen Beigeschmack).
Dadurch erhielt das Derby Bier einen guten
Ruf. 1709 wurde in Coalbrookdale (West
Midlands, England) Koks das erste Mal in
einem Hochofen verwendet und bis 1745
wurde in keinem anderen Eisenwerk
Koks eingesetzt. Im Jahre 1788 erzeugte
man in Grossbritannien jedoch be-
reits 80& von 61©300t Rohei-
sen mittels Koks, am Ende
des Jahrhunderts waren
es bereits 90& von
156©000t Roheisen.

Das nun in gr#sseren

Mengen “Issig anfallende Roheisen aus
koksbetriebenen Hoch#fen war wegen
der hohen Gehalte an Schwefel und vor
allem Silizium flr die Herstellung von
Schmiedeeisen im Frischherd (siehe Tell
7) ungeeignet. Wegen der guten Fliessei-
genschaften und Giessbarkeit eignete es
sich aber vorz!glich zur Herstellung ver-

ﬁgﬁ Ef] ?pg kte wie T#pfe,
ost €leisen chenm#rser, Fen-
ster, Rohre flr Kanonen und Leitungen,
Schienen etc. Vorerst wurde Roheisen
direkt aus dem Hochofen vergossen. Man
begann sogar Bricken aus Gusseisen zu
bauen. Die erste derartige, noch heute
stehende Br!cke, wurde in Coalbrookdale
1778 ber den Severn gebaut.

Gegen 1800 kamen Schacht#fen (Ku-
pol#fen) auf in denen Roheisenmasseln
mit Koks neu aufgeschmolzen wurden.

EISENGIESSEI’%E( E

tent von Henry Cort 1784 beschriebene
Puddelverfahren (puddle = durchrthren).

In diesem Verfahren ist im Herdofen die
Feuerstelle vom Eisenbad getrennt. Nur
heisse Verbrennungsluft streicht !ber das
Bad hinweg und frischt dieses (d.h. ver-
brennt Kohlenstoff und Silizium). Um das
Eisenbad der frischenden Heissluft aus-
zusetzen wird das Bad mit einer langen
Stange durchger!hrt (puddled), wodurch
die Schlackeschicht durchbrochen wird.
Wegen des entstehenden, kohlenstoff-
“rmeren und daher h#her schmelzenden
Stahls wurde das Bad z"hlssiger und
es bildeten sich allm"hlich gegen 40kg
schwere Klumpen, welche mittels einer
Zange aus dem Ofen genommen wurden,
bisinsgesamtgegen 300kg. Diese Klumpen
hmiedeeisen oder Schmiedestahl
in vorz!glicher G'te. Um 1830
konnte das Puddelverfahren durch Zuga-
be von Eisenzunder beschleunigt und im
Wirkungsgrad verbessert werden. n

Puddelofen:

In der Feuerung a wird Kohle verbrannt.
Dadurch wird das auf dem muldenf$rmigen
Herd d liegende Roheisen geschmolzen.
Die heisse Luft der Feuerung steigt nach b
auf und str$mt in den Schornstein c.

Dabei streicht sie "ber das "ssige Roh-

SCHMIEDEEISENHERSTEL Sgllqntg;jdem Herd d. Durch die Luftzufuhr

MIT KOKS

Mit den oben beschriebenen Verfahren
konnte man wohl Roheisen in Masse pro-
duzieren, dieses war aber flr die Weiter-
verarbeitung zu Schmiedeeisen im Frisch-
feuer ungeeignet. Man suchte daher Wege
um brauchbares Schmiedeeisen herstellen
zu k#nnen. Der Weg um mittels Koks zu
frischen war klar: Man musste beim Fri-
schen die Berthrung des Eisens mit dem
schwefelhaltigen Brennstoff vermeiden.
Der Durchbruch brachte das in einem Pa-

der im Eisen enthaltene Kohlen-
stoff. Das Eisen kommt dabei nur mit der
Heissluft in Ber"hrung, nicht mit der Kohle
oder ihren Abgasen. Es kann also nicht
wieder verunreinigt werden.

Roheisenerzeugung in Grossbritannien

Jahr 1788 1791 1806
Zahl der

Hoch$fen 85 121 221
Menge [f] 68©000 1250400 250©4Q0
mittlere Wachstums-

rate ab 1788 [%)] 22 7.5




In welchem Arbeitsumfeld Sie sich auch
be®nden + im Labor, in der Industrie oder
im Einzelhandel * !berall ®nden Sie Waa-
genmitdem METTLER TOLEDO Logo. Ein
globaler Anbieter, der sich spezialisiert hat
auf Pr"zisionsinstrumente flr professio-
nelle Anwendungen im W"ge-Bereich.

