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Ofen stehen nur sonntags still

VON WOLFGANG KIRFEL, 19.08.06, 07:15h

BRUHL.In der Halle ist es heiB und etwas stickig. Gliihendes Eisen flieBt aus dem turmhohen Kupolofen
vollautomatisch in die Form. Heller Dampf steigt auf. Auf einem groB3en FlieBband sind rechteckige
Formen aufgereiht. Nacheinander werden sie befillt. Im Takt von 50 Sekunden entstehen so bis zu 16
neue Motorblécke. Mehr als vier Millionen davon wird die Eisenwerk Briihl GmbH in diesem Jahr
voraussichtlich an ihre Kunden ausliefern. Damit ist das Unternehmen, was nur wenige in der Region
wissen, Europas fithrender Lieferant fiir Motorblocke. ,Es gibt weltweit nur etwa sechs vergleichbare
GieBereien®, so Frank Vehlen, Mitglied der Geschaftsfihrung. ,Brihl dirfte aber die am weitesten
automatisierte GieBerei sein."™

Vom Konzept bis zur Serienfertigung

So ist die logistische Herausforderung, die zu bewaltigen ist, auch gigantisch. 40 Lkw mit rund 1200
Tonnen Schrott sowie finf mit 170 Tonnen Koks und 40 bis 50 mit 960 Tonnen Sand fahren das
Eisenwerk pro Tag an, 40 bis 50 Lkw- oder Bahncontainer mit 20 000 Motorblécken verlassen taglich das
Werk. Nur sonntags stehen die Ofen still. Die Liste der Kunden liest sich wie ein ,Who-is-Who" der
Automobilbranche: Audi, BMW und DaimlerChrysler tauchen da genauso auf wie Fiat, Ford, General
Motors, Opel und VW. Die Palette reicht vom Vier-Zylinder- und Sechs-Zylinder-Benzinmotor tber Diesel-
und Turbodieselaggregate bis hin zu Acht-Zylinder-Motoren fiir groBe Gelandewagen. ,Wir bieten dem
Kunden ein Komplettangebot vom Konzept tber die Konstruktion und GieBsimulation bis hin zu
Prototypen und Serienfertigung®, erlauterte der Vorsitzende der Geschaftsfiihrung, Friedrich W. Jérn. Die
werkseigene Entwicklungsabteilung arbeitet dabei eng mit den Autoherstellern zusammen. Der Weg zu
den Ofen fiihrt durch endlose Hallen und Korridore, Giber Laufbriicken und Treppen aus Eisengittern geht
es rauf und runter, vorbei an Laufbéndern, riesigen Maschinen und den dazugehdrigen
Kontrollmonitoren. Die Produktionsanlagen verteilen sich auf 150 000 Quadratmetern und bis zu acht
Stockwerken. Die beiden Kellergeschosse sind bis zu neun Meter tief in die Erde gebaut, die Hallen mit
den Produktionsanlagen haben eine Hohe von bis zu 30 Metern. Fir die Herstellung der Formen, die aus
je einem Ober- und Unterkasten sowie Kernen bestehen, wird Sand mit einem speziellen Harz
ausgehartet. Aus den beiden Anlagen kommen stlindlich bis zu 330 dieser Formen. ,In die bis zu drei
Millimeter diinnen Hohlrdume wird dann das flissige Eisen gegossen, das zuvor im Ofen mit Kokskohle
auf 1500 Grad erhitzt wurde®, erlauterte Vehlen die Abldufe. ,Der Ofen ist einer der gréBten weltweit.
100 Tonnen Eisen kénnen pro Stunde eingeschmolzen werden."

Mehr als 50 Roboter sind im Einsatz

Als Rohstoff wird Alteisen verwendet, lediglich bei der Kleinserienfertigung fiir Audi im
Elektroschmelzofen kommt Rohseisen zum Einsatz. ,Wir produzieren zu 70 Prozent und mehr fiir den
Export®, erklért Vehlen. ,Davon geht ein groBer Teil nach Nordamerika." 95 Prozent der Fertigung laufen
vollautomatisch ab, mehr als 50 Roboter sind im Einsatz. Nur Kleinserien werden noch im klassischen Stil
gefertigt. Dabei gieBt ein Arbeiter das flissige Eisen in die Formen wie vor 20 Jahren. Der hohe
Automatisierungsgrad ist laut Vehlen aber auch notwendig, um am Markt zu bestehen. ,Wir stehen im
globalen Wettbewerb und missen uns zudem noch gegen die Konkurrenz der Aluminiummotoren
behaupten.® Da es aber gelungen sei, durch Leichtbau dass Gewicht der Eisenmotoren um 30 Prozent zu
senken, gebe es derzeit eine ,Renaissance des EisenguBes". ,Als Zulieferer flir die Autoindustrie ist es
schwierig, am Markt zu bestehen. Wir missen uns standig weiterentwickeln®™, sind sich Vehlen und der
Vorsitzende des Betriebsrates, Udo Schéfer einig. Ziel aller Anstrengungen sei es, die 1400 Arbeitsplatze
in Brihl zu erhalten. ,,Der Druck ist groB3, man kommt nicht mehr zur Ruhe®, meint Schafer. Wichtig sei
die Qualifikation und standige Weiterbildung der Mitarbeiter in hauseigenen Seminaren. ,,Wir haben eine
gut ausgebildete und sehr motivierte Mannschaft", lobt Jérn.

So liegt die Ausschussquote bei nur drei Prozent. ,,Dabei haben wir in unserer Produktion zahlreiche
Einflussfaktoren wie Sand, Harz, Alteisen, Form, Temperatur und Werkzeuge, die Fehler hervorrufen
koénnen®, erlautert der neue Technische Geschaftsfliihrer Frank Grunow.
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