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Der Firmensitz des Unternehmens ist in Jerez de los Caballeros (Badajoz). Zur Gallardo
Gruppe gehören Werke in der Extremadura, in Asturien, in Madrid und im Baskenland.
Das Stahlwerk Balboa in Jerez de los Caballeros, das seinen Betrieb 1996 aufnahm, wird
gegenwärtig erweitert, wodurch 500 Arbeitsplätze neu geschaffen werden und die
Produktionskapazität beträchtlich erhöht wird.

Die Bandbreite seiner Aktivitäten dehnt das Unternehmen auch auf die Zement-
herstellung aus und investiert in den Bau einer Raffinerie, die in den nächsten Jahren
ihren Betrieb aufnehmen wird.
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Die Stahlwerk Thüringen GmbH
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Seit 1872 ist Unterwellenborn traditioneller Standort der Eisen- und Stahlproduktion
in Thüringen.

Im Zentrum des Industriegebietes Maxhütte produziert das Stahlwerk Thüringen
Stahlträger nach nationalen und internationalen Normen.

Am 9. April 1992 erwarb die damalige ARBED-Gruppe den Kernbereich der Maxhütte
Unterwellenborn mit der 1985 in Betrieb gegangenen Kombinierten Formstahlstraße.

Bereits im Juli desselben Jahres wurde die Stahlwerk Thüringen GmbH als Betrieb
gegründet. Gleichzeitig begann damit die umfassende Modernisierung des
Stahlstandortes Unterwellenborn.

Im Februar 1995 wurde das neue Elektrostahlwerk mit Stranggießanlage in Betrieb
genommen. Im Elektrolichtbogenofen wird Schrott als Hauptrohstoff eingesetzt.

Die Hauptaggregate des Walzwerkes wurden im Jahr 2002 erneuert. Damit gehört es
zu den modernsten Walzwerken Europas.

Seit Januar 2007 gehört die Stahlwerk Thüringen GmbH zur Alfonso Gallardo Gruppe,
dem  Hauptproduzenten von Baustahl in Spanien mit etwa 3000 Mitarbeitern und
einem der bedeutenden Hersteller von Formstahl in Europa. Die Stahlwerk Thüringen
GmbH produziert pro Jahr rund 1 Million Tonnen Formstahl.

Gallardo Sections ist die Verkaufsorganisation von Stahlwerk Thüringen.
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Das Elektrostahlwerk

Auftragnehmer beim Bau des Elektrostahlwerkes von 1993 – 1995 war ein Konsortium,
bestehend aus der VOEST-ALPINE Industrieanlagenbau GmbH Linz, Österreich, und der
DEUTSCHEN VOEST-ALPINE Industrieanlagen GmbH Düsseldorf.

Das Elektrostahlwerk besteht aus dem Schrottplatz, dem Schmelzbetrieb mit
Einschmelzofen und Pfannenofen, dem Gießbetrieb mit Stranggießanlage und allen dazu
notwendigen peripheren Anlagen.

Der gesamte Produktionskomplex des neuen Elektrostahlwerkes wurde unter besonde-
rer Beachtung des Schutzes der Umwelt vor Lärm und Staubbelastung errichtet.

Der Schrottplatz

Die Anlieferung des Einsatzstoffes Schrott erfolgt sowohl auf der Schiene als auch auf der
Straße. Der eingehende Schrott wird vor der Entladung auf radioaktive Stoffe kontrolliert.

Mit zwei Portalkranen wird der Schrott umgeschlagen und eingelagert. Die Kapazität des
Lagerplatzes beträgt 45.000 t. Durch bauliche Maßnahmen und gesonderte Folien-
abdichtungen ist eine Beeinträchtigung des Grundwassers ausgeschlossen.

Den Transport des Schrottes in den als Chargiergefäß dienenden Schrottkörben zum
Schmelzbetrieb übernehmen zwei funkferngesteuerte, dieselhydraulisch angetriebene
Schrottfähren.

Schrottplatzkran
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Der Schmelzbetrieb

Der Elektro-Lichtbogenofen wird je Schmelze mit zwei Schrottkörben beschickt und
erzeugt aus diesem Einsatzmaterial in ca. 50 Minuten 120 t flüssigen Rohstahl. Der Ofen
arbeitet nach dem Prinzip des Gleichstrom-Lichtbogenofens. Dabei wird zwischen einer
Grafitelektrode von 750 mm % und dem als Anode ausgeführten Ofenboden ein Licht-
bogen erzeugt, dessen Energie den Schrott einschmilzt. Zusätzlich wird dabei noch die
Energie von Erdgas-Sauerstoff-Brennern genutzt. Die zum Betrieb des Ofens installierte
elektrische Leistung von 120 MVA (Mega Volt Ampere) entspricht etwa dem elektrischen
Leistungsbedarf einer Stadt mit 120 000 Einwohnern.