Und !berall wo gewogen wird, geht es
umPr"zisionund Zuverl"ssigkeit, in gewis-
sen Bereichen um tausendstel von Gram-
men. Damit diese W"gesysteme korrekt
und zuverl"ssig arbeiten, m!ssen sie regel-
m"ssig von ausgebildeten Technikern aber
auch von den Kunden selbst kontrolliert
werden. Die von Kunden durchgeflhrten
Routinetests erfolgen mittels OIML-Ge-
wichten+, welche METTLER TOLEDO bis
zur h#chsten Genauigkeitsklasse und von
1mg bis zu mehreren Tonnen anbietet.
Diese Gewichteerflllenauchdiestrengsten
Anforderungen heutiger Qualit"tssysteme
an Genauigkeit, Ober "chenbeschaffen-
heit und magnetischen Eigenschaften.
Die heutigen Anwender sind sehr kosten-
bewusst und sch"tzen die Vorteile von
Routinetests + Frlherkennung m#glicher
Abweichungen und somit Sicherheit im
t"glichen Routinebetrieb.

Wer kennt sie also nicht + diese Ge-
wichte, die sich in der Form seit Jahrhun-

EIN ALLT#GLICHES PR!
GAR NICHT

derten nicht ver"ndert haben und auch im
heutigen Zeitalter der Elektronik immer
noch gleich aussehen? Sie sind nur przi-
ser geworden. Sehr viel prziser.

DER STAHL

Basis fIr dieses Pr'zisionsprodukt ist Stahl
h#chster Qualit"t. In langj"hriger Zusam-
menarbeit mit METTLER TOLEDO produ-
ziert B#hler Edelstahl daflr einen vaku-
umgeschmolzenen Edelstahl (A961) mit
ausserordentlicher Dichte von 8,0 kg/dm 3.
Dieser Stahl muss aber nicht nur punkto
Dichte h#chsten Anforderungen entspre-
chen, sondern auch punkto magnetischer
Permeabilit't, Korrosionsschutz, Rein-
heitsgrad, Polierbarkeit und Stabilit"t.
Diese hohen Anforderungen an den Stahl,
welcher ausschliesslich fIr Gewichte ge-
schmolzen wird, verlangen nach einem
aufw"ndigen Prozess.

DIE HERSTELLUNG

Aus diesen hochwertigen Stahlst"ben wer-
den die Gewichte bei METTLER TOLEDO
von A+Z im eigenen Haus zu einem ein-
zigen Stlck (Monobloc) gefertigt. Dazu
werden hochmoderne automatische Elek-
tropolier- und Ultraschallreinigungsver-
fahren eingesetzt. Die Kalibrierung der
Gewichte erfolgt auf METTLER TOLEDO
Massenkomparatoren = ein Gebiet auf
dem die Firma weltweit ftlhrend ist. Ein
Produkt «Made in Switzerland» und mit
dem METTLER TOLEDO Qualit"tssiegel
bei dem B#hler Edelstahl mit dem gelie-
ferten Edelstahl massgeblich beteiligt ist. n

EINFACH H

*OIML = (Organisation Internationale

de M'trologie L'gale, Paris). METTLER
TOLEDO arbeitet nach den Normen
OIML R111-1, welche Toleranzen, Mate-
rialien und Ober #chen von Gewichten
de®niert.

METTLER TOLEDO $ffnet eine neue
Area in der Unterst"tzung der Anwender
bei Routinetests von Waagen. Mit dem
CarePac wird dem Kunden eine #us-
serst einfache L$sung geboten, indem
eine Waage mit nur zwei Gewichten
"berpr"ft werden kann. Zwei Gewichte
anstelle eines ganzen Gewichtssatzes
sind wesentlich billiger, aber auch bei
den Rekalibrierungskosten kann der An-
wender viel Geld sparen. Zudem sind
alle f'r den professionellen Umgang

mit Gewichten ben$tigten Werkzeuge
im Care-Pac enthalten + der Anwender
kann also sofort nach Erhalt mit dem
Testen beginnen.
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SWISS PLASTICS MESSE

VON FRANZ SCHNETZLER

Der Start ist gegl!ckt. Die «Swiss Plastics»,
die neue Schweizer Kunststoffmesse, ist er-
folgreich verlaufen. Viele Besucherinnen
und Besucher aus der Kunststoffbranche
kamen an den drei Messetagen vom 15.
+ 17.1.2008 auf die Luzerner Allmend.

Die Ausstellenden zeigten sich in einer
ersten Umfrage mit der neuen Branchen-
plattform sehr zufrieden. Auf grosses In-
teresse stiessen die 33 Referate im Forum
zu den Themen Verkehr, Medizin, Verpa-
ckung, Bau und Maschinen. Und auch die
Sonderschau mit Praxisbeispielen aus der
Zusammenarbeit von Ausbildungsst'tten
und der Privatwirtschaft l#ste ein positives
Echo aus. Gut vertreten war die West-
schweiz, sei es mit einem Gemeinschafts-
stand, im Vortragsteil oder bei den Besu-
cherinnen und Besuchern. Die Fachmesse
soll nun zu einer st"ndigen Plattform der
schweizerischen Kunststof®ndustrie wer-
den und alle zwei Jahre statt®nden.

