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Dr.-Ing. Hans W. Fechner
Sprecher der Geschaftsfiihrung
G. Siempelkamp GmbH & Co. KG

Liebe Leserinnen und Leser,

in Zeiten der Finanzkrise beruht unser Erfolg darauf, dem raschen Wandel vorausschauend zu begegnen — sprich
unsere Kunden mit Losungen auszustatten, die ihnen Wettbewerbsvorteile sichern.

Die Berichte in diesem Bulletin belegen diese Beweglichkeit. Mit Hombak heiBen wir ein neues Siempelkamp-
Unternehmen willkommen, das Kunden aus der Holzwerkstoffindustrie im Frontend-Bereich mit einer Vielzahl
von Produkten unterstltzt. CMC Texpan wird noch starker in den Technologie-, Produktions- und Innovations-
pool unserer Gruppe eingebunden — neue Produkte im Holzaufbereitungs-Bereich inklusive! Weitere Kompe-
tenzfelder erschlieBen wir mit unserer Positionierung im Biomasse-Kraftwerkbau und im Bereich der Trafoboard-
Pressen.

Parallel veranschaulichen einige Rekorde, inwieweit unsere Produkte und Technologien die Pole Position in ihren
Markten halten. Im Juli entstand in der Siempelkamp Giesserei das gréBte Gussteil, das jemals aus Spharoguss
hergestellt wurde. Im selben Monat feierten wir mit unserem Kunden Fenner Dunlop die Inbetriebnahme seines
neuen Werks zur Herstellung von Stahlcordgurten im westaustralischen Kwinana Beach. Hier kommt die welt-
weit groBte und leistungsfahigste Anlage fir Stahlseilférdergurte zum Einsatz — geliefert von Siempelkamp!
Rekordverddchtig ist auch das Projekt ,RDB-Dichtdeckel fur das Kernkraftwerk Brokdorf”, mit dem unsere
Nukleartechnik wertvolle Zeit einsparen hilft.

Das Fazit: Siempelkamp bleibt in Bewegung — und am Ball, wenn es darum geht, Sie mit den besten Konzepten
far Ihren Bedarf nach vorne zu bringen. Darauf freuen wir uns mit Blick auf das Jahr 2010.

Wir winschen lhnen und uns weiterhin gute Zusammenarbeit, konstruktive Dialoge und ein erfolgreiches und
aktives Jahr 2010!

Mit freundlichen GriBen aus Krefeld

Gl

Dr.-Ing. Hans W. Fechner
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Das grofte Gussted
der Welt — auf Zehntel
millimeter € enau,

¥

Weltrekord: Mit dem Abguss des groBten Gussteils, das jemals

aus Spharoguss hergestellt wurde, hat Siempelkamp am
19. Mai in der Krefelder GieBerei neue MaBstabe gesetzt.

von Ralf Griesche und Dr. Uwe Stein

—
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Unterholm fiir die Presse auf der Baustelle
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Entwurf 3-D-Darstellung Berechnung nach der ...

Moderne Hochleistungsstahle — eine Herausforderung fur
den Anlagenbau
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Einzigartig: Konstruktion und GieBerei unter einem Dach

Konstruieren ,auf den Punkt”

Spharoguss bietet groBe gestalterische Freiheit bei der
Konstruktion: Er erlaubt diinne und dennoch stabile
Strukturen — zum Beispiel in der Mitte eines Gussteils
— genauso wie massive an den hoch belasteten Stellen.
Querschnittsanderungen koénnen stromlinienférmig
gestaltet werden, um Spannungskonzentrationen zu
mindern.

Mehr Festigkeit fur weniger Geld

Im Vergleich zu Stahl kédnnen Konstruktionsteile bei
gleicher Festigkeit um etwa zehn Prozent schlanker
gestaltet werden. AuBerdem schwindet das Gussteil
beim Abkuhlen kaum, deshalb werden die vom Stahl-
guss bekannten Lunker vermieden — ein groBer Vorteil
besonders bei punktuell hoch belasteten Bauteilen.
Da die Gussteile endabmessungsnah aus der GieBform
kommen, reduziert Spharoguss zudem Zeit bei der
mechanischen Bearbeitung.

Eine sichere Investition

AuBerdem ist Spharoguss ausgesprochen wirtschaft-
lich. Eine Warmebehandlung ist nicht erforderlich, so
spart man einen vollstandigen Produktionsschritt und
dartUber hinaus Energie — bei Gewichten bis 300 t ent-
lastet das das Budget erheblich.

Zu guter Letzt erzielt Spharoguss aufgrund der hohen
Bruchzahigkeit, der guten Dauerschwingfestigkeit und
der exzellenten Dampfungseigenschaften eine auBer-
ordentlich lange Lebensdauer.




Gussstlick fertig bearbeitet
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Um sicherzustellen, dass der Prototyp auf
Anhieb die gewlnschten Spezifikationen
erfullt und einwandfrei arbeitet, greifen die
Ingenieure auf ein bewahrtes Instrumen-
tarium zuriick: die von Anfang an intensive
Kooperation mit den GieBern. So war auch
der Entwurf der neuen Presse fur Dillingen
bei Siempelkamp ein iterativer Prozess, an
dem Ingenieure unterschiedlicher Diszip-
linen beteiligt waren. Im kontinuierlichen
DialogzwischenKonstruktion, Berechnungs-
abteilung, GieBerei und Fertigung sowie in
enger Zusammenarbeit mit dem Kunden
entstand so die optimale Ldsung: eine
Presse mit einer Kraft von bis zu 65 MN
(6.500 t), deren groBe Strukturteile aus
Gusseisen mit Kugelgraphit bestehen.

Das Ergebnis des ersten Entwurfes war ein
3-D-Modell, das dem Kunden vorgestellt
wurde. Im Dialog mit dem Kunden wurden

die Anforderungen dann detailliert ausge-
arbeitet.

In der FEM-Abteilung wurde das Modell
unter simulierten Arbeitsbedingungen mit
statischen und dynamischen Belastungen
berechnet: Statik und Dynamik modellieren
unsere Ingenieure nach der Finite-Elemen-
te-Methode; dabei nutzen sie Mehrkérper-
Kontaktsysteme, um die Wechselwirkun-
gen der verschiedenen Komponenten
zu bestimmen. AnschlieBend berechnen
sie die Ablaufkinematik, zum Beispiel die
der verfahrbaren Stempel, sowie die
Thermodynamik. In einem weiteren Schritt
haben sie das Modell in der Umformsimu-
lation untersucht. Nach einigen Opti-
mierungen war die Struktur der Presse
definiert; die Krafte, der Leistungsbedarf
sowie die Abmessungen der Bauteile
waren bekannt.
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Im nachsten Schritt diskutierten die Konstrukteure den Entwurf
mit ihren Kollegen in der GieBerei. Was ist die beste GieBlage?
Wie werden die GieBkerne angeordnet? Wo werden Kihl- und
Entgasungskanale platziert? SchlieBlich bestimmt die Geometrie
der GieBform, wie das flUssige Eisen in die Form flieBt, sich in ihr
verteilt und abkuhlt.

Daraufhin simulierten die GieBer den Herstellungsprozess vom Be-
fullen Gber das Erstarren bis zur Berechnung der Eigenspannungen
im fertigen Gussteil. Das Resultat: Nach mehreren Optimierungs-
schritten existierte der Prototyp im Rechner — eine funktionieren-
de und gieBgerechte Konstruktion, die nach Qualitdt und Kosten
optimiert ist und zur Produktion freigegeben wurde.

Fur den Guss groBer Strukturkomponenten, die aus Spharoguss
bestehen, betreibt Siempelkamp eine eigene, auf diesen Werkstoff
spezialisierte GieBerei, eine der gréBten HandformgieBereien der

819

270-t-Abguss — Weltrekord

Welt. Sie erzeugt im Jahr rund 70.000 t FlUssigeisen, Gussteile mit
mehr als 200 t Gewicht sind hier Routine. Neben Komponenten
fir GroBpressen entstehen hier u. a. auch die Strukturteile gro-
Ber Windkraftanlagen, Gehause fir Turbinen und Motorblocke fir
Schiffsdiesel.

Stefan Mettler, Geschaftsfhrer der Siempelkamp Giesserei, legt
Wert auf die Feststellung, dass nicht nur die schiere GroBe der
Gussteile wichtig ist: ,Unsere GieBer haben das besondere me-
tallurgische Know-how, um auch in dickwandigen Bauteilen op-
timale Bedingungen flr den Kristallisationsprozess wahrend des
Entstehens der Grafitkugeln herzustellen — Gber dieses Wissen ver-
fligen weltweit nur wenige GieBereien.”

Nach einer umfangreichen Kontrolle wurde dann das Holzmodell
im Formbereich der Siempelkamp Giesserei eingesetzt. Die er-
fahrenen Former benotigten zwei Wochen, um die Form und die
notwendigen Kerne aus Furanharz-gebundenem Sand zu fertigen.
Die Prazision dieser Arbeit war mit entscheidend fir die spatere
Verwendung des Gussteils.

Am 19. Mai war es so weit: Innerhalb von 90 Sekunden ver-
schwanden 270 t flussiges Eisen in der etwa 10 m langen und
3,2 m breiten Gussform.

Stefan Mettler, der technische Geschaftsfihrer der GieBerei, fhl-
te wie alle Anwesenden die Anspannung wahrend des Abgusses:
,Die gute und umsichtige Arbeit aller Kollegen im Vorfeld gibt uns
die Sicherheit, dass wir Projekte dieser GréBenordnung meistern.
Dennoch ist es immer wieder spannend, bei einem solchen Abguss
dabei zu sein”.

Damit haben wir unseren eigenen Weltrekord aus dem Jahr 1998
Uberboten. Stefan Mettler ist stolz auf seine Mannschaft: , Techno-
logisch war das Vorhaben eine gro3e Herausforderung: Gleichzeitig
musste die gesamte Menge flUssigen Eisens mit exakt identischen
Eigenschaften und der gleichen Temperatur von Uber 1.350 °C in
funf Pfannen zur Verfligung stehen. Eine logistische Meisterleis-
tung, wenn man sich vor Augen flhrt, dass die vier Schmelz- und
zwei Warmhaltetdfen der Siempelkamp GieBerei insgesamt ,nur”
etwa 150 t Fassungsvermogen haben.”

Nach dem Abguss benétigte das Eisen etwa vier Wochen, um auf
eine Temperatur von etwa 300 °C abzukihlen. Eine lange Zeit,
wahrend der der Holm von Sand bedeckt in der GieBform ruhen
musste und niemand wusste, ob der Guss tatsachlich fehlerfrei ge-
lungen war. Erst nachdem der Holm freigelegt war, konnten die
Spezialisten von Siempelkamp feststellen, dass der Guss tatsachlich
gelungen war. Das Ergebnis: Siempelkamp hat das gréBte Gussteil



aus Gusseisen mit Kugelgraphit erfolgreich
gegossen!

Nach dem Ausheben aus der Form, dem so-
genannten ,Ausleeren”, wurde der Ober-
holm aus dem Formbereich der GieBerei
gefahren und kihlte vor der weiteren Bear-
beitung in der Putzerei auf Raumtempera-
tur ab. SchlieBlich befreiten ihn die Putzer
mit schwerem Schleifgerdt von Sandanhaf-
tungen und Graten.

Die nachste Station des Holms auf seiner
Reise durch das Krefelder Werk war eine der
groBten Portalfrasen der Welt, die Siempel-
kamp 2008 speziell fur die mechanische Be-
arbeitung auBergewohnlich groBer Teile in
Betrieb genommen hat. Die Maschine, die
Uber eine Frasleistung von 100 kW verflgt,
bearbeitet Bauteile mit einer Aufspannlange
von bis zu 22.500 mm, die bis zu 7.000 mm
breit und 6.000 mm hoch sind.
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In dieser Maschine sieht der Oberholm fiir
Dillingen mit einem Endmal3 von 9.783 mm
Lange und 3.300 mm Hoéhe schon fast klein
aus. Das Fertiggewicht des Oberholms be-
tragt rund 220 t.

Mit dem neuen Portal-Bearbeitungszen-
trum ist Siempelkamp das einzige Unter-
nehmen weltweit, das Bauteile dieser Gro-
Benordnung nicht nur gieBen, sondern auch
prazise bearbeiten kann. Wir erzielten eine
Genauigkeit von 0,1 mm bei der Parallelitat
und von 0,1 mm bei der Ebenheit der Fla-
chen. Das macht uns bei diesen gewaltigen
Werkstiicken so schnell keiner nach.

Dr.-Ing. Hans W. Fechner, der Sprecher der
Geschaftsfihrung bei Siempelkamp, sieht
das Unternehmen auf dem richtigen Weg:
~Unsere Investition in neue Anlagen zur
Bearbeitung auBergewdhnlich groBer Teile
im Werk Krefeld hat sich gelohnt, denn wir
kénnen jetzt sehr groBe Pressen aus einer
Hand liefern. Konstruktion, GieBerei und

mechanische Bearbeitung arbeiten in un-
mittelbarer Nachbarschaft auf demselben
Gelande, das macht die Kommunikation
sehr einfach und lasst Schnittstellen-
probleme gar nicht erst entstehen.”

Am 5. Oktober trat der fertig bearbeitete
Oberholm seine Reise in das Saarland an:
mit dem Schwerlasttransporter zum Krefel-
der Hafen, dann per Schiff Giber den Rhein,
die Mosel und die Saar direkt in den Werks-
hafen der Dillinger Huttenwerke. In den
nachsten Wochen werden dort viele andere
LKW-Ladungen aus Krefeld eintreffen, denn
zum Lieferumfang von Siempelkamp geho-
ren auch die Beschick- und Entleertische
sowie Hilfseinrichtungen zum Manipulieren,
Heben, Senken und Verfahren der Bleche.
Auch die gesamte 6lhydraulische und elek-
tronische Steuerung der Richtanlage wurde
bei Siempelkamp konzipiert und gebaut.
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Zum Redaktionsschluss dieses Bulletins wurde die Presse noch
montiert. Wolfgang Schultes, der Bauleiter von Siempelkamp vor
Ort, freut sich Uber eine eindrucksvolle Zwischenbilanz: , Die Mon-
tage der Presse lauft hervorragend — auch aufgrund der guten Zu-
sammenarbeit mit unseren Partnern der Dillinger Hitte.”