Am Ende der Schmelze wird der Rohstahl mit einer Temperatur von ca. 1600 °C in die
unter dem Ofen befindliche Gießpfanne abgestochen. Hierbei beginnt bereits die metall-
urgische Weiterbehandlung des Stahls.

Die Gießpfanne wird unter den Pfannenofen gefahren. Der Pfannenofen ist ein
Drehstrom-Lichtbogenofen mit einer Leistung von 18 MVA, wobei die Gießpfanne als
Reaktionsgefäß dient. Das Ziel der Behandlung ist die gewünschte Zusammensetzung
und erforderliche Endtemperatur des Stahls. Dabei werden entsprechend den
Ergebnissen aktueller Analysen und Messungen metallurgische Prozesse eingeleitet und
die erforderlichen Zuschlagsstoffe (Legierungen) zugegeben. Nach ca. 35 Minuten
Behandlungszeit wird die Gießpfanne mit dem Transportwagen zum Gießbetrieb gefah-
ren. Alle während des Schmelzens und Behandelns im Schmelzbetrieb anfallenden
Abgase werden mit einer leistungsfähigen Entstaubungsanlage gereinigt. Durch die
Erweiterung der Entstaubungsanlage im Jahr 2006 werden die gesetzlichen Vorgaben weit
unterschritten.

Elektro-Lichtbogenofen
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Der Gießbetrieb

Die Gießpfanne wird auf den Drehturm aufgesetzt und in Gießposition gefahren. Der Stahl
wird über das Verteilergefäß auf die vier Gießstränge aufgeteilt. Diese Stränge erhalten in
wassergekühlten Kupferkokillen das gewünschte Vorblockformat. Unterhalb der Kokillen
werden die Stränge in Rollensegmenten geführt und intensiv gekühlt. Der Radius des
Gießbogens beträgt 8 m. Nach der Durcherstarrung treten die Stränge in die Richt-Treib-
Gerüste ein. Diese dienen dem Transport der Stränge in der Gießmaschine und richten
die Gießstränge aus dem Gießbogen in die waagerechte Auslauflage.

Automatisch arbeitende Brennschneidemaschinen teilen die Stränge in die erforderlichen
Vorblocklängen. Ein Quertransportmanipulator übergibt die Vorblöcke mit ca. 800 °C dem
Einsatzrollgang des Walzwerkes. Die Stranggießanlage hat das Ziel, möglichst lange
ununterbrochene Gießsequenzen zu fahren.

Die im SWT erzeugten drei Vorblockformate, so genannte Beam Blanks, sind endabmes-
sungsnahe Vorprofile, die eine erhebliche Produktivitätssteigerung im Walzwerk 
bewirken.

Vergießen in Kokillen

Beam Blanks
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Das Profilwalzwerk

Das Profilwalzwerk der Stahlwerk Thüringen GmbH wurde von 1980 bis 1984 als
Kombinierte Formstahlstraße im Auftrag der Maxhütte Unterwellenborn durch ein belgi-
sches Firmenkonsortium gebaut. Im Sommer 1984 wurden die ersten Probewalzungen
durchgeführt. 1985 erfolgte die Inbetriebnahme. Die Ausrüstungen wurden dabei durch
die Düsseldorfer Firma „Schloemann & Siemag“ errichtet. Im Sommer 2002 wurden
wesentliche Teile des Werkes wie Aufwärmofen, Gerüste, Richtmaschine, Sägen,
Automatisierung modernisiert.

An dieser Profilwalzstraße können Profile sowohl im Duo- als auch im Universal-
walzverfahren hergestellt werden. Sie arbeitet, im Gegensatz zum Kontibetrieb, bei dem
das Profil in kontinuierlich aufeinander folgenden Gerüsten ausgewalzt wird, im
Reversierbetrieb. Dabei wird der Profilstab in mehreren „Stichen“ vor- und rückwärts
durch die mit so genannten Kalibern versehenen oder nach dem Universalverfahren
arbeitenden Walzen geführt.

Die Vorblöcke zum Betrieb des Walzwerkes – es können sowohl die Beam Blanks aus
eigener Produktion als auch Fremdmaterial verwendet werden – müssen zunächst auf
die Walztemperatur von ca. 1200 °C gebracht  werden. Das geschieht in einem mit
Erdgas beheizten Stoßofen.




