Als Hersteller von Werkzeugst“hlen flr
den Formenbau war auch die Gebr. B#hler
' Co. AG mit einem Stand an dieser Messe
vertreten.

Unsere Erwartungen bez!glich Besu-
cher wurden !bertroffen. Viele Besucher
interessierten sich am B#hler-Stand flr die
Kunststoffformenst"hle.

Insbesondere der neue korrosionsbe-
st'ndige Formrahmenstahl M 315, der
dank besserer Zerspanbarkeit, W"rmeleit-
f'higkeit und Z"higkeit bereits bei vielen
Kunden als Geheimtipp gelobt wird, fand
reges Interesse.

Da B#hler mit dem M 390 MICRO-
CLEAN bez!glich Verschleiss- und Kor-

rosionsbest"ndigkeit, sowie dem M 333
ISOPLAST flr die Hochglanzpolitur zwei
absolute Weltspitzenprodukte besitzt, ist
es nicht erstaunlich, dass fir Anwendun-
gen mit allerh#chsten Anforderungen oft
B#hler-St"hle im Einsatz sind.

Viele Besucheram B#hler-Standnutzten
ihre Kenntnisse !ber die B#hler-St"hle um
am Wettbewerb der Gebr. B#hler ' Co. AG
mitzumachen.

Anfang Februar erfolgte in Wallisellen die
Auslosung der 3 Gewinner, die aus den ca.
200 richtigen L#sungen ermittelt wurden.
Die drei Preise wurden gewonnen von:

1. Preis: Herr P. Conrad, SMC Mould In-
novation AG, Hallau, Besuch des dies-
j"hrigen B#hler Kurzseminars !ber
Werkzeugst"hle in Kapfenberg im Sep-
tember.

2. Preis: Herr A. Fedier, D"twyler Rubber
AG, Schattdorf; zweit"giger Aus ug auf
das Jungfraujoch flr 2 Personen.

3. Preis: Herr M. K!pfer, Wago Contact SA,
Domdidier; Gutschein fir ein SBB Halb-
taxabonnement.

Wir gratulieren den Gewinnern und hof-

fen, dass auch die anderen Besucher an

unserem Stand wieder neue Impulse flr
ihre t"gliche Arbeit erhalten haben.

Die B#hler-Mitarbeiter freuen sich auf
den n"chsten Kontakt mit Ihnen und sind
bem!ht, die Zusammenarbeit mit den Kun-
den positiv und erfolgreich zu gestalten. n

Der Gewinner unseres Wettbewerbes,
Herr P. Conrad.



UNSER BEARBEITUNGSSERVICE IST NEDIGHZY. BEXREIME R OFEE (I

KIRZERE KOMMUNIKATIONSWEGE, NEUE MASC
SCHICHTEN DANK MEHR FACHPERSONAL + Vi - [V NSy

GER!STET, DAMIT SIE VON UNSEREM BEARB NOTRESERVICE’E%NGSSERVI
NOCH MEHR PROFITIEREN K"NNEN. SINAGE

Es ist schliesslich ein Zeichen der Zeit, dass immer mehr Kunden von
diesen M#glichkeiten der Vorbearbeitung pro®tieren und sich ihre
Produkte auf die erforderliche Ausflhrung und die gew!nschten
Masse s"gen, schleifen, fr'sen und bohren lassen. Wir haben dieses
Zeichen verstanden und haben gehandelt + damit sich unsere Kun-
den vermehrt auf ihre Kernkompetenzen konzentrieren k#nnen.
Unser Fachpersonal gibt lThnen gerne Auskunft, wie Sie mit
B#thler als Partner Zeit und Geld sparen k#nnen. n

Ww
VV.EDELSTAHL-SCHWEIZ CH

Unsere neue Brosch"re zeigt Ihnen alle M$glichkeite n der Bearbeitung,
welche wir Thnen anbieten k$nnen. Kostenlos zu beziehen bei:
info@edelstahl-schweiz.ch

M#glichkeiten der Bearbeitung

a !
Us Qualitit 9eschmiedet

6 1| geschliffen

2| Befestigungsl$cher
a 3| Auskofferung
4| gefr#st

5| Durchgangsl$cher bis t140mm
@ 6| Kanten gebrochen
7| gest#gt

e @ 8| Gewindebohrloch bis M24

Musterst"ck unserer Bearbeitungs-M$glichkeiten
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