Die Inbetriebnahme der Presse ist fir Frihjahr 2010 geplant,
Richtspezialisten aus dem Hause Siempelkamp unterstitzen den
Produktionsanlauf.

Dr. Fechner von Siempelkamp ist sich sicher, dass die Presse die
hohen Genauigkeitsanforderungen erfullt: ,Mit der neuen Anlage
kann unser Kunde Bleche feingerichtet liefern, deren Ebenheit die
Toleranzklasse S der Norm DIN EN 10029 Gbertrifft”.

Die jahrzehntelange Erfahrung aus vielen Projekten belegt, dass
der Weg, den Siempelkamp beschreitet, richtig ist. Durch moderne
Konstruktionsmethoden, die intensive Zusammenarbeit von Kon-
strukteuren und GieBern sowie prdzise mechanische Bearbeitung
bietet Siempelkamp die Sicherheit, dass auBergewohnlich groBe
Pressen auf Anhieb die vom Kunden gewiinschten Spezifikatio-
nen erfullen und Uber Jahrzehnte effizient arbeiten, auch wenn
sie Unikate sind.

Auch wenn man sich bei der Siempelkamp Giesserei schon langst
wieder mit den nachsten Gussteilen beschaftigt, so wird der Ober-
holm doch etwas Besonderes bleiben. Denn mit ihm hat die Siem-
pelkamp Giesserei das zurzeit weltweit schwerste Gussteil aus
Gusseisen mit Kugelgrafit gefertigt. Ein neuer MaBstab fir die
GieBereibranche ... und einmal mehr wurde er durch die Siempel-
kamp-Gruppe gesetzt.
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Premiere in Olkiluoto/Finnland:;

Kuhlstrukturmontage des
weltweit ersten Core Catchers
erfolgreich abgeschlossen

Minus 17 °C und ein eisiger Wind vom zugefrorenen, finnischen
Meerbusen zeigen schnell, dass Miitze, Schal und Handschuhe
ihren Nutzen haben ... Unter diesen klimatischen Bedingungen
fand an der Westkiiste Finnlands eine Premiere statt: Ein Trupp
von Monteuren schloss unter der Fiihrung der Siempelkamp
Nukleartechnik die Kiihlstrukturmontage fiir den ersten ,Core

Catcher” im EPR™-Reaktor auf der Halbinsel Olkiluoto ab.

von Norbert Dyllong

m Dezember 2007 hatte sich die SNT er-

folgreich fur diesen Montageauftrag bei
der Areva NP GmbH beworben, nachdem
die Planung, Herstellung und Lieferung die-
ser Reaktorkomponente ebenfalls in den
Handen der SNT lag. Siempelkamp war seit
1994 durch langjahrige Forschungsarbeiten
auf dem Gebiet der nuklearen Sicherheits-
forschung maBgeblich an der Entwicklung
des Core Catchers beteiligt.

Seit Januar 2008, nachdem Siempelkamp
eine Montagefirma mit diesem Projekt
beauftragte, liefen die Planungsarbeiten
sowie die Beschaffung der benétigten Hard-
ware (Transportmittel, Spezialwerkzeuge
etc.) auf Hochtouren. Jeder Handgriff und
jede Transportroute wurden bis ins kleinste
Detail vorgeplant und wiederum neu konzi-
piert, weil sich die ortlichen Rahmenbedin-
gungen gedandert hatten. Der Zeitplan war
eng gezurrt und sehr sportlich: 17 Wochen
bei einem einschichtigen Betrieb.

SchlieBlich war die SNT nicht der einzige
Lieferant des aus Areva und Siemens beste-
henden Konsortiums, das fiir den Bau des
EPR™-Reaktors verantwortlich zeichnet.
Etwa 1.700 Unterlieferanten wurden welt-
weit beauftragt. Auf der Baustelle selbst
wuchs in diesem Jahr die Personalstarke
auf etwa 3.500 Mitarbeiter an. Rund um
die Uhr wird die Fertigstellung des groB-
ten Reaktors der Welt vorangetrieben. Die
Nationalitaten sind dabei bunt gemischt.
Zwar ist die offizielle Projektsprache Eng-
lisch, aber man kommt auch mit Deutsch
und Franzosisch weiter und kann sein
Fluchvokabular in Polnisch auffrischen. Der
Zugang zur finnischen Sprache fallt schwer
— denn Kiitos hat nun doch wenig mit
Danke, Thank you, Merci oder Dziekuje zu
tun. Erstaunlicherweise sprechen jedoch
viele Finnen Deutsch.

Der Zeitplan wurde am Ende so eng, dass
sich Areva entschied, die Montage auf

Baustellenbild des EPR™-Reaktors in Finnland
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einen Zweischichtbetrieb auszudehnen.
Damit blieben dem Team elf Wochen Zeit
fr den Einbau von 849 Kihlelementen aus
Sphdroguss mit Stlckgewichten zwischen
365 und 1.750 kg.

Seefest verpackt in 240 Holzkisten, muss-
ten die Kihlelemente vom Lagerort aus in
den ,Keller” des Reaktorgebaudes transpor-
tiert, ausgepackt und installiert werden.
Dort, unterhalb des Reaktordruckbehalters,
befindet sich namlich die ,Spreading Area”,
also der Anlagenbereich, der im héchst un-
wahrscheinlichen Falle eines Unfallablaufes
mit Eintreten einer Kernschmelze diese auf-
nehmen, kihlen und langfristig stabilisieren
soll. Der Core Catcher bildet damit ein we-
sentliches Element des erweiterten nuklea-
ren Sicherheitskonzeptes im EPR™-Design.

Der Montageort im Herzen der Anlage
erwies sich fur das Montagepersonal als
Glucksfall. Mit 14 °C war zwar keine op-
timale Arbeitsplatztemperatur gegeben,
aber immerhin war es im Vergleich zum
noch offenen Reaktorgebaude trocken und
Spikes flr vereiste Transportwege waren
ebenfalls unnétig. In diesem Raum war
Siempelkamp dartiber hinaus alleine tatig,
sodass es keine Uberschneidungen mit
anderen Gewerken gab.

Abgesehen von diversen nicht planba-
ren technischen Herausforderungen, wie
sie bei erstmaligen Montagen hin und
wieder vorkommen, erwies sich die pro-
gnostizierte Montagedauer als realistisch.
Nicht immer konnte der Zusammenbau
seiner chronologischen Planung folgen,
da bestimmte Arbeitsvorgénge vorgezo-
gen werden mussten. Es zeigte sich aber
deutlich, dass eine detaillierte Vorplanung
Gold wert ist. Die Losung unvorhergesehe-
ner technischer Aufgaben vor Ort ist das
tagliche Brot der Siempelkamp-Bauleiter —
und diese Losungskompetenz stellten sie
hier erneut unter Beweis. Die Umsetzung
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solcher Problemstellungen konnte durch
einen relativ einfachen und schnellen Pro-
zess beim Kunden eingereicht und geneh-
migt werden. Auch die Kooperation mit
der Arbeitssicherheit z. B. zur Erteilung von
SchweiBtatigkeiten erfolgte effektiv. Nicht
zuletzt fUhrte diese gute Kommunikation
und enge Zusammenarbeit mit dem Kun-
den zur erfolgreichen Realisierung unseres
Projekts.

Neben der gelieferten und endmontierten
KuUhlstruktur des Core Catchers fir den
Reaktorstandort Olkiluoto erhielten die

- I‘LI AR
i o

kerntechnischen Unternehmen der Siem-
pelkamp-Gruppe Lieferauftrage fur diverse
Kleinspanner und fir 23 Krananlagen zwi-
schen 500 kg und 160 t.

Bereits wahrend der Fertigung der Core-
Catcher-Kihlelemente fiir den EPR™-Reak-
tor in Finnland wurde die Siempelkamp-
Gruppe im Januar 2008 mit der Lieferung
der Kuhistruktur des zweiten Core Catchers
beauftragt — diesmal fur das Reaktorneu-
bauprojekt Flamanville 3 in Nordfrankreich.
Auftrage Uber die Lieferung einer Schrau-
benspannmaschine sowie Uber Traversen
flr den Reaktordeckel und die Kerneinbau-
ten folgten.

e Der EPR™-Reaktor ist der weltweit
erste Reaktor der Generation Ill+ im
Bau mit einer Blockleistung von rund
1.600 MW,

e Bauprojekte werden derzeit in Finn-
land, Frankreich und China realisiert

® Baubeginn in Finnland war 2005, die
Inbetriebnahme ist flir 2012 geplant
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Auszeichnung
.Areva Top-Lieferant’
tur Siempelkamp

Das Energietechnikunternehmen
Areva ist mit Siempelkamps
qualifiziertem und innovativem
Leistungsportfolio zufrieden.
Die Auszeichnung ,Areva Top-
Lieferant” erhielten gleich zwei
Firmen der kerntechnischen
Unternehmungen der Siempel-

kamp-Gruppe am 1. Juli 2009.

Anne Lauvergeon, Vorstandsvorsitzende Areva, iiberreicht das Giitesiegel , Areva Top-Lieferant” an Michael Szukala

Michael Szukala, Geschéftsfiihrung G. Siem-
pelkamp GmbH & Co. KG und Siempelkamp
Nukleartechnik GmbH, nahm stellvertretend
fir 141 Zulieferfirmen aus Deutschland das
Gutesiegel entgegen. Uberreicht wurde
diese Auszeichnung von Anne Lauvergeon,
Vorstandsvorsitzende der Areva.

Die zweifache Verleihung der Auszeich-
nung bestatigt, dass sich Siempelkamp
strategisch richtig den Anforderungen
des Marktes angepasst hat und als Kom-
ponentenlieferant rund um den Reaktor
auf internationaler Ebene anerkannt
wird. ,Mit unserem ingenieurtechnischen

Wissen, unserem innovativen Denkansatz
und unseren Produktionskapazitaten sind
wir gern langfristiger Partner von Areva bei
ihrem weltweiten Bemuihen um die Errich-
tung von Anlagen zur CO,-freien Energieer-
zeugung”, sagte Michael Szukala wahrend
des Festaktes in Berlin.

Der Core Catcher ergdnzt die primaren Sicherheitssysteme des
EPR™-Reaktors, deren Aufgabe die zuverlassige Vorbeugung,
Vermeidung und Beherrschung von nuklearen Unféllen ist. Im
hochst unwahrscheinlichen Fall, dass alle diese Systeme komplett
ausfallen und es zu einer Kernschmelze im Reaktor kommt, dient
der Core Catcher zum Auffangen und zur dauerhaften Kihlung

des geschmolzenen Materials, noch bevor dieses das Fundament
erreichen kann. Dadurch bleibt das Containment als ultimative
Sicherheitsbarriere erhalten. Der Core Catcher ist eine komplexe
Struktur, zusammengesetzt aus einer Vielzahl einzelner Kihlele-
mente, die aus Sphdroguss bestehen. Das Innere der Struktur
wird nach Abschluss der Montage mit Beton ausgekleidet.
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CMC Texpan ristet auf und wird starker
in die Siempelkamp-Gruppe eingebunden

! i

Schwingsiebe

Im Anlagenbau ist das Ganze stets mehr als die Summe seiner Teile. Je ganzheitlicher ein Anlagenbauer aufgestellt ist, desto
weniger Schnittstellen gibt es bei der Umsetzung eines komplexen Anlagenprojektes in der Holzwerkstoffindustrie, woraus dem
Kunden groBe Vorteile erwachsen. Siempelkamp wird als Anbieter in dieser Hinsicht immer ,kompletter”. Jiingstes Beispiel:
Das seit iiber 25 Jahren bestehende Beteiligungsverhaltnis an CMC Texpan wurde im November 2009 dahingehend modifiziert,
dass Siempelkamp nun mit 70 Prozent die Mehrheit halt. Der Vorteil: Das italienische Unternehmen wird noch starker in den
Technologie-, Produktions- und Innovationspool der Siempelkamp-Gruppe eingebunden. Vorteil Nummer 2: CMC Texpan erwei-
tert sein Produkt-Portfolio. Dies erschlieBt den Kunden neue Produkte im Holzaufbereitungs-Bereich wie z. B. bei der Lagerung
und Dosierung, Reinigung, Siebung und Beleimung von Hackschnitzeln, Spanen und Fasern.

von Ralf Griesche
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MC ist seit 1980 ein kompetenter und

verlasslicher Partner fur Siempelkamp:
Solide Fachkenntnisse und die langjahrige
Erfahrung mit vielen verschiedenen Maschi-
nen und Anlagen, die fast alle Produktions-
bereiche der Holzwerkstoffindustrie ab-
decken, kennzeichnen die gemeinsamen
Aktivitaten.

.Diese Aufstellung ist ein duBerst wichtiger
Vorteil. Alle Unternehmen der Siempel-
kamp-Gruppe arbeiten eng am Puls ihrer
Partner. CMC ist da keine Ausnahme: Hier
steht ein umfassendes Wissen Uber den ge-
samten Produktionsprozess bereit, der sich
optimal ins Gesamtprofil unserer Gruppe
einfgt”, so Dr.-Ing. Hans W. Fechner, Ge-
schaftsfuhrer der Siempelkamp Maschinen-
und Anlagenbau GmbH. Dr. Dario Zoppetti,
Geschaftsfuhrer von CMC Texpan, erganzt:
»Zudem ermoglicht es unser Aktionsradius
im Kontext der Siempelkamp-Gruppe, dass
wir den Bedarf unserer Markte treffend
einzuschatzen wissen. Folglich konzentrie-
ren wir uns auf die Produktion stets neuer
Maschinen, um die sich standig andernden
Anforderungen besser erfillen zu kénnen.
Auch hier ist der enge Dialog mit den Part-
nern in der Gruppe ein wichtiger Impuls-
geber.”

Aktuell hat CMC Texpan sein Produkt-
angebot mit einigen Neuentwicklungen
erweitert. Dartiber hinaus legt das Unter-
nehmen in Colzate bewahrte Maschinen
in frischem Glanz auf, die ehemals von
Texpan —bis 1997 eigenstandiges Unterneh-
men — vermarktet wurden. Die wichtigsten
Neuerungen in dieser Hinsicht betreffen die
Kompetenzfelder Lagerung und Dosierung,
Reinigung, Siebung sowie Beleimung.

CMC Texpan stellt Siempelkamp-Kunden
eine groBe Auswahl an Bunkern und Silos
fur die Lagerung und Dosierung trockener
wie nasser Materialien (z. B. Hackschnitzel

und Spdne) bereit. Diese Silos werden in
allen Produktionsbereichen installiert — und

Reinigungsanlage fiir Hackschnitzel

je nach Art des Materials stehen die pas-
senden Austrag- und Dosiersysteme bereit.

Betonsilos flir die Lagerung von Hackschnit-
zeln stattet CMC Texpan mit hydraulischen
Zug- oder Schubbodden aus. Sowohl fir
trockene als auch fir nasse Materialien eig-
nen sich auBerdem zylindrische Stahlsilos:
Der Austrag erfolgt hier mit hydraulischen
Gleitrahmen oder Umlaufschnecken sowie
Dosier-Austragschnecken.

Fir gewohnlich wird nur die Austraganlage
des Silos geliefert, wahrend die Beton-
oder Stahlkonstruktion des Behalters nach
CMC-Zeichnungen beim Kunden vor Ort
entsteht.

CMC-Dosierbunker und -Waagen sind dar-
an ausgerichtet, eine gleichmaBige und ge-
nau dosierte Menge vorwiegend trockenen,
aber auch nassen Materials an die nachge-
lagerten Maschinen (i. d. R. Beleimungsein-
richtungen) abzugeben. Sie sind mit einer
Egalisiereinheit ausgestattet, die Gber rotie-
rende Kdmme innerhalb des Bunkers eine
Matte von gleichmaBiger Hohe produziert.
Die elektronischen Wiege-Einrichtungen
arbeiten hochprazise — ein konstanter und
praziser Materialfluss ist damit erreichbar.
Die Waagen regulieren die Dosiermenge
und halten die vorgegebene Durchsatzleis-
tung ein, was den Leimverbrauch minimiert.
Insofern punktet die Qualitat dieser Technik
auch in puncto Ressourceneffizienz.

Wieder aufgenommen hat CMC Texpan
die Produktion von Reinigungsanlagen fir
Hackschnitzel, die bereits von Texpan in
den 1990er Jahren vertrieben wurden. Die
Maschinen der aktuellen Generation sind
mit den neusten technischen Lésungskon-
zepten ausgestattet. Das Ziel: Samtliche
Verunreinigungen, die fur die Produktion
ungeeignet sind (z. B. Steine, Sand, Metall,
Glas, Gummi, Kunststoffe, Hackschnitzel
mit hoher Dichte), sollen zuverlassig aus



dem Materialstrom (v. a. relativ trockenes
Recyclingmaterial) entfernt werden.

Eine wichtige Rolle spielen diese Reini-
gungsanlagen, wenn Hackschnitzel zu
Spanen verarbeitet werden. Ihr Funktions-
prinzip basiert auf der dichteabhangigen
Trennung: Diese Trennung findet in einem
Schwingsieb statt und wird mit einem stark
pulsierenden Luftstrom unterstiitzt, der
fur eine weitere Reinigung sorgt. ,Diese
Hochleistungs-Entfernung von Verunrei-
nigungen ist nicht nur wichtig, um Uber-
maBigen Verschlei3 und Schdden an den
nachfolgenden Maschinen zu vermeiden
und so die Langlebigkeit der Anlage zu ge-
wabhrleisten”, so Dr. Dario Zoppetti.

Ebenfalls State of the Art: die neuen Sieb-
und Sortierungstechniken von CMC. Eine
saubere und grundliche Separierung von
Hackschnitzeln und Spanen wirkt sich posi-
tiv auf die Materialausbeute und den Leim-
verbrauch aus und ist ein Schlsselfaktor
fur die Plattenqualitat. Insofern ist die Klas-
sifizierung der Hackschnitzel und Spane
innerhalb des Produktionsprozesses von
groBer Bedeutung. Ab sofort bietet CMC

IS

A

Texpan auch wieder Maschinen fur dieses
Anwendungsgebiet an.

Gravimetrische Sichter fihren die Separie-
rung von feuchten und trockenen Spanen
entsprechend deren Gewicht, GroBe und
Dicke aus. Schwerteile werden zuverlassig
entfernt. Das Funktionsprinzip der Sichter
basiert auf einer Windkammer mit Trag-
luftstrom. Die Spane werden entsprechend
ihrer Flugfahigkeit im Luftstrom separiert.
MaBarbeit ist auch hier Trumpf: Ganz nach
Kundenbedarf ist der Klassifizierungs-Grad
leicht einstellbar.

Je nach Anzahl der Siebe innerhalb des
Siebgehaduses konnen oszillierende Sieb-
maschinen Spdne und Hackschnitzel in bis
zu vier Fraktionen trennen. Die genaue De-
finition der aufzugliedernden SpangréBen
ist kein Problem — hier leisten Siebe mit un-
terschiedlichen Siebmaschenweiten ganze
Arbeit bei zuverlassig hoher Durchsatzleis-
tung.

Rollensiebe wiederum sind besonders ge-
eignet, nasse Hackschnitzel zu verarbei-
ten. CMC Texpan nutzt seit vielen Jahren
Rollensiebsysteme in Streuanlagen. Hier
ist eine hohe Prazision gefragt, um diesen
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Gravimetrischer Sichter

Anwendungen gerecht zu werden. CMC
konstruierte darauf basierend Hochleis-
tungs-Rollsiebe, die feuchte Hackschnitzel,
Sége- und Hobelspane effizient sieben,
ohne wesentlich zu verschmutzen.

Zweifelsohne ist die Beleimung ein bedeu-
tender Teil des Fertigungsprozesses von
Holzwerkstoffplatten. ,Die gleichmaBige
und genaue Dosierung und Vermischung
der Spane und Fasern mit der Leimflotte ist
Grundvoraussetzung dafdr, eine Platte mit
guten mechanischen Eigenschaften zu pro-
duzieren”, so Dr. Dario Zoppetti. Mit einer
State-of-the-Art-Beleimung kann ein Kun-
de viel Geld sparen.

Siempelkamp ist hier fur die Entwicklung
verantwortlich und arbeitet eng mit CMC
Texpan zusammen: Frisch im Programm
sind Beleimsysteme mit integrierter Chemi-
kalienaufbereitung zur exakten Zubereitung
und Dosierung des Leimgemisches bzw.
einzelner Komponenten. Diese Leimkichen
sind mit den neusten Durchflussmessgera-
ten bestickt und im Siempelkamp-Labor
getestet worden. Herzstlck der Anlage ist
eine neue Software, die Uber eine ganze
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Reihe von Finessen zur Leimeinsparung ver-
fugt. Im Zusammenspiel mit den bereits er-
wahnten Dosierbunkern inklusive \Waagen
ist eine der angestrebten Plattenqualitat
entsprechende Beleimung sichergestellt.
Auch die Beleimungsmischer fur die Span-
beleimung, die Uber einen einheitlichen und
homogenen Durchsatz der Spdne eine
gleichmaBige Beleimung gewahrleisten,
werden hergestellt.

»Kunden brauchen ein durchgangiges An-
lagenkonzept vom Holzplatz bis zur Verpa-
ckung der fertigen Platte. Einmal mehr hat
Siempelkamp heute mit CMC Texpan einen
Hersteller, der groBe Teile der Holzaufberei-
tung mit State-of-the-Art-Maschinen ab-
deckt”, so das Fazit von Dr. Hans Fechner,
Sprecher der Geschaftsfihrung der Siem-
pelkamp-Gruppe.

ol

Verschiedene Typen der Mischerbeleimung fiir Spanplatten Test einer kompletten Beleimung fiir eine MDF-Anlage
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Aufteiltechnik designed by SHS:

Innovationen nach Maf3

von Ralf Zimmer

Ob Standardformat oder Kundenzuschnitt, groBe Stiickzahlen oder kleine FUr alles, was zur Weiterverarbeitung ei-
> : > _ : nes flachigen Werkstoffes nétig ist, nach-
LosgréBe, dicke OSB-Platten oder MDF-Diinnstplatten: Eine hochwertige dem er die Presse verlésst, ist SHS der Spe-

zialist innerhalb der Siempelkamp-Gruppe.
Kdhl- und Abstapelanlagen, SchleifstraBen
wie speziell und facettenreich Anlagen und Werkstoffe sind. Hier steht die und Aufteilungsanlagen gehdren ebenso

zum Programm wie Flachen-, Hochregal-
Siempelkamp Handling Systeme GmbH (SHS) fiir prazise MaBarbeit! und Kranlager, Verpackungslinien oder
Anlagen zur Herstellung von Sandwichele-
menten und Leichtbauplatten.

Aufteiltechnik hat auf jede Herausforderung eine Antwort — ganz gleich,

Dieses Portfolio trifft einen permanent im
Umbruch befindlichen Markt: Anlagenleis-
tungen steigen stetig an, Pressengeschwin-
digkeiten oder groBe Volumen-Leistungen
legen ein enormes Tempo vor. Ebenso stei-
gen die Anforderungen an Schnittqualitat
und Anlagenverfigbarkeit, Umwelt- und
Sicherheitstechnik. Und da dem Anlagen-
betreiber mehr denn je daran gelegen ist,
Wirtschaftlichkeit auf der Prioritatenskala
ganz nach oben zu setzen, sind auch Kos-
ten- und Verschnittreduktion wichtige Leis-
tungsmerkmale. Diesem Anforderungsbin-
del begegnet SHS mit der kontinuierlichen
Weiterentwicklung seiner Aufteiltechnik.

Neues Diagonalsagen-Design:
Prazisionsarbeit mit bis zu vier Sdgen

Die Diagonalsage am Pressenauslauf wur-
de komplett neu designt und kann mit
bis zu vier Sdgen ausgestattet werden.
Praxisbeispiel Anhui Huquian: Bei diesem
chinesischen Holzwerkstoffhersteller wer-
den 2.440 mm lange Platten bei Produk-
tionsgeschwindigkeiten von 2.000 mm/s
geschnitten. ,Damit dies prazise und in
Fertigschnittqualitat erfolgen kann, werden
die Sdgen an stabilen und vibrationsarmen

Sdgebalken an staubgeschiitzten Fihrun-
Oben: Huquian, China, Ldngssage mit Zentrierung und Paketeinschieber gen aufgehangt. Die Absaughauben stel-

Unten links: Diagonalsage, Sagebalken mit Antrieb, Sdgenaggregat . . . .
Unten Mitte: Norbord USA, Langssage mit Verschubtisch und Quersage lenisieh .elekterotonth auf die jeweilige
Plattendicke ein, um eine saubere Anlage

Unten rechts: Norbord USA, Quersagenauslauf
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Links: Abstapelung und Verpackungslinie
Unten: Duratex 77-m-Aufteilanlage und
Kiihl- und Abstapelanlage

zu gewahrleisten. Durch die schnelle La-
borklappe kénnen auch bei hohen Produk-
tionsgeschwindigkeiten kurze Laborplatten
geschnitten werden — ohne unnétigen Ver-
schnitt”, so Ralf Zimmer, Leiter Vertrieb
Holzwerkstofftechnik bei SHS.

Fur reine Dunnplattenanlagen wiederum
ist der Plattenclipper bestens geeignet:
Bei diesem Verfahren erfolgt der Schnitt
mittels rotierender, spiralférmig auf zwei
Wellen montierter Messer. Der Vorteil:
lange Standzeiten der Messer, geringer Ab-
saugbedarf, hohes Tempo.

Innovationen von der Durchlauf- bis
zur Quersage

Auch am Konzept seiner Durchlaufsagen
hat SHS weiteren ,Feinschliff* angesetzt:
Heute konnen deutlich héhere Leistungen
bei besserer Qualitat und geringerem Ver-
schnitt erreicht werden.

Im Bereich der Langssagen werden erstmals
Pakete statt Einzelplatten besaumt und auf-
geteilt. Zuvor werden Pakete gebildet und
zentriert und dann mit einem Einschieber
der Sage zugefuhrt. So kann die geforder-
te Schnittgenauigkeit bei deutlich erhohter
Leistung garantiert werden.

Ein Novum bei den Querbesdaum- und Auf-
teilsagen: Der Platteneinschieber wurde
durch einen Kettenvorschub ersetzt. Jede
Kette hat zwei Mitnehmer, die der Sage die
Einzelplatten oder Plattenpakete zuftihren.
Ralf Zimmer: ,Hier besteht der Vorteil da-
rin, dass die (Leer-)Ruckfahrt des Schiebers
entfallt — die gewonnene Zeit wird in zu-
satzliche Leistung umgewandelt.” Um die
Schnittgenauigkeit zu erhéhen, werden die
Kettenabschieber bei jedem Schnitt Gber
eine ,elektronische Welle” synchronisiert.

Aufwendige Neujustage nach Wartungs-
arbeiten — wie bei mechanischen Systemen
- entfallt.

Eine weitere Innovation von SHS setzt bei
den Saughauben an: Sie sind jetzt elektro-
motorisch auf die Platten- und Paketdicke
einstellbar und arbeiten deshalb noch sau-
berer und effizienter.

Mit der neuen Quersage konnen aufgrund
der Leistungssteigerung auch dinne Plat-
ten in Einzelfahrweise statt Paketfahrweise
aufgeteilt werden — dies ermdglicht eine
gezielte Abstapelung einzelner Fertigfor-
mate nach A-, B- oder C-Quialitat. Je nach
Anforderung werden Besaumbreiten im
einstelligen  Millimeterbereich  gefahren.
Vorteil fur den Kunden: Der Verschnitt wird
wesentlich reduziert, insbesondere im Ver-
gleich zu Druckbalkensagen.

Praxisbeispiel Agudos: Hochleistungs-
Aufteilanlage mit Mega-Kapazitat

Ein anderer Leistungsfokus made by SHS
kommt in der Anlage mit der langsten kon-
tinuierlichen Presse der Welt zum Tragen.
Fur den Standort Agudos orderte Duratex
eine MDF-Anlage mit einer ContiRoll® im
Rekordformat 9’ x 77 m von Siempelkamp.

Fur diese Rekordanlage lieferte SHS eine
Hochleistungs-Aufteilanlage mit einer Ka-
pazitat von bis zu 2.800 m3 pro Tag. Diese
Tagesleistung erfordert eine Schnitthohe
von 260 mm, die von zwei Sagemotoren
mit jeweils 75 kW ausgefihrt wird. Um die
Leistung weiter zu erhdhen, setzte SHS eine
flexible Paketbeschickung ein — Schonplat-
ten werden synchron und ohne Zeitverluste
zugefuhrt. Das gesamte Projekt stand unter
dem Zeichen, durch hohe Geschwindigkeit
die bereitgestellte Kapazitat abzuarbeiten:

Alle Ablaufe von der Beschickung bis zur
Abstapelung wurden nochmals optimiert —
mit dem Ergebnis, dass die Anlage um wei-
tere 10 bis 15 Prozent schneller arbeitet. Die
Abnahme dieser enormen Kapazitat erfolgt
Uber zwei an die Aufteilanlage gekoppelte
Verpackungslinien mit vollautomatischer
Kantholzherstellung.

Innovationen im Dialog mit dem
Kunden

Diese Beispiele zeigen: Die Entwicklung der
SHS-Aufteiltechnik steht nicht still. Auf der
Suche nach Optimierungspotenzialen setzt
das Unternehmen auf den Dialog mit sei-
nen Kunden: , Viele der hier beschriebenen
Neuerungen sind zusammen und auf Anre-
gung unserer Kunden entwickelt worden.
Alle befinden sich bereits im Einsatz und
haben sich in der Praxis bewahrt. Um die-
sen technischen Vorsprung vollends nutzen
zu koénnen, werden die vor- und nachge-
schalteten Anlagenkomponenten, z. B.
Beschickung und Abstapelung, hinsichtlich
Leistung und Flexibilitat ebenso kontinuier-
lich weiterentwickelt”, so Ralf Zimmer.
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Trafoboard-Pressen made by Siempelkamp:

Spannende Projekte in
einem Zukunftsmarkt

In den vergangenen Jahren hat Siempelkamp wiederholt Pressen fiir die Trafoboard-Produktion ge-
liefert, auf denen in Europa und China erfolgreich Pressspan als Isolationswerkstoff hergestellt wird.
Welche herausragenden Kennzeichen fordert der Markt diesen Pressen ab? Und wie kommen Isolations-
material, Transformatoren & Co. zum wirkungsvollen Einsatz? Dieser Bericht verrat die Details.

von Dr. Jochem Berns

Komplettanlage im Aufbau
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Aufbau der Mehretagenpresse

Mehretagenanlagen von Siempelkamp finden seit Jahrzehn-
ten in den unterschiedlichsten Gebieten und Branchen ihren
Markt: Das gesamte Spektrum der Holzwerkstoffe wird mit diesen
Anlagen verarbeitet, ein breites Formatspektrum ist realisierbar.
Mit bis zu 30 Etagen werden Nassprozess-Produkte hergestellt —
darunter auch Isolationsmaterial fiir Hochspannungs-Transforma-
toren, das aus reinem Zellstoff besteht.

Diesen reinen Zellstoff zu verarbeiten erfordert anspruchsvollste
Technik, denn der Herstellungsprozess ist hochspeziell. ,Wer sich
auf diesem Markt bewegt, muss ein durchgangig hohes Qualitats-
niveau sicherstellen. Wichtig ist es, die Metallfreiheit des Werk-
stoffes zu gewahrleisten und Verunreinigungen auszuschlieBen.
Hohe Anforderungen stellt der Markt an die GleichmaBigkeit des
Produkts, u. a. bei der Dickentoleranz. Fur Transformerboard wer-
den hohe mechanische Festigkeiten gefordert, denn in Bau und
Betrieb des Hochspannungstransformators entstehen hohe Belas-
tungen”, erklart Dr. Jochem Berns, bei Siempelkamp zustandig
fur Technische Projektierung und Technologie.

Seine Kompetenz in puncto Transformerboard-Pressen stellt
Siempelkamp aktuell in mehreren Projekten unter Beweis. Trans-
formerboard, auch Pressspan oder Tafelpressspan genannt, wird
Ublicherweise ausschlieBlich aus Zellstoff pflanzlicher Herkunft und
mit einer hohen chemischen Reinheit auf einer Wickelpappenma-
schine hergestellt und heiB verpresst. Die Kennzeichen dieses Pro-
dukts: hohe Dichte, gleichmaBige Dicke, Oberflachenglatte, hohe
mechanische Festigkeit, Flexibilitat, Alterungsbestandigkeit — und
natlrlich hervorragende elektrische Isoliereigenschaften. Als Ub-
liches Rohmaterial eignet sich fur elektrotechnische Anwendun-
gen besonders gut ungebleichter Nadelholz-Sulfatzellstoff von
nordischen Holzern. Eine DIN-Norm (IEC DIN EN 60641) definiert
strenge Kriterien fir heif3 gepressten Tafelpressspan, die aufgrund
der hohen Anforderungen an das Produkt unabdingbar sind (sie-
he Kasten).

Ein herausragendes Kennzeichen der neuen Pressenlinien von
Siempelkamp ist die mechanische Prazision der qualitatsbestim-
menden Bauteile. So sind die Dickengenauigkeit, die Ebenheit und
die Parallelitat der Heizplatten beeindruckend. Bei einer Presse mit
6,6 m Lange und 3,56 m Breite betragt die Abweichung der Pa-
rallelitat maximal 0,8 mm! Eine unerlassliche Voraussetzung, um
Transformerboard mit geringen Dickentoleranzen zu erzielen!

Die Heizplatten der Presse sind mit zusatzlichen Entwasserungs-
kanalen ausgestattet, um Wasser und Dampf abzuleiten. Siempel-
kamps mehr als 125-jahrige Erfahrung mit gebohrten Heizplatten
kommt hier nattrlich besonders zum Tragen.

Eine umfangreiche Hydraulikanlage stellt den notwendigen Press-
druck von 37 kg/cm? am Produkt bereit — dies mit einer Gesamt-
presskraft von 77.500 kN, entsprechend einem Gewicht von
~7,8 Mio. kg. Die Simultaneinrichtung sorgt fur gleichzeitigen
Mattenkontakt und Verdichtung aller Bahnen, unabhéngig von
der Etagenlage. Die notwendigen Prozesstemperaturen von 120
bis 160 °C werden Uber eine HeiBwasserbeheizung erreicht. Die

Trafoboard — das verlangt die DIN-Norm

Herstellung ausschlieBlich aus pflanzlichen Fasern

hohe chemische Reinheit

frei von Fremd- und Klebstoffen

keine metallischen, organischen oder anorganischen Partikel!
hoher Polymerisationsgrad

bevorzugte Nenndicke bei Tafelpressspan 0,8 bis 8,0 mm
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Eine Matte auf dem Ubergabeband

Aufbau von Presse und Beschick- und
Entleervorrichtung

unabdingbare hohe Konstanz der Prozessparameter wird durch
den Einsatz moderner Messtechnik und intelligenter Regeltech-
nik gewahrleistet. So ist die Steuerungs- und Antriebstechnik up
to date und sichert den Gesamterfolg des Konzepts: Modernste
Technik (Siemens S7, SIMODRIVE Motion) kontrolliert die Zufuh-
rung der Bahnen, das Pressen und die Weitergabe der Platten an
die nachfolgenden Maschinen.

Gesteuert wird die Anlage Uber ein datenbankbasiertes Rezeptur-
system, das die Einstellwerte fur jede Dicke und Produktvariante
abspeichert — auf diese Weise ist die 100%ige Wiederholbarkeit
garantiert! AuBerdem werden in einem Prozessdaten-Trending-
System die Anlagendaten fur Analyse- und Dokumentations-
zwecke archiviert. Auf den Punkt gebracht heit dies: Der hohe
technische Standard der Anlage stellt unseren Kunden eine gleich-
bleibende und ausgezeichnete Produktqualitat sicher!

Bevor der Rohstoff den Siempelkamp-Lieferanteil — die Transfor-
merboard-Presse — erreicht, stehen einige vorgelagerte Prozesse
an. Zunachst 16st man die Zellulose-Ballen oder -Bégen aus un-
gebleichtem Nadelholz-Zellstoff in einer wassergefillten Blitte
auf. Weiter geht’s in einen Spezial-Refiner, wo die Fasern auf den
gewilnschten Mahlgrad zerkleinert werden Die Fasersuspension
wird von evtl. vorhandenen stérenden Fremdstoffen und unauf-
gelosten Zellstoffstippen gereinigt. Alsdann folgt als nachster
Schritt die Blatt- bzw. Bogenbildung in der Kartoniermaschine —
und dann kommt Siempelkamp-Know-how zum Zug:
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In der Beschickvorrichtung sorgen eingebaute Langs- und Quer-
besdumer fur glatte und saubere Kanten der Bégen. Mit der Be-
schickeinrichtung werden die Nassbdgen simultan der Mehreta-
genpresse zugefuhrt. Unter hohem Anfangsdruck erfolgt eine
mechanische Entwasserung, bei der bis zu 2.500 | Wasser aus
einer Charge abgepresst werden. Die weitere Entwasserung und
Trocknung erfolgt Gber Verdampfung des Wassers, wahrend das
Produkt unter Druck verbleibt. Die nétige Warme wird Uber die
Heizplatten zugefihrt.

Beschickung vor der Presse
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Spannende Sache — Transformatoren

Transformatoren sind Gerédte, die hohe Spannung in niedrige
umformen — oder umgekehrt. Wir alle tragen fast immer einen
Transformator bei uns: das Ladegerat fur unser Handy. Es wan-
delt die Spannung aus dem Stromnetz in die fiir das Mobiltele-
fon geeignete Spannung um.

Im GroBformat haben Transformatoren noch mehr Power und
Reichweite — z. B. wenn's darum geht, die elektrische Energie
vom Erzeuger (Kraftwerk) zum Verbraucher zu bringen.

Da Kraftwerke meist in der Nahe von Energielieferanten wie
Wasser oder Kohle errichtet werden, ergeben sich meist weite
Wegstrecken, bis der Verbraucher von der Energie profitieren
kann.

Elektrische Energie kann nicht in der Form, in der sie vom Ge-
nerator erzeugt wird, transportiert werden, denn groBe Ge-
neratoren haben eine Leistung von etwa 150.000 kW. Wirde
dieser Strom mit einer Spannung von 220 V Ubertragen, erga-
be sich in den Leitungen eine gewaltige Stromstarke von rund
700.000 A. Um Stromstarken dieser GroBe zu leiten, waren
meterdicke Leitungen erforderlich — praktisch nicht durch-
fuhrbar, zudem wirde ein GroBteil der elektrischen Energie in
Warme umgewandelt und verloren gehen.

Muss elektrische Energie also Uber weitere Strecken transpor-
tiert werden, so funktioniert dies nur durch eine Steigerung der
Spannung und eine Senkung der Stromstarke. Hier kommen
wiederum die Transformatoren ins Spiel. An die Generatoren
der Kraftwerke werden Maschinentransformatoren ange-
schlossen. Sie transformieren die von den Generatoren erzeug-
te Spannung auf 220.000 V bzw. 380.000 V hinauf.

In dieser Form wird der Strom in Hochspannungsleitungen
weitergeleitet. FUr den Verbrauch in den Haushalten wird
diese Hochspannung am Stadtrand sodann stufenweise in Um-
spannwerken auf die Verbraucherspannung von 230 V bzw.
400 V herunter transformiert. Dies leisten die sogenannten
Verteiltransformatoren, auch Ortstransformatoren genannt.
Der Strom dieser Spannung wird schlieBlich zur Steckdo-
se transportiert — und dann klappt's auch mit dem Handy-
strom ...
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Blick auf die Beschickvorrichtung

Uber die Entleervorrichtung gelangen diese Bégen nach der Ver-
pressung nun zur Endfertigung mit Abstapelung, Lagerung und
Kommissionierung. ,Der eigentliche Pressvorgang kann je nach
Produktdicke und -typ von 15 Minuten bis zu vier Stunden in An-
spruch nehmen”, erlautert Dr. Jochem Berns. Eine Besonderheit
integriert Siempelkamp auf Wunsch in die Beschickvorrichtung:
Hier ist die Nassbogenentnahme maéglich, um den Bogen anschlie-
Bend zu Spezialprodukten zu formen. Wichtig auch: ,Fur Trans-
formerboard ist auch im Papierherstellungsprozess eine hohe Ge-
nauigkeit gefordert; die Materialschwankungen in und quer zur
Produktionsrichtung mussen sehr gering sein. Siempelkamp ge-
wahrleistet die hohe Prazision der Heizplatten und wird so den
hohen Produktanforderungen gerecht”, so Dr. Jochem Berns.

Nach dem Aufbau einer Linie in China im letzten Jahr liefert Siem-
pelkamp aktuell drei Transformerboard-Pressen gleicher Bauart an
weitere Kunden in China und in der Turkei. So hat Enpay in Izmit
eine 12-Etagen-Presse mit Heizplatte im Format 3,20 x 6,40 m zur
Herstellung von Trafoplatten aus Pressspan der hochsten Qualitats-
stufe geordert. 1978 gegriindet, gilt das turkische Unternehmen
als , Schrittmacher” in der Transformer-Industrie. Mehr als 90 Pro-
zent der Enpay-Produktion — darunter Transformer-Komponenten,
Trafo-Wicklungen und Transformer-Tanks — werden an 50 Lander
weltweit geliefert. Die ,erste Platte” dieser neuen Presse entstand
im Juni 2009. Enpay produziert auf der Presse Isolationsmaterial fur
Transformatorenkomponenten und Hochspannungstransformato-
ren fir groBe Uberlandnetze, die sémtliche groBen internationalen
Elektrohersteller nachfragen. Mit einer raschen Umsetzung inklu-
sive der Realisierung einiger kundenseitiger Spezialwiinsche und
einer schnellen Inbetriebnahme (ramp-up) unterstitzt Siempel-
kamp seinen Kunden in Izmit zuverlassig und stark.

Zwei weitere Transformerboard-Pressen liefert Siempelkamp an
Shun Power in Anshan, Provinz Liaoning, China.

Die erste Anlage ist zz. in Montage, die erste Platte wird im Frih-
jahr 2010 erwartet. Zu diesem Zeitpunkt soll die Montage fir die
zweite Linie beginnen.

Shun Power produziert schon seit Jahren Trafoboard, wird aber
mit den neuen Anlagen in der Lage sein, 6.300 x 3.200 mm groBe
Platten bis zu 8 mm Dicke herzustellen, die sich fur Applikationen
in Transformatoren im sehr hohen Voltbereich eignen.
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Entleervorrichtung fiir fertige Platten

Mit den hervorragenden Produkt-Dickentoleranzen von deut-
lich +/— < 0,17 mm hat sich Siempelkamp ein zukunftweisendes
Tatigkeitsfeld erschlossen. , Kunftig werden wir unseren Kunden
in diesem Gebiet neben dem Anlagenkern — der Presse und der
Beschick- und Entleervorrichtung — auch Planung, Projektierung
und weitere Anlagenbereiche wie z. B. die Steuerungsintegration

liefern koénnen, sodass das Siempelkamp-Know-how auch in
weiteren Bereichen zuverlassig wirksam werden kann”, wirft
Dr. Jochem Berns einen Blick in die Zukunft. Wichtige Abnehmer
stellen die Energieversorger in aller Welt dar — neben dem entspre-
chenden Ausbau der Kapazitaten in den europdischen Landern ist
zu erwarten, dass auch China, Nord- und Stdamerika und Afrika
(Sahara) Bedarf anmelden werden.

Trafoboard in verschiedenen Dicken
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Siempelkamp Tensioning Systems:

Moderne Schraubenspannmaschine fir
das Kernkraftwerk Bugey in Frankreich

von Roland Lang und Panagiotis Polizoidis

Im April 2007 war es so weit: Die Siempelkamp Tensioning
Systems GmbH (zu dieser Zeit noch unter dem Namen Wenutec
GmbH am Markt) und ihr franzosisches Tochterunternehmen
Siempelkamp MSDG S.A.R.L. verbuchten ein neues Projekt. Der

franzosische Energieversorger Electricité de France (EDF) orderte

bei STS eine ,,Machine de serrage et desserrage de goujons
(MSDG)" — zu Deutsch eine neue moderne Schraubenspann-
maschine (SSM). Diese Maschinen weisen einen hohen Automa-
tisierungsgrad auf und kommen im Kernkraftwerk zum Einsatz,
um den Reaktordruckbehalter zu 6ffnen und zu schlieBen.

KKW Bugey des Betreibers EDF

insatzort der STS-Maschine ist das Kernkraftwerk am Standort Reaktordruckbehalter (RDB):

Bugey. Die Koordinaten 45°47"' nérdliche Breite und 5°16" 6st-
liche Lange flihren uns in das franzdsische Département Ain, in die | © AuBendurchmesser des RDB-Deckels: 4.674 mm
Nahe der Gemeinde Saint-Vulbas an der Rhone. Hier betreibt EDF | e Anzahl der RDB-Schrauben 58
mit den Blocken 2 — 5 seit Ende der 1970er Jahre vier von derzeit
insgesamt 59 Nuklearstrom produzierenden Anlagen in Frankreich. Schraubenspannmaschine (SSM):
Mit einer installierten Bruttoleistung von tber 3.700 MW zahlt der
Standort zu den gréBeren im Land. Die vier Druckwasserreaktoren ® SSM-Typ geteilter Tragring,
decken mit durchschnittlich eingespeisten 25 Mrd. Kilowattstun- Sandwichbauweise mit
den ca. 40 Prozent des Strombedarfs der Region Rhéne-Alpes. Schraubendrehgeraten

e Abmessungen der SSM (ohne Abstellstand)
Nicht nur die radiologischen Randbedingungen — sprich die Strah- @ 6.220 mm x 2.945 mm
lenbelastung fur das Personal —, sondern auch der Bedarf nach e Gewicht (ochne RDB-Schrauben) ca. 38.500 kg
einer geringen Stillstandszeit des Reaktors fordern eine moglichst | ® Spannprinzip Druckbricke mit
kurze Einsatzzeit. Daraus resultiert fir unsere Technik der An- 2 Spannzylindern;
spruch, absolute Sicherheit und Zuverlassigkeit zu gewahrleisten. gleichzeitiges Spannen
An unser Bedienungspersonal wiederum erwachst der Anspruch aller 58 RDB-Schrauben
einer hohen Qualifikation, erganzt durch sehr gute Erfahrung beim Spannkraft je RDB-Schraube
Einsatz der Schraubenspannmaschinen. e Auslegung 6.310 KN
e Normalbetrieb 4.782 KN

Die technischen Eckdaten illustrieren, inwieweit das Zusammen- e Spannkraftunterschied zwischen
treffen von Tonnage und Prazision hochste Anforderungen stellt: den RDB-Schrauben +-2 %
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Inbetriebnahme der Schraubenspannmaschine
in der Lagerhalle des KKW Bugey

Erfahrung + Kreativitat = kundenspezifische
Lésungen

Zunachst galt es, bei der Auslegung und
Konstruktion eine gewaltige Hirde zu
Uberspringen. Die maximale Krankapazitat
und das Gesamtgewicht der Maschine mit
den 58 RDB-Schrauben (jede einzelne mit
einem Gewicht von 360 kg) passten nicht
zusammen. Hier waren Erfahrung und
Kreativitat der Technik gefordert, um dem
Kunden passgenaue Ldsungsvorschlage
vorstellen zu kénnen.

Der sogenannte Tragring, auf dem die 58
Spanneinheiten sitzen, muss Drlicken von
fast 2.000 bar standhalten und wird des-
halb aus hochfesten Materialien herge-
stellt. Mit fast 10.000 kg ist er aber auch
eine der schwersten Baugruppen. Deshalb
setzten unsere Ingenieure hier an — , Sand-
wich-Bauweise” hieB3 das Zauberwort. Un-
ser Konzept sah eine dreilagige Ausfiihrung
VOr:

e eine obere Lage aus ringgewalztem
Vergutungsstahl (30CrNiMo8)

e cine mittlere Lage aus einer ring-
gewalzten Aluminiumlegierung
AlZnMgCu1,5

e eine untere Lage, bestehend aus
mehreren Plattensegmenten aus
hoherfestem Feinkornbaustahl

28129

2 Schraubendrehgerate

1 Arbeitsbiihne mit Schleifring
fur Schraubendrehgerate

2 Traversen fiir
Halftentransport

1 Hydraulikaggregat

1 Hauptsteuerschrank
mit Pneumatikeinheit
8 Steuerungen fiir
Mutterndrehgerate

6 hydraulische
Nivellierzylinder 58 automatische
Mutterndrehgerate

58 Messuhren fir

Spanneinheit
und Kuppelsystem

Langenmesssystem
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Das neue GroBprojekt von Strothmann, ein Handlingsystem fiir eine 3.000-t-Langstrager-
presse, wurde kiirzlich beim Kunden montiert und in Betrieb genommen. Sowohl die Roboter-

Automatisierung als auch die Rahmenhaltung hatte das Siempelkamp-Unternehmen fiir den

groBen Automobilzulieferer konzipiert und umgesetzt. Zum Leistungsumfang gehorten neben

der Montage auch die Integration des Steuerungssystems, die Programmierung inklusive

Visualisierung und die Vorinbetriebnahme im Strothmann-Werk in SchloB Holte-Stukenbrock.
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Seitenansicht der neuen Langstragerpresse mit hangenden Robotern
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o6rmann Automotive fertigt in Gustavsburg auf einer Flache von

28.615 m2 LKW-Rahmenlangstrager aus hochfesten Werkstof-
fen mit MaterialgUten bis zu QStE 500 TM und in Materialdicken bis
10 mm. Die Rahmenlangstrager fur leichte, mittlere und schwere
LKW-Baureihen sind in gerader und geknickter Ausfihrung liefer-
bar. Fur die Produktion stehen zwei GroBpressen mit einer Presskraft
bis 50.000 kN — davon eine Stanz- und eine Umformpresse — sowie
eine moderne Rahmenprofilieranlage zum Rollen von Langstragern
zur Verfligung.

30.000 kN
QStE 380 — QStE 500
350 x 8.000 mm
4,0-10,0 mm
6 Uberkopf-Roboter fiir Teiletransfer

Hoérmann Automotive Components ist europaweit der
einzige Lieferant fur gepresste und profilierte Ferti-
gungstechnologie mit vollstandiger KTL-Grundierung
und Decklackierung. Das Unternehmen mit Hauptsitz
im hessischen Gustavsburg ist spezialisiert auf die
Produktion hochwertiger Chassis-, Karosserie- und
Anbauteile fir die LKW- und PKW-Fertigung. Mehr als

Fur die Ausrlstung seiner 3.000-t-Langstragerpresse stellte Hor-
mann Automotive im Jahr 2007 hohe Anforderungen an die Flexi-
bilisierung der Handlingvorrichtung. Eine neue Automatisierung
sollte die Siempelkamp-Presse aus den 1980er Jahren auf Touren
bringen und auch andere Teile wie z. B. , Tanktrager” fertigen. Um
maoglichst hohe Flexibilitdt zu gewahrleisten, sollten Standardro-
boter das Handling bernehmen. Die Grundidee war einfach: Auf
jeder Seite der Presse werden Uber Kopf drei Knickarmroboter an-
geordnet, die den gesamten Pressenraum sowie den Vor-, Neben-

B ¢

¥ |
TR nIRE
5 . Q‘m

S

.eﬁ

900 Mitarbeiter sorgen fiir MaBarbeit in der Verfor-
mung, Fugetechnik und Beschichtung. Zu den Leistun-
gen zahlen auBerdem die Planung, Konstruktion und
Anfertigung von Schnitt-, Biege- und Ziehwerkzeugen
far die Umformung der Platinen sowie die Zink-
Phosphatierung, kataphoretische Tauchlackierung und
Decklackierung von Platinenoberflachen. Durch den
eigenen Werkzeugbau ist eine kurzfristige Lieferfahig-
keit auch anspruchsvoller kundenspezifischer Produkte
sichergestellt.

Insgesamt verarbeiteten die circa 6.500 Mitarbeiter
der Hérmann Holding 2008 rund 138.000 t Stahl und
erwirtschafteten einen Umsatz von etwa 750 Mio. Euro.



Der Greifarm eines Knickarmroboters platziert eine Platine

und Nachpressenraum erfassen. Der Vorteil eines solchen Aufbaus,
bei dem die Roboter nicht auf dem Hallenboden montiert sind: Der
Pressenraum bleibt frei zuganglich. Allerdings gab es zu bedenken:
Da die Roboter und die Presse mechanisch miteinander gekoppelt
sind, Ubertragt sich jede Erschitterung der Presse voll auf die Ro-
boter, wodurch sich die Lebensdauer der Automatisierungslésung
verkurzt. Nachdem einige Automatisierungsanbieter an der Losung
dieses Problems scheiterten, prasentierte das Strothmann-Team
ein optimales Losungskonzept fur diese Aufgabe.

Fur die Strothmann-Ingenieure war klar, dass sie Presse und Robo-
ter voneinander entkoppeln mussten, um StéBe und Schwingungen
abzufangen. Die bloBe Trennung der Presse und der Roboterhal-
terung mithilfe gesonderter Stuitzen auf dem Hallenboden konnte
aber nicht die Lésung sein, denn die Erschitterungen wirden sich
in diesem Fall Uber den Hallenboden auf die Roboter Ubertragen.

Die Losung der Ingenieure von Strothmann: eine schweben-
de Hydrauliklagerung des Halterungsrahmens gegentber der
Presse. Messsysteme an der Presse und im Halterungsrahmen
detektieren Erschiitterungen und liefern die Werte zur Regelung von
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PressenstraBe Forderband

Hydraulikzylindern, die auf der einen Seite mit der Presse und auf
der anderen Seite mit dem Rahmen verbunden sind. Sie gleichen
die Erschitterungen der Presse gegentiber dem Rahmen aus.
Uber eine spezielle Echtzeit-Regelungssoftware in der Steuerung
wird der Rahmen stabilisiert, sodass die Roboter wie auf Wolken
schweben.

Dieses Konzept Uberzeugte die Mitarbeiter von Hérmann Auto-
motive. Die Anlage wurde im Hause Strothmann ohne Presse ge-
testet und die Hydrauliksysteme mit einer Simulationssoftware in
Betrieb genommen. Nach dem erfolgreichen Testlauf verlief die
Inbetriebnahme bei Hérmann in Gustavsburg reibungslos.

.Dieses Automatisierungskonzept macht die Presse sehr flexibel”,
erklart Derek Clark, Vertriebsleiter von Strothmann. ,Werkstlcke
verschiedener GroBen konnen verarbeitet werden. Auch wenn
sich die Verarbeitungsschritte von Werkstlck zu Werksttck stark
unterscheiden, sorgen die sechs Roboter fr Zeitgewinn.”

Wird die Presse als Transferpresse mit verschiedenen Stationen
genutzt, entnimmt der erste Roboter eine Platine aus der Beschick-
station und legt sie auf den ersten Platz in der Presse. Der gegen-
Uber positionierte Roboter hat die Aufgabe, die Platine nach dem
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PressenstraBe Strothmann

ersten Arbeitsschritt in die zweite Station zu legen, der nachste,
schrag gegenulber positionierte Roboter Gbernimmt den Transport
von Platz zwei auf Platz drei — es erfolgt also eine Art ,Staffel-
holziibergabe”. Der letzte Roboter entnimmt die fertige Platine
und legt sie auf dem Transferband ab. Somit kdnnen bis zu sechs
Stationen bzw. Folgeschritte in der Presse vom Handling individuell
und automatisch abgedeckt werden, da die Roboter alle Funktio-
nen wie z. B. das Wenden und Drehen der Werkstiicke zwischen
den Stationen Ubernehmen.

Bei der Verarbeitung groBdimensionierter Werkstticke arbeiten die
Roboter synchron; gemeinsam fassen und transportieren sie das
Werkstiick durch die Presse. ,Unsere Anlage kann auch sperrige
Komponenten wie zum Beispiel Langstrager ohne Problem durch
die Presse transportieren. Damit ist sie an Flexibilitat kaum zu tber-
bieten”, so Clark.

Die gesamte Presse und die Roboter werden von einer Ubergeord-
neten S7-Steuerung von Siemens bedient. Die einzelnen Roboter
steuert jeweils eine eigene Robotersteuerung autonom. Die Robo-
tersteuerungen sind mit der Siemenssteuerung vernetzt und wer-
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den von dieser koordiniert. Anwender kénnen neue Werkstiicke
einfach einlernen, indem sie die einzelnen Roboter Uber eigene
Bedienpanels programmieren. Die Ubergeordnete Steuerung ruft
die Einzelprogramme auf und synchronisiert die Roboter, indem
sie ihnen an programmierten Haltepunkten die Freigabe erteilt. Sie
ist mit einer Visualisierung ausgerustet, die neben der Program-
mierung fur neue Werkstlicke auch die gesamte Bedienung und
Storungsanzeige leistet. Von diesem zentralen Punkt aus kann die
gesamte Presse einfach Uberwacht werden. Ein weiterer Vorteil:
Die Bedienpanels der einzelnen Robotersteuerungen sind einfach
zuganglich, sodass sich im Stérungsfall jeder Roboter einzeln und
schnell bedienen lasst. Durch die Integration von Sicherheitsfunk-
tionen in die Automatisierungslésung kénnen die Roboter im Ein-
richtmodus auch direkt in der Gefahrenzone bedient werden.

.Mit der Strothmann-Lésung haben wir die Produktivitat der
Anlage verdoppelt,” so Bernd Guntzel, Leiter Presswerk von
Hoérmann. ,Und es macht SpaB, den Robotern bei der Arbeit
zuzusehen. Da konnen wir direkt sehen, wie flexibel die
Strothmann-Automatisierung die Presse gemacht hat.”
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Grand Opening in Kwinana Beach, Australien:

Fenner Dunlop weint
von Siempelka

GroBer Tag fiir das Siempelkamp-
Projekt E 0166: Am 2. Juli 2009

nahm Fenner Dunlop Australien

sein neues Werk zur Herstellung
von Stahlcordgurten im west-
australischen Kwinana Beach in
Betrieb. Hier kommt die weltweit
groBte und leistungsfahigste An-
lage fiir Stahlseilfordergurte zum

Einsatz!

Konfektionswagen
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I\/larkAbrahams(CEO Fenner PLC) und
David Landgren (Executive Director
Fenner Belting) Ubergaben die Rekord-
Fertigungslinie am 2. Juli ihrer Bestim-
mung: Zahlreiche Kunden, Lieferanten und
Honoratioren des offentlichen Lebens —
darunter Deputy Prime Minister Western
Australia Julia Gillard — waren zu Gast,
als die 70-Millionen-Dollar-Fertigungsstatte
stdlich von Perth eingeweiht wurde.

Mit diesem Grand Opening ging ein Pro-
jekt in die finale Phase, das im Oktober
2007 gestartet war: Damals entschied sich

Fenner Dunlop, Global Player bei der Her-
stellung von Forderbandern flr den Berg-
bau und die GroBindustrie, diese gréBte
Fertigungslinie fur Férdergurte bei Siempel-
kamp zu ordern.

2008 standen Planung, Produktion und
Lieferung an: Zum Lieferumfang gehorten
das Seilabwickelgestell, die Seilklemm- und
Spannstation, der Konfektionswagen mit
Vorpresse, der Arbeitswagen, die Vulka-
nisierpresse mit Klemmvorrichtung sowie
Klemm- und Steckvorrichtung, die Durch-
zugvorrichtung und der Aufwickler. Da-

Vulkanisierpresse 3.200 mm x 18.480 mm; 156 Zylinder; 25.000 t
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Rekord-Stahlcordlinie
mp ein ...

riber hinaus lieferte Siempelkamp einen
beweglichen Abwickler, der die Anlage in
die Lage versetzt, auch Gewebegurte zu
vulkanisieren.

Dreifach-Premiere

Die von Siempelkamp komplett hergestell-
te und aufgebaute Anlage beinhaltet zum
ersten Mal ein Seilabwickelgestell fur 520
Seile. Jede dieser Seilabwickelstellen verfugt
Uber einen eigenen frequenzgesteuerten
Antrieb, um die benétigten Bremsmomente
beim Abwickeln den Seildurchmessern ent-

Presseneinlauf mit 6 Zylindern in der Breite
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sprechend anzupassen. In diesem Gestell ist
es maglich, mit 260 Seilen zu produzieren,
wahrend die verbleibenden 260 Abwickel-
stellen fur die nachste Produktspezifikation
eingerlstet werden. Dies fuhrt zu erhebli-
chen Einsparungen bei den Produktwech-
selzeiten!

Eine weitere Premiere: Erstmalig setzte
Siempelkamp eine Seilklemm- und -spann-
station fUr bis zu 260 Seile ein, die jedes
Seil mit bis zu 3.900 N zu spannen vermag.
Im Anschluss werden die gespannten Seile
ausgerichtet und in Héhe und Abstand zu-

einander positioniert. Das Ergebnis ist ein
»Seilteppich”, auf den der folgende Kon-
fektionswagen von oben und unten das
rohe Gummi auflegt und in der Vorpresse
andrickt. Alsdann wird der nun vorberei-
tete rohe Fordergurt in die Vulkanisierpres-
se gezogen.

Das Herzstlick dieser Produktionsanlage
— die Vulkanisierpresse — ist mit einer Pro-
duktionsbreite von 3.200 mm und einer
Lange von 18.480 mm die groBte ihrer Art.
Die Gesamtpresskraft von bis zu 25.000 t
macht diese Presse zur starksten Heizpresse

Zwei-Etagen-Seilabwickelgestell mit 520 Spulen
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Durchzugsvorrichtung

T

Heizpresse

in der Gummi- und Kunststoffindustrie
tberhaupt. Im Gegensatz zu friiheren Pres-
sen wird der Druck nicht mit einigen we-
nigen Zylindern erzeugt — diese Presse ver-
flgt Gber 156 Zylinder (6 x 26), die fur eine

herausragende Druckverteilung innerhalb
der Presse sorgen.

Premiere Nr. 3: Im Anschluss an die Presse
sorgt erstmalig ein 3.200 mm breiter Auf-
wickler mit einer Kapazitat von 70 Tonnen
daflrr, dass Fenner Dunlop seinem Markt
wesentlich langere Gurtstiicke zur Verfu-
gung stellen kann. Dies sorgt bei langen
Forderern fur erheblich weniger Verbindun-
gen als bisher — ein nicht zu verachtender
Wettbewerbsvorteil!

Fihrende Qualitat fur den
Weltmarktfahrer

Mit der Investition in die Siempelkamp-
Anlage setzt Fenner Dunlop auf weltmarkt-
fihrende Technologie, um seinen eigenen
Ruf als Weltmarktftihrer konsequent aus-
zubauen. Die Anlage ist die weltweit dritte,
die Fenner Dunlop in Betrieb genommen
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Einlauf vom Seilabwickelgestell in die Seilspannstation

hat. Der Forderband-Big-Player wird mit der
Fertigungslinie stahlverstarkte Forderban-
der von bis zu 3,2 Metern Breite und bis zu
50 Millimetern Dicke produzieren.

Mit der Erdffnung dieser Greenfield-Anla-
ge bestarkt Fenner Dunlop sein Vertrauen
in den australischen Markt und dessen Po-
tenziale: , FUr unsere australischen Kunden
wird es ein groBer Vorteil sein, die weltweit
modernste und technisch ausgefeilteste
Stahlcordlinie hier zu haben. Dazu gesellt
sich der Mehrwert unserer Service-Techni-
ker, die sozusagen vor der Haustlr unserer
Kunden im Einsatz sein werden”, so David
Landgren.
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Einlauf der Stahlseile in die Spannstation
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Rohstoffe férdern

Unser gesamtes Leben basiert auf Rohstoffen in Form von Erzen,
wie Eisen, Kupfer, Zinn, Zink und Nickel, sowie Kohle, Phosphaten,
Salzen usw. Diese Stoffe werden zumeist in den abgelegensten
Gebieten dieser Erde gefunden und gefordert. Die Weiterverarbei-
tung findet meistens kilometerweit von den Fundstatten entfernt
statt — und es stellt sich die Frage, wie die Unmengen von gefor-
derten Rohstoffen 6konomisch transportiert werden.

In der Mitte des letzten Jahrhunderts ist diese Frage in Deutschland
mit der Entwicklung des Forderbandes fir den groBtechnischen
Einsatz beantwortet worden.

Fordergurte — genialer Weg und Ziel zugleich

Forderbander, in der Fachsprache als Férdergurte etabliert, sind
etwas Geniales, stellen sie doch Weg und Behalter zugleich dar.
Eine zentrale Rolle spielt das Gummi: Der eigentliche Férdergurt
besteht namlich aus diesem Werkstoff mit einer zugfesten Einlage
aus Gewebebahnen oder aus hochfesten Stahlseilen. Und gerade
die Stahlseil-Férdergurte hat man in der Vergangenheit in Deutsch-
land zu besonderer Festigkeit und Verlasslichkeit entwickelt.

So sind in den verschiedenen Anwendungen zahlreiche Hochstleis-
tungen zu finden: Gurtbreiten bis zu 3.200 mm, Forderleistungen
von bis zu 30.000 t/h, Forderlangen bis zu 17 km, Antriebsleistun-
gen bis zu 12 MW und Férdergeschwindigkeiten bis zu 7m/s.

Eine sprichwortlich tragende Rolle spielen die Férdergurte im
Braunkohletagebau. In Nordrhein-Westfalen hat der Abbau von
Braunkohle eine Uber 300-jahrige Tradition — heute kommt ihm eine
enorme wirtschaftliche Bedeutung in dieser westdeutschen Region
zu. An drei nordrhein-westfalischen Standorten werden insgesamt
2.000.000 t/Tag Abraum und Kohle hauptsachlich durch Forder-
gurte bewegt. Nicht ohne Grund: Gurtférderer sind zuverlassige
Transportsysteme, die 6konomisch, sehr produktiv und aufgrund
ihres geringen Energiebedarfs umweltfreundlich arbeiten.

Besonders im Umfeld der Klimadiskussion und Energieeffizienz
gewinnt der Fordergurt eine ganz neue Bedeutung. Auf vielen
Kontinenten wird in Tagebauen der Materialtransport mit Minen-
Trucks durchgefuhrt. Diese haben ein Gesamtgewicht von ca. 700 t,
fahren fast 60 km/h und verbrauchen — je nach Topologie — 800
bis 2.000 I/h. Dabei wird das Leergewicht des Trucks von bis zu
250 t immer , mitgeschleppt”. Seit einiger Zeit wird das Konzept
des , In-Pit Crushing and Conveying”, IPCC, in der Minenbranche
diskutiert. Dieses Konzept widmet sich dem Einsatz von mobilen
Zerkleinerungsmaschinen und dem verstarkten Einsatz von Forder-
gurten direkt an der Abbaustelle — und damit dem Vermeiden oder
Reduzieren des aufwendigen Transportes durch Minen-Trucks.
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Vom Holzplatz zum fertigen Span:

-rontend-Technik von
Hombak erweitert

Siempelkamp-Produktspektrum

von Ralf Griesche

Seit Juni 2009 gehort ein neues Unternehmen zur Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH
& Co. KG: Die Hombak Maschinen- und Anlagenbau GmbH in Bad Kreuznach bereichert das Produkt-
spektrum der Gruppe um ein gut im Markt eingefiihrtes Programm fiir den Frontend-Bereich zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten. Wichtig fiir unsere Kunden: Nun steht noch mehr Leistung
abrufbereit — das Siempelkamp-Portfolio wird immer vollstandiger!
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it diesem Zugewinn setzt Siempelkamp einen weiteren

Meilenstein in Richtung komplette Anlagen fur die Holz-
werkstoffindustrie: Hier schlieBt sich die Kette, die vollstandige
Produktionslinien vom Holzplatz bis zur fertigen oberflachenbe-
schichteten Mobelplatte aus einer Hand zuganglich macht. Dank
Hombak btndelt Siempelkamp vier neue Produktfacetten unter
seinem Dach: Maschinen der Zerkleinerungstechnik und Siebe,
Forder- und Bunkeranlagen.

1924 gegrlindet, startete Hombak mit der Entwicklung und Her-
stellung von Tischlereimaschinen. 1956 platzierte das Unterneh-
men die ersten Messerwellenzerspaner in der prosperierenden
Spanplattenindustrie. Diesen Bereich baute Hombak konsequent
aus, indem einzelne Maschinen zu kompletten Anlagen fir die
Spanaufbereitung weiterentwickelt wurden.

Heute beschaftigt das Unternehmen 46 Mitarbeiter und setzte im
Jahr 2008 6 Mio. Euro um.

Die jahrzehntelange Erfahrung des Bad Kreuznacher Spezialis-
ten garantiert stets hochste Qualitdt sowohl bei der Zerspanung
als auch bei der Erzeugung von Hackgut: Das Portfolio umfasst
Kurzholz- und Universal-Zerspaner, Trommelhacker, Restholz-
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Luftbild Hombak

Zerkleinerer und Erdstamm-Reduzierer. Fir die Zerkleinerung von
Recyclingholzern aller Art entwickelte Hombak die Hammermhle:
Das aufbereitete Material eignet sich zur Weiterverarbeitung oder
Verbrennung. Neu im Programm sind Tiereinstreuzerspaner, die
entrindetes Holz mit einer Lange bis zu 3 Metern verarbeiten.

Ein Merkmal der Zerkleinerungstechnik a la Hombak: ,Unsere
Messerklemmung wie auch die verbesserte Holzzufiihrung op-
timieren die Erzeugung des Hackguts. Unsere Kunden profitie-
ren hier von einer hohen Leistung, hochwertigem Hackgut und
last but not least geringen VerschleiBkosten”, erlautert Heinz
Richterich, Geschaftsfuhrer der Hombak Maschinen- und Anlagen-
bau GmbH.

SEREREREAL
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Im Bereich Trenntechnik stehen die Hombak-Siebtechnologien fur
einen schonenden Umgang mit dem Siebgut sowie fir eine effi-
ziente Trennung in die erforderlichen Fraktionen. Plansiebe, Trom-
melsiebe und Scheibensortierer schlagen zwei Fliegen mit einer
Klappe: hohe Trennscharfe ebenso wie eine schonende Absiebung.
Je nach Anforderung werden verschiedene Siebverfahrenstechni-
ken angewendet und/oder miteinander kombiniert — neuartige
Verfahren machen es hier moglich, das Eingangsmaterial in homo-
gene Fraktionen nach GréBe und Gewicht zu trennen.

Auch im Bereich Forderanlagen setzt Hombak auf passgenaue
Ausfihrungen ganz nach Kundenbedarf: Ein Kernbestandteil jeder
Hombak-Anlage sind die speziell auf die Anforderungen unserer
Kunden ausgelegten Fordersysteme. Sie garantieren einen war-

Links: GroBter Zerspaner
Rechts: U-Zerspaner

Links: Messerring-Zerspaner
Rechts: Rotor HMT

tungsarmen und stérungsfreien Produktionsbetrieb. ,Hier kreieren
wir ein optimales Layout, das wir mit drei Qualitatsfaktoren unter-
legen: erstens der exakten Analyse der Anlagenkapazitat, zweitens
der Einbindung kundenseitig bereits vorhandener Maschinen und
drittens der fein abgestimmten Kooperation mit dem Endkunden”,
so Heinz Richterich.

Stichwort schonende Verfahren: Auch die vierte Leistungskom-
ponente Hombaks — die Bunkeranlagen — setzen auf den scho-
nenden Umgang mit dem Eingangsmaterial. Eine gleichmaBige
Beschickung nachfolgender Aggregate wird durch eine exakte
Dosierung erreicht. Mit Hilfe der Hombak-Bandbunker wird bei-
spielsweise der sichere Austrag der zur Briickenbildung neigenden,
Uberlangen Strands gewahrleistet. Um eine hohe Dosiergenauig-
keit zu erzielen, werden frequenzgesteuerte Austragsbander und
Stachelwalzen eingesetzt.
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Ganz gleich, welche Facette des Hombak-Spektrums zum Tragen
kommen soll: Alle Maschinen werden selbststandig am Standort Bad
Kreuznach entwickelt und kontinuierlich optimiert. Die Fertigung
basiert auf einem hohen Qualitatsstandard, dessen Basis ein gut
geschultes Team und ein schnell und qualifiziert greifender Service
sind — in puncto Kundennahe korrespondiert Hombak insofern
bestens mit den Ansprichen der Siempelkamp-Gruppe! Mehr als
5.000 ausgelieferte Maschinen und Uber 3.000 Kunden weltweit
sind die solide , Mitgift”, die der Bad Kreuznacher Holzzerkleine-
rungs-Spezialist in die Siempelkamp-Familie einbringt.
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Seine Produkte und Dienstleistungen wird Hombak nach wie vor
unter seinem am Markt eingefiihrten Namen vermarkten. Einen
hohen Stellenwert wird in nachster Zukunft die Vervollstandigung
des Produktionsprogramms einnehmen. Schwerpunkte hierbei
stellen neben der Umwelt- und Recyclingindustrie auch die OSB-
Herstellung und das -Handling dar. Mit dem zusatzlichen Know-
how und dem Backup der Siempelkamp-Gruppe wird Hombak
zukUnftig vorhandene Maschinen weiter verfeinern und neue
Maschinen fur den Frontend-Bereich entwickeln.
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Die Hombak-Highlights:
Einsatzgebiete und Kundennutzen

Universalzerspaner

Trommelhacker

Trommel- und Plansiebe

Bandbunker

Hammermiihle

Rotorentrinder

Messerringzerspaner

0SB-Strander

Holzplatzanlagen

Nachzerkleinerer

Deckschichtmiihle

| Einsatzgebiete

Aufgabematerial

Kundennutzen

diskontinuierliche Zerspanung
von Holz der unterschiedlichsten
Kategorien durch den Messer-
wellen-Spaner

Rundholz in verschiedenen Langen,
Restrollen, Schwarten und SpreiBel

sichere Holzarretierung durch

Gewichteturm

hervorragend geeignet zur Herstellung von
Flachspanen mit engster Dickentoleranz und bei
geringstem Fein- und Splitteranteil

kontinuierliche Produktion von
Hackschnitzeln

Rundholz, Resthélzer und Holzabfalle

groBer Trommeldurchmesser, Siebflache mit
zusatzlichem Messerbalken —> beste Qualitat
der Hackschnitzel

hohe Betriebsbereitschaft durch oberflachen-
gepanzerte, gezahnte Einzugswalzen —> lange
Lebensdauer

mehrseitig verwendbare und nachschleifbare
Gegenmesser

Trennen und Absieben im Nass-
und Trockenbereich

Trommelsieb:
Spane, Sagemehl, Hackschnitzel,
tiberlange Spéne (OSB und Wafers)

Plansieb:
Hackschnitzel, Spane, Rinde, Torf,
Kompost, Sdgemehl

Trommelsiebe:

hohe Trennscharfe und schonende Absiebung
durch groBe Siebflache mit spezieller Bespannung
geringe Stillstandszeit durch leicht
austauschbare Rahmen

Plansiebe:

wartungsfreie Kreuzgelenke

schneller Siebrahmenwechsel —> hohe Verfiig-
barkeit

nahezu selbstreinigende, vibrationsfreie Arbeits-
weise

Zwischenlager fiir Strands,
Wafers und ahnliche Stoffe im
Nass- und Trockenbereich

Strands, iiberlange Spane, insheson-
dere 0SB

sicherer Austrag der zur Briickenbildung neigen-
den iberlangen Strands

hohe Dosiergenauigkeit durch frequenzgesteuertes
Austragsband und Stachelwalzen

Zerkleinerung von Recycling-
holzern aller Art (fir Weiterver-
arbeitung oder Verbrennung)

Paletten, Kistenholz, Altholz,
Resthdlzer, Bauholz, Baumreste,

Verpackungsmaterial, Dachpappe etc.

leichter Hammer-, Sieb- und Gegenmesser-
wechsel durch hydraulisch zu 6ffnendes
Geh&useoberteil

Entrindung von Hélzern bis zu
einer Lange von 6,0 m und Holz
von 50 bis 600 mm Durchmesser

Rundholz

einfache, robuste Konstruktion
hohe Betriebssicherheit
variable Drehzahl

einfache Bedienung

Herstellung von Mittel- und
Deckschichtspanen fiir die Span-
plattenindustrie

Hackschnitzel

einfacher Messerringwechsel
hervorragende Spanqualitat
hoher VerschleiBschutz

Herstellung von hochwertigen
0SB-Spanen aus Rundholz

Rundholz

einfacher Messerwechsel
hervorragende Spanqualitat

MDF-Werke, OSB-Spanplatten-
werke, Altholz

Rundholz, Hackschnitzel, Altholz

komplette Planung und Inbetriebnahme der Anlage
robuste Konstruktion
langjahrige Erfahrung

MDEF-Werke, Spanplattenwerke

Hackschnitzel

einfache, robuste Konstruktion
bedienerfreundlich
einfacher Messerwechsel

N ENJEREETE

MS-Sichtergrobgut

einfache Einstellung der Zerkleinerungstechnologie
robuste, solide Konstruktion
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Heinz Richterich, Geschaftsfiihrer Hombak
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Das Hombak-Plus: | “

Noch mehr Prasenz
fur Gesamtanlagen aus

einer Hand

Die erklarte Hombak-Spezialitat ist Holz-

zerkleinerungs-Technik und -Technologie.

Welchen Stellenwert nimmt dieses Know-

how im Gesamtgeflige einer Anlage ein? Welche Hombak-Entwicklungen machen
sich hier positiv bemerkbar?

Welche Potenziale sehen Sie fiir Ihre Zukunft
als Bestandteil der Siempelkamp-Gruppe —
auch und gerade in Bezug auf den Vorteil
fir unsere gemeinsamen Kunden?

Inwieweit ist ein effektiv ausgestalteter
Frontend-Bereich speziell relevant fur die
Plattenqualitat?

Welche Erfindung ist fir Sie die wichtigste/
erfolgreichste in der Hombak-Firmenge-
schichte?
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Dichtdeckel bestehend aus zwei Halften und RDB-Dichtdeckel vor dem Eintauchen in die geflutete Nach dem Eintauchen in die Reaktorgrube nahert sich
Zentrierkonsolen Reaktorgrube der Dichtdeckel dem offenen Reaktordruckbehalter

von Christoph Aiglsdorfer

Ende Oktober 2008 erhielt die Siempelkamp Nukleartechnik GmbH den Auftrag zur Planung, Fertigung und Lieferung eines RDB-Dicht-
deckels (RDB = Reaktordruckbehalter) fiir das Kernkraftwerk Brokdorf. Eine Lieferzeit von nur sieben Monaten war die Voraussetzung
fiir dieses Projekt. Hier konnte Siempelkamp klare Wettbewerbsvorteile fiir sich nutzen: Kleine, hoch spezialisierte Einheiten von Projekt-
ingenieuren, gute und langjahrige Kontakte zu den Fertigern sowie die Flexibilitat bestens aufeinander eingespielter Teams. Und: Neben
der kurzen Lieferzeit spart der Dichtdeckel dem Betreiber wertvolle Zeit wahrend der Revision!
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Der Dichtdeckel verschlieBt den offenen Transport des Dichtdeckels mit
Reaktor bei gefluteter Reaktorgrube der SNT-Kombihebetraverse
im Containment

RDB-Dichtdeckel: iiberzeugender Spareffekt!

Kernkraftwerke werden in regelmaBigen Abstanden fir die Revisionen heruntergefahren und
vom Netz genommen. Wahrend dieser Zeit werden an vielen Bauteilen des Kraftwerks ver-
schiedene wiederkehrende Priifungen durchgefihrt.

Um die Primarhauptkihlwasserleitungen einschlieBlich der Armaturen und Dampferzeuger
prifen zu kénnen, ist es notwendig, das Kihlwasser aus den Dampferzeugern und Haupt-
kuhlwasserleitungen zu entleeren. Dies erfordert einen stundenlangen Pumpprozess, bei dem
gewaltige Wassermengen aus dem Reaktorbecken gepumpt werden. Nach erfolgreicher Pri-
fung werden diese dann wieder zurlickbewegt.

Der Einsatz eines RDB-Dichtdeckels macht diesen Abpumpvorgang mit anschlieBender Riick-
fuhrung der Wassermengen Uberflissig. Der Deckel wird im gefluteten Becken auf den schon
offenen Reaktor aufgelegt und dichtet diesen mit einem speziellen Dichtsystem ab. Zur Durch-
fihrung der vorab erwdhnten Prifungen wird dann nur noch die Wassermenge zwischen

dem Dichtdeckel und der Hauptkuhlwasserleitung bewegt. Der auf den Deckel wirkende Was-
serstand verstarkt den Druck und verhindert somit das Nachlaufen des Beckenwassers in den
Reaktor. Der Einsatz des SNT-Dichtdeckels im KKW Brokdorf ergab eine Zeitersparnis von ca.
17 Stunden.

Technische Details

Gesamtgewicht ca.12.000 kg.

Alle Komponenten des Dichtdeckels wurden aus einem austenitischen Werkstoff (1.4541)
gemaB DIN EN 10088 gefertigt.

Der RDB-Dichtdeckel besteht aus zwei Deckelhalften und wird Uber Passschrauben ver-
bunden. Die Dichtheit zwischen den zwei Deckelhélften und hin zum RDB gewadhrleisten
spezielle Dichtungen.

Zum zentrischen Ablegen des Dichtdeckels auf den Reaktordruckbehalter sind an diesem
einstellbare Zentrierkonsolen fir die Deckelfihrungsstangen angebracht.
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Kombihebetraverse

RDB-Dichtdeckel

Anschlag fiir
Kombihebetraverse

™

/
Dichtdeckel

Zentrierkonsolen

Zentrierstangen

Dichtdeckel
_—

Reaktor-
¥ druckbehlter
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Erste Klasse flr Biomasse:

Krattwerke made by
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Energieanlage SES Chile
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Siempelkamp

»Siempelkamp kann Holz" — diese Aussage hat in der Holzwerkstoffindustrie Bestand. Einmal mehr belegen dies unsere Akti-
vitaten im Bereich Biomasse-Kraftwerke. Hier halt die Siempelkamp-Gruppe samtliche Kernkompetenzen bereit. Die Vorteile:
saubere, sichere Energieversorgung auf Basis eines nachwachsenden Rohstoffes — und ein Partner, der den Umgang mit dem

Wertstoff Holz bestens kennt.

Holz — ein Heimspiel fr Siempelkamp!

Oben: Abfallholz
Unten: Frischholz
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Frischholzaufgabe Zufiihrung zum Hacker Hacker Hackschnitzel

Layout Biomassekraftwerk
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Bunkeranlage Trockner

Das Ganze ist mehr als die Summe seiner Teile

Rostfeuerung

Die Siempelkamp-Leistungen im Uberblick

Alles da fur die Planung und Errichtung schlisselfertiger Bio-
masse-Kraftwerke:

Planung und Engineering

Holz-Aufbereitungssysteme und Trockner
Brennstofflager und Beschickung

Biomassefeuerung und Dampferzeuger
Rauchgasreinigung und Emissionsmesstechnik
Dampfturbine mit Generator und Kondensationsanlage
Wasser-Dampf-Kreislauf

Rohrleitungen

Automatisierungs- und Leittechnik sowie Schaltschrank-
Bau fur GroBanlagen

Elektro- und Sicherheitstechnik

Versorgungstechnik

Nebenanlagen

Montage und Inbetriebnahme

Schulung und Dokumentation

Referenzen fir die Errichtung von
Energieanlagen der letzten Jahre

Ivatsevichdrev Belarus 31 MW PB Plant
SPF Indonesien 41 MW  MDF Plant
Metro Thailand 48 MW PB Plant
ART Progres Ukraine 72 MW  MDF Plant
Egger/St. Johann Osterreich 38 MW  PB Plant
Laminex Gympie, Australien 24 MW  MDF Plant
MDF Grajewo Grajewo, Polen 66 MW MDF Plant
Masisa S.A. Cabrero, Chile 64 MW MDF Plant

Advance Fiber  Karnchanaburi, Thailand 54 MW MDF Plant
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Digitales Prototyping in 3-D:

Wie die ,Anlage vor der An

Die eigene Anlage noch vor Baustart betreten — inklusive Schnittstellen-Abgleich und Kosteneinsparungen vor dem Einkauf?

Die belgische Siempelkamp-Tochter Sicoplan macht’s moglich. 2002 startete der Planungsexperte im belgischen Lauwe mit
den ersten 3-D-Zeichnungen, seit 2005 sind 3-D-Abbildungen der groBten Stahlstrukturen ein Standard in jedem Planungs-

prozess. Inmer umfassender integriert Sicoplan die Vorteile der digitalen Produktentwicklung in den Konstruktionsprozess:

Heute ist die Technik beeindruckend anschaulich, faszinierend detailliert — und liefert dem Kunden zahlreiche Vorteile.

von Dirk Traen

eit 2002 nutzt Sicoplan die Software

Autodesk Inventor, um Siempelkamp-
Kunden ihre Anlagen bereits in der Pla-
nungsphase live und in Farbe als virtuellen
Spaziergang auf den Rechner zu liefern.
Dies ist weit mehr als eine nette Spielerei:
Mit dem Programm ist es moglich, auf Basis
eines einzigen digitalen Modells mit inte-
grierten AutoCAD®- und 3-D-Daten eine
virtuelle Darstellung des spateren Produkts

zu generieren. Auf dem Bildschirm entsteht
ein exakter digitaler Prototyp, anhand des-
sen die Konstruktion der Anlage optimiert
und analysiert werden kann — Form und
Funktion lassen sich noch vor dem Bau auf
Herz und Nieren prifen.

., Die Unzulanglichkeit von 2-D-Zeichnungen
im Kontext hoch komplexer Aufgaben ist
immer offensichtlicher geworden. Bereits

3-D-Planung als virtueller Rundgang

2006 hatten wir mit Hilfe der permanent
verfeinerten Autodesk-Inventor-Versionen
die Voraussetzungen geschaffen, 3-D-Zeich-
nungen ohne Mehraufwand gegeniber
der friheren 2-D-Planung umzusetzen. Nun
sind wir im Bereich des digitalen Proto-
typing viele Schritte weiter — und haben das
Pre-Engineering wesentlich effizienter und
anschaulicher gestalten kénnen”, berichtet
Dirk Traen, Leiter von Sicoplan.
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lage” Zeit und Kosten spart

Einer der Vorteile: Zeit- und Kostenbudgets
werden durch dieses Pre-Engineering spir-
bar entlastet, denn die Simulation fur Mon-
tage und Wartung findet am digitalen Mo-
dell statt, bevor geplant und eingekauft
wird. Dies liefert wertvollen Support, um
alle Partner unter einen Hut zu bringen, die
an einem Anlagen-Projekt beteiligt sind.
Schnittstellen z. B. sind per Visualisierung
prasent, bevor es an die eigentliche Arbeit
geht. Dies identifiziert mogliche kritische
Punkte, schaltet Reibungsverluste aus und
gewahrleistet Ganzheitlichkeit.

Digitales Prototyping setzt Sicoplan seit
2009 immer oOfter bereits in der Angebots-
phase um. Gerade in dieser Phase ist der
Faktor Zeit ein unschatzbarer Vorteil. ,Noch
bevor eine einzige Maschine gekauft wur-
de, ist der kinftige Anlagenbetreiber via
3-D-Modell mit allen Details ausgestattet,
die z. B. im Kontext des Kaufs lokaler Antei-
le relevant sind. Der Kunde ist in der Lage,
seine Partner, Zulieferer und Ausfiihrungs-
betriebe friihzeitig Uber wichtige Details zu
informieren. Der digitale Prototyp ist als
vorldufige Information so detailliert, dass er
auch in Preisverhandlungen eine nitzliche
Planungsbasis darstellt. Und noch mehr:
Die Vertragspartner vor Ort werden frih-
zeitig ,auf Spur” gesetzt, erhalten alle Fak-
ten zu GroBenordnungen, Schnittstellen,
Positionierungen auf dem Gesamtgelande
— und kénnen noch vor der Realisierung
des Projekts anfangen, in die richtigen Rich-
tungen zu denken.

In Konsequenz fallen auch Leerlauf-Zeiten
—z. B. im Rahmen eines Finanzierungs-Pro-
zesses — fur den Kunden nicht gar so gra-

vierend ins Gewicht. ,Projekte, die durch
die Konsequenzen der globalen Finanzkrise
on hold gesetzt waren, konnten wir dank
der 3-D-Modellierung in eine sinnvoll ge-
nutzte Pre-Engineering-Phase minden las-
sen. Wird der Auftrag dann scharf geschal-
tet, bieten die 3-D-Modellierungen eine
optimale Grundlage, ohne Zeitverzug in die
Planungsphase einzutreten”, beschreibt
Dirk Traen.

Ebenfalls nicht von der Hand zu weisen ist
die Reaktionsschnelligkeit, mit der Modifi-
kationen und Erganzungen in den digitalen
Prototyp eingearbeitet werden kénnen: So-
bald das Detail-Engineering der Maschinen-

Digitale Produkt-
entwicklung am
Bildschirm

Beispiel fiir die Planungssicherheit: vorher ...

Lieferanten vorliegt, passt Sicoplan das 3-D-
Modell in kiirzester Zeit an die neuen Daten
an. AuBerdem steht Ganzheitlichkeit statt
Stuckwerk im Fokus: , Da alle Zeichnungen
fur die anschlieBende Fertigung aus einem
Modell entwickelt werden, bestehen kaum
Risiken, dass bestimmte Zeichnungen nach
verschiedenen Revisionen nicht mehr auf-
einander abgestimmt sind”, so Dirk Traen.
Anhand der 3-D-Planung kénnen auch das
Layout und die Stahlstrukturen besser opti-
miert werden. Simulieren, Visualisieren und
Analysieren der Anlagen in vielen denkba-
ren Was-wdre-wenn-Szenarien ist mit die-
ser Technik keine Zukunftsmusik mehr!

... und nachher
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Konturgenaue Bauteile aus Titan sind in vielen Branchen gefragt. In der technischen

Entwicklung zeigt sich eine deutliche Tendenz zu komplexeren und groBeren Bautei-

len, die stabil und gleichzeitig leicht sind. Daraus resultiert die steigende Bedeutung

von Titan fiir den Maschinen- und Anlagenbau genauso wie fiir die Automobil- und

Luftfahrtindustrie. Siempelkamp bietet fiir alle Prozessstufen der Umformung von

Titan speziell auf diesen Werkstoff abgestimmte Pressen-Systeme.

Titan — die Deutsche Gesellschaft fir Metallkunde nennt es in einer
aktuellen Pressemeldung , das Metall der Gotter” — ist fur viele inno-
vative und technisch anspruchsvolle Produkte attraktiv, weil es von allen
metallischen Werkstoffen das hochste Verhaltnis zwischen Festigkeit und
Dichte hat. Diese Eigenschaft nutzen Konstrukteure gerne fur den Flug-
zeugbau und die Raumfahrt. Auch Designer haben den Werkstoff
entdeckt und entwerfen
Armbanduhren, Hightech-
Golfschlager oder Gehause
von Edel-Handys aus dem
exklusiven Werkstoff.

Obwohl Titan aufgrund des ' e dl

komplizierten Herstellungs- - ..!t O -
prozesses etwa um den —
Faktor zehn teurer als her- Das Fahrwerk eines Airbus A380: Viele Komponen-
kommlicher Stahl ist, steigt  ten sind Schmiedeteile aus Titan

der weltweite Bedarf seit

Jahren bestandig.

Die Eigenschaften, die das Metall so begehrt machen, bringen es aber
auch mit sich, dass Titan beim Umformen ausgesprochen widerspenstig
ist: Die hohe Festigkeit und die geringe Warmeleitfahigkeit fihren zu
starker Temperatur- und VerschleiBbeanspruchung der Umformwerk-
zeuge ... keine einfache Aufgabe fir die Hersteller von Umformpressen.

Auch die mechanische Bearbeitung nach dem Schmieden ist zeit- und

kostenintensiv; sie kann 50 Prozent der Gesamtkosten verursachen — ein
wichtiger Grund, méglichst konturnah zu schmieden.

Turbinenschaufeln miissen stabil und leicht zugleich sein
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Titanschwamm ist duBerst pords und muss kompaktiert werden Titan-Kompaktierpresse Rahmenblech der Kompaktierpresse auf der Schiess

UKTMP hat bei Siempelkamp eine Kompaktierpresse
Rutil firr Titanschwamm in Auftrag gegeben

Erster Umformschritt:
Aus Titanschwamm wird eine harte
Metalllegierung




SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU




SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

spezifischen Umformdruck, der bisher fir
das Pressen von Titanschwamm in dieser
GroBenordnung nicht realisiert wurde. Das
Ergebnis ist eine hohe Dichte der Compacts
und in der Folge eine bessere Verarbeitbar-
keit des Werkstoffes, das spart beim nach-
folgenden Umformen in Freiform- oder
Gesenkschmiedepressen Zeit und Energie.

Mit einer neuen Schmiedepresse von
Siempelkamp, die eine Presskraft von bis zu
45 MN aufbringt, wird ein chinesischer
Kunde, die Goldsky Titanium Industry
Technology Co., Rund-, Vierkant- und
Flachstabe sowie Werkzeugblocke, Ringe,
Scheiben und Zapfen schmieden. Sie beste-
hen vorwiegend aus Titan, aber auch aus
Werkzeug- und Edelstahl. Grund fur die
Neuinvestition ist der steigende Bedarf der
Flugzeugindustrie an hochfesten und zu-
gleich leichten Bauteilen.

Da beim Schmieden von Titan ein sehr en-
ger Temperaturbereich eingehalten werden
muss, standen die Konstrukteure von Siem-
pelkamp vor der Aufgabe, den Schmiede-
prozess so kurz wie moglich zu gestalten.
Die Loésung: Mit einer optimierten Kon-
struktion der Presse und einem angepass-
ten Regelungs- und Steuerungskonzept fir
Hydraulik und Elektrotechnik haben sie die

Schmiedefrequenz pro Minute erhéht. Das
verklUrzt nicht nur die Schmiedezeit, das
Schmiedeteil wird durch die zusatzlich ein-
getragene Energie auch erwarmt und bleibt
so langer im richtigen Temperaturfenster.

Das Ergebnis sind nahezu spannungsfreie
Halbzeuge mit sehr homogenen Eigen-
schaften.

Doch unsere Konstrukteure denken bereits
weiter: Schon 2011 werden wir eine neue
High Performance Forging Line fir Titan-
legierte Produkte installieren, die sich durch
eine in ihrer Leistungsklasse bisher uner-
reichte Anzahl von Hiben pro Minute aus-
zeichnet. So sind beim normalen Schmie-
den Uber alle Zylinder 48 Hiube pro Minute
vorgesehen, beim Schlichten des Werk-
stlickes sind bis zu 100 Hibe pro Minute
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maoglich. Und das bei einer bewegten
Masse von ca. 200 t!

Siempelkamp wird fir diese Presse das
gesamte Werkzeugwechselsystem und die
vollstandige Hydraulik sowie zwei Manipu-
latoren liefern, die die Werkstlcke beim
Schmieden prazise in die richtige Position
bringen. Sie bewegen Schmiedestlicke mit
einem Gewicht von bis zu 15 t.

Bereits seit 2007 betreibt ADH im Werk
Pamiers eine der weltweit groBten und
starksten Gesenkschmiedepressen, die un-
ter anderem Strukturteile und Turbinen-

Die neue Freiform-Schnellschmiedepresse liefert Siempelkamp einschlieBlich
der Hydraulik, des Werkzeugwechselsystems und zweier Manipulatoren, die das
Schmiedestiick in Position bringen




Flugzeugturbine

Gelenke aus Titan

scheiben fur die Luft- und Raumfahrtin-
dustrie herstellt, so beispielsweise fur den
Airbus A380.

Die Anforderung von ADH lautete, einen
groBen und flexibel nutzbaren Werk-
zeugeinbauraum zu realisieren, in dem
Werkzeuge mit einer Hohe von 4.500 mm
verwendet werden koénnen. Ferner sollte
die Presse eine hohe Genauigkeit und ge-
ringe Verformung auch bei extremer Kon-
zentration von Presskraften, exzentrischer
Belastung und hohen Querkraften gewahr-
leisten. So hat ADH beispielsweise spezifi-
ziert, dass die maximale Querbewegung
des Laufholms bei einer Horizontalkraft von
1.500 t lediglich 3,2 mm betragen darf.

Da drei Gesenke nebeneinander eingebaut
sind, wird die Presse stark exzentrisch be-
lastet, wenn in dem jeweils duBeren Ge-
senk geschmiedet wird. Trotz der hohen
exzentrischen Belastung war eine bisher
unerreichte Konturgenauigkeit der Teile ge-
fordert. Mit einem neuen Konzept brachte
Siempelkamp diese bis dahin unvereinba-
ren Anforderungen erstmals in einer Lo-
sung zusammen: Die Presse ist eine 4-Sau-
len-Unterflurpresse  mit auBenliegenden
Hauptzylindern und hydraulischer Paralle-
litatsregelung, die bei exzentrischer Belas-
tung die unterschiedlichen vertikalen Deh-
nungen kompensieren. Die Anlage arbeitet
mit einer Presskraft von bis zu 40.000 t.
ADH ist mit der Presse offensichtlich zu-
frieden, denn nur wenige Monate nach
Inbetriebnahme dieser Presse kam der Auf-
trag fur die oben erwahnte Schnell-
schmiedepresse.

SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Der komplexe Herstellungsprozess erfor-
dert auch beim Hersteller der Umform-
pressen spezielles Know-how der Pro-
zessablaufe vom Aufbereiten der Mineralien
bis zum Schmieden des Endproduktes. Bei
allen Auftragen in der gesamten Prozess-
kette der Herstellung von Titan punktet
Siempelkamp immer wieder mit seinem
einzigartigen Konzept: Konstrukteure und
GieBer arbeiten unter einem Dach; im kon-
tinuierlichen Dialog zwischen Konstruktion,
Berechnungsabteilung, GieBerei und Ferti-
gung sowie in enger Zusammenarbeit mit
dem Kunden entsteht fir jede Aufgaben-
stellung die optimale Lésung.

Gerade beim Werkstoff Titan kommt dem
Entwurf der Pressen entscheidende Bedeu-
tung zu: In diesem vergleichsweise kleinen
Markt ist jede Anlage ein Unikat. Oft ist
eine Presse das Herzstlick eines Werkes —
arbeitet sie nicht, kommt die gesamte
Produktion zum Stillstand.

Das Fazit: Der Prototyp muss von der In-
betriebnahme an tagaus, tagein und Uber
Jahrzehnte zuverlassig, effizient und pra-
zise produzieren. Deshalb ist der Entwurf
neuer Pressen bei Siempelkamp ein iterati-
ver Prozess, an dem Ingenieure unterschied-
licher Disziplinen beteiligt sind. Das ist die
Gewahr fur effizienten Produktionsbetrieb
auf der einen Seite und hohe Qualitat der
hergestellten Schmiedeteile auf der an-
deren.
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Die Gesenkschmiedepresse bei Aubert & Duval in Frankreich ist eine der grofBten und starksten der Welt
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