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

Liebe Leserinnen und Leser,

die Entscheidung fur eine Siempelkamp-Anlage oder -Dienstleistung treffen Kunden aus vielerlei Griinden.
Die langjahrige und breit gefacherte Expertise Siempelkamps ist einer davon.

Immer attraktiver positioniert sich eine weitere Starke am Markt: unsere Kompetenz, flr jedes noch so
spezielle Projekt die richtige Losung zu finden und umzusetzen. Die vorliegende Bulletin-Ausgabe illustriert
dies.

Beispiel Holzwerkstoff-Industrie: Neue Anlagen konzipieren und liefern wir ebenso zuverldssig, wie wir beste-
hende modernisieren und umbauen. Mit dem An- und Verkauf alter Anlagen stellen wir ein weiteres Leistungs-
merkmal bereit. Ganz gleich, fir welches Modell ein Kunde sich entscheidet: Immer hat er die Gewissheit,
zugunsten der besten Losung erstklassig beraten zu werden.

Beispiel Gusstechnik: Unser Wissens- und Technologievorsprung ist hochst gefragt — auch und gerade in den
Hightech-Branchen. Siempelkamp-Gusskompetenz profiliert sich z. B. im Markt fur Windenergieanlagen mit
insgesamt Uber 1.000 Gussstlicken pro Jahr. Uber die Gusskompetenz hinaus leisten wir den Betreibern von
Windkraftanlagen profilierten Support, wenn es um die mechanische Bearbeitung geht. Zwei Spezialisierungen
in einem!

Beispiel Nukleartechnik: Auch hier haben wir mit einer starken Kombination unserer Leistungen einen beson-
deren Erfolg platziert: Ein US-Unternehmen mit einer deutschen Muttergesellschaft — Siempelkamp — erhielt
den Zuschlag, das groBte Rickbauprojekt fir ein Kernkraftwerk auf dem amerikanischen Markt auszufthren.
Im Bereich Ruckbau und Stilllegung punkten wir mit langjahrigen Erfahrungen aus tber 30 Rickbauprojekten
und mit einer erprobten Auswahl von diversen Zerlegeverfahren.

So unterschiedlich diese Erfolgsmeldungen auch sind: Sie treffen sich beim Anspruch, immer die beste Losung
anzubieten. Und die speisen wir aus dem gebtndelten Know-how unserer Gruppe. Ganz einfach — aber im
Markt bei Weitem nicht selbstverstandlich.

Mit freundlichen GriBen aus Krefeld

Gilr

Dr.-Ing. Hans W. Fechner
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Anlagen:

Talent in Neubau, Modernisierung und Second-Hand

Dreifach

Siempelkamps Dreitach-Kompetenz

MDEF-ContiRoll® der Neuanlage
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Siempelkamps Expertise zu Holzwerkstoff-Anlagen lauft unter der Devise ,Dreifach-Talent statt Monokultur”: Kunden

konnen sich zum einen auf neue, State-of-the-Art-Anlagenkonzepte verlassen. Zum Portfolio gehéren dariiber hinaus

die Modernisierung und der Umbau bestehender Anlagen. Das Siempelkamp-Leistungsangebot umfasst auch den An- und

Verkauf gebrauchter Anlagen. Unser Beispiel ,Spanplattenanlage fiir Panel Plus” illustriert Lifecycle Management pur!

von Ralf Griesche

Siempelkamps Dreifach-Kompetenz manifestiert sich an einem
einzigen Standort: Hat Yai, einer GroBstadt im Stiden Thailands.

In Hat Yai entstanden Anfang der 1990er Jahre zwei Spanplatten-
anlagen und zwei MDF-Werke, jeweils ausgerdstet mit Siempel-
kamps ContiRoll®-Technik. Auch vier Kurztaktpressenanlagen von
Siempelkamp wurden in den Komplex integriert, dazu eine Sperr-
holzproduktion und diverse Mobelfertigungen.

In den letzten 20 Jahren erlebten Standort und Equipment eine
wechselvolle Geschichte (siehe Kasten). Siempelkamps Dreifach-
Kompetenz illustriert sich bei einem Blick auf den Status quo:

1. Die erste Spananlage (PB1) wurde 1991/92 errichtet und 2005
modernisiert. Diese Anlage hat Siempelkamp im Juli 2011 von
Panel Plus zurtickgekauft und Ende des Jahres demontiert.

2. Spananlage Nr. 2 entstand 1994/95. Diese Anlage (PB2)
wurde 2004 am Tag der Ubernahme durch einen Brandan-
schlag stark beschadigt und 2004 wieder funktionsfahig ge-
macht — dank der Umbau- und Modernisierungskompetenz
von Siempelkamp. Ende 2011 wird die Anlage erneut umge-
baut und angepasst.

3. Aktuell entsteht eine Neuanlage am Standort: Panel Plus
orderte 2010 eine neue HDF/MDF-Anlage. Vom Engineering
bis zur Verpackung ist das volle Siempelkamp-Produkt-
spektrum enthalten.

Siempelkamp-Know-how am Standort Hat Yai:
Chronologie

1991/1992: Bau der Spanplattenanlage PB1 fiir STA —
inklusive Planung, aller Maschinen zur Holzaufbereitung,
Form- und PressenstraBe, Kiihl- und Abstapelanlage,
Schleifmaschinen-Linie

e 1994/1995: Bau der Spanplattenanlage PB2 fir STA —
ein gréBeres Modell als Anlage Nr. 1

e 1998: Wahrend der Asienkrise gerat die Firma STA in
finanzielle Schwierigkeiten.

e 2004: Der Anlagenbestand vor Ort wird verkauft. Neuer
Eigentiimer der beiden Spanplattenanlagen ist Panel Plus.

e 2004: Am Tag der Ubernahme der Spanplattenanlagen
wird die groBere der beiden Spanplattenanlagen zerstort.
Grund war ein Brandanschlag.

e 2004: Wenige Monate spater saniert und modernisiert
ein Team von Siempelkamp-Spezialisten die zerstorte
Anlage PB2. Im September 2004 wird die Erste Platte
produziert.

e 2005: Modernisierung der kleineren und alteren Span-
plattenanlage PB1 im Auftrag von Panel Plus

e 2010: Neuer Auftrag fur eine HDF/MDF-Komplettanlage:
Panel Plus erweitert sein Portfolio und entscheidet sich
wieder fur eine Siempelkamp-Anlage!

e 2011: Modernisierung der Spanplattenanlage PB2 im
Auftrag von Panel Plus

e 2011: Die kleinere Spanplattenanlage (PB1) wird stillgelegt,
das Personal wird in die neue MDF-Anlage Ubernommen.

e 2011: Fachmannische Demontage der Spanplattenanlage
PB1 durch Siempelkamp fur den Weiterverkauf



SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Spanstreustation

Anhand dieser beiden Spanplattenanla-
gen konnte Siempelkamp bereits zweimal
seine Kompetenz in Sachen Umbau und
Modernisierung unter Beweis stellen. Im
Jahr 2005 fand das erste Upgrade statt:
Die Spanplattenanlage PB1 wurde moder-
nisiert und generaltberholt, indem zahl-
reiche Komponenten erneuert wurden —
z. B. Messerringzerspaner, Leimaufberei-
tung/-dosierung,  Beleimungsmaschinen
und Doppeldiagonalsage.

Eine weitere Aufwertung erfuhr die An-
lage zudem mit einer modernen S7-Steu-
erung fur die Form- und Pressenstral3e
und die Beleimung sowie den entspre-
chenden Visualisierungssystemen. Die
Kapazitat der Anlage belief sich damit auf
350 m3 pro Tag.

Sechs Jahre spater entschied sich Panel
Plus erneut, Siempelkamp mit der Moder-
nisierung einer Anlage zu beauftragen —

ContiRoll® wird wie neu

Schrauben iiberpriifen und putzen

A. Degener

diesmal an der groBeren Linie PB2: Auf-
wertung durch ein neues Heizplatten-
Konzept: Die Einlaufheizplatten sind nun
direkt beheizt (Power-Heizplatte). Eine
zusatzliche Sekundar-Pumpenstation sorgt
fur eine Erhdhung und schnellere Zirkula-
tion der Warmemenge. Vorteil fir den
Kunden: mehr Energieeintrag in das Pro-
dukt im vorderen Heizplattenbereich und
damit eine bessere Plattenqualitat und
Quantitat.

Dariber hinaus stattete Siempelkamp die
Presse mit einer komplett neuen Ketten-
fihrung aus, ebenso mit einer elektrischen
Steuerung fur den Sekundarheizkreis. Im
Einlaufbereich wurde die Hydraulik der
Pressenrahmen verandert, um ein besse-
res Dichteprofil zu bewirken. Last but not
least gehorte ein Ersatzteil-Paket mit allen
Verschleiteilen zum Ordervolumen.

Besonderer Vorteil fur den Anlagenbe-
treiber: Das Projekt wurde in nur sechs
Wochen zwischen Oktober und November
2011 realisiert, so dass eine nur sehr kurze
Stillstandsphase einzukalkulieren war.

Das Team am Bau (P. Kurczyk, M. Macha,
M. Mewes, U. Panyo, G. Krabes)

Entrindung

Neue HDF/MDF-Anlage fir Panel
Plus in den Jahren 2010/2011

Im Juli 2010 unterzeichnete Panel Plus
einen Vertrag Uber die Lieferung einer
neuen  Siempelkamp-Anlage. Am
Standort Hat Yai erweitert das Unter-
nehmen nicht nur das Equipment, son-
dern auch sein Portfolio: Panel Plus or-
derte eine HDF/MDF-Anlage, um den
Einstieg in die MDF-Produktion zu voll-
ziehen.

Das Auftragsvolumen umfasst eine
Komplettlieferung, die Panel Plus eine
Kapazitat von bis zu 1.000 m* pro Tag
je nach Plattendicke erschliet. Die An-
lage ist sowohl fur diinne Platten von
2,5 mm als auch ftr Platten bis zu einer
Dicke von 40 mm konzipiert, bietet
also groBtmagliche Flexibilitat in Bezug
auf Plattenabmessungen und -dicken.

Vom Engineering bis zur Verpackung
ist das volle Siempelkamp-Produktspek-

Elektrofilter
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Hacker

trum enthalten: Die Gesamtplanung wur-
de auch in diesem Projekt von Sicoplan,
der Engineeringabteilung von Siempel-
kamp, ausgefuihrt. Der Lieferumfang be-
ginnt beim Holzplatz und geht tber die
Entrindungslinie, Hacker, Bunkeraustrags-
systeme, Siebanlage — alles Siempelkamp-
Produkte — bis zum Refiner, Trockner von
Blttner und Fasersichter, speziell abge-
stimmt auf den Einsatz von Gummibaum-
holz.

Das Kernsttick der Anlage, die Form- und
Pressenstrafe, ist mit einer ContiRoll® im
Format 8" x 38,7 m ausgeristet — dazu
kommen SicoScan-Mess- und Regel-
technik sowie eine Dreifach-Diagonalsdge,
Kihlsternwender und ein  vollauto-
matisches Lagersystem, ebenfalls aus der
Siempelkamp-Fertigung.

Die SchleifstraBe inklusive Schleifmaschine
und einer Offline-Buchsdage ermdglicht
groBte Flexibilitat in der Endfertigung. Die
Anlage ist zudem mit zwei automatischen

Kocher und Refiner

Streubunker und Starformer

ContiRoll®

Umreifungs- und einer Verpackungslinie
ausgestattet, die ebenfalls von Siempel-
kamp geliefert werden. Die Energie fur
Dampferzeugung, Pressen- und Trockner-
beheizung erzeugt eine Energieanlage mit
einer Leistung von 63 MW - ebenfalls
made by Siempelkamp! Fir optimale
Produktqualitdt sorgen die kompletten
Module des Leittechniksystems ProdIQ® —
Business, Quality und Maintenance.

Last but not least entschied sich Panel Plus
dafir, eine zusatzliche Kurztakt-Anlage zu
installieren, die mit der HDF/MDF-Gesamt-
anlage geliefert wird. Die Anlage wird An-
fang 2012 in Betrieb gehen. Sie erschlieBt
Panel Plus den Stden Thailands nahe der
Grenze zu Malaysia als kiinftiges Absatz-
gebiet. Auch China, Malaysia und Indien
gelten als kunftige Abnehmer der HDF/
MDF-Produkte. Die glinstige Hafenanbin-
dung im Stden Thailands (Songkhla) so-
wie einige Hafen in Malaysia bieten beste
Perspektiven, was die Transportwege an-
belangt.

Energiezentrale

Die Mannschaft um Dieter Kleine, Siempelkamp, und Teerapol
Prakitchaiwatana, Panel Plus (1. und 2. v.r.)
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Beleimung der Spananlage

Spanplattenwerk PB1: Demontage -
mit MaB und System

Im Juli 2011 fand wieder ein Anlagen-
verkauf zwischen Siempelkamp und
Panel Plus statt — diesmal in umgekehrter
Richtung: Das Krefelder Unternehmen
kaufte die kleinere der beiden Span-
plattenanlagen nach fast 20 Jahren am
Standort Hat Yai zurtick.

Diese Demontage ist kein Abriss, sondern
folgt einem fachmannischen Konzept und
einer klaren Systematik. Von Anfang No-
vember 2011 bis Ende Januar 2012 ist ein
Team von 33 Spezialisten in Hat Yai damit

Die Form- und PressenstraBe

beschéaftigt, die Anlage zu demontieren,
zu dokumentieren und vor dem Transport
in den Seehafen Songkhla seemaBig zu
verpacken. Die abgebaute Anlage wird
nach der Grundreinigung zum einen in
Container, zum anderen in konventio-
nellen Verschiffungs-Einheiten verpackt.

Insgesamt demontiert das Personal eine
Tonnage von (ber 3.200 t. ,Uber 100
Container und 850 t in Kisten verpackte
Teile bedeuten nicht nur ein immenses
Volumen, sondern auch eine enorme
logistische Herausforderung”, so Hans-
Jirgen Busch, Pre-owned Machines
Division bei Siempelkamp.

Vorpresse und ContiRoll®

Dartber hinaus gilt es mit Blick auf den
Verkauf einer gebrauchten Anlage stets
den Wiederaufbau der Anlage im Auge
zu behalten — sprich die Identifizierung
einer groBen Menge an Einzelteilen. , Hier
haben wir in Zusammenarbeit mit einem
Partnerunternehmen den groBen Vorteil,
ein professionelles Markierungssystem
einsetzen zu kdnnen. Via Barcode realisie-
ren wir eine eindeutige Zuordnung samt-
licher Einzelteile von der Erstellung der
Inhaltslisten fur Kisten und Container bis
zur Packliste fur die Gesamtanlage. Eine
detaillierte Dokumentation wahrend der
Demontage mit Arbeitsablauf-Diagram-
men, Demontage-Skizzen, Fotos und

ContiRoll®-Einlauf

ContiRoll®-Auslauf

Das Abbauteam um D. Barbian und B. Caspers,
Siempelkamp (v. r.)
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Zeichnungen ist ebenfalls wesentliche
Voraussetzung, um die Anlage am neuen
Standort in klrzester Zeit wieder zu instal-
lieren und in Betrieb zu nehmen”, erlau-
tert Hans-Jurgen Busch.

Fazit: Eine Bestandsanlage wird bei
Siempelkamp mit gleicher Sorgfalt und
Umsicht behandelt wie eine neu zu installie-
rende — und dem neuen Besitzer wird ein
ebensolcher First-Class-Support geboten!

Bestandsanlagen verkaufen:

So funktioniert’s

Kontaktaufnahme mit Siempelkamp —

Expertise abfragen

Technik-Check der Siempelkamp-Experten:
Status quo der Anlage?

Angebot, abgestimmt auf die Ergebnisse

des Technik-Checks

Und was ist der Vorteil fir einen Kunden,
der bei Siempelkamp eine gebrauchte
Anlage kauft?

Nur Siempelkamp kennt
Siempelkamp-Anlagen genau!

Der Kunde hat die Gewissheit einer erst-
klassigen Beratung! Das beginnt beim
Anlagenlayout fur den neuen Aufstel-
lungsort Uber die Expertise fur Umbau

819

und Ersatz aus dem Siempelkamp-Port-
folio fur Frontend-Maschinen, Form- und
PressenstraBe sowie Handling-Systeme
und Endfertigung — alles mit Siempel-
kamp-eigenen Maschinen aus eigener
Fertigung — und endet mit der fachge-
rechten Montage und Inbetriebnahme der
Anlage.

Bestandsanlagen kaufen:

mit neuen Features am Start

Kontaktaufnahme mit Siempelkamp —

Anlage abfragen

Vom IST- zum SOLL-Zustand: Was soll die Anlage

am neuen Standort leisten?

Vertragsunterzeichnung — und Abbau der Anlage
durch das Siempelkamp-Team

Komplett-Modernisie-
rung (Refurbishment)
inklusive Gewahr-
leistung

Upgrade mit State-of-
the-Art-Komponenten
fur mehr Leistungs-
fahigkeit

optional

Upgrade, Installation und Inbetriebnahme
durch die Siempelkamp-Experten

Neues altes Equipment mit neuer,

exzellenter Performance!
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Dreitach-Kompetenz: Fragen und Antworten
Hans-Jlrgen Busch, Second Hand Machines Division bei Siempelkamp

Neubau, Modernisierung und Second-
Hand-Anlagen fihrt Siempelkamp in
seinem Portfolio zusammen. Ist diese
Kompetenz am Markt ein weiteres
Mal vertreten — oder ist dies ein
echtes Alleinstellungsmerkmal?

Diese Kombination ist einzigartig. Insbe-
sondere die Kompetenz im Prozess De-
montieren, zweckmaBiges Veredeln sowie
Aufbau und Inbetriebnahme am neuen
Standort beim neuen Kunden — und dies
alles aus einer Hand — findet sich kein
zweites Mal im Markt.

Wovon profitiert der Kunde?

Wir kénnen fur die Anlagenbetreiber je
nach Marktanforderung unterschiedliche
Konzepte anbieten:

e Kauf einer Neuanlage mit allen Fea-
tures flr kompromisslose Qualitat und
Uberragende Wirtschaftlichkeit

e Modernisieren einer vorhandenen An-
lage, damit der Kunde eine erweiterte
Marktkompetenz erhalt

e Kauf einer gebrauchten Anlage mit
Siempelkamp-Funktionsgarantie

e \erkauf einer gebrauchten Anlage an
Siempelkamp, um Platz fur neue Inves-
titionen zu schaffen

Mit dieser Flexibilitat sind wir im Markt
der Maschinen und Anlagen fur die Holz-
werkstoffindustrie optimal positioniert.
Der Kunde kann sein Maschinen-Portfolio
optimal am Markt ausrichten und Kon-
zepte umsetzen, die zukunftsfest sind!

Das Thema ,Siempelkamp kauft und
verkauft Gebrauchtanlagen” war
auch ein Thema auf der letzten
»Ligna”. Vor welchem Hintergrund
wurde dieser Marktauftritt platziert
— und welche Ziele hatten bzw. haben
Sie?

Seit gut sieben Jahren werden gebrauchte
ContiRoll®-Anlagen im Markt angeboten
und verkauft. Jedes Mal setzte sich der
Neubetreiber mit uns in Verbindung, um
Modernisierungen/Upgrades und seinen
Ersatzteilbedarf zu diskutieren. Bedauer-
licherweise war in allen Fallen die Anlage
entweder bereits in Produktion oder in der
Montage, so dass Upgrades aus baulichen
Grunden und/oder aufgrund technischer
Zusammenhdnge nicht mehr umsetzbar
waren. Gerade die ContiRoll®-Anlagen
bieten  mannigfaltige  Mdglichkeiten,
durch Upgrades die Anlagenleistung zu
erhéhen und/oder Plattenqualitaten zu
verbessern. Nicht zu vergessen sind die
MaBnahmen, die Anlage betriebssicherer
und mit weniger Wartungsaufwand zu

betreiben. Solche Mdglichkeiten kénnen
nur wir dem Neubetreiber bieten, wobei
die meisten MaBnahmen sogar Uber einen
ldngeren Zeitraum verteilt umgesetzt
werden kénnen.

Welche Voraussetzungen sollten er-
fullt sein, um dies alles passend und
bedarfsgerecht umsetzen zu kénnen?

Um dem Neubetreiber all diese Méglich-
keiten aufzuzeigen, sollte Siempelkamp
schon vor der Lieferung an den neuen
Aufstellungsort involviert sein. Nur so
kénnen wichtige Vorbereitungen — z. B.
fir Fundamentarbeiten und Engineering
— frihzeitig eingeplant und umgesetzt
werden. Dies veranlasste uns, das Thema
.Gebrauchtanlagen” intensiv zu analy-
sieren. Hier kamen wir zu dem logischen
Ergebnis: Siempelkamp liefert den Kun-
den die Gebrauchtanlage und wird diese
so konfigurieren, dass sie auf die Bedurf-
nisse des Neubetreibers exakt zugeschnit-
ten ist.

Welche Resonanz erfuhr dieses Kon-
zept auf der ,Ligna” 2011?

Die Resonanz dort wie auch auf anderen
Messen und in Einzelgesprachen war sehr
gut. Mit diesem Konzept haben wir punkt-
genau die Beddrfnisse und Erwartungen
des Marktes getroffen. Ich darf hier noch
hinzufligen: Dieses Konzept setzen wir
nicht nur bei ContiRoll®-Anlagen, sondern
auch bei KT-Pressenanlagen um. Erste
Erfolge konnten wir bereits verbuchen —
und ich bin sicher, weitere Projekte
werden folgen.
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Holzwerkstoffe sind ein

soziales Produkt

Interview mit Amporn Kanjanakumnerd, Managing Director Panel Plus

Wir haben dieselben Wurzeln. Mitr Phol
wurde 1956 gegrindet. Das kleine
Familienunternehmen produzierte und
verkaufte Sirup aus Zuckerrohr. Seit dieser
Zeit haben wir uns zu einem der gréBten
Zuckerproduzenten Thailands entwickelt.
Bei der Zuckerproduktion fallt bekanntlich
Bagasse an, die ausgepressten Uberreste
des Zuckerrohrs. In unserer Produktion
waren das ca. 300.000 t pro Jahr.

Da hatten wir den Einfall, aus diesem Ma-
terial Spanplatten zu machen. 1990 wur-
de das erste Werk eingeweiht, das bis
heute aus Bagasse Spanplatten pro-
duziert.

Zu dem Zeitpunkt waren Spanplatten in
Thailand noch recht selten und wir muss-
ten erst einen Markt aufbauen, indem wir
mit der Mobelindustrie und Verarbeitern
in Kontakt traten. Das war schon eine
Herausforderung. Der Markt konnte dann
aber doch von den Vorteilen der ,fla-
chigen Holzspanplatte” Uberzeugt wer-
den, wobei auch Mitbewerber engagiert
waren. Uns kam es auch auf die

soziale Komponente des Produktes an.
Mit diesen Platten wurde es mdglich,
preiswerte Mobel — im Gegensatz zum
Vollholz — herzustellen und mehr Men-
schen den Zugang zu Mdébeln zu ermog-
lichen.

Das stimmt! Wir produzieren neben
Zucker (rund 1,4 Mio. tJahr an funf
Standorten) und Spanplatten auch Strom
aus Biomasse in eigenen Anlagen und
ebenso Ethanol an vier Standorten, alles
auf der Basis von Zuckerrohr.

Die Strategie dahinter ist, die Wertschop-
fungskette zu erweitern und einen Zu-
satznutzen zu schaffen. So lautet auch
unser Slogan: ,We promise to add values
in everything we do.”

Das leben wir voll vor und schaffen damit
umweltfreundlich neue Produkte, die
uns wieder neue Méarkte erschlieBen und
unser Geschaft auf eine breite Basis stel-
len. Unser Vorteil ist natdrlich, dass diese
Koppelprodukte der Zuckerherstellung
voll im Trend liegen. Diese notwendigen

Produkte umweltfreundlich herzustellen,
entlastet letztlich auch die Umwelt.

Ein weiterer sozialer Aspekt ist: Wir kon-
nen unseren Zuckerrohrfarmern mehr
Geld fdr ihr Produkt bezahlen, da wir ja
auch mehr aus dem Rohstoff erlésen. Das
ist eine ganz wichtige Seite des Geschafts
fur uns, denn diese Menschen sind
arm und brauchen das Geld. Ca. 30.000
Familien bauen auf ca. 400.000 ha Zucker-
rohr fUr uns an.



Vertragsunterzeichnung bei Panel Plus, Thailand

Genau das, was ich oben beschrieben
habe, wir bauen die Wertschopfungskette
aus, machen aus Commodities werthalti-
ge Produkte. So werden z. B. 50 % der
Rohspanplatten als Dekorplatten verkauft.
Damit kénnen die Mébelindustrie und der
Verarbeiter wertige Mdbel und Einrich-
tungen herstellen, was sie wettbewerbs-
fahiger macht.

Da kommt auch einer unserer finf Grund-
werte ins Spiel: ,Partnership”. Wir be-
trachten unsere Kunden, Lieferanten und
Anteilseigner als Partner mit langjahriger
Bindung. Ubrigens auch einer der Grund-
werte von Siempelkamp — da klappt die
Zusammenarbeit einfach besser.

Die Krise von 2008 ist vorbei und die
Markte haben sich erholt. Diese Krise hat

uns aber auch gezeigt, dass wir im Plat-
tengeschaft wachsen mussen. Wir mus-
sen unsere Angebotspalette erweitern
durch das neue Produkt MDF und wir
mussen billiger produzieren durch gréBere
Einheiten. Dazu haben wir die neue MDF-
Anlage sehr flexibel in Hinsicht auf den

Produktmix ausgelegt. Das ermaoglicht
uns, besser auf die Winsche der Kunden
einzugehen.

Die 16 Jahre alte Spananlage PB2 wird
komplett modernisiert und auf verbesserte
Qualitat bei héherem Output ausgelegt.
Die éltere, kleinere Spananlage PB1 ist in
diesem Konzept obsolet, wir haben sie an
Siempelkamp verkauft.

Mit der Erweiterung unseres Produkt-
programms erschlieBen wir uns weitere
Kundengruppen, die bisher nicht bei uns
gekauft haben, da wir nur Spanplatten
angeboten haben. Der ,one stop-over”
ist fur viele Kunden sehr wichtig. Sie
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wollen die komplette Produktpalette aus
einer Hand.

Dazu kommt, dass die Produktion von
Spanplatte und MDF an einem Standort
Skalenertrdge bringt. Einmal, weil das
Material, das bei MDF abfallt, in die Span-
platte geht, zum anderen bei der Energie:
Die neue Energiezentrale wird jetzt beide
Linien versorgen — wir sparen groBe Men-
gen an Ol, da die alte Energieanlage still-
gelegt wird.

Panel Plus hat das Ziel, moglichst viele der
produzierten Platten zu veredeln.

Wir stecken viel Energie in die Entwick-
lung von neuen Oberflachendesigns. Da-
mit sind wir der Marktfihrer bei Dekor-
platten in Thailand geworden. AuBerdem
bieten wir eine Fllle verschiedener Pro-
dukte an: Leichtplatten auf Bagasse-Basis,
Spanplatten fur alle Anwendungen und
bald auch MDF von 2 bis 40 mm Platten-
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dicke. Mit dieser Palette von Rohplatten
und unserer Oberflachenkompetenz sind
wir im Markt gut aufgestellt.

Zurzeit ist das Verhaltnis von Roh- zur
Dekorplatte ca. 50:50. Mit dem neuen
Werk und Produkt werden wir mehr De-
korplatten herstellen und verkaufen. Das
bedeutet aber auch, dass die Kunden noch
mehr von den Vorteilen der Dekorplatte
Uberzeugt werden missen. Das wird klar,
wenn man bedenkt, dass Thailand und
unsere Exportmarkte relativ wenig Erfah-
rung mit diesen Produkten haben.

Unsere Kunden sind die Mobelindustrie,
der GroBhandel und die Verarbeiter. Un-
ser Exportanteil bei der Platte liegt bei
hohen 70 %! Wir beliefern den Mittleren
Osten, Indien, Malaysia, Australien und
Japan. Diese Markte haben wir uns tber
die Jahre aufgebaut, auch weil wir durch
eine gute Holzversorgung relativ preiswert
anbieten kénnen. In diesen Exportlandern
mangelt es ja oft an der Grundversorgung
mit Holz.

Wir alle wissen, Asien ist ein Wachstums-
markt. Das heit auch, es werden viele
Hauser und Wohnungen errichtet. Dieser
Trend wird in den nachsten Jahren erhal-
ten bleiben. Neue Wohnungen hei3t aber
auch neue Mobel. Dazu kommt die Ver-

stadterung. Die groBen Stadte ziehen die
Menschen an. Hier gibt es Arbeit, hier
wird Wohnraum geschaffen, hier wird in-
vestiert und konsumiert. Auch hat sich die
Einstellung der jungen Generation zu
Mobeln grundlegend gedndert. Mobel
mussen preiswert und modern sein, um
dem Zeitgeschmack zu entsprechen.

Alle Trends laufen auf eine verstarkte
Nutzung von Holzwerkstoffen hinaus.
Eine groB angelegte Studie, die wir vor
der MDF-Investition beauftragt hatten,
hat uns diese Trends bestatigt.

Fur unsere Bagasse-Anlage haben wir
Material im Uberfluss.

In den Hat-Yai-Anlagen setzen wir 100 %
Gummibaum ein. Auch hier ist die Holz-
versorgung gut, da die Gummibauern ihre
Bestande an Gummibdumen immer
wieder durchforsten und verjiingen
muUssen, um genug Latex zu erzeugen.
Wir hangen da etwas vom Rohgummi-
Weltmarktpreis ab. Bei hohen Preisen
lassen die Gummibauern ihre Bestande
langer produzieren, aber der Tag kommt,
an dem die Baume nicht mehr genug pro-
duzieren, und dann werden sie gefallt.
Das Angebot ist so groB3, dass wir nur
Stammholz kaufen.

Eigene Plantagen haben wir nicht, bis auf
unsere Versuchsplantagen zur wissen-
schaftlichen Erforschung der einzelnen
Spezies.
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Wir kennen das Engineering-Know-how
von Siempelkamp und haben groBes Ver-
trauen dazu. Eine Anlage muss professio-
nell geplant und ausgefiihrt werden. Dazu
hat Siempelkamp die technische/techno-
logische Kompetenz, State-of-the-Art-
Maschinen und die schnittstellenfreie Ver-
bindung.

Diese Kompetenz haben wir nicht. Wir
sind der Hersteller.

Wichtig hierbei ist auch das Timing. Die
Anlage sollte eine mdglichst kurze Bau-
und Inbetriebnahmephase haben.

Dazu kommt es uns sehr entgegen, dass
Siempelkamp jetzt auch das komplette
Frontend vom Holzplatz bis zur Beleimung
anbietet. Damit entfallen fur uns die Ar-
beit und die Verantwortung, die eigene
Bestellungen bei unterschiedlichen Liefe-
ranten bedingen warden.

Wir sind Uberzeugt, dass wir beste Tech-
nologie und Maschinen geliefert bekom-
men, um in Zukunft wirtschaftlich produ-
zieren zu konnen. Unsere Erfahrung mit
Siempelkamp-Technik und -Support stitzt
diese Aussagen.

Yes!
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Siempelkamps Ecoresinator:
Neue MDF-Beleimung spart
bis zu 15 % Leim

Ein nach Kostengesichtspunkten optimierter Produktionsprozess spielt fiir die Wirtschaftlichkeit der Holzwerkstoff-
industrie eine wichtige Rolle. In Zeiten steigender Energie- und Rohstoffkosten wird dieses Ziel noch wichtiger.
Siempelkamp setzt genau an dieser Problematik an und bietet unter dem Motto , Cut your cost!" innovative Losungen
auch im Bereich der Beleimung.

von Ralf Griesche

Die komplette Baugruppe des Ecoresinators



SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Da staunste ...

Mit dem Ecoresinator bietet Siempelkamp eine State-of-
the-Art-Beleimung mit bester Kosten-Nutzen-Relation.
Siempelkamp entwickelte dieses optimierte Beleimsystem, das
auf der 2-Stoff-Dusentechnik von Schlick aufsetzt. Das dosierte
Einblasen von HeiBdampf sorgt flir eine optimierte Verwirbelung
der Fasern in der Blowline — ein feinerer Leimnebel benetzt
praktisch jede Faser und vermeidet Leimflecken in der Platte. Die
verbesserte Beleimtechnik fuhrt bei gleichen Leim- und Holz-
mengen einerseits zu einer Verbesserung der technischen Eigen-
schaften; andererseits kann dieser Effekt alternativ zur Redu-
zierung von Leim- und Fasermengen genutzt werden. Das
Leimeinsparungspotenzial liegt mit dem Ecoresinator bei
ca. 15 % und macht das System fur alle MDF-Anlagen empfeh-
lenswert.

Der Ecoresinator erfordert vergleichsweise geringe Investitionen
und kann auch zur nachtraglichen Umrlstung einer bestehen-
den Anlage genutzt werden. In wenigen Tagen ist das Beleim-
system fertig installiert und einsatzbereit. Die Betriebskosten sind
im Gegensatz zu anderen mechanischen Beleimsystemen ver-
nachlassigbar, da keine zusatzliche elektrische Energie verbraucht
wird. Wartungskosten und Anlagenstillstande fallen nicht an.
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... 25 % Leimeinsparung!

Der Ecoresinator wird als anschlussfertiges, komplettes Beleim-
system inklusive Schaltschrank und Automatisierungssoftware
angeboten. Durch die zusatzliche Optimierung des ProdIQ®-
Systems lassen sich die Produktionsdaten Uberwachen und
eventuelle weitere Optimierungen am Produktionsverfahren
einleiten.

Die beste Investition fir MDF-Anlagen:

e Schnell installiert

e Geringe Betriebskosten

Ihr Vorteil:

e Signifikante Leimeinsparung

e Bessere Oberflachenqualitat

e Kapazitatszuwachs Holz

Energie
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Interview mit Herrn Hiseyin Yildiz, Starwood

Mein Vater kaufte in den 1960er Jahren eine Firma, die auch
Spanplatten auf einer Einetagenpresse von Siempelkamp pro-
duzierte. Damit begann die Zusammenarbeit mit Siempelkamp.
Uber die Jahre haben wir eine sehr enge Partnerschaft mit
diesem Maschinenausrister aufgebaut. Nach der nun dritten
ContiRoll®, die hier in Inegdl in unseren Werken in Betrieb ist,
war es fir uns keine groBe Uberraschung, dass auch diese
Anlage einwandfrei lduft und ihr Leistungsversprechen mehr als
erfullt.

Wir produzieren auf der 28,8 m langen ContiRoll® in erster Linie
dtinne MDF zwischen 2,5 und 4 mm. Um solche Produkte wirt-
schaftlich herzustellen, muss die Anlage sehr schnell laufen
konnen. Wir sind uns bewusst, dass wir zu einem kleinen Kreis
von Anlagenbesitzern gehoren, die Siempelkamp mit dieser
~Rennversion” einer Presse ausgestattet hat. Es gibt unseres
Wissens keine anderen Pressen, die ahnlich schnell laufen. Die
Anlage lauft zwischen 1.850 und 2.000 mm/s sehr konstant und
sicher. Aber wie mit einem Sportwagen, fahrt man mit einer sol-
chen Anlage nicht immer am Limit. Wir haben ein Optimum so
um die 1.850 mm/s gefunden — auch das funktioniert nattrlich
nur mit einer sehr gut geschulten Mannschaft.

Heute arbeiten wir mit einer Kapazitat, die ca. 40 % Uber der
vertraglichen Leistungsgarantie liegt. Das ist der hoheren Ge-

schwindigkeit geschuldet, mit der wir heute unsere Produkte
herstellen. Dazu haben wir einige Investitionen in der gesamten
Linie getatigt: Optimierung des Fasersichters, Einbau einer
vierten Diagonalsage, um nur einige zu nennen.

Die Dickentoleranzen der produzierten Platten sind sehr gut. Das
fihrt letztendlich zu einem optimierten Einsatz von Holz und
Leim. Von daher gesehen ist unsere MDF-Anlage schon wirt-
schaftlich. Jetzt kam Siempelkamp mit einem neu entwickelten
Produkt auf uns zu — dem Ecoresinator — mit dem Versprechen,
10 bis 15 % Leim einzusparen.

Nun, ein Versprechen zur Leimersparnis ist heute so etwas wie
der Stein der Weisen. Auch bei uns steigen Leim- und Holzkosten
— und die Erlése fur unsere Produkte sind nicht beliebig steiger-
bar. Zum anderen haben wir nach der langen Zusammenarbeit
mit Siempelkamp ein ausgepragtes Vertrauen zu diesem Liefe-
ranten entwickelt, der eher mit konservativen Zahlen am Markt
auftritt. Wir haben sogar zugewartet, bis der Ecoresinator fertig
entwickelt war, und haben uns im Vorfeld nicht fir ein anderes
Produkt entschieden.

Der Ecoresinator wurde als komplett verkabelte Baugruppe mit
Schaltschrank angeliefert. Die mechanische und elektrische
Installation inklusive Software nahm einen Tag in Anspruch. Das
Anfahren und Optimieren einen weiteren, so dass wir das System
wahrend einer Reinigungsschicht betriebsbereit hatten.
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Ecoresinator bei Starwood, Tiirkei

Nein, wir hatten keine Probleme. Nach verschiedenen Parameter-
einstellungen und Tests konnte die normale Produktion ohne
Anfahrverluste aufgenommen werden.

Praktisch gehen die gegen null! Wir brauchen ca. 75 kg Dampf
pro Tonne Fasern zusatzlich — das ist alles; keine Unmengen an
Umluft, keinen zusatzlichen Strom, keine Extra-Reinigungs-
schichten. Der Ecoresinator wird an das bestehende Blowline-
Beleimungssystem angeschlossen — fertig. Das Konzept hat uns
total Uberzeugt!

Die Leimeinsparung hangt von dem verwendeten Holzsortiment,
der Plattendicke und Dichte ab. Da wir eine Dinnplattenanlage
betreiben, sind die Einsparungen hier besonders groB; in der
Spitze gut 24 %, im Durchschnitt konnten wir Gber alle Dicken
(2,7 — 12,0 mm) und Dichten fast 15 % einsparen! Wir werden
die Konditionen noch einmal im Winter checken, denken aber
nach drei Monaten Laufzeit, dass diese Einsparungen stabil
sind.
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Leimflecken hatten wir auch mit der alten Blowline-Beleimung
nie zu beklagen. Doch durch die sehr feine, intensive Verteilung
der Leimtropfchen erreichen wir eine hervorragende Ober-
flachenqualitat. Keine Schlieren oder Schatten mehr in der Ober-
flache — einfach homogener. Darlber hinaus haben wir die
Kapazitat um 5 % erhohen kénnen, was auf eine weitere Steige-
rung der Produktionsgeschwindigkeit und weniger Ausschuss
zurtickzufthren ist.

Auf der Ligna sind wir von verschiedenen Herstellern auf unsere
Erfahrungen mit dem Ecoresinator angesprochen worden. Ein
chinesischer Holzwerkstoffhersteller war bereits hier bei uns
vor Ort, um sich ein Bild zu machen. Unter dem Strich glauben
wir, dass das Konzept des Ecoresinators sehr durchdacht ist:
Geringe Investitionen, Einbauzeit und Betriebskosten stehen
einem geringeren Leimverbrauch, besserer Oberflachen-
qualitat und Kapazitdtsgewinn bei der Produktion von MDF
gegentiber.



Unternehmer der dritten Generation:

Interview mit

Dr. Dieter

Siempelkamp

Seit 53 Jahren ist Dr. rer. nat. h. c. Dieter Siempelkamps Vita mit
dem Unternehmen Siempelkamp verkniipft. Erste Erfahrungen
sammelte er in der Produktion und in der Sperrholz-Pressen-
abteilung. 1970 (ibernahm er die Leitung der Maschinenfabrik
aus den Handen seines Vaters. Als , Unternehmer der dritten
Generation” erschloss er vor allem die Markte in Asien und
Nordamerika. Nachdem er 2003 aus der Unternehmensfiihrung
ausschied, ist er weiterhin als Vorsitzender des Beirats der
G. Siempelkamp GmbH & Co. KG fast taglich in seinem Biiro
am Standort Krefeld anzutreffen. Fiir Bulletin skizziert er sein

spannendes Berufsleben.

Herr Dr. Siempelkamp, wie verlief lhre
erste Begegnung mit dem Unterneh-
men Siempelkamp?

Die liegt gut 74 Jahre zurtick. Bereits im
Alter von vier Jahren durfte ich meinen
Vater samstags an seinen Arbeitsplatz
begleiten. GroBe Faszination Ubten die
firmeneigene Lokomotive und die impo-
santen Bearbeitungsmaschinen auf mich
aus. Mein Vater erklarte mir bereits da-
mals: ,, Wir bauen die besten Pressen, die
es gibt.” Die Uberzeugung und Leiden-
schaft fur unsere Produkte habe ich also
friih vermittelt bekommen.

von Dr. Silke Hahn

Welche Facetten des Berufslebens
Ihres Vaters Eugen Siempelkamp
waren Familienthemen?

Die Firma gehoérte zur Familie, und die
Familie zur Firma. Besonderen Anteil nah-
men wir an den Geschéaftsreisen meines
Vaters, die damals noch einen anderen
Stellenwert hatten als heute. Besuchte
mein Vater z. B. in den 1930er Jahren
einen Kunden in den USA, handelte es
sich dabei um eine richtige Expedition.
Was heute innerhalb weniger Tage per
Flugreise maoglich ist, ging damals mit
wochenlanger Abwesenheit einher, da
man per Schiff unterwegs war.
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Diese Reisetatigkeit

verfolgte
Familie mit Spannung. Sie war noch
wichtiger als heute, denn nun ersetzen

unsere

moderne  Kommunikationswege  und
-techniken so manche Geschaftsreise.
Auch die Informationspotenziale, die die
heutigen Fachzeitschriften und elektro-
nischen Medien erschlieBen, waren
damals nicht abrufbar. Gesprache, per-
sonliche Kontakte sind nattrlich nach wie
vor wichtige Komponenten einer guten
Geschaftsbeziehung — in friiheren Zeiten
waren sie allerdings vollig unverzichtbar,
weil der einzige ,Draht” zum Kunden.
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Dieter Siempelkamp (links vom Ausbildungsleiter)
bei einem Treffen der Azubis 1953

Ihre erste Aufgabe nach Ihrem
Eintritt ins Unternehmen 1958?

Mein Vater setzte auf Learning by Doing:
,Schau, wie ich das mache, dann kannst
Du das auch.” 1958 erlebte unser Unter-
nehmen einen Boom — hier galt es, Liefer-
termine einzuhalten und die Organi-
sation im Konstruktionsblro darauf
abzustimmen.

Das war meine erste Aktivitat, bevor
ich mich meinem Kernthema widmen
konnte: dem Markt, den Reisen zu unse-
ren Kunden. Siempelkamp war schon im-
mer ein sehr exportintensives Unter-
nehmen. Das holzreiche Skandinavien
erschloss beste Potenziale; in Spanien,
Frankreich, Portugal, Italien fanden wir
ebenfalls wichtige Markte vor. Besonders
entwickelten und pflegten wir unsere
Kontakte zum russischen Markt — schon
zu Beginn des 19. Jahrhunderts lieferte
mein GroBvater in diese Regionen. DarU-
ber hinaus fragten allein in Deutschland
rund 300 Kunden unsere Produkte nach.

Spater widmete ich mich der Internatio-
nalisierung des Unternehmens Uber die
Grenzen Europas hinaus — eine strategi-
sche Ausrichtung, die schon mein Vater
forcierte. 1951 bereiste er Brasilien und
begriindete den bis heute engen Kontakt

Dieter Siempelkamp
mit dem
Maharadscha von
Gwalior 1960

Hochzeitseinladung

zur Familie Setubal, Grinder
der Firma Duratex. In den USA

erwarteten uns maBgebliche Yoy o

Projekte; erste Sperrholz- und
Spanplattenpressen  markierten
unser Entree in den Markt.

Welche Kontakte ergaben sich in
Asien?

In Indien beispielsweise lieferten wir in
den 1950er Jahren Sperrholzpressen fur
die Produktion von Teekisten. Unsere 4'-x-
8'-Pressen waren die Antwort auf die un-
gewohnlichen Formate, die solche Kisten
aufweisen. Eine Herausforderung stellte
die Verleimung an uns, denn kein Leim-
geruch, hervorgerufen durch magliche
Fehlverleimungen, durfte den Teege-
schmack beeintrachtigen.

Viele Erfahrungen, viele Stationen.
Was war Ihr wichtigster Meilenstein
bei Siempelkamp?

Einige Jahre vor meinem Ausscheiden galt
es, den richtigen Nachfolger fir mich zu
suchen und zu finden. Das ist gegltickt. Im
Mai 2002 stellten wir Dr.-Ing. Hans W.
Fechner als meinen designierten Nach-
folger vor, als Sprecher der Geschéfts-
leitung, der gemeinsam mit Herrn Szukala
die Verantwortung Ubernehmen sollte.
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2003 zog
ich mich endgultig aus

der Geschaftsfiihrung zurick. Hier haben
wir eindeutig die richtigen Entscheidun-
gen getroffen.

Die interessanteste Begegnung?

Hier erinnere ich mich gerne an vier Men-
schen. Ein herausragendes Erlebnis war
die Begegnung mit Jimmy Carter im Jahr
1973, dem spateren Prasidenten der Ver-
einigten Staaten. Anlasslich der Grindung
unserer Niederlassung in Atlanta lud er
unseren US-Geschaftsfuhrer Ed Steck und
mich zu einem Empfang ein. Als damali-
ger Gouverneur von Georgia begrifte er
die neue Niederlassung als willkommene
Bereicherung des wirtschaftlichen Profils
Atlantas. Carter begegnete uns sehr offen
und sympathisch!

Etwas weiter zurtick liegt eine weitere be-
eindruckende Begegnung. In den 1960er
Jahren traf ich den Maharadscha von
Gwalior in Bombay. Dieser Furst verflgte
Uber Walder mit ausgedehnten Teak-
baum-Ressourcen. Unsere Aufgabe be-



Jimmy Carter und Dieter Siempelkamp 1973

stand darin, diesen Baumbestand zu
inspizieren und Potenziale fur ein Furnier-
werk zu prufen. Wir fanden edle Baume
— aber leider auch viele ,Bullets”, denn
der Wald diente als Hunting Ground fur
die Tigerjagd. Wir haben geraten, die Ver-
arbeitung dieser Teakholzer nicht in Erwa-
gung zu ziehen. Geschaftlich sind wir in-
sofern nicht zusammengekommen. Als
Dank fur die ehrliche Expertise erhielt ich
jedoch eine Einladung zur opulenten
Hochzeit der Tochter des Maharadschas,
die in einem Palast in Bombay stattfand.

Die beiden anderen Begegnungen?

... habe ich im Kontakt mit unseren Kun-
den erlebt. Sehr beeindruckt hat mich
Fritz Egger, der 1961 mit einer ersten
Spanplattenanlage im Osterreichischen
St. Johann den Grundstein fUr die Fritz
Egger GmbH & Co. OG legte. Heute pro-
duziert das Unternehmen an 17 Stand-
orten in Europa und ist Siempelkamp nach
wie vor treu verbunden. Wir sind stolz auf
diese freundschaftliche und vertrauens-
volle Kundenbeziehung.

Ebenso beeindruckend war Olavo Setubal,
Grunder der Duratex-Werke in Brasilien.
Dieser groBte stdamerikanische Holz-
werkstoffhersteller orderte im Jahr 1951

bei meinem Vater seine erste Faserplatten-
anlage. Bei jedem meiner Besuche in Sdo
Paulo lud mich Setubal sen. zum Lunch
ein. Gesprachsthema war immer wieder
gerne der damalige Besuch meines Vaters
und der Kauf dieser ersten Anlage!

Die bahnbrechendste Erfindung/Ent-
wicklung?

Zunachst die unterlagenlose Verpressung
von Spanplatten, die wir Ende der 1960er/
Anfang der 1970er Jahre entwickelten.
Sie machte Pressbleche, die in Pressen-
straBBen der Konkurrenz mit verpresst wur-
den, Uberflussig. Unsere erste Erfindung
war die sogenannte Schuttkastenanlage.
Man schittete die Spane in einen Kasten,
dieser fuhr in die Presse. Beim Ruickziehen
spulte das Band ab, und die gestreute Matte
verblieb in der Presse. Eine sehr kompakte
und zugleich einfache Lésung! Von diesen
Schuttkastenanlagen haben wir sehr viele
an alle Kunden in Europa geliefert.

Spater mindete dieses erste Konzept der
unterlagenlosen Verpressung in eine Wei-
terentwicklung der Bandanlage. Gestreut
wurde auf Bandern, die die Matte in den
Beschickkorb beférderten. Hier befanden
sich bewegliche Bandtabletts. Sie wurden
nach der Beladung mit Spanmatten in die
Presse eingefahren und die fertig gepress-
ten Platten gleichzeitig in den Entleerkorb
ausgestoBen. Wahrend des Zurtickziehens
der Bandtabletts wurden die neuen Span-
matten in der Mehretagenpresse abge-
legt. Die Matten wurden kontinuierlich
gestreut und vorgepresst. Das war der
Grundstein. Dieses Verfahren machte eine
Vorpressung erforderlich, so dass wir hier
den Grundstein fur die ersten kontinuier-
lichen Vorpressen legten. Mit den Band-
anlagen war es erstmals moglich, groBe
Kapazitaten von 1.000 m3 Tagesleistung
zu produzieren.

Ein weiterer Meilenstein ist nattrlich un-
sere ContiRoll®, das Referenzprodukt
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made by Siempelkamp. Kontinuierlich zu
pressen bedeutete einen enormen Tech-
nologiesprung. Wir machten Toleranzen
moglich, von denen die Branche friher
nur trdumen konnte. Wo frither Millimeter
abgeschliffen wurden, geht es heute nur
noch um Zehntelmillimeter. Dazu gesellen
sich alle anderen Vorteile, z. B. die Roh-
stoff- und Leimeinsparungen sowie die
Qualitatsverbesserungen.

Was war friher anders, betrachtet
man das Thema Forschung & Entwick-
lung?

Friher wurden neue Konzepte vor Ort bei
den Kunden und auch mit den Kunden
erprobt. Anlagenbetreiber, die bei Siem-
pelkamp kauften, waren dafir stets sehr
offen und haben ihren Part dazu beigetra-
gen, ein Produkt marktfahig zu machen.
Seit vielen Jahren entstehen nun Innova-
tionen in unserem eigenen Entwicklungs-
feld.

Immer wichtig ist zu betonen, dass wir
heute Holzwerkstoffanlagen liefern, die
komplett aus eigener Produktion kommen
—d. h., es werden alle Maschinen im eige-
nen Hause entwickelt, konstruiert und ge-
baut. Das Zusammenspiel unserer Ferti-
gungsstandorte in Deutschland, China,
Tschechien und Italien ist daftir ein unver-
zichtbares Fundament. Die Kompetenz,
die wir in Krefeld beispielsweise fir
Schwermaschinen aufbringen, wird opti-
mal durch die andersartig gelagerten

Geburtstagsumtrunk, v. I. n. r.: Willi Hoster,
Gerhard Hiitz, Eugen Siempelkamp,
Dieter Siempelkamp, Friedrich Werner
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Prasentation der ersten ContiRoll®-Presse im Jahr 1985

Kompetenzen unserer Auslands-Stand-
orte erganzt.

Die Starke eines Familienunter-
nehmens besteht ...

. im Bekenntnis zum langfristigen Den-
ken und Handeln. In Konzernen weisen
Fuhrungskrafte und Strategien meist eine
kirzere Laufzeit auf. Eine unschlagbare
Eigenschaft sind zudem die kurzen Ent-
scheidungswege und die hohe Flexibilitat
— speziell, wenn sich Markte verandern.
AuBerdem zeichnen sich Familienunter-
nehmer fast durchweg durch eine tiefe
Verbundenheit mit dem Unternehmen
und ihren Mitarbeitern aus.

Die groBte Herausforderung eines
Familienunternehmens besteht
darin, ...

.. zu jeder Zeit Kooperationsbereitschaft
und Harmonie zwischen den Gesellschaf-
tern zu fordern und zu erhalten. Alle
Familienmitglieder mussen fest in ihrem
Bewusstsein verankern, dass das Interesse
des Unternehmens an erster Stelle steht.

Siempelkamp 1958 bis heute: die
groBte und wichtigste Veranderung?

Ist die, die wir in den letzten Jahren ange-
stoBen haben, getragen von Beirat und
Familie. Wir konzentrierten uns darauf —
und tun es noch —, im groBen Umfang in

Abschiedsrede als Managing Director 2003

unseren Maschinenpark zu investieren. In
Konsequenz verfligen wir Uber ein Equip-
ment, das es in Deutschland kein zweites
Mal gibt. Unsere GroBteilbearbeitung ist
so gut ausgestattet, dass wir hier Einzel-
teile mit einem Gewicht von bis zu 350 t
bearbeiten kdnnen.

GroBe Entwicklungen lassen sich auch bei
den anderen Saulen unseres Unterneh-
mens ausmachen: der Gusstechnik und
der Nukleartechnik. Es gibt keine groBere
HandformgieBerei als unsere, die Teile von
bis zu 300 t Einzelstlickgewicht gieBen
kann. Diese GroBteile bendtigen wir fur
unsere groBen Metallumformpressen,
aber auch fur andere Kunden, die bei uns
gieBen lassen. Am Markt ist kein anderes
Unternehmen imstande, derartige Schwer-
teile zu gieBen und anschlieBend fertig
bearbeitet auszuliefern.

Auch die Nukleartechnik setzt Bench-
marks in ihren Markten. Hier steht der
Name ,Siempelkamp” fur vorbildliche
Leistungen in der Sicherheitstechnik, die
weltweit starker gefragt sind denn je. Der
Core Catcher, in Krefeld erprobt und er-
funden, ist eine zentrale und international
anerkannte Komponente der Sicherheits-
konzepte in Kernkraftwerken.

Wenn Sie heute noch einmal ganz neu
im Unternehmen starten kénnten:
Welchem Thema wirden Sie sich
bevorzugt widmen?

Es sind eigentlich die gleichen Themen
wie die, mit denen ich begonnen habe:
die Bearbeitung unserer Markte, der enge
Kontakt zu unseren Kunden. Nur durch
enge Kundenkontakte und intensive Ge-
sprache mit unseren Kunden kénnen wir
erfahren, was der Markt in Zukunft
braucht. Das bestimmt unsere Strategie
und unsere Forschung und Entwicklung.
Einen weiteren Fokus wirde ich auf die
nachhaltige Férderung unserer Aus- und
Weiterbildung setzen. Diesem Ziel widme
ich mich heute noch im Rahmen der
Eugen-Siempelkamp-Stiftung.

Herzlichen Dank, Herr Dr. Siempel-
kamp, flr dieses spannende Gesprach!

Dr. Dieter Siempelkamp mit Gerald Schweighofer
bei der Verleihung des Schweighofer Prize,
Juni 2011
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Neue Halle in Blatnice fur

Vier Jahre nach ihrer Griindung setzt die Siempelkamp CZ s.r.o. auf Expansionskurs: Am 7. Juli 2011 eroffnete
Dr.-Ing. Hans W. Fechner, Geschaftsfiihrer der Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG, die bereits
zweite Produktionshalle in Blatnice. Damit ist die tschechische Siempelkamp-Tochter bestens ausgestattet, eine

Vielzahl an Komponenten im eigenen Werk zu montieren.

Nach der Er6ffnung der Produktionshalle im Dezember 2008
startete die Siempelkamp CZ s.r.o. im Januar 2009 mit
20 Mitarbeitern als kleine Produktionsfirma. Ausschlaggebend
fur die Einrichtung dieses neuen Standorts in Tschechien war es,
eine groBere Unabhangigkeit von externen Zulieferern zu gewin-
nen. ,Mehr Wertschépfung innerhalb der Siempelkamp-Gruppe”,
lautete die Devise. Zum Startportfolio gehorte eine groBe Band-
breite an FormstraBenkomponenten von der Streumaschine bis
zu Rollengdngen. Heute ist am Standort ein maximales Ferti-
gungsvolumen von rund 170.000 Arbeitsstunden maglich.

*Willkommen

von Michal Pospisil

Viele hochwertige Baugruppen werden inzwischen in Blatnice
produziert. Dazu gehoéren z. B. Abstapelstation, Spannstation,
Ausschussplatz, Beschickung, Paketbildetisch, Greiferwagen und
Bunker. Uber 120 Mitarbeiter sind unter der Leitung von Ge-
schaftsflhrer Michal Pospisil im Einsatz, womit die Startbeset-
zung aus 2009 bereits versechsfacht werden konnte. GroBauf-
trdge wie der von Kalevala schlagen hier mit einem erheblichen
Fertigungsanteil zu Buche — der russische Kunde orderte eine
komplette OSB-Anlage inklusive 9'-ContiRoll®.
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noch mehr Produktivitat

Fur diesen Auftrag stellt die tschechische Siempelkamp-Tochter
fast 100 Baugruppen her. Zum einen fur die FormstraBe, die im
Mai/Juni produziert wurde. Zum anderen produziert der Standort
die Kahl- und Abstapelanlage. Die fiir diesen Auftrag benétigte
Montageflache wurde nun mit zwei zusatzlichen Hallenschiffen
geschaffen.

Segen und Salut

Die Einweihung vereinte tschechische Tradition mit einem zunf-
tigen Effekt: Nach altem Brauch segnete der ortsansassige
Pfarrer die neue Montagehalle. Per Salutschuss aus einer alten
Kanone weihte Dr.-Ing. Hans W. Fechner alsdann die neue Halle
ein. Gemeinsam mit dem Blatnice-Team feierte eine Siempel-
kamp-Delegation aus dem Stammsitz in Krefeld diese Zere-
monie.

Auch die lokale Prominenz — Blrgermeister Vladimir Hanak und
benachbarte Unternehmer — nahm am feierlichen Er6ffnungsakt
teil. Insbesondere Hanak weiB zu schatzen, dass in Blatnice dank
des neuen Siempelkamp-Standorts neue Arbeitsplatze geschaf-

Er6ffnungsfeier

fen wurden. Da die Region zu denen mit der hochsten Arbeits-
losigkeit in der tschechischen Republik zahlt, sind die neuen Job-
potenziale von besonders hoher Bedeutung.

Ein willkommener Nebeneffekt des Siempelkamp-Engagements
in Blatnice ist auch das lokale Sponsoring, betonte Blrgermeister
Vladimir Hanak anlasslich der Er6ffnung der neuen Halle: Ins-
gesamt stellte Siempelkamp bereits 6.000 Euro flr Sporteinrich-
tungen, Kindergarten und andere karitative Zwecke bereit.

Standortausbau in Blatnice: immer einen Schritt voraus

Mittlerweile ist man in Blatnice schon wieder einen Schritt weiter.
Mit vollem Betrieb der neuen Halle wird die Zahl der Mitarbeiter
bisEnde 2011 auf 128 ausgeweitet werden. Unterstlitzungsteams
aus Krefeld sind weiterhin vor Ort im Einsatz, um Prozesse noch
effizienter zu gestalten und die Belegschaft in Blatnice mit den
neuen, immer anspruchsvolleren Aufgaben vertraut zu machen.
Die Produktivitat dieses Werks ist mit der Standorterweiterung
deutlich gestiegen — und auch die Motivation des tschechischen
Teams, seinen Teil zum Siempelkamp-Standard beizutragen!

Vorteile made in Blatnice

e Mehr Unabhangigkeit durch mehr
Eigenbau

e Standort-Vorteil durch grenznahe
Lage zu Osterreich

e Gute Erreichbarkeit dank der
glnstigen Lage Blatnices direkt
am Autobahnnetz

e Mehr Fertigungsvolumen
e Sehr gute Qualitat

e Gute Ausbildung und Kenntnisse
der Mitarbeiter



,Produktqualitat und Termintreue — alles stimmt

Interview mit General Manager Michal Pospisil
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In Blatnice fithrt General Manager Michal Pospisil die Geschafte der tschechischen Siempelkamp-Tochter. Im Gesprach mit

Bulletin umreiBt er, wie das Team Wachstum und Qualitatsanspruch in den letzten Jahren in Einklang bekommen hat.

Siempelkamp produziert nun seit
mehreren Jahren in Blatnice, der
Standort wachst. Wie wichtig ist es
far die Mitarbeiter, ein Teil dieses
Wachstums und last but not least
der Siempelkamp-Gruppe zu sein?

Unsere Mitarbeiter schatzen hauptsachlich
den sicheren Arbeitsplatz, die Menge an
Auftragen, vor allem die unglaublich gute
Auftragssituation wahrend der Krise, sehr
gute Arbeits- und naturlich auch Lohn-
bedingungen.

Welche Berufe sind am Standort
vertreten?

Unsere Mitarbeiter arbeiten an Sandstrahl-
maschinen, Sagen, Bohrmaschinen, Brenn-
maschinen, Fras- und Drehmaschinen so-
wie in der Blechverarbeitung. Auch in der
SchweiBerei, Lackiererei und in der Mon-
tage kommen sie zum Einsatz.

In Blatnice werden immer mehr hoch-
wertige Baugruppen gefertigt. Welche
Entwicklung hat Siempelkamp CZ s.r.o.
seit den Anfangszeiten durchlaufen?

Seit Anfang 2009 haben wir eine relativ
schnelle und weitreichende Entwicklung
durchlaufen. Wir starteten mit den Tischen
fir FormstraBe und Schuttglter; nach finf
Monaten bauten wir den ersten groBen
Bunker. Schon bald haben wir fast die
ganze FormstraBe und spater auch fast
den ganzen Anteil nach der Presse herge-
stellt. Nach zweieinhalb Produktionsjahren
kdnnen wir sagen, dass wir jetzt hochwer-
tige Baugruppen inklusive der umfangrei-
chen Elektrik und Pneumatik herzustellen
in der Lage sind. Wir produzieren parallel
flnf bis sechs groBe Auftrage, so dass nicht
nur unser Produktspektrum, sondern auch
die Abwicklung mehrerer Auftrage paral-
lel auf hohem Niveau lauft. Unsere Mitar-
beiter sind sehr stolz darauf, dass die Pro-

duktqualitat stimmt und wir bis dato alle
Haupttermine einhalten konnten!

Wie qualifiziert sind die Mitarbeiter —
und welche MaBnahmen ergreifen Sie
am Standort selbst, um das Team noch
besser aufzustellen?

Unser Team und auch die neuen Mitarbei-
ter verfligen Uber eine gute Ausbildung
und Kenntnisse in ihrem Beruf. Um die
neuen Mitarbeiter mit den Siempelkamp-
Stlcklisten und -Zeichnungen vertraut zu
machen, haben wir einen speziellen Einar-
beitungsplan aufgelegt, der z. B. auch
Schulungen enthalt. Damit unser Team die
Chance hat, an seinen Aufgaben zu wach-
sen und immer besser zu werden, halten
wir einen direkten Dialog in regelmaBigen
Besprechungen, z. B. im Rahmen von
Feedback- und Beurteilungsgesprachen.
Nicht vergessen mochte ich die Mitarbei-
ter in unseren BUros: Sie leisten wirklich

Blick in die neuen Produktionshallen
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sehr gute Arbeit in Arbeitsvorbereitung,
Einkauf, Lager, Qualitatssicherung und
Buchhaltung. Hervorzuheben ist, dass wir
sehr engagierte Mitarbeiter auf allen wich-
tigen Positionen haben.

Ihre Mitarbeiter und das Unterstut-
zungsteam aus Krefeld arbeiten Hand
in Hand, um den hohen Siempelkamp-
Standard bei allen neuen Aufgaben
konsequent zu implementieren.
Worauf fokussiert dieses Teamwork?

Das Unterstlitzungsteam hat uns von An-
fang an sehr geholfen; seine Kenntnisse
waren gerade zu Beginn fir uns unver-
zichtbar. Speziell bedeutsam ist die Hilfe
im Umgang mit neuen komplexen Bau-
gruppen. Auch die Unterstlitzung dabei,
den Produktionsfluss zu optimieren,

wissen wir sehr zu schatzen. Zudem leistet
das Untersttzungsteam wichtigen Sup-
port in Bezug auf die Unterlieferanten,
um den Siempelkamp-Qualitatsstandard
auch dort sicherzustellen. Umfang und
Relevanz der Arbeit des Teams sind wirk-
lich groB — und ich mochte mich auf
diesem Weg herzlich bei allen Beteiligten
bedanken.

Aktuell bietet der Siempelkamp-
Standort durch den geplanten
Personalaufbau wieder neue Job-
chancen. Wie attraktiv sind diese
Potenziale in Stadt und Region — und
welche Berufsbilder werden dem-
nachst verstarkt?

Unsere Firma hat in der Region einen sehr
guten Ruf. Das ist naturlich vorteilhaft,
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wenn wir neue Mitarbeiter suchen. Auf
unsere Ausschreibungen hin bewerben
sich stets zehnmal mehr Mitarbeiter, als
wir einstellen konnen.

Was schatzen Sie persdnlich an lhrer
Arbeit am meisten?

Hauptsachlich macht mir meine Arbeit
SpaB. Ich bin stolz auf unsere Mitarbeiter,
wenn ich sehe, wie sie an ihren Aufgaben
wachsen, wenn sie eine Chance bekom-
men. Erfreulich sind unsere Erfolge, was
die Qualitat unserer Arbeit und die Einhal-
tung der Lieferzeiten anbelangt. Bemer-
kenswert ist, wie schnell und erfolgreich
sich unsere junge Firma entwickelt hat. In-
sofern freue ich mich, dass ich ein Mitglied
der Siempelkamp-Gruppe bin!
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von Dr. Andreas Thomas und Dr. Peter Seeliger
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Pumpspeicherkraftwerk Niederwartha

Der beschleunigte Atomausstieg in Deutschland ist

beschlossen - ein radikaler Wandel in der Stromversor-
gung ist die Folge. Wie wird der Energiemix von morgen
beschaffen sein? Pumpspeicherkraftwerke werden hier
eine wichtige Rolle spielen und die fast vergessene
Stromquelle ,,Wasserkraft” neu beleben. Hier stellt
Siempelkamp seine Priif- und Gutachterkompetenz unter

Beweis, wie ein Blick nach Sachsen illustriert.
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Starker Plattenrost und Muschelablagerungen an PSW-Bauteilen: Befestigungselement, Fiihrungsrolle und Nietverbindung von Profil und Blech

Pumpspeicherkraftwerke: Geschichte — und ein Wett-
lauf mit der Zeit zwischen Sachsen und Westfalen

27. November 1929: Das erste im GroBmaBstab ver-
wirklichte Pumpspeicherkraftwerk geht in Niederwartha
(Dresden) nach drei Jahren Bauzeit im Teilbetrieb ans Netz

Januar 1930: vollstandige Inbetriebnahme des PSW
Koepchenwerk mit 132 MW im westfalischen Herdecke
an der Ruhr — damit sind zwei technische Meisterleistungen
am Netz, die wegen ihrer Neuartigkeit und GroBe gefeiert
werden.

Marz 1930: endgultige Fertigstellung und komplette
Inbetriebnahme des PSW Niederwartha mit sechs
Maschinensatzen und insgesamt 120 MW Leistung

Nach dem Zweiten Weltkrieg: Abbau des PSW Nieder-
wartha als Reparationsleistung an die Sowjetunion

1960: schrittweiser Wiederaufbau aller sechs Turbinen
mit jeweils 20 MW

2002: Ruckschlag in Dresden durch das Elbehochwasser
—aufgrund der Schaden sind nun nur noch zwei der
Turbinen in Niederwartha im Einsatz

Aktuell plant der Betreiber des Kraftwerks Niederwartha
den Einbau groBerer Turbinen bis 120 MW — eine neue
Zukunft fur das Kraftwerk!

Hier kommt die Siempelkamp Prif- und Gutachter-Gesellschaft
ins Spiel: Ihr Leistungsfokus richtet sich auf die Zustandsanalyse
bei Revisionen bzw. Anlageninspektionen — und auf die daraus
abzuleitenden MaBnahmen, was die vorbeugende Instandset-
zung und Uberwachung lebensdauerbestimmender Kraftwerks-
komponenten anbelangt. In Deutschlands altestem Pump-
speicherkraftwerk hat die Siempelkamp-Tochter ihre Kompetenz
bereits erfolgreich unter Beweis gestellt.

Wasserkraft ist in Deutschland eine fast vergessene Stromquelle
— hier leisten Pumpspeicherkraftwerke (PSW) ganze Arbeit: Diese
Energielieferanten sind bisher die einzige marktreife Technologie,
um ein Stromuberangebot — etwa aus erneuerbaren Energien —
zu speichern.

Der Clou: StromUberschuss wird genutzt, um groBe Mengen
Wasser Uber groBe Druckleitungen von einem tiefer liegenden
Unterbecken in ein hoher liegendes Oberbecken zu pumpen. So-
bald der Strombedarf steigt, lasst man das Wasser aus dem
Oberbecken talwarts flieBen. Dabei treibt das Wasser eine Turbi-
ne an, die an einen Generator gekoppelt ist. Mehr als 30 Pump-
speicherkraftwerke bunkern in Deutschland 40 Gigawattstunden
Strom - so viel, wie das ganze Land in nur 35 Minuten ver-
braucht.

Deutschlands gréBte Pumpspeicherkraftwerke mit je 1.000 MW
Leistung stehen im thiringischen Goldisthal und im sachsischen
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Markersbach. Der Bedarf an Speicherkapazitat betragt nach der
Energiewende ein Vielfaches der aktuellen Leistung, so dass nach
weiteren Alternativen gesucht wird. Neubauten von PSW sind in
Deutschland schwierig zu realisieren. Hindernisse sind z. B. feh-
lende Standorte, hohe Investitionssummen und Biirgerproteste.

Planungen gibt es dennoch derzeit fir Atdorf im Hotzenwald
(1.400 MW), Ried! in Bayern sowie fir Standorte bei Trier, Ulm
und Forbach. Der Bau des weltweit ersten Pumpspeicherkraft-
werkes unter Tage in der Zeche Auguste Victoria in Marl soll
Ende 2015 abgeschlossen sein. Den vorhandenen PSW steht in-
sofern eine Renaissance bevor, die die Ertlichtigung der vorhan-
denen Anlagentechnik oder sogar eine Erweiterung der Turbi-
nenleistung umfassen kann. Dies illustriert z. B. Deutschlands
altestes Pumpspeicherkraftwerk in Niederwartha am Stadtrand
von Dresden (siehe Kasten).

Kennzeichen eines PSW ist der reversible Anlagenbetrieb. Eine
Francis- oder Pelton-Turbine, ein Motor-Generator und eine
Pumpe sind auf einer Welle montiert und bilden eine Einheit, die
zwei Betriebsarten zulasst.

Bei Strombedarf arbeitet der Uber die Turbine angetriebene
Motor-Generator als Generator und liefert elektrischen Strom.
Bei Stromiberschuss arbeitet der Motor-Generator als Elektro-
motor und treibt eine Pumpe an, die das Wasser in das Oberbe-
cken zurtickpumpt. Beim SchlieBen der Absperrarmaturen in den
Druckleitungen oder bei Umschaltvorgangen zwischen den Be-
triebsarten kommt es zu DruckstoBen. Wird die Durchflussge-
schwindigkeit geandert, entstehen hohe Beschleunigungs- und
Bremskrafte in den Druckleitungen. Das sogenannte \Wasser-
schloss, ein nach oben hin offener, groBvolumiger Speicher-
behalter, dampft die Wirkung dieser St6Be, indem das schnell
flieBende Wasser aufgefangen und umageleitet wird. Im Inneren
kann sich der Wasserspiegel fur den Druckausgleich frei auspen-
deln. Das PSW Niederwartha verfligt Uber drei dieser Wasser-
schlosser.

Hier gibt es drei oberirdische Triebwasserleitungen mit 3.500 DN
(engl. Diameter Nominal = Nennweite), verjiingend auf 2.500 DN
mit Flach- und Steilteil. Die Druckleitungen sind insgesamt
1,9 km lang, die Fallhéhe betragt 143 m. Gegenwartig stillgelegt
sind die vier auBeren Turbinen einschlieBlich der dazugehdérigen
Triebwasserleitungen. In Betrieb sind die mittleren Maschinen,
die von der mittleren Druckleitung gespeist werden. Als Absperr-

Leitungszufiihrungen zum Turbinenhaus

Oberbecken, fiir Inspektion trockengelegt
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Einlaufschiitz am Oberbecken

Aufgabenstellung fir Anlageninspektion

* Als Schiitz wird im Wasserbau eine Anlage zur Regelung des Wasserdurchflusses
von Leitungen bzw. zum Absperren und Aufstauen von Wasserlaufen oder
Schleusen bezeichnet. GroBere Anlagen werden , Wehr" genannt.



SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK

Daflr wurde der obere Stausee fuir sechs Wochen ,,trocken” ge-
legt, damit Stahlkonstruktion und deren Befestigung frei zu-
ganglich waren.

Visuelle Befundungen waren ein Teil des Auftrags, dem sich das
Siempelkamp Prif- und Gutachter-Team widmete. Zudem galt
es, an Profilen, Blechen, Schrauben und Nieten den Materialzu-
stand und verschiedene Werkstoffkennwerte wie chemische Zu-
sammensetzung und mechanische Festigkeit zu untersuchen. Im
unteren Teil der Sperre wiesen die Profile und Befestigungen durch
den jahrzehntelangen Wasserkontakt starken Plattenrost auf.

SchwerpunktmaBig ging es bei der Inspektion um die fir den
Betrieb genutzte mittlere Druckleitung, das dazugehérige Was-

vy /

serschloss sowie Rohrabschnitte am Turbinenhaus. Hier wurden
der Zustand der Langs- und UmfangsschweiBBndhte sowie der
angrenzenden Bauteile auf Herz und Nieren geprift — mittels
Ultraschallverfahren, Magnetpulverpriifung, Durchstrahlungs-
prifung sowie Harteprtifung und Metallografie.

Die zerstorungsfreien Prifungen zeigten keine registrierpflich-
tigen Anzeigen. Einzelne Reparaturen bleiben aber nicht aus:
Unter Berlcksichtigung einer entsprechenden Fahrweise konn-
ten wir dem Betreiber ,griines Licht” fir den Weiterbetrieb
seiner Triebwasserleitung geben. Der Kunde war rundum zufrie-
den — und wir konnten erneut unsere Leistungsfahigkeit in der
Anlageninspektion unter Beweis stellen.




Rollen, FlieBen, Schwimmen:

Wie bei Reintjes die Schittsgetriebe-
montage auf die Schiene kam
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von Martin Stahlberg

Montageplattform mit elektrischem Hubtisch auf der RundSchiene®
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Was haben Eiswette, Vibrant Curiosity und Mad Summer gemeinsam? Sie alle fahren mit Getrieben der Reintjes
GmbH. Doch nicht nur diese Yachten, sondern Schiffe vieler GroBen und Anwendungen riistet Reintjes aus und ist
damit ein Global Player. Auf Grund der guten Auftragseingangsentwicklung entschied sich das niedersachsische
Unternehmen 2008 fiir eine Werksstrukturplanung, um fiir den langfristigen Kapazitatsbedarf optimal aufgestellt
zu sein. Zusammen mit der Kapazitatserweiterung sollten der Materialfluss optimiert und die Prozesse verschlankt

werden. Mit Unterstiitzung der Experten der Lean-Management-Beratung STAUFEN AG wurde der erste Pilotbereich
einschlieBlich grundlegender Konzeption innerhalb von sechs Monaten in Betrieb genommen. Neu ist die getaktete
Montageorganisation im Fluss: Im One-Piece-Flow rollen die Getriebe auf RundSchienen® von Strothmann von

Station zu Station. Die Produktivitat ist durch die Neustrukturierung bei gleichzeitiger Halbierung der Durchlaufzeit

um mebhr als 15 % gestiegen.

m vergangenen Jahrzehnt erlebte der

Schiffsverkehr, vor allem der Container-
transport, enorme Zuwachse. Der Umsatz
von Reintjes ist innerhalb dieser kurzen
Spanne bis zum Rekordjahr 2008 auf das
nahezu Dreifache gestiegen, gestiitzt von
Millioneninvestitionen in Maschinen und
Fertigungsstatten.  Dipl.-Ing.  Christian
Coninx, Bereichsleiter Produktion bei
Reintjes, erinnert sich: , Trotz Dreischicht-
betrieb mussten unsere Kunden fiir manche
Getriebetypen mehr als ein Jahr Lieferzeit
einplanen.” Obwohl der Qualitatshersteller
dadurch keine Absatzprobleme hatte, sollte
eine Entlastung her. Man dachte in erster
Linie an eine neue Fertigungsstatte, die
unter Gesichtspunkten von Materialfluss-
und Prozessoptimierung zu gestalten sei.
. Wir waren voll ausgelastet und hatten
keine eigenen Kapazitaten mehr, um ein
entsprechendes Konzept zu entwickeln.
Unter vier ausgewahlten Beratungsunter-
nehmen, die wir in die engere Wahl ge-
nommen haben, Uberzeugte uns das
praxisnahe und ressourcenschonende Kon-
zept der STAUFEN AG am meisten”, so
Coninx. Denn der gewahlte Ansatz mach-
te es mdglich, Teile der Produktion und der
Auftragsabwicklung nach Lean-Gesichts-
punkten umzugestalten, statt kostenin-
tensiv neue Gebaude errichten zu mussen.

FlieBmontage als Voraussetzung
fur schlanke Prozesse

Die sogenannten Kleingetriebe von Reintjes
liegen im Leistungsbereich von 250 bis
1.600 kW. lhre Einsatzbereiche reichen

von Fischereifahrzeugen bis zu Flusskreuz-
fahrtschiffen. Die Montagelinie fur diese
Getriebe sollte optimal organisiert wer-
den. Um den Mitarbeitern ein Auge daftr
mitzugeben, welche Prozesse wertschop-
fend sind und welche nicht, setzten die
Berater der STAUFEN AG als Erstes eine
Lean-Basisschulung an — ein weiterer As-
pekt, der Coninx und seine Kollegen Uber-
zeugte, die richtige Wahl getroffen zu
haben. Das Augenmerk lag dabei auf der
gesamten Prozesskette vom Auftragsein-
gang bis zur Auslieferung. Den Zielen,
nicht wertschopfende Tatigkeiten, wie
zum Beispiel viele der innerbetrieblichen
Transporte, auf ein Minimum zu reduzie-
ren und die verbleibenden Abldufe mog-
lichst effektiv zu gestalten, kam man so
ein gutes Stuck naher. Schlagworte wie
Lean Administration, Lean Development,
Lean Logistics oder Lean Factory wurden

den Mitarbeitern ebenfalls ein Begriff. Ge-
malB dem Toyota-Produktionssystem, an
dem sich die STAUFEN AG orientiert, lernten
sie die Grundlagen fur die Ausrichtung der
direkten und indirekten unternehmerischen
Aktivitdten an Lean-Merkmalen kennen.
,Die konsequente Umsetzung von Lean
Management Uber die gesamte Wert-
schopfungskette versetzt Unternehmen in
die Lage, wettbewerbsdifferenzierende
Prozesse zu realisieren”, erklart Dipl.-Ing.
Thomas Schlésser, Senior Manager der
STAUFEN AG und Experte fur die Imple-
mentierung von Wertschopfungssystemen
und prozessorientierten Fabrikstrukturen.

Arbeitsplatze selbst gestalten

Wichtige Zutaten zur effektiven Montage-
organisation sind die Mitarbeiterqualifika-
tion und die Einbeziehung ihrer Kenntnisse

Unternehmenshintergrund STAUFEN AG

Die international operierende STAUFEN AG hat sich in Deutschland in der Spitzen-
gruppe der Lean-Management-Beratungsunternehmen etabliert. Als , Partner auf
dem Weg zur Spitzenleistung” sieht sie ihr Ziel darin, schnell wirksame und nach-
haltige Optimierungen von Wertschopfungsprozessen zu bewirken. Das Unter-
nehmen unterstitzt beim Aufbau einer Lean-Fuhrungskultur, eines Lean-Systems
sowie bei der Schaffung einer individuellen Verbesserungsorganisation. Dartber
hinaus entwickeln die Berater maBgeschneiderte Konzepte zur Bewaltigung von
Krisensituationen: Als Turnaround- oder Interims-Manager kénnen sie Ertrags- und
Effizienzsteigerungen einzelner Bereiche oder eine unternehmensweite Restruk-
turierung realisieren. Mit namhaften Firmen, mittelstandische Unternehmen und
Konzerne wie MAN, Voith oder SEW-Eurodrive, verfligt die STAUFEN AG Uber erst-
klassige Referenzen in allen Schllsselbranchen. Insgesamt 100 Mitarbeiter am
Standort Deutschland und in den Niederlassungen in der Schweiz, Italien, Polen
und China betreuen die Kunden vor Ort durch Beratung, Unterstiitzung bei der
praktischen Umsetzung und Qualifizierung.




Montageplattformen in der Montagelinie

und Ideen. Schldsser beschreibt seine
Herangehensweise so: , Wir wollen unse-
ren Kunden das Wissen und die Werkzeuge
geben, innerbetriebliche Prozesse selbst
kontinuierlich zu verbessern.” Nach einer
Bestandsaufnahme moderierte er den Pro-
zess fur die Konzepterstellung der ersten
Montagelinie. Als Coninx und sein Team
einen Entwurf erarbeitet hatten, forderte
Schlésser die Gruppe auf, alle notwendi-
gen Arbeitspldtze aus Karton aufzubauen.
So erstaunlich der Vorschlag ftr Coninx
war, die sehr guten Erfahrungen der
STAUFEN AG mit dieser Praxis Uberzeug-
ten ihn schnell. Unglucklicherweise brach
zu jener Zeit die Nachfrage nach Schiffsge-

trieben im gesamten Wirtschaftszweig ein,
wie es 2009 viele Industrien erlebten. Sollte
das Projekt fortgefuhrt werden? ,Wann,
wenn nicht jetzt”, war man sich bei Reint-
jes einig. Coninx fuhrt aus: ,Wir hatten
die Kapazitaten und Herr Schlésser hatte
uns auf den richtigen Weg gebracht.” Ein
gemischtes Team aus erfahrenen Mitarbei-
tern und experimentierfreudigen jungen
Kollegen machte sich daran, den eigenen
zukUtnftigen Arbeitsplatz zu gestalten.

Einzelstlck-FlieBmontage

Studien und Untersuchungen zeigen: Die
effizienteste Form der Montage ist die

Ergonomische mobile Arbeitspldtze von motorlos

bis prazisionsgesteuert

Das RundSchienen®-System Uberzeugt durch einen niedrigen Gerauschpegel,
Wartungsarmut, geringe Stillstandszeiten sowie einen hohen Wirkungsgrad.

Der Wegfall von Stromschienen oder Schleppkabeln verbessert die Sicherheit und
Zuverlassigkeit der Energiezufihrung und verringert Ausfallzeiten und Wartungs-
aufwand. Die runde, leicht zu reinigende Oberkante der Schienen ragt nur wenige
Millimeter Gber den Hallenboden und stellt somit kein Hindernis fur FuBganger
oder andere Transportfahrzeuge dar. Erganzend bietet Strothmann nicht nur Stan-
dard-Rollwagen fur verschiedene Gewichtsklassen von ein bis zehn Tonnen an,
sondern hat auch viel Erfahrung im Bau kundenspezifischer Transportwagen fiir
Uberlasten oder Transportgiiter mit ungewdhnlichen Dimensionen. Auf Grund des
minimalen Rollwiderstands kénnen Lasten in vielen Anwendungen manuell bewegt
werden. Wo das wegen zu groBer Lasten oder im Sinne der Mitarbeitergesundheit,
z. B. in der Lackierkabine, nicht erwiinscht ist, stehen schnelle, bequeme und
prazise Antriebslésungen zur Auswahl. Strothmann bietet batteriebetriebene
Transportkassetten mit Hochleistungsakkus, die sich in den Ruhephasen aufladen
lassen. Sie sorgen fiir einen sicheren und zuverlassigen Transport und kommen
beispielsweise bei der Beférderung von sehr schweren und groBen Teilen, wie
Krantragern oder Flugzeug-Seitenleitwerken, zum Einsatz. Fir Anwendungen

mit einem hoheren Energiebedarf oder héherer Anforderung an die Verfligbarkeit,
z. B. durch kuirzere Taktzeiten, eignen sich Ausfihrungen mit Kabeltrommel,
Energiekette oder Stromabnehmerschiene. Fir lange Fahrwege und hohe
Geschwindigkeiten bietet sich eine induktive Energieversorgung der \WWagen an.
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FlieBmontage. Doch noch immer Uber-
rascht es viele, dass sie sich auch bei gro-
Ben Produkten mit langen Taktzeiten und
Varianzen durchfihren lasst. Die Monteure
von Reintjes arbeiteten bisher in Boxen-
montage und nun sollte die Montage im
Fluss erfolgen — da kamen Zweifel auf, ob
das effizient bewerkstelligt werden kénnte.
Schlésser gab die MaBgabe vor, nicht an
den Transport der Getriebe zu denken,
sondern allein alle notwendigen Arbeits-
schritte optimal anzuordnen. Coninx und
sein Team definierten die Arbeitsplatze
und Uberlegten unvoreingenommen, wel-
che Aufgaben einbezogen und welche
Stationen praktischerweise zusammenge-
fasst werden sollten. So entschieden sie
zum Beispiel, die Verkabelung zu integrie-
ren, die bei Reintjes zuvor zentral ausge-
fUhrt wurde. Der vorhandene Priifstand
wurde raumlich nicht integriert, aber der
Montagelinie fest zugeordnet und in die
Taktung integriert. Allerdings wurde der
Platz daftir am Ende der Montagelinie be-
reits vorausschauend einkalkuliert, so dass
jederzeit eine raumliche Integration reali-
siert werden kann. Nun durchlaufen die
Werkstticke die Produktion in Einzelstlick-
FlieBmontage (One-Piece-Flow). Dabei gibt
es unterschiedliche Konzepte, einzelne
Takte beziehungsweise den gesamten
Montageprozess den Mitarbeitern zuzu-
ordnen. Entsprechend war eine Qualifika-
tion der Mitarbeiter fur die Arbeitsschritte
zu realisieren. Die Einzelstlick-FlieBmontage
fUhrt zu hoher Qualitat und Produktivitat
und verbessert die Transparenz der Ar-
beitsabldufe. Probleme werden sichtbar
und koénnen an der Quelle abgestellt
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werden. Zudem werden die Durchlauf-
zeiten und die Bestande reduziert.

Das Projekt kommt ins Rollen

Ein Kleingetriebe wiegt zwischen 300 und
2.300 kg. Nun, da die Arbeitsstationen in
dichter Abfolge angeordnet und die Takt-
zeiten kalkuliert waren, sollte eine effi-
ziente Losung zum Transport der Getriebe
von Station zu Station her. , Wir haben in
einer anderen Fertigungsstatte die klassi-
sche Schiene verwendet”, berichtet Coninx.
. Wir waren auf der Suche nach neuen,
besseren Losungen. Die STAUFEN AG hat
uns daraufhin mit Strothmann zusammen-
gebracht. Schon auf den ersten Blick war
klar, dass bei der RundSchiene® der gréBte
Nachteil klassischer Schienen wegfdllt: Sie
stellt kein Hindernis fir andere Fahrzeuge
und Mitarbeiter dar, sondern flgt sich per-
fekt in den Boden ein.” Wie schnelle Schiffe
mit leichten Getrieben ausgestattet wer-
den, um Ballast zu vermeiden, hat auch
Strothmann die RundSchiene® mit dem
Gedanken entwickelt, Glter mit Leichtig-
keit zu bewegen. Schlosser wusste darl-
ber hinaus, dass die RundSchiene® allen in-
dustriellen Anforderungen gewachsen ist:
. Wir bei der STAUFEN AG haben die Rund-
Schienen®-Technologie auch schon anderen
Kunden empfohlen. Bei Reintjes hat sie sich
angeboten, weil sich die Schienenstrange
einfach verlegen lassen und der Transport
mit den speziellen Wagen ohne Stromver-
brauch leicht manuell erfolgen kann.”

Energieeffizienz auf dem Wasser und
auf der Schiene

Geringes Eigengewicht und hohe Lauf-
ruhe — beides Eigenschaften von Reintjes-
Getrieben fur leichte, schnelle Schiffe —
zeichnen auch die Rollwagen von
Strothmann aus. Denn jedes Gramm Ext-
ragewicht kostet mehr Energie fir den
Transport, und auch die Reduzierung der
Rollreibung hilft hier sparen. Das Rund-
Schienen®-System kombiniert Rundstan-
gen aus gehartetem und geschliffenem

3435

Unternehmenshintergrund Reintjes

Die Reintjes GmbH, einer der fihrenden Hersteller von Schiffsgetrieben, ist seit
mehr als 80 Jahren in diesem Geschaftsfeld tatig. Gegriindet wurde das Unter-
nehmen im Jahr 1879. Reintjes stattet Arbeitsschiffe, Yachten und andere schnelle
Schiffe sowie Fahren mit Getrieben aus. Neben Standardeinheiten zéhlen auch
anwendungsspezifische Antriebslésungen zum Leistungsumfang. Seit 2010 etab-
liert sich das Unternehmen zudem als Systemanbieter von Pod-Antrieben und
Hybridtechnologie fur maritime Anwendungen. Der Hersteller hat den Leistungs-
bereich der Getriebe kontinuierlich auf heute 250 bis 30.000 kW erweitert. Er

unterhalt eine hochmoderne Forschungs- und Entwicklungsabteilung mit eigenen
Prufstanden. International ist Reintjes durch ein globales Vertriebs- und Servicenetz
mit eigenen Tochtergesellschaften und Vertretungen auf allen bedeutenden Markten
positioniert und baut im Zuge der kundenorientierten Ausrichtung seine Stellung
auf dem Weltmarkt kontinuierlich aus.

Stahl mit Laufradern aus Kugellagerstahl,
die durch konkave Profile nur kleine Be-
ruhrungsflachen mit den Schienen haben.
Diese patentierte Technologie gewahrleis-
tet hervorragende VerschleiBfestigkeit und
minimiert zugleich den Rollwiderstand.
Strothmann hat speziell fur die FlieBmon-
tage der Kleingetriebe Hubwagen fur
3.000 kg Traglast konstruiert, die im bela-
denen Zustand von den Mitarbeitern leicht
per Hand bewegt werden kénnen. Die
Wagen dienen als mobile, ergonomische
Arbeitsplatze, auf denen die Werkstlcke
wahrend des gesamten Montageprozes-
ses liegen. Sie werden mit Feststellern
fixiert und am Ende der Produktionslinie
zum Rucktransport mit Gabelstaplern auf-
genommen und am Anfang wieder in die
Schienen eingefadelt.

Beginn und , Supermarkt” der Linie

Fazit

Das Projekt stellt fur Reintjes einen Meilen-
stein dar und wird auf die zukunftige Wei-
terentwicklung des Produktionsstandortes
tiefgreifende Auswirkung haben. Es lieferte
den Beleg, wie durch das Zusammen-
wirken der langjahrigen Erfahrung der
Reintjes-Mitarbeiter und des stringenten
Einsatzes neuer Methoden durch die

STAUFEN AG-Berater sowie letztendlich
der richtigen Technologie von Strothmann
eine Produktion ,in Fluss” kommt — mit
deutlich hoherer Produktivitat und Flexi-
bilitat und nicht zuletzt mit noch zufriede-
neren Mitarbeitern.
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Siempelkamp liefert Krantechnik fiir Berufsbildende Schule:

Kran macht

Schule!

Buchstablich exotischen Auftragen widmet sich die Siempelkamp Krantechnik mit ebenso groBem Engage-
ment wie den klassischen Industrieanwendungen. So konzipierte die SKT bereits einen speziellen Kran, der
in einem Gewachshaus als ,, Orchideentransporter” fungiert. Einen weiteren erfreulichen Sonderauftrag
auBerhalb des Kerngeschafts erhielt das Unternehmen iiber die Lieferung einer Lehr-Krananlage fiir die
Berufsbildenden Schulen Il in Leer. Dass unser Kran Schule macht, freut uns als langjahriger Ausbildungs-

betrieb ganz besonders!

I\/loormerland, der Standort der Siempelkamp Krantechnik,
gehort zum Landkreis Leer (Ostfriesland). Hier hat auch die
Berufsbildende Schule II, kurz BBS II, ihren Sitz. Sie bietet Ausbil-
dungsgdnge der wichtigsten technischen Berufe an, die aktuell
von 2.500 Schilern besucht werden. Das Bildungsangebot der
Schule reicht von der Berufseinstiegsschule fur junge Leute ohne
Schulabschluss bis hin zum Fachgymnasium Technik, das die
Allgemeine Hochschulreife vermittelt.

Das Berufsfeld Metalltechnik ist die Doméane von ca. 500 Schi-
lern und ca. 30 Lehrern. Innerhalb der ,Metaller” bildet die Be-
rufsgruppe der Metallbautechnik mit den Ausbildungsberufen
Metallbauer/-in und Konstruktionsmechaniker/-in die groBte
Gruppe — und hier kommt die SKT ins Spiel.

von Ute de Vries

Auf dem Rahmenlehrplan der Metallbauer/-innen und Konstruk-
tionsmechaniker/-innen stehen in der Oberstufe die Auswahl, der
Einsatz und der Umgang mit Hebezeugen und Anschlagmitteln.
Wie werden Hebezeuge und andere Metallbautechnik-Systeme
fachgerecht gewartet und instandgehalten? Und wie nutze ich
Dokumentationsunterlagen wie Betriebsanleitungen oder War-
tungs- und Instandhaltungsvorschriften ordnungsgemaB3? Ant-
worten auf diese Fragen gibt's in der Berufsbildenden Schule Il in
Leer — denn erklartes Ausbildungsziel ist der sichere und unfall-
freie Einsatz von Hebezeugen und Anschlagmitteln.

Lernen am Objekt ist fiir den Nachwuchs eine tolle und vor allem
nachhaltige Sache — deswegen stand die Beschaffung von Hebe-
zeugen flr Ausbildungszwecke schon lange auf der Wunschliste
der zustandigen Lehrkrafte. Erst die Finanzkrise verhalf der Schule
paradoxerweise zur Realisierung ihrer Winsche, denn erst das
von der Bundesregierung infolge der Krise aufgelegte ,Konjunk-
turprogramm I ermdglichte der BBS Il die Finanzierung ihres
Wunschprojekts und die Beschaffung einer Krananlage fir das
innerhalb der BBS Il als , K-ll-Haus” bezeichnete neu errichtete
Gebaude.

Die Krananlage ist eine Sonderanfertigung der SKT, die in enger
Zusammenarbeit zwischen dem Siempelkamp-Team und den Be-
rufsbildenden Schulen Il entstand. Bei der Planung der Anlage
wurden die detaillierten Vorstellungen und Winsche der enga-

Die gesamte Bandbreite der losen Lastanschlagmittel zum Erlernen der fachkundigen Anwendung
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Lehr-Krananlage: Azubis lernen das fach- und sicherheitsfachgerechte Anschlagen von Lasten und das Bedienen einer Krananlage
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gierten Lehrkrafte bertcksichtigt. , Die rdumliche Nahe zu unse-
rem Standort bot Lehrern und Schilern die Gelegenheit, uns als
Herstellerbetrieb zu besuchen und ihren Kran von der Entstehung
bis hin zur Werksabnahme zu begleiten. Fur alle Beteiligten
war dies ein tolles Gemeinschaftsprojekt”, beschreibt Heinrich
Kampen, Geschaftsfiihrer SKT.

Kernstlick der Gesamtanlage ist zunachst ein Standardprodukt
der SKT: Ein Eintragerbrtickenkran in Walzprofilausfihrung mit
einer Tragfahigkeit von 1.600 kg, ausgerUstet mit einer Ein-
schienen-Untergurtlaufkatze in kurzer Bauart mit einem Elektro-
seilzug in Seileinscherung 4/1. Eine Besonderheit: Bei einer
Spannweite von gerade mal 4,50 m mussten diverse Ausristun-
gen so untergebracht werden, dass sie fur Lehrzwecke gut zu-
ganglich sind — denn diese Anlage sollte ein echtes An-
schauungsobjekt sein.

Zur Ausstattung gehdren polschaltbare Fahrantriebe, der Steuer-
schrank, Frequenzumrichter, Endschalter fur die Vor- und End-
abschaltung der Fahrbewegungen von Kran und Katze, eine
Uberlastsicherung, Lastkollektivspeicher, Haupt- und Steuerstrom-
zuftihrung zur Laufkatze Uber Schleppkabeleinrichtungen sowie
die unabhangig von der Laufkatze verfahrbare Flursteuertafel zur
Bedienung des Kranes. Uber dieses tbliche Equipment hinaus
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erhielt der Briickenkran ein Lastmesssystem mit LED-GroBlast-
anzeige, die die angehangten Lasten mit einer Messgenauigkeit
von + 5 % darstellt — noch mal Anschauung par excellence fir
den Nachwuchs!

Der Briickenkran lduft auf einer freistehenden Kranbahn auf
Stutzen. Eine konstruktive Besonderheit ist die leichte Demontier-
und Montierbarkeit, die es mdglich macht, die Anlage spater in
anderen fachpraktischen Unterrichtsraumen der Schule einzu-
setzen.

Die Stromzufihrung entlang der Kranbahn wurde als Sicherheits-
Kunststoffschleifleitung ausgefihrt.

Eine Stltze der Kranbahntragkonstruktion konstruierte das SKT-
Team in verstarkter Ausfiihrung, so dass dort ein zweiter Kran-Typ
angebracht werden konnte: ein Wand-Schwenkkran mit 500 kg
Tragfahigkeit und einer Ausladung von 2,70 m, ausgerUstet mit
einem manuell verfahrbaren Elektro-Kettenzug. So ist neben
einem Seilzug auch diese Hebezeugart an der Krananlage ver-
treten.

Damit die Krananlage im Schulunterricht effektiv genutzt werden
kann, orderte die BBS Il weiteres Zubehor — z. B. die unterschied-

SKT-Fertigung:
GroBer ist unser
tagliches Geschaft



SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK

Der Schwenkkran: eine weitere Komponente der Lehr-Krananlage

Mechanische Zugkraftaufnahme (links)
und Einweisung in das fachgerechte Bedienen
der Anlage (rechts)

Lehr-Krananlage:
klein, aber fein

—
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lichsten losen Lastanschlagmittel wie Anschlagketten in 1-, 2-
oder 4-strangiger Ausflihrung, Anschlagseile, Anschlaggurte,
Schakel* oder Permanentmagnete. Um auftretende Seil- und
Kettenkrafte an den Lastanschlagmitteln fur die Auszubildenden
anschaulich darzustellen, vervollstandigen mechanische Zug-
kraftaufnehmer den Lieferumfang. Und weil Ordnung das halbe
Leben ist, gehort auch ein Ablagegestell fur die diversen Last-
anschlagmittel dazu. Dieses Gestell wurde in die Kranbahnanlage
integriert, so dass alle Hilfsmittel geordnet und anschaulich fur
den Unterricht zur Verfligung stehen.

Last but not least unterstitzt die Siempelkamp Krantechnik die
Lehrkrafte mit umfangreichem Dokumentations-, Schulungs- und
Lehrmaterial. ,, Als Ausbildungsbetrieb wissen wir um die Bedeu-
tung solcher Unterlagen — keine Frage, dass wir auch hier gerne
Support leisten”, so Heinrich Kampen.

Betriebsvorschriften
und Hinweise

Abgleich der Trag-

fahigkeit und des
& Spreizwinkels gemaB

Herstellerplakette

fiir Krane

Fazit: Die Ausbildung der Schiler mit Hilfe der Siempelkamp-
Krananlage ist fur die Berufsbildenden Schulen Il in Leer ein wich-
tiger Baustein ihres modernen Unterrichtskonzepts, das von dem
Gedanken gepragt ist, weitestmdglich auf der Hohe der tech-
nischen Entwicklung zu unterrichten. Nur so kénnen besondere
Kompetenzen verankert werden, die zukinftige Arbeitgeber
fordern. Die Siempelkamp Krantechnik bildet selbst seit vielen
Jahren junge Manner und Frauen als Industriemechaniker, Elek-
troniker fur Betriebstechnik und technische Zeichner aus. , Inso-
fern ist uns klar, welch hohen Stellenwert das ,Lernen des
Lernens’ einnimmt, denn lebenslanges Lernen ist durch die stan-
dige Weiterentwicklung moderner Technologien heute notwen-
diger denn je”, bringt es Heinrich Kampen auf den Punkt. Die
Auszubildenden des Landkreises Leer werden an der BBS Il nach
Kraften auf eine sich immer schneller andernde Welt vorbereitet
— und die Siempelkamp Krantechnik ist stolz, ihren Beitrag zu
diesem wichtigen Thema zu leisten.
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Lehr-Krananlage mit
Vollausstattung: Hubwerk,
Endschalter, Stromzu-
fiihrung, Schleppkabel-
einrichtung und Steuer-
schrank

Feierliche Ubergabe
der Krananlage durch den
Landkreis Leer, vertreten
durch den Landrat
Bernhard Bramlage
(OZ-Bild: Ammermann)

Bernhard Bramlage (rechts)
driickt den roten Knopf

zur Er6ffnung des
Experimentierhauses mit
der neuen Krananlage
(0Z-Bild: Ammermann)
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Neu am Standort Krefeld:

?|atten-Bohr- und Fraswerk
PAMA Speedram 2000 — ganz genau!
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150 t schweres Teil-einer®
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Wenn es gilt, groBe und schwere Bauteile hochprazise zu bearbeiten, ist die Leistungskraft von Bohrwerken
unerreicht. Sie werden dem speziellen Anspruch noch besser gerecht als groBe Frasmaschinen oder Karussell-

Drehmaschinen. Seit Anfang Juli lauft bei Siempelkamp ein neues Platten-Bohr- und -Fraswerk im vollen Betrieb
— und das Equipment am Standort ist um eine wichtige Leistungsfacette reicher!

von Manfred Biermann
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Bauarbeiten an den
Fundamenten

FUr seinen Krefelder Maschinenpark
orderte Siempelkamp ein Bohr- und
Fraswerk von PAMA, einem der fiihrenden
Hersteller. Die Entscheidung fur ein Modell
aus der Baureihe Speedram basierte nicht
zuletzt auf der Vielfalt der moglichen
Anwendungsbereiche. PAMA Speedrams
kommen nicht nur im allgemeinen Ma-
schinenbau zum Einsatz, sondern zeigen
auch bei der Bearbeitung von Komponen-
ten fUr Energieanlagen, Erdbewegungs-
maschinen, Dieselmotoren sowie in der
Luft- und Raumfahrtindustrie, was sie
kdnnen.

Dies korrespondiert mit der Vielfalt der
Branchen, in denen sich auch Siempel-
kamp erfolgreich positioniert. Die Werk-
stlicke, die am Stammsitz in Krefeld be-
arbeitet werden, kommen in immer mehr
Branchen zum Einsatz. In den Siempel-
kamp-Werkstatten nehmen Gussteile fur
zahlreiche Kunden aus den unterschied-
lichsten Industriebereichen Form an. Dazu
gehdéren z. B. Komponenten fir die
Siempelkamp-GroBpressen, aber auch die
Strukturteile groBer Windkraftanlagen
und Gehduse fur Turbinen. Mit diesem
vielseitigen Profil der Siempelkamp-Guss-
kompetenz muss folglich auch die Bear-
beitung im Bereich Maschinen- und Anla-
genbau Schritt halten.

Ein weiterer wichtiger Entscheidungsfaktor
.pro PAMA" sind die Genauigkeit der
Werkstticke und die hohe Oberflachengite,
die auf einem solchen Bohr- und Fraswerk

realisiert werden. Die Maschine arbeitet
durch geringste Fertigungstoleranzen auf
wenige hundertstel Millimeter genau. ,, Die
Genauigkeit der Bohrungen zueinander be-
tragt z. B. bei einem aktuell zu bearbeiten-
den Bauteil 0,05 mm, die der Winkeligkeit
0,03 mm. Mit diesen sehr engen Toleran-
zen werden wir den Anspriichen unserer
Kunden an hoéchste Genauigkeit gerecht”,
so Roland Renkel, Meister GroBteilebear-
beitung bei Siempelkamp. Funkgesteuerte
Werkstiick-Messtaster leisten ihren Part im
Gesamtgefiige, um den Ansprichen an
die Genauigkeit im Bearbeitungsprozess
Genuge zu tun.

Exakte Verarbeitung ist die eine Kernkom-
petenz, Flexibilitat eine zweite. Auch hier
kommen die Eigenschaften der Speedram-
Bohrwerke zur Geltung. Der CNC-univer-
salgesteuerte Winkelfraskopf kann auf
jeder Gradzahl bis 360° arbeiten und ist
exakt bis auf ein Grad genau einstellbar.

Fur den Neuzugang ebnete Siempelkamp
den Boden im wahrsten Sinne des Wortes:
Seit 2008 wurde eine Werkshalle im Rah-
men der Standortentwicklung ausgebaut,
um den statischen Anforderungen an das
neue groBe PAMA-Bohr- und Fraswerk ge-
recht werden zu konnen. Insbesondere
das Fundament musste so vorbereitet wer-
den, dass die enorme Plattenfeldbelastung
von bis zu 25 t pro m2 moglich ist. Die
Traglast des Drehtischs ist mit 100 t auf
besonders schwere Gussteile ausgelegt.
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Bohren und Frasen fur Flugzeug-
turbinen oder Windkraftanlagen

Die Premiere fuir das neue Bohr- und Fras-
werk stand im Juli an, als das erste Bauteil
fir eine Langstragerpresse bearbeitet
wurde. Der Chassiskomponenten-Herstel-
ler hatte die 50.000-KN-Presse vor zwei
Jahren geordert. Mit dem Bauteil fur diese
Presse wurde das Plattenfeld der PAMA
voll ausgeschopft.

Auch im Rahmen eines Auftrags der OAO
Electrostal zeigte die neue Maschine be-
reits ihre Leistungsfahigkeit. Das russische
Unternehmen gab im September 2011

Maschinenfiihrer in Aktion




PAMA Fras-
und Bohrwek

Ein Pressenholm in der
Bearbeitung
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Viele Highlights fir hohe Bearbeitungs-Kompetenz
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eine Gesenkschmiedepresse mit einer
Presskraft von 20.000 t bei Siempelkamp
in Auftrag, auf der Teile aus Super-
legierungen auf Nickelbasis hergestellt
werden.

Mit der Presse wird Electrostal unter an-
derem hoch warmfeste Schmiedeteile mit
Abmessungen bis zu 1.200 mm Lange
und 800 mm Breite bei einem Gewicht
von bis zu 800 kg herstellen. Die Teile
unterliegen erhohten thermischen Belas-
tungen und werden unter anderem in
Flugzeugturbinen oder Kraftwerken ein-
gesetzt.

Im Rahmen dieses Auftrags zeigt sich die
Starke der neuen Bohr- und Frasmaschine
als praziser Alleskonner: Mehrere Teile in
unterschiedlichen GréBenordnungen wer-
den auf der PAMA Speedram bearbeitet.
Aktuell ist ein Zylindergehause als absolu-
tes King-Size-Werkstlck in Arbeit, das ein
Rohgewicht von 225 t aufweist. Nach der
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Bearbeitung bringt es ein Fertiggewicht
von 196 t auf die Waage — fast 30 t , Fein-
schliff”, sprich eine enorm hohe Zerspan-
leistung, stehen also an.

Ein weiteres aktuelles Werksttick wird in
der Windenergie zum Einsatz kommen:
Das neue Bohr- und Fraswerk bearbeitet
derzeit ein Maschinengehause fir eine
Windkraftanlage. Auch in dieser Branche
werden besondere Anforderungen an
Gussteile gestellt, zu denen die PAMA
Speedram ihren Teil beitrdagt. Fertig bear-
beitet wird das Maschinengehause 50,6 t
wiegen.

Auf die vielseitigen Aufgaben, die am
neuen Fras- und Bohrwerk aktuell und
kinftig anstehen, wurde auch das Team
vorbereitet: Mit einer Basis- und einer
Nachschulung sind die Siempelkamper mit
ebensoviel Genauigkeit am Start wie das
neue Equipment.

PAMA Speedram 2000 - die Eckdaten

Frasen eines Zylinderbauteils
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utzfahrzeughersteller stehen in den Emerging Economies

wie Asien, Osteuropa und Sddamerika vor einer doppelten
Herausforderung. Einerseits mussen sie Lkw und Busse anbieten,
die an die lokalen Gegebenheiten und Bedurfnisse angepasst
sind — z. B. StraBenverhaltnisse und unterschiedliche Transport-
aufgaben. Andererseits gilt es, State-of-the-Art-Technologien zu
attraktiven Konditionen anzubieten.

Genauso ,tickt” auch der indische Markt. ,Strive to produce
quality products at a competitive price for customers”, bringt es
KLT in seiner Mission auf den Punkt. Das Unternehmen gilt in

SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Indien als ,best in class”-Hersteller fur Chassis-Rahmen und
-Komponenten. Mit 16 Anlagen und Gber 2.500 Mitarbeitern ist
der Automobilzulieferer eine feste GroBe im lokalen Markt. KLT
bestlickt mit seinen Produkten unter anderem die neue indische
Lkw-Marke ,,BharatBenz" (siehe Kasten rechts oben). Mit der Lie-
ferung der Langstragerpresse kommt hier Siempelkamp-Know-
how zum Tragen.

Und das sprichwortlich: Langstrager sind wichtige Bauteile eines
Fahrzeugs, die nicht nur das Crashverhalten positiv beeinflussen.
Sie sorgen auch und gerade fir Sicherheit und Stabilitat, wenn
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Daimler will auf dem stark wachsenden indischen Markt mit einer eigenen Lkw-Marke FuB3 fassen. Ab 2012 sollen die
speziell entwickelten Lastwagen unter dem Namen ,,.BharatBenz” (= ,IndienBenz") in Oragadam bei Chennai vom Band

laufen.

Nutzfahrzeuge durch ihre Ladung stark belastet werden. Die
Kombination ,, spezielle StraBenverhaltnisse” plus , hohe Lastauf-
nahme” stellen an einen Lkw bzw. Omnibus und seine Aus-
stattung besondere Anforderungen.

KLT orderte die 50.000-KN-Langstragerpresse im Oktober 2009.
Im Lieferumfang enthalten sind Stanz- und Biegewerkzeuge fur
diverse Langstragerausfihrungen, eine Beschick- und Entleervor-
richtung, Rollenbahnen fir den Materialein- und -auslauf sowie
eine Werkzeugwendevorrichtung. In der Grundstruktur ist die
Presse somit friiheren Auslieferungen verwandt (siehe Seite 50).
»Absolut neu sind jedoch die Steuerung und Automatisierung,
mit der wir diese Langstragerpresse ausgestattet haben. Sie ver-
flgt Uber eine innovative Elektronik und Hydraulik, die diese
Anlage besonders attraktiv macht”, so Samiron Mondal, Sales
Director Metal Forming bei Siempelkamp.

Neben der Presskraft von 50.000 KN weist die neue Presse fol-
gende Eckdaten auf: Die StoBelplatte misst 13.000 x 1.300 mm,
der Freiraum zwischen den Stlitzen 2.300 mm. Der St6Belhub ist
auf 800 mm bemessen. Die Hohe des Aufgabetisches betragt
700 mm. Die Bauhohe der Presse Uber Flur betragt ca. 8.300 mm.

Nicht nur die MaBe, sondern auch die Gewichte sind bemerkens-
wert. Zu den schwersten Teilen der Langstragerpresse zahlen der
Unterholm mit 100 t, der Oberholm mit 85 t und der Laufholm
mit 80 t. Flr solche Schwergewichte gilt Siempelkamp als
Spezialist!
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Unterholm der Presse in der SchweiBerei
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Unterholm auf der
Frasmaschine
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Laufholm in der Bearbeitung
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Lkw-Langstrager: Erst stanzen, dann umformen

wird ein Rohplatinenstapel auf den Aufgabetisch aufgelegt. Als Ausgangsmaterial fur kaltgepresste
Langstrager dient meist Blech in einer Starke von 3 bis 12 mm und einer Zugfestigkeit von 360 bis 800 N/mm2.

Magnetheber nehmen die Platinen vom Stapel, legen sie auf einen Rollgang. Von dort aus geht’s in die Presse:
Hier werden mit dem Stanzwerkzeug in einem Arbeitsgang die Kontur und die Lécher gestanzt.

AnschlieBend fahren die gestanzten Platinen aus der Presse heraus, werden in einer Wendevorrichtung paarweise
gewendet und anschlieBend zum Stapel zusammengelegt.

bringt den Umformprozess ins Spiel: Die Fertigplatinenstapel werden auf den Aufgabetisch gebracht
— wieder geht’s in die Presse. Dort ist dann das Biege- und Umformwerkzeug eingebaut, in dem die Platinen zu
Langstragern umgeformt werden.

Nach der Presse durchlaufen die Langstrager eine vollautomatische Richteinheit. Hier kommt eine Laser-Messvor-
richtung zum Einsatz: Sie prift die Geradheit der Trager; bei Bedarf wird anschlieBend nachgerichtet. AnschlieBend
werden die Langstrager in Paletten gestapelt und aus der Anlage herausgefahren.
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Hauptzylinder
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Langstragerpressen fr
indische Nutzfahrzeuge: v

" East meets West im indischen Markt
IT O n th e roa d Der indische Lkw-Markt ist fest in der Hand indischer

Hersteller. Der GroBteil aller schweren Lkw entstammt
den Werken des Marktfiihrers Tata Motors und der in
Chennai ansassigen Firma Ashok Leyland, zweitgroBter
Lkw- und Busproduzent des Landes. Ost-West-Partner-
schaften gehoéren bei beiden Unternehmen zur Strategie.

(ehemals TELCO - Tata Engineering
and Locomotive Company)

e GroBter indischer Automobilhersteller — viertgroBter
Lkw-Hersteller weltweit, drittgréBter Omnibus-
hersteller weltweit

® Gegriindet 1945

¢ 1950er Jahre: Produktion von Mercedes-Lkw

® 2005: strategische Allianz mit Fiat, Joint Venture mit
Fiat Group Automobiles in Ranjangaon, Produktion
sowohl von Fiat- als auch von Tata-Fahrzeugen

» Uber 25.000 Mitarbeiter

e Vision: , to be best in the manner in which we operate,
best in the products we deliver, and best in our value
system and ethics.”

¢ Borsennotierter indischer Nutzfahrzeughersteller

® Gegriindet 1948 in Madras als Ashok Motors

e Start mit der Montage von Austin-Fahrzeugen

¢ 1955 Beteiligung von Leyland, Umbenennung in Ashok
Leyland und Start des Nutzfahrzeugbaus

* 1987: Ubernahme durch die indische Hinduya-Gruppe
und lveco. Auch Iveco-Lkw gehéren von nun an zum
Programm

¢ 1993 Zertifizierung nach ISO 9002 als erster indischer
Automobilhersteller

* 2006: Ubernahme der Iveco-Anteile durch Hinduja

e Aktuelles Produktspektrum: Lkw, Omnibusse, Militar-
fahrzeuge
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Hauptzylinder mit Laufbiichse — eigene Fertigung

Schwere Lasten — starke Burschen
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Projekt ,Megawind” im Auftrieb:

Forschungs- und Innovationspreis

lhren Beitrag zu den neuen Wegen der Energieumwandlung

leistet die Siempelkamp Giesserei innerhalb einer hoch spezia-

lisierten Branche. Diese Leistung bleibt auch brancheniiber-
greifend nicht unbeachtet. 2010 zeichnete die IHK Mittlerer
Niederrhein das Unternehmen mit dem aktuellen Forschungs-

und Innovationspreis aus: Der neue Werkstoff fiir Strukturteile
von Windkraftanlagen wurde mit dem 1. Platz gewiirdigt.

von Dr. Silke Hahn

en Preis, der alle drei Jahre vergeben

wird, erhielt Siempelkamp fur die Ent-
wicklung eines speziell auf die Windkraft
angepassten Gusseisen-Werkstoffs. Dieser
ermdglicht den Bau neuer und noch gro-
Berer Offshore-Windkraftanlagen. Bei den
Windturbinen, die bereits heute u. a. von
Siempelkamp mit duktilen Gusseisenbau-
teilen ausgestattet werden und bisher vor-
wiegend in der Nordsee positioniert sind,
handelt es sich um die Konigsklasse der
Windkraftanlagen.

Sie stellt die Industrie vor besondere He-
rausforderungen: Die Generatoren mus-
sen sehr belastbar sein, die Technik beson-
ders robust und zuverlassig. ,Zudem
mussen die Griindungen im Meer — also
Verankerung und Fundament — deutlich
tiefer und massiver ausfallen als an Land.
Ein idealer Windgenerator vereint beson-
dere Stabilitdt mit geringem Gewicht”,
erklart Stefan Mettler, Geschaftsfihrer der
Siempelkamp Giesserei GmbH.

Mehr Stabilitat, weniger Gewicht

Wie lassen sich hochste Stabilitdt und
maoglichst geringes Gewicht miteinander
in Einklang bringen? Werkstoffexperten
der Siempelkamp Giesserei widmen sich
dieser Frage, bezogen auf Windkraftanla-
gen, seit Jahren. Die Herausforderung ist
am oberen Ende der Anlage zu finden —an

oto: fotolia.com
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Offshore-Windkraftanlagen (Foto: Areva Wind)
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Maschinengehduse und Unterdeck
in der Areva Wind-Endmontagehalle
(Foto: Areva Wind)

Typenschild auf einer Areva Wind-Guss-
komponente, u. a. mit Angabe des Guss-
werkstoffes und Siempelkamp-GieBzeichen

Peter Mikoleizik (links), Entwicklungsleiter, und Stefan
Mettler, Geschéftsfiihrer, mit dem Windenergie-
anlagen-Modell einer M5000 von Areva Wind

der Gondel, dem technischen Herzstiick
der Windkraftanlage. In der Gondel ist die
Rotornabe untergebracht und dort wer-
den auch die Rotorblatter montiert. Der
Generator ist ebenfalls in der Gondel un-
tergebracht (siehe Grafik Seite 58): , Der
filigrane Aufbau der Anlagen triigt. Die
Gondeln allein weisen je nach Bauart der
Anlage ein Gewicht von 300 bis 500 t auf.
Der Gewichtsanteil der Gussteile an einer
Gondel liegt bei rund 30 %. Kénnen wir
dieses Gewicht senken, reduzieren sich
zum einen die Kosten fur das Gussteil
selbst. Zum anderen kénnen wir wegen
des dann geringeren Aufwands auch die
Kosten fir die Grindung der gesamten
Anlage reduzieren”, so Stefan Mettler.

Unter dem Arbeitstitel ,Projekt Mega-
wind” nahm das Siempelkamp-Team ein
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IHK-Prasident Heinz Schmidt und NRW-Forschungsministerin Svenja Schulze
tiberreichen den Innovationspreis an Michael Szukala (2. v. .) und Prof. Ernst Areva Maschinengehduse .
Peter Warnke (r.) von Siempelkamp in der Putzerei =

Maschinengehause einer Windenergieanlage

Werkstoff-Tuning vor. Unterstitzung such-
ten und fanden die Experten bei der Tech-
nischen Universitdt Bergakademie Frei-
berg, dem Darmstadter Fraunhofer-Institut
fur Betriebsfestigkeit und Systemzuverlas-
sigkeit und dem auf Windenergieanlagen
spezialisierten Ingenieurbiro Aerodyn.

Ergebnis dieses Teamworks: Das bereits
seit 50 Jahren produzierte Gusseisen mit
Kugelgraphit konnte so weit verbessert
werden, dass heute Gussteile mit einer um
20-30 % hoéheren Festigkeit produzierbar
sind. Wurde dem Gusseisen friher bei-
spielsweise Mangan beigefligt, um diese
Festigkeit zu erreichen, sind es nun eher
Silizium und andere Bestandteile. Dies er-
laubt eine hohere Ausnutzung des neuen
Materials oder eine Gewichtsreduktion um
20 %.




Maschinentréger fiir
7,5-MW-Onshore-Anlage
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Rotornabe und Maschinentrager warten auf den Versand

Werkstoff-Tuning fir Wettbewerbs-
vorteile

Alleine bei den von Siempelkamp fir die
Windenergieanlagen-Gondel gelieferten
Bauteilen wurde sich das Gewicht poten-
ziell von derzeit 65 auf 52 t verringern.
Durch diese Gewichtsreduktion kénnen
auch Einsparungen beim Anlagenturm
selbst und in der Grindung erzielt wer-
den. Fur Siempelkamp-Kunden bedeutet
dies eine Effizienzsteigerung der gesam-
ten Anlage — und damit entsprechende
Wettbewerbsvorteile.

V. |. n. r.: Transport eines 46-t-Maschinentrégers und einer 36-t-Rotornabe

Dieses Konzept tberzeugte auch die IHK-
Jury: In Anwesenheit der nordrhein-west-
falischen  Forschungsministerin  Svenja
Schulze Uberreichte IHK-Prasident Heinz
Schmidt den Preis an Michael Szukala, Ge-
schaftsfuhrer der G. Siempelkamp GmbH
& Co. KG, und Prof. Ernst Peter Warnke
von der Siempelkamp Giesserei.

Nachster Schritt: Der neue Werkstoff mit
der Bezeichnung GJSF-SiNi 30-5 steht zur
Zertifizierung an. Danach kann dieser in-
novative Beitrag fir den Wachstumsmarkt
Windenergie ,,on air” gehen.
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Rotornabe in der Beschichtung

Areva Komponente Unterdeck — unten: Einblick in
das Unterdeck wahrend der Ultraschallpriifung zur
Qualitatssicherung
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Windenergieanlagen: viel Energie rund um den Wind

1999: Siempelkamp erhalt den ersten Auftrag aus dem Bereich Windenergieanlagen.
Ein norddeutscher Windturbinenhersteller ordert fiir eine 1,5-MW-Onshore-Anlage
die Serienfertigung von Rotornaben (Sttickgewicht 8,5 t), Achszapfen (5,9 t), Stator-
sternen (3,1 t) und drei Blattadaptern (insgesamt 6,45 t). Die GieBerei profilierte
sich bei diesem Kunden zum einen mit ihrer Kompetenz im Spharoguss — zum an-
deren mit der Fahigkeit, groBe Stiickgewichte und GréBenordnungen zu bewaltigen.

2001: Siempelkamp wird beauftragt, Gusskomponenten zum Einbau in eine
4,5-MW-Onshore-Anlage herzustellen. Siempelkamp gie3t Achszapfen, Rotornabe,
Statorstern und Maschinentrager.

2002 folgt ein Auftrag fuir Gusskomponenten einer 5-MW-Offshore-Anlage.

2002 bis 2010 baut Siempelkamp seine Kompetenz in der Serienfertigung von
Gusskomponenten im 1,5- bis 7,5-MW-Anlagenbereich stetig aus. Dies umfasst
Achszapfen, Rotornabe, Statorstern und Maschinentrager fir den Onshore-Bereich.

2011: Ein neuer Meilenstein: Start der Serienfertigung der genannten Gusskom-
ponenten fur 7,5-Megawatt-Anlagen Typ A3 der Areva Wind — dies nun auch fur
den Offshore-Bereich. Insgesamt fertigt Siempelkamp jetzt zu 50 % fur die Onshore-,
zu 50 % fur die Offshore-Windenergie. Die Zukunft der meisten Multi-Megawatt-
Anlagen liegt klar im Offshore-Bereich. Wir verzeichnen gute Auftragseingange, die
in den nachsten Jahre hohe Auslastungen in den entsprechenden Fertigungsberei-
chen garantieren. Innerhalb der Gruppe wird eine hohe Wertschopfungstiefe er-
reicht. Alle Geschaftsbereiche sind am Produktionsprozess beteiligt: Der Maschinen-
und Anlagenbau leistet gemeinsam mit der SNT (Nukleartechnik) die mechanische
Bearbeitung und auch die Beschichtung, die GieBerei steht fir das Gussprodukt.
Rohguss plus mechanische Bearbeitung plus hochseefeste Beschichtung = Lieferung
einbaufertiger Komponenten — diese Gesamtkompetenz wissen Windanlagen-
betreiber zu schatzen”, so Stefan Mettler.
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Gusskompetenz plus mechanische Bearbeitung: Portfolio

Maschinentrager

Getriebe
im Maschinentrager

T---!!i e e T b
Rotornabe befindet sich |!! . *-1!! gsn‘-! EEE!

unter der Abdeckung —_— e S et e—

Generator
im Maschinentrager

Unterdeck

Gondelquerschnitt einer Offshore-Windenergieanlage: Areva Wind M5000 (Quelle: Areva Wind)
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Mechanische Bearbeitung: Passt!

Maschinentrager

Ein zentrales Bauteil der Windkraftanlage, das Generator, Rotor-
lager und Getriebe in der Gondel aufnimmt. Der Maschinen-
trager ist einer hohen dynamischen Belastung ausgesetzt und
muss deshalb hohen Qualitatsanforderungen entsprechen.
Siempelkamp gieBt Maschinentrager mit einem Stlickgewicht
von 15 bis 64 t.

Rotornaben

Maximal bis zu 138 m hoch kénnen die Tirme sein: Die Rotor-
naben sind im Inneren einer Gondel positioniert. An ihr sind die
drei Rotorblatter montiert. Auf der ,,Energy 2010” in Hannover
bildete eine 13-t-Windradnabe den Blickfang am Siempelkamp-
Messestand. Hier haben wir unsere Rolle als fihrender Lieferant
von endbearbeiteten GroBgussteilen fur die Windenergieerzeu-
gung eindrucksvoll unter Beweis gestellt. Stuckgewichte zwi-
schen 20 und 45 t umfassen bei dieser Komponente Siempel-
kamps Gussspektrum. Kinftige Anforderungen konnten die
Sttickgewichte der Rotornaben weiter ansteigen lassen.

Achszapfen

Die Rotoreinheit wird auf einer feststehenden Achse gelagert,
dem Achszapfen. Dies gilt nicht fur jeden Windenergieanlagen-
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Die Vorteile im Uberblick

hersteller. Eine andere Moglichkeit ist der Einsatz einer
Welle zur Kraftibertragung auf das Getriebe und den
Generator. Auch der Achszapfen wird heute nach dem
Spharogussverfahren hergestellt und ist somit eine Domane
der Siempelkamp Giesserei. Das Spektrum deckt Gewichte
von 6,5 bis 36,5 t ab.

Statorsterne

Der Statorstern gehort zum Generator einer Windkraftanlage
(dies gilt nicht fur jeden Windenergieanlagenhersteller). Als
Stator bezeichnet man den feststehenden, unbeweglichen
Teil des Antriebssystems. Gusseisen mit Kugelgraphit eignet
sich wegen seiner Zahigkeit besonders gut als Werkstoff fur
dieses Gussformteil. Auch hier zahlt sich die Eigenschaft des
Materials aus, sehr starken Beanspruchungen standhalten zu
kénnen. Gussspektrum: 4,5 - 16 t.

Unterdeck (Areva Wind-spezifische Komponente)

Die Verbindung zwischen Maschinengehduse und Turm.
Im Unterdeck sind die Versorgungsaggregate fir den Ma-
schinenkopf untergebracht — z. B. Hydraulikkomponenten,
Steueraggregate, Speicher- und Elektronikinstrumente.
Gewicht: 16,5 t.



Vom Modellbauer zum Werkstoffprifer:

Gemeinsam fur die perfekte Windkraft-
anlagen-Gusskomponente!

Technischer Modellbauer der Fachrich-
tung GieBereitechnik: Ohne perfektes
Modell kein passgenaues Werkstlck — in-
sofern markiert der Ausbildungsberuf
.Technischer Modellbauer” den Start,
wenn eine Gusskomponente hergestellt
wird. Der Modellbauer fertigt Modelle,
Modelleinrichtungen und Schablonen.
Nicht nur die Form, sondern auch die Pla-
nung muss stimmen — deshalb gehort
auch das Erstellen von technischen Unter-
lagen und Planungsunterlagen zu seinem
Beruf.

Handform-

GieBereimechaniker fir

guss: Hier stehen Fertigkeiten und Kennt-
nisse im Bereich der manuellen Form- und

Kernfertigung im Fokus. Metallbearbei-
tung, Schmelzen und GieBen gehdren
ebenso zum Ausbildungsplan wie der fun-
dierte  Umgang mit Gusswerkstoffen,
Gusskontrolle und Qualitatssicherung.

Zerspanungsmechaniker sind innerhalb
der Siempelkamp-Gruppe besonders viel-
seitig im Einsatz. Zum allgemeinen Profil
gehort die Herstellung von Werkstlicken
und Bauteilen. Auftrage sind so unter-
schiedlich wie der jeweilige Kundenbedarf
— deshalb beschafft, pruft und realisiert
der Zerspanungsmechaniker auftrags-
spezifische Anforderungen und Informa-
tionen. Er analysiert Fertigungsauftrage,
nicht ohne deren technische Umsetz-
barkeit zu beurteilen.

Widmet sich der Zerspanungsmechaniker
speziell der Fachrichtung Dreh- und Fras-
technik, gehéren Grundlagen der Blech-
bearbeitung zu seinem Aufgabengebiet.
Ebenso beschaftigt er sich mit der Flge-
technik sowie SchweiB-, L6t-, Klebe- und
Schraubverbindungen. Auch spanende
Fertigkeiten gehoéren zu seinem Aus-
bildungsplan.
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Werkstoffpriifer: Dieser Ausbildungs-
gang bringt wichtiges Know-how aus den
Bereichen Physik und Metalltechnik zum
Tragen. Hier steht im Mittelpunkt, Werk-
stoffe und -stlicke zu untersuchen und
ihre Eigenschaften durch technologische
Prozesse zu verandern. Dieser Arbeitsbe-
reich sichert Qualitat in besonderem MaBe
— denn hier werden Fehlerursachen ermit-
telt, um Fehlerquellen vermeiden zu kon-
nen. Werkstoffprifer begleiten Werkstoff
bzw. -stlick wahrend der gesamten Her-
stellung: mit prozessbegleitenden Prifun-
gen und mit zerstérungsfreien Prifungen
zum Ende des Produktionsprozesses.
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Die einzelnen Berufsbilder sind
die Stationen auf dem Weg zum
perfekten Gussstiick fiir Wind-
kraftanlagen. Die Siempelkamp-
Qualitatssicherung stellt die
Verbindung zwischen diesen
Einzelleistungen dar.

Stephan Kaiser erklart die Bearbeitungs-
schritte einer Windenergie-Gusskomponente

ualitatssicherung ist unser oberstes
QZieI. Um dies zu erreichen, haben wir
eine transparente und gesicherte Projekt-
abwicklung implementiert, die hohe Qua-
litdten garantiert. Unsere Kunden setzen
groBes Vertrauen in unsere Leistungen —
wir wissen, damit verantwortungsbewusst
umzugehen!”, so Stephan Kaiser.

Zur Qualitatssicherung setzt die GieBerei
folgende Module ein:

Babtec: unser CAQ-System mit Modulen
aus der Automobilindustrie. CAQ steht fur
.computer aided quality”. Nach dem
Motto: ,,Bilder sagen mehr als Worte” ma-
chen Bilder und Videos Priifanweisungen
anschaulicher. Vorteil: Reaktionszeiten las-
sen sich verkirzen, Prozesse auf kurzem

Weg anpassen und optimieren. Via Am-
pelsystem werden MaBnahmen auto-
matisch verfolgt und abgeschlossen.

Cockpit: eine Entwicklung der Siempel-
kamp Giesserei. Hier werden Informa-
tionen zum aktuellen Wirkungsgrad eines
Gussprojektes dargestellt — von den tech-
nischen Besonderheiten des jeweiligen
Produkts bis hin zur Sauberkeit der
Produktionsstatten. Auch hier sorgt ein
Ampelsystem fur mehr Transparenz im
Team.

HG-Visutec: Ebenfalls eine , hauseigene”
Entwicklung. Hier werden Arbeitsanwei-
sungen und aktuelle Daten zum Status
eines Projekts sowie Fertigungsanderungs-
meldungen hinterlegt. Innerhalb  der
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GieBereifertigungsbereiche sind Terminals
installiert, an denen diese Informationen
von den Mitarbeitern abgerufen werden.
Die Inhalte: Daten, Fakten, Bilder, Ferti-
gungszeichnungen.

Six Sigma oder ,,Zero defect”: Der Fahr-
plan fur Mitarbeiter mit den Zielen null
Fehler, hochste Prozesssicherheit und
Effizienz fur Gusskomponenten.
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Rickbau KKW Zion:

Doppelter Rekord tur Siempelkamp

Das KKW Zion nérdlich von Chicago

Im Oktober 2010 erhielt Siempelkamp
Nuclear Services (SNS) den Auftrag

zur Zerlegung der Einbauten und der
Reaktordruckbehalter (RDB) der
US-amerikanischen Doppelblockanlage
KKW Zion. Dieser Riickbau bedeutet
die umfangreichste Demontage eines
KKW, die bisher in den USA und sogar
weltweit durchgefithrt wurde. Zudem
reprasentiert das Projekt den groBten
Einzelauftragswert, den ein Kunde
bislang im Geschaftsbereich Nuklear-
technik platzierte.

von Martina Gliicks

eim Rickbau des KKW Zion arbeiten
die Experten des Siempelkamp-Berei-
ches Ruckbau/Stilllegung Hand in Hand.
Uber den groBen Teich werden die Siem-
pelkamp-Kompetenzbereiche kooperieren:
von deutscher Seite aus die Siempelkamp
Nukleartechnik und die NIS Ingenieur-
gesellschaft, auf amerikanischer Seite die
US-Tochter Siempelkamp Nuclear Services.
Gebilndelte Synergien und langjahrige
Erfahrungen dieses erfahrenen Experten-
teams stehen dem Kunden fUr eine siche-
re, kostengiinstige und zugleich umwelt-
gerechte Realisierung seines Projektvor-
habens zur Verfugung.

Im Interview erlautern John Mageski,
Geschaftsfuhrer der SNT US und der SNS,
sowie Christian Jurianz, Internationaler
Vertrieb SNT, inwieweit deutsche und ame-
rikanische Kompetenzen hier Gberzeugen.
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Ein amerikanisches Unternehmen mit einer deutschen
Muttergesellschaft — Siempelkamp — hat einen signifikanten
Einzelauftrag fiir das gréBte Rickbauprojekt auf dem ame-
rikanischen Markt erhalten. Worauf griindet dieser Erfolg?

John Mageski: Man schatzt unsere Arbeit und unsere umfassen-
den Erfahrungen aus mehr als 16 Rickbauprojekten, die wir seit
1995 unter MOTA — seit April 2009 firmiert MOTA unter Siempel-
kamp Nuclear Services Inc. — erfolgreich abgewickelt haben.
Unser Kernpersonal blickt auf 25 Jahre Berufserfahrung im
Bereich Rickbau zurtick. Die SNS-Ingenieure und -Techniker ge-
horen zu den angesehensten und erfahrensten Spezialisten in der
Branche. Bei uns passt alles zusammen: die Mitarbeiter und die
Technologien.

Christian Jurianz: Wir Deutschen wiederum sind flr unser
Know-how, unsere Genauigkeit und das hohe Sicherheitsniveau
unserer Arbeit bekannt. Zudem war Siempelkamp schon vor der
Akquisition von MOTA in Nordamerika kein unbekanntes Unter-
nehmen mehr: Als Hersteller von Behalterkérpern fir Transport
und Lagerung von radioaktiven Abfallen und auch als erfolgrei-
cher Lieferant von Schraubenspanntechnik hatten wir auf dem
US-Markt bereits einen Namen. Auch in den USA verfolgt man
die internationalen Riickbauprojekte, so dass unsere 15 Rickbau-
referenzen in Deutschland nicht verborgen blieben. Mit besonde-
rem Interesse verfolgte das Ausland die thermische Zerlegung
des RDB im KKW Stade. Auch beim Ruickbau des Versuchsatom-
reaktors Kahl bis zur ,griinen Wiese” und der Entlassung aus
dem Atomgesetz im Oktober 2010 waren wir mit unserem breit
aufgestellten Leistungsspektrum tber 15 Jahre beteiligt.

Wie ist Siempelkamp in Zeiten des (unerwarteten) Ausstiegs
aus der Kernkraft in Deutschland aktuell aufgestellt?

Christian Jurianz: Weltweit sind wir wohl das Unternehmen mit
der gréBten und umfassendsten Rickbauerfahrung — das haben
wir unseren langjahrigen Tatigkeiten im Bereich Rickbau/Still-
legung sowohl in Deutschland als auch auf dem US-Markt zu
verdanken. Diese Leistungsfacette hat sich neben den Aktivitaten
im Bereich der Komponentenlieferung fiir den Neubau und die
Nachristung von KKW gut positioniert. Wir sehen uns in Deutsch-
land insofern fur die Zukunft gut aufgestellt und erhalten unsere
Arbeitsplatze.

John Mageski und Christian Jurianz im Gespréch tber
die Siempelkamp-Riickbaukompetenz

John Mageski: Vorteilhaft ist die Bindelung der Siempelkamp-
Kompetenzen — das hat auch fir die US-Tochter neue bzw. bis-
lang nicht existierende Geschaftsfelder erschlossen. Kunden in
den USA schatzen natirlich ,Made in Germany”, bevorzugen
aber die Abwicklung tber ein amerikanisches Unternehmen.

Stichwort Zion — welche Riickbaustrategie wird fir den
Reaktordruckbehalter angewendet?

John Mageski: Eine Strategie liegt sowohl fur das mechanische
als auch das thermische Zerlegeverfahren vor. Eine Entscheidung
darUber, welches Verfahren zur Anwendung kommt, wird bis
spatestens Ende 2011 getroffen sein. Abhangig ist diese Ent-
scheidung von der Projektlaufzeit, der Verfahrenssicherheit und
okonomischen Aspekten. Die Sicherheitstechnik nimmt nattrlich
ebenfalls einen entscheidenden Stellenwert ein.

Mit welchen Verfahren positioniert sich die deutsche Mutter?

Christian Jurianz: Wenn wir von der Zerlegung des RDB sprechen,
bevorzugen wir ganz klar das thermische Verfahren. Dieses haben
wir bereits sehr erfolgreich im Mehrzweckforschungsreaktor (MZFR)
in Karlsruhe und im KKW Stade eingesetzt. Siempelkamp bietet
eine exzellente Auswahl an erprobten Verfahren — thermisch wie
mechanisch —, die je nach Kunden- und Projektbedarf unter Be-
achtung der Sicherheitstechnik abgerufen werden kénnen.

Ein Blick in die Zukunft?

Christian Jurianz: Mit dem Inkrafttreten der 13. Atomgesetz-
Novelle am 6. August 2011 haben einige KKW in Deutschland
ihre Berechtigung zum Leistungsbetrieb verloren. In ca. vier bis
funf Jahren werden daher voraussichtlich diverse Rickbaupro-
jekte in Deutschland anlaufen. Wir sichern Arbeitsplatze und
Know-how, um fir diese Projekte gewappnet zu sein. Auch in
Europa — z. B. in England und Frankreich — werden in naher
Zukunft weitere Ruckbauprojekte anstehen. Fir Italien haben wir
bereits erste entsprechende Studien durchgefiihrt.

Herr Mageski, Herr Jurianz — besten Dank fur dieses
Gesprach!
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Drei Referenzprojekte, drei Kernkompetenzen:

KKW Stade — KKW Zion — MZFR Karlsruhe

»Nicht das Verfahren bestimmt die Aufgabe, sondern die Aufgabe das jeweilige Verfahren!" Drei aktuelle Projekte

illustrieren, wie facettenreich das Leistungsspektrum der Siempelkamp Nukleartechnik aufgestellt ist.

KKW Stade, seit 2005 im Riickbau

Am 14. November 2003 wurde das Kernkraftwerk Stade nach
Uber 30 Jahren Betrieb aus wirtschaftlichen Griinden vom Netz
genommen. Seit September 2005 befindet sich die Anlage im
Restbetrieb, und der Rickbau startete. Ein solcher Rickbau ist
eine komplexe Aufgabe und Iduft in finf Phasen ab, die voraus-
sichtlich 2015 abgeschlossen sein werden. Die Demontage, Zer-
legung, Verpackung und Entsorgung des Reaktordruckbehalters
(RDB) sind Bestandteil der Phase 3.

2008 wurde das Expertenteam der NIS Ingenieurgesellschaft mbH
von E.ON Kernkraft fur die Zerlegung und Verpackung des RDB
im Kernkraftwerk Stade beauftragt: Die Spezialisten demon-
tierten, zerlegten und verpackten den Reaktordruckbehalter,
RDB-Deckel sowie die peripheren Einrichtungen. Die Zerlegung
des RDB wurde in erster Linie thermisch mit dem Sauerstoff-

propan-Schneidverfahren vorgenommen. Mechanische Trennver-
fahren wie z. B. mit einer Bandsage kamen unterstitzend zum
Einsatz.

Planung, Beschaffung des Equipments und Erprobung sowie
die Inbetriebsetzung auf der Baustelle wurden innerhalb von
16 Monaten durchgefihrt. Die eigentliche RDB-Zerlegung fand
innerhalb von vier Monaten statt. Der zligige Projektverlauf
ermoglichte eine thermische Zerlegung und Verpackung des
Deckels innerhalb von nur 13 Arbeitstagen.

Im Vorfeld leistete die NIS bereits wichtige Planungsarbeiten, die
einen schnellen Projektverlauf erst ermdéglichten: z. B. Probe-
nahmen und Dosisleistungsmessungen. , Mit Hilfe der Probenah-
men im RDB haben wir eine zuverldssige Datenlage geschaffen,
um die spatere Beladung der Abfallgebinde exakt planen zu
kénnen”, so Andreas Loeb, NIS-Projektleitung in Stade.

Im Jahr 2010 erhielt die NIS einen weiteren Auftrag im Projekt
Stade: Demontage- und Freigabeplanung fur GroBkomponenten.
Hier standen die Entwicklung eines Demontagekonzepts fur den
Reaktorrundlaufkran sowie ein Freigabekonzept fir den Sicher-
heitsbehalter im Fokus. Mit diesem Auftrag einher geht die
Durchftihrung der radiologischen Bewertung der beiden Kom-
ponenten. Mit Gber 350 Einzelbeprobungen und deren radiologi-
scher Auswertung schuf die NIS eine verlassliche Grundlage fur
die Planung.

Der Auftrag wurde Ende 2010 exakt im Terminplan und Budget
abgeschlossen.
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Probenahmen am RDB Montage der Zerlegeinrichtungen Blick auf die lufttechnische Transport des RDB
im Brennelementlagerbecken Einhausung tiber dem Brenn-
elementelagerbecken — errichtet
fir die Zerlegung

v
| 48
Montierte Liiftungstechnik Mechanische Zerlegung des Zerlegung des RDB-Deckels mit dem Sauerstoff-Propan-Schneide- Transport des RDB-
RDB-Flanschrings mit der verfahren an Luft Flanschrings
Bandsage

Transport der Abschirmplatte Steuerstand wahrend des Thermische Zerlegung des Verlade- und Verpackungsstationen fiir die zerlegten
Riickbaus in Stade RDB-Kalottenbodens RDB-Teile

Projekt Stade im Uberblick
¢ RDB: thermische Zerlegung an Luft und auf Zerlegetisch mit Bandsage

¢ RDB-Deckel: ebenfalls thermische Zerlegung an Luft und auf Zerlegetisch mit Bandsage
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2. KKW Zion: Zerlegung des RDB und der Reaktorkerneinbauten —

Herausforderung mit erstmals neuem Verfahren

—
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KKW Zion, seit 2010 im Riickbau

Vierzig Meilen nérdlich von Chicago entlang des Lake-Michigan-
Ufers befindet sich das Zion-Kernkraftwerk. 1998 gingen die
zwei Reaktorblocke des KKW nach mehr als 20 Betriebsjahren
endgultig vom Netz. Der Ruickbau des KKW Zion startete 2010 —
und wird die umfangreichste Demontage sein, die je in den Ver-
einigten Staaten vorgenommen wurde.

Im Oktober 2010 erhielt Siempelkamp den Auftrag von
ZionSolutions zur Segmentierung beider Reaktordruckbehalter
(RDB) sowie der Kerneinbauten. Die Reaktorkerneinbauten, be-
stehend aus Komponenten wie Kernmantel, Moderatortank,
KerngerUst, Thermischem Schild, werden mechanisch in Einbau-
lage unter Wasser durchgeftihrt. Die Unterwassersegmentierung
stellt eine ausreichende Abschirmung vor Radioaktivitat sicher.

Fur die Segmentierung des Reaktordruckbehalters entwickelte
Siempelkamp ein Konzept mit zwei technischen Verfahren: ein
mechanisches und ein thermisches Zerlegeverfahren.

Das mechanische Verfahren, mit dem die SNS bisher alle RDB-
Zerlegungen erfolgreich abgewickelt hat, basiert auf speziell
konzipierten und hergestellten Schneidwerkzeugen, die auf be-
wahrte Konstruktionen und Technologien aus friheren SNS-Ruck-
bauprojekten zuriickgreifen. Einige Beispiele dieser technischen
Einrichtungen sind die Volumenreduktions-Station, das umlaufen-
de hydraulische Dreh-Schneidgerat (C-HORCE) und das Bolzen-
Fraswerkzeug. Um eine einwandfreie Performance wahrend des
Einsatzes sicherzustellen, wird jedes Zerlegewerkzeug im Teststand
auf dem SNS-Betriebsgeldnde auf seine Einsatzfahigkeit hin Gber-
priift.

Das thermische Zerlegeverfahren, das zur Alternative steht,
wurde bereits duBerst erfolgreich in Stade eingesetzt. Das so-
genannte Sauerstoff-Propan-Schneidverfahren hat den groBen
Vorteil, dass die Durchftihrung der Zerlegearbeiten in einem kiir-
zeren Abwicklungszeitraum realisiert werden kann. Die Schnei-
degeschwindigkeit an 200 mm starkem Stahl betragt 4,0 mm/s,
beim mechanischen Verfahren sind es nur 0,25 mm/s.

Auch der reduzierte Einsatz technischer Zusatzausristung und
die hohe Verfahrenssicherheit sprechen fir das Verfahren. Die
Konsequenz: Reduzierung der Strahlenschutzleistungen sowie
der Dosisbelastungen der Mitarbeiter. Kurz: Das Sauerstoff-Pro-
pan-Schneidverfahren garantiert fir das Ruckbauunternehmen
und den Betreiber eine hohe Prozesssicherheit. Der Einsatz dieses
Verfahrens ware eine Premiere flr die Kollegen der SNS und den
amerikanischen Markt, dazu ein Garant fur héchste Planungs-
sicherheit.

Siempelkamp hat seit April 2011 Baustellen-Biiros auf dem Zion-
Gelande eingerichtet und mit den Abschirmungsvorbereitungen
begonnen. Nach der Entscheidung Uber das geeignete Zerlege-
verfahren flr den RDB (spatestens Ende 2011) ist der Start der
Segmentierungsarbeiten fir das dritte Quartal 2012 geplant. Die
Zerlegung der Reaktordruckbehalter und Reaktorkerneinbauten
soll 2014 abgeschlossen sein.
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Mechanisches Zerlegeverfahren: ,C-HORCE" im Teststand auf dem Erprobung der fernbedienten Sageblattsegmente der Volumen-
Rotationseinrichtung , C-HORCE" SNS-Betriebsgelande Wechsel- und VerschleiBteile wie reduktionsstation im Unterwasser-
z. B. eines Sageblatts teststand

Modell einer Volumenreduktions- Thermisches Zerlegeverfahren: Aus- Installation von Seilségen am RDB Blick auf die RDB-Hebeeinrichtung
station gangssituation im Reaktor vor Zerlegebe-  fiir vorbereitende Segmentierungs- und den Belade- und Verpackungs-
ginn mit Blick auf den RDB im Querschnitt  arbeiten fiir das anschlieBende bereich (links) fiir die RDB-Segmente

thermische Schneidverfahren

Filter- und Liiftungsanlage fiir die Sicht auf die installierte Abschirmplatte Zerlegung des 1. RDB-Rings und RDB-Kalottenboden vorbereitet
thermische Zerlegung und den verfahrbaren Starkschneid- Verpackung in Transportbehélter fir die thermische Zerlegung
brenner (links griin)

Projekt Zion im Uberblick

e RDB: zwei Verfahren zur Auswahl — thermische oder mechanische Zerlegung an Luft

e Reaktorkerneinbauten: mechanische Zerlegung unter Wasser in Einbaulage




Der Mehrzweckforschungsreaktor auf dem Gelande des Karlsruher Instituts fiir
Technologie, KIT

Der 1984 stillgelegte Mehrzweckforschungsreaktor (MZFR) ist
eine der im Rickbau befindlichen kerntechnischen Anlagen auf
dem Geldnde des ehemaligen Forschungszentrums Karlsruhe,
jetzt Karlsruher Institut fur Technologie (KIT). Das Ruckbau-
konzept fir den MZFR sieht die komplette Beseitigung der An-
lage bis zur ,griinen Wiese” in acht Rickbauschritten vor. Seit
2008 finden die letzten beiden Schritte statt.

2008 — 7. Ruckbauschritt: Das eingespielte Ruckbauteam der
NIS startete mit dem Auftrag Uber die Zerlegung des RDB mit-
samt seiner Kerneinbauten. Hier wahlten die Experten als Haupt-
verfahren das thermische Sauerstoff-Propan-Schneideverfahren

Zerlegung des RDB-Deckels
und des darunter liegenden
Filllkorpers mit einer verfahr-
baren Bandsage an Luft

Ausgangssituation: Blick
auf den RDB vor Beginn
der Montage und Zerle-

gung

Einsatz des thermischen und me-
chanischen Zerlegeverfahrens fiir
den Moderatortank unter Wasser
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fur die Segmentierung des RDB an Luft aus. Daneben kam auch
die mechanische Zerlegung mit einer Bandsdge zum Einsatz. Die
Reaktorkerneinbauten wurden thermisch wie auch mechanisch
unter Wasser zerlegt. Fur die thermische Unterwasserzerlegung
stand das Plasma-Schneidverfahren zur Verfligung, erganzt durch
mechanische Werkzeuge — dies kam z. B. bei den Steuerstaben
zum Einsatz. Mit der Zerlegung des RDB und seiner Einbauten
wurde insgesamt eine Masse von 400 t segmentiert und in end-
lagergerechte Behalter verpackt.

2009 bis 2011 — 8. Ruckbauschritt: Das SNT-Team kommt zum
Einsatz. Der Ruckbau des aktivierten Schwerbetons des Biologi-
schen Schilds erfolgte mittels eines fernbedienten Abbruch-
baggers samt Anbaugeraten. Dieser war auf einer speziell herge-
stellten Plattform, dem Hange- und Standgerist, befestigt. Fur
die Demontage des Stahlliners, der sich auf der Innenseite des
Biologischen Schilds befindet, kamen Bandsagen zum Einsatz.
Auch hier erfolgte zuerst die erfolgreiche Erprobung aller Einrich-
tungen im Teststand, bevor es zur Montage im Reaktorgebaude
kam. Hier wurden 300 t Schwerbeton und ca. 10 t Stahl abge-
baut und endlagergerecht verpackt.

Von der Konzeptplanung und Herstellung bis zur Lieferung der
Zerlegewerkzeuge nebst Zubehor, Montage, endlagergerechter
Verpackung, der Erprobung des Zerlegeequipments und natur-
lich der eigentlichen Zerlegearbeiten lagen alle Tatigkeiten in den
Handen der Siempelkamp Nukleartechnik!
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Zerlegung Thermischer Schild
mit dem Plasmaschneide-
verfahren unter Wasser

Nach der Bergung des un-
teren Fiillkdrpers aus dem
RDB erfolgte die Zerlegung
mit der Bandsage
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Segmentierung des RDB-  HauptkiihImittelleitungen werden ~ RDB-Segmente werden in Puffer-  Mittels thermischen Schnei-  Nach Zerlegung des RDB und
Flanschrings auf einer aus einer Vorrichtung des Biologi-  lagergestelle zur anschlieBenden  deverfahrens vollstandig seiner Einbauten erfolgen der
Bandsage schen Schilds zur Zerlegung gezogen Verpackung eingelagert getrennter RDB-Flanschring  Riickbau der Einrichtungen und
die Dekontamination der Rdume

L, ﬂ : - T J
- 4 e 1%

m og—
Fernbedienter Riickbau Riickbau Biologischer Schild mit Abbruchbagger auf einer Plattform Betonfiilleinrichtung zur Zerkleinerung und
Biologischer Schild des Hange- und Standgeriists Verpackung der Schwerbetonsegmente des

Biologischen Schilds

Projekt MZFR im Uberblick

¢ RDB: mechanische und thermische Zerlegung an Luft — in Einbaulage, da kein Platz fiir den Ausbau des RDB vorhanden war
e Reaktorkerneinbauten: thermische Zerlegung unter Wasser in Einbaulage

e RDB-Deckel: mechanische Zerlegung auf Zerlegetisch mit Bandsdge

e Verdrangungskorper/Fiillkérper: mechanische Zerlegung an Luft auf Zerlegetisch mit Bandsage

e Biologischer Schild: mechanisches Zerlegeverfahren mit Abbruchbagger und anschlieBender Zerkleinerung
der aktivierten Betonstiicke in einer Betonfiilleinrichtung

Projektziele: Prozesssicherheit fir Demontage/Zerlegung/Verpackung

Schutzzielausgerichtete Durchfiihrung — z. B. Aktivitatsrtickhaltung, Abfallminimierung, Personen-,
Arbeits- und Anlagenschutz

Technisch sichere Umsetzung

Risikominimierung

Abfallminimierung — optimale Nutzung von Abfallbehaltern und Entsorgungswegen
Verpackung unter Einhaltung der Zwischen- und Endlagerbedingungen
Kostentransparenz

Fazit: Einsatz und Durchftihrung der Zerlegung geschehen nach einem optimierten technischen Verfahren - stets
unter Berucksichtigung der radiologischen Bedingungen, hochster Sicherheitstechnik, der Projektlaufzeit
und der Kosten.




SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK

Ruckbauprojekt live:

.Jeder Tag eine neue N7
Herausforderung!”

Teststand des NIS-Technikums

Wo ist was? e Dampferzeuger

RDB-Deckel

Obere Fiillkdrper* unter
dem RDB-Deckel

Primérkihlleitungen ein-
schlieBlich der Pumpen

Biologischer Schild
Reaktordruckbehalter (RDB)

Reaktorkerneinbauten im RDB:
- Unteres und oberes Kerngeriist
- Kernmantel

- RDB-Flansch

- Thermischer Schild

- Moderatortank

Unterer Fiillkorper* im RDB

Querschnitt eines

* = Fiillkorper nur in schwerwassergekiihlten
Druckwasserreaktors

und -moderierten Druckwasserreaktoren
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Vom Abschalten bis zum Zerlegen: der Prozess

iy

Quintessenz: Siempelkamp liefert die richtige Strategie — ob im Genehmigungsprozess oder im technischen
Bereich (Radiologie, Maschinen-, Elektro- und Verfahrenstechnik)
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Die Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau baut den groBten Messerringzerspaner der Welt — und

Grof3, grofer, Strander

Wie nennt man eine Maschine, die — von den Konstrukteuren im eigenen Werk gebaut — in ihren AusmaBen bereits einen

Rekord darstellt? Die die weltweit groBte ihrer Art ist? Und die fiir die Innovationsleistung des Unternehmens steht? Die

Namensfindung fiir den Siempelkamp-Strander 250-850-56 (Durchmesser — Schnittbreite — Anzahl der Messer) ist nur ein

Teil des Ganzen - die Geschichte, die sich dahinter verbirgt, handelt allerdings von einem Komplettpaket.

ereits im Mai 2010 unterzeichnete

die OO0 DOK Kalevala St. Peters-
burg, Russland, fur ihren Standort in
Petrozawodsk, Provinz Karelien, den Ver-
trag Uber eine Komplettanlage fir OSB.
30 Jahre nach dem Verkauf der ersten
OSB-Presse markiert dieser Auftrag einen
bedeutenden Meilenstein flr Siempel-
kamps Markt-Positionierung als Komplett-
anbieter. Neben der Besonderheit, die
erste OSB-Anlage Russlands zu sein, birgt
diese Order weiteres Premieren-Potenzial:
Erstmalig baut Siempelkamp einen eige-
nen Rundholz-Messerringzerspaner — den
groBten Strander der Welt. Eine groBe
Herausforderung fur Planung, Konstruk-
teure und Fertigung am Standort Krefeld.

Nicht nur in AusmaB3 und Austragsvolu-
men (45 t/h bei 0,65 mm Spanstarke) ist
der neue Siempelkamp-Messerringzer-
spaner ein Rekord: Zum Betrieb des Riesen
ist eine Motorleistung von 1.250 kW von-
noéten. Zum Vergleich: Mit der benétigten
Strommenge pro Stunde kénnte ein Zwei-
Personen-Haushalt ein ganzes Jahr ver-
sorgt werden. Um den 10.000-Volt-Motor
mit einer Drehzahl von 1.000 Umdrehun-
gen pro Minute zu erproben, mussten extra
zwei Dieselaggregate an den Fertigungs-
standort in Krefeld gebracht werden. Die

direkte Anbindung an das Krefelder Strom-
netz hatte mit hoher Wahrscheinlichkeit
die Versorgung des gesamten Stadtteils
stark beeinflusst. Zusatzlich wurden 10 m?
Holzstamme fir den erstmaligen Anlauf
des Stranders herangeschafft. Eine Holz-
menge, die die Maschine in nur 100 Se-
kunden zu erstklassigen Strands verarbei-
tete. Ein kurzes Vergntigen? Nicht fur den
Kunden. OOO DOK Kalevala wird den
Messerringzerspaner schon bald in seiner
OSB-Komplettanlage einsetzen.

Rekord-Strander: eine besondere
Komponente im Komplettpaket

Der neue Siempelkamp-Strander flgt sich
perfekt in das Komplettangebot fiir OO0
DOK Kalevala ein — ein bedeutendes Bei-
spiel fur Siempelkamps ,Alles aus einer
Hand"”-Konzept. Neben einer kontinuierli-
chen Presse, einer 9’ x 50,4 m ContiRoll®,
gehort ein komplettes Frontend inklusive
Entrindung, Trockner, Sieben, Leimktche,
Dosiersystem und Austragsbunkern zum
Auftragsvolumen. Zum Auftauen der am
Kundenstandort oft gefrorenen Baum-
stamme werden zusatzlich Auftaubecken,
sogenannte Logponds, geliefert. Auch
eine eigene Energieanlage gehort mit zum
Lieferumfang. Der Endfertigungs-Anteil

von Wolfgang Holzer

beinhaltet sowohl zwei Doppel-Diagonal-
sagen, eine Kuhl- und Abstapelanlage
sowie GroBstapellager als auch eine Auf-
teilanlage und eine Verpackungslinie.

Der Auftrag halt eine weitere Innovation
im Bereich der Endfertigung bereit. Siem-
pelkamp Handling Systems entwickelte
ein neuartiges Abstapelsystem, dessen
Bauweise dem Kundenwunsch nach einer
minimalen Plattenbreite von nur 635 mm
nachkommt. Die in der Maschine inte-
grierte Fangvorrichtung sorgt fur eine
kontinuierliche Stapelbildung und den
anschlieBenden  Stapel-Transport  zur
nachsten Maschine trotz schneller Takt-
zeiten der Anlage. Die Abstapelstation er-
moglicht es, auch komplexe Aufteilbilder
zu handhaben. Eine weitere Besonderheit
des Auftrags liegt in dem von Sicoplan
entwickelten, zweistufigen Konzept zum
Leistungsausbau der Anlage.

Zwei Stufen zur Komplettleistung

Die OSB-Anlage von OO0 DOK Kalevala
wird in der ersten Stufe taglich 750 m3
produzieren. Nach der Aufristung auf
Stufe zwei wird die doppelte Kapazitat
von 1.500 m3 am Tag erreicht. Die Form-
und PressenstraBBe ist bereits jetzt auf
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setzt damit einen weiteren Meilenstein als Komplettanbieter

250-350-56

diese hohe Komplettleistung ausgelegt —
Frontend und Endfertigung werden spater
parallel zur ersten Stufe aufgestockt. Auch
die Leistung der Energieanlage wird im
Rahmen dieses Konzepts von 50 MW
mittels eines Duplikats auf 100 MW er-
hoht. Zusatzlich wird ein Zwilling des
neuen Siempelkamp-Stranders im zweiten
Abschnitt zur Gesamtleistung der Anlage
beitragen.

Das Konzept bietet einen enormen Vor-
teil fir OO0 DOK Kalevala: Die Anlage
muss nicht angehalten werden, um auf
die doppelte Kapazitat aufzurlsten. Das
herausragendste Highlight der OSB-An-
lage wird wohl der neue Strander sein.
Am Standort in Krefeld geplant, konstru-
iert und gebaut, tritt er schon bald seine
Reise nach Osteuropa an und wird dort
von Siempelkamp montiert und in Betrieb
genommen.

Der Strander im Testlauf
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Ein Strander fur Russland

Russlands erster Messerringzerspaner ist
eine Innovation. Mit einer Schnittbreite
von 850 mm und 2.500 mm Innendurch-
messer des Messerrings — gespickt mit 56
neu entwickelten Messern — arbeitet die
Maschine mit bis zu 35 m/s Schnittge-
schwindigkeit. Die maximale Durchsatz-
leistung von 45 t atro/h gepaart mit der
hohen Schnittbreite macht den Strander
in puncto Austragsvolumen zum gréBten
Messerringzerspaner der Welt. Ein Re-
kord, der sich zudem im AusmafB des
Stranders verdeutlicht: Mit 20 m Lange
(Zerspaner plus Beladestation), 3 m Hohe
und 7,80 m Breite beeindruckt der blau-
gelbe 180-t-Koloss den Betrachter.

Zwar bringen die Dimensionen des Stran-
ders einige Herausforderungen mit sich,
sorgen jedoch auch gleichzeitig fur glinsti-
ge Gegebenheiten. ,Je groBer ein solcher
Messerringzerspaner ist, desto bessere
Verhaltnisse ergeben sich zwischen Span-
und Totzeit”, erklart Wolfgang Holzer,
Gruppenleiter der Konstruktion. Beim
neuen Strander stehen 61 % Spanzeit
einer geringen Totzeit von 39 % gegen-
Uber. Zusatzlich erlaubt eine solch groBe
Maschine exakte Schnittgenauigkeiten:
Sie ist in der Lage, Spane von 0,65 mm mit
einer Genauigkeit von +/- 1/10 mm zu
produzieren. Die AusmaBe des Zerspaners
wirken sich auch ginstig auf die Durch-
laufzeiten aus: Die Einfahrtszeit betragt
etwa 15 Sekunden, der Nachschub ist be-
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Der groBte Messerring-
zerspaner der Welt in den
Siempelkamp-Fertigungs-
hallen

reits nach 9 Sekunden mdglich. Diese
Schnelligkeit setzt die exakte Planung bis
hin zur kleinsten Komponente voraus.

Der erhéhte Nutzen liegt im Detail

Nicht nur im groBen MalBstab, sondern
auch in den kleineren Details finden sich
die Besonderheiten der neuen Strander-
Konstruktion wieder. Der vordere Trager-
ring ist mit einer Reihe qualitativ hochwer-
tiger VerschleiBsegmente ausgestattet. Fur
den Kunden ein klarer Vorteil: Die Notwen-
digkeit, den Tragerring komplett auszu-
tauschen, entfallt; lediglich die Verschleif-
teile werden gewechselt. Die verbesserte
Messeranordnung sorgt zusatzlich fur eine
Steigerung der Spanqualitat.

Nachschub nach bereits 9 Sekunden: Die neue Beladestation macht’s moglich

Das Hydraulikaggregat arbeitet mit 2 x 110 kW
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In die Messerpakete integrierte Ritzer er-
maoglichen klare Schnittkanten, eine spezi-
elle Mechanik sorgt mittels Fliehkraft fur
die optimale Klemmkraft der Messer (Flieh-
keilprinzip). Der geringere Schnittwinkel —
zuvor 34°, nun 29° — sorgt dafur, dass bis
zu 2 % weniger Feingut entsteht. Ein Mes-
serwechsel erfolgt einfach durch das Nie-
derdriicken des Fliehkeils. Dies geschieht
automatisch Uber zusatzliche Hydraulik-
zylinder und einen hydraulischen Motor,
die somit den Wartungsaufwand duBerst
gering halten. Klarer Benefit fiir den Kun-
den, der schon bald als erster Anlagenbe-
treiber Russlands OSB produzieren wird.

Einsatz fr den Strander

OO0 DOK Kalevala wird den neuen
Messerringzerspaner  innerhalb  seiner
OSB-Komplettanlage einsetzen, die von
Siempelkamp geplant, konstruiert, ge-
baut, geliefert, montiert und in Betrieb
genommen wird. Als Rohstoff fur die pro-
duzierten OSB-Platten werden in erster
Linie heimische Holzer verwendet: Zu 90 %
wird Espe verarbeitet, ein Holz, das durch
seine helle Optik und geringe Masse aus-
gesprochen gut flr Bauplatten geeignet
ist. Uber eine ebenfalls zu errichtende Nut-
und Federplatten-Anlage werden FuB3-
bodenplatten hergestellt. Zum Einsatz
kommen die Produkte unter anderem im
Konzern des Auftraggebers: OO0 DOK

Beeindruckende Dimensionen — der Strander
von der Antriebsseite
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Holzvorschubwagen und Gewichteturm

Kalevala ist Teil des Baukonzerns Kompakt,
der groBe Industriebauten realisiert und
einen entsprechenden Bedarf an OSB hat.

Der Kunde muss somit seiner eigenen
Nachfrage nachkommen - und die ist
enorm. Der hohe Bedarf an fertigen
Produkten verlangt nach einer Anlage mit
hochster Leistungsfahigkeit. Diese liegt
bei einer finalen Austragskapazitat von
1.500 m? Platten pro Tag. Daflr benétigt
OO0 DOK Kalevala eine ganze Menge
Holz — Holz, das zundchst zu Strands zer-
kleinert werden muss. Ein hoher Kunden-
anspruch, dem Siempelkamp mit dem
Strander 250-850-56 nachkommt. Bereits
Mitte 2012 wird der neue Messerringzer-
spaner in Betrieb sein. Offen bleibt nun
nur noch die Frage nach einem Namen fur
die Rekord-Maschine.

Der Hauptantriebsmotor des Stranders

i -:_l!nilltmlﬂllnmil"
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Kleine Ursache, groBe Wirkung:

10 Jahre mobile Datenerfassung
mit Siempelkamp

Vertrauen ist gut, Kontrolle ist besser — und das am besten gleich auf vielen Wegen. Das mobile Datenerfas-
sungssystem MDE der NIS Ingenieurgesellschaft mbH in Alzenau ist seit 2001 eine wichtige Kontrollinstanz zur
Zustandsiiberwachung, -beurteilung und Fehlerfritherkennung. Dieser Check ist die Basis einer vorbeugenden
Instandhaltung von Anlagen und Maschinen — und schont damit das Budget des Betreibers!

von Georg Spielmann

Display mit techni- Messstellen-
Master-Slave Rundgangs Inte.rvall schen Zeichnunil Berechnungs Import aus def Al'twert
Zuordnung Intervall Erweiterung und Bilde Messstelle BFS voreintragen

MDE-Basissystem

Q |

Anlagencheck

MDE-
Datenbank/
Koppel-PC

Rundgangs

Rundgariiey Wochenprotoke Werte-Export Werte-Export Foto-Funktio Projektierung
Soll-Ist-Vergle ausdrucke

Mobile Datenerfassung: das System und seine optional einsetzbaren Module
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Produktionsanlagen sind auf Produktivi-
tat (durch hohe Verfligbarkeit der An-
lagen) und Wirtschaftlichkeit ausgerichtet.
Insbesondere an den Betrieb produzieren-
der Anlagen werden hohe Sicherheits-
bestimmungen gestellt — hier stehen die
maximale Versorgungssicherheit und An-
lagenverfligbarkeit im Fokus.

Auf Sicherheit und Uberwachung richten
dabei nicht allein Politiker, Behérden und
Gutachter ihr Augenmerk. Auch die
Betreiber sind an einer effizienten, gut
dokumentierten  AnlagenUberwachung
interessiert und stellen deshalb hohe
Anforderungen an die Vollstandigkeit und
Transparenz der im Rahmen der Anlagen-
Uberwachung erfassten Daten.

Die hohen Anspriiche an Uberwachung
und Kontrolle erftllen diverse administra-
tive und technische MaBnahmen. So ist es
mittlerweile der Stand der Technik, dass ein
GroBteil der Anlagendaten durch die vor-
handenen leittechnischen Systeme erfasst,
ausgewertet und dokumentiert werden.

Was aber geschieht mit der Vielzahl von
Anlagendaten und -zustanden — z. B. Ol-
standen im Getriebe, Leckagen oder Riss-
bildungen? Sie haben Einfluss auf den
Betrieb der Anlage, kénnen jedoch aus
technischen Griinden nicht automatisch
Uberwacht werden.

Der verantwortungsvolle Anlagenbetrei-
ber wird hier nicht die Augen verschlieBen,
sondern nach einer Lésung suchen — denn
er weil3, dass unvorhergesehene Betriebs-
ausfalle aufgrund nicht erkannter Schadi-
gungen immer mit erheblichen Kosten
verbunden sind. Im schlimmsten Fall muss
mit einem Totalschaden von Anlagenteilen

gerechnet werden, was unbedingt zu ver-
meiden ist.

Was also tun? In der Regel sorgen regel-
maBige Kontrollrundgange durch den ge-
samten Anlagenbereich fur ein Gutteil an
Sicherheit und Pravention. Hier ware es zu
kurz gegriffen, allein den Messwert, den
Fullstand oder die Armaturenstellung ab-
zulesen. Jede Auffalligkeit muss mit allen
Sinnen registriert werden — z. B. wenn eine
Isolierung schadhaft, ein Motor Uberhitzt,
ein auffalliges Laufgerausch am Getriebe
vorhanden ist, eine Leckage vorliegt, eine
Versprédung oder eine Rissbildung zu er-
kennen ist. In solchen Féllen muss sofort
reagiert werden, damit umgehend repa-
riert und ein groBerer Folgeschaden von
der Anlage abgewendet werden kann.

Nicht nur Kontrollrundgange sind von ent-
scheidender Bedeutung, wenn Anlagen
zuverlassig und sicher Uberwacht werden
sollen. Ein gesondertes Augenmerk gilt
auch dem Anfahren einer Anlage, z. B.
nach erfolgter Wartung oder im Rahmen
der Inbetriebnahme. Hier sind im Vorfeld
des Anfahrvorganges eine Vielzahl von Zu-
standen und Gegebenheiten (z. B. richtiger
Einbau von Armaturen, Ventilstellungen,
Prifung der Schaltschrankverdrahtung) zu
erfassen und zu dokumentieren.

In der Vergangenheit war dies immer mit
einem sehr groBen Aufwand verbunden,
da die Kontrollrundgange mit Hilfe von
Papierlisten absolviert wurden. Die hierbei
erfassten Anlagenzustéande und Auffallig-
keiten mussten anschlieBend wieder ma-
nuell in eine zentrale Datenhaltung einge-
geben werden, wenn sie nicht einfach in
der Ablage bzw. dem Archiv verschwan-
den. Nachteil: Die Aufbereitung der Daten
zu einem spateren Zeitpunkt war anschlie-
Bend nicht mehr moglich.
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Kontrollrundgang mit einem mobilen Computer

Mobiles Datenerfassungssystem
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Um diese relevanten Zustande zeitnah
erfassen und auswerten zu kénnen, ent-
wickelte die NIS 2001 die mobile Datener-
fassung MDE fur Kontrollrundgange in
Anlagen und an Maschinen.

Bestandteile des mobilen Datenerfas-
sungssystems sind zum einen die fur die
Kontrollrundgange erforderlichen mobilen
Datenerfassungsgerate (mobile Handheld-
Computer), zum anderen eine Erfassungs-
und Verarbeitungssoftware.

Bei der Auswahl der eingesetzten mobilen
Computer sind Besonderheiten zu berlick-
sichtigen. ,So war und ist es besonders
wichtig, sich flr einen Geratetyp zu ent-
scheiden, der nahezu uneingeschrankt im
industriellen Umfeld eingesetzt werden
kann, leicht und handlich ist, eine lange
Akkulaufzeit hat und durch den Anwen-
der einfach zu bedienen ist”, erldutert

Dr. Aldo Weber, Geschaftsbereichsleitung
Prozessdatenverarbeitung und Consulting.

Der Grundgedanke fur die Entwicklung
von MDE: Die Betreiber produzierender
Anlagen sollten von einem Werkzeug
profitieren, das zweierlei Vorteile liefert.
Erstens wird die handische Erfassung und
Auswertung von Anlagendaten und
-zustanden automatisiert — zweitens er-
maoglicht MDE gleichzeitig eine Langzeit-
auswertung der erfassten Daten und
Zustande. Da die Anforderungen und Be-
dirfnisse der Anlagen bzw. Anlagen-
betreiber sehr unterschiedlich sind, galt es,
frihzeitig die Kunden mit ins Boot zu
holen. ,So entstand ein modular aufge-
bautes System, das eine Vielzahl von kon-
figurierbaren Funktionen an Bord hat und
problemlos an individuelle Bedirfnisse
unserer Kunden angepasst werden kann”,
so Dr. Aldo Weber.

Die Funktionalitat der Software gliedert
sich in die Bereiche Rundgangsprojektie-

rung, Erfassung und Auswertung. Im
Rahmen der Projektierung erfolgt die Ad-
ministration — z. B. Anlegen von Kontroll-
stellen, Festlegung von Berechtigungen,
Grenzwerten,  Berechnungsalgorithmen
sowie Kontrollrundgangen und die Zuord-
nung der dazugehdrigen Kontrollstellen.

Mit dem MDE-System der NIS lassen sich
Kontrollrundgange fur Frih-, Spat-, Tag-
oder Nachtschicht definieren und auf eine
bestimmte Betriebsart — z. B. Teillast, Voll-
last oder Wartung — einschranken. Je nach
Anlage summieren sich schnell bis zu 30
Kontrollrundgénge mit bis zu 8.000 anzu-
gehenden Kontrollstellen.

Wahrend des Kontrollrundgangs werden
dem Rundganger alle anzulaufenden
Kontrollstellen (standardmaBig in der pro-
jektierten Reihenfolge) auf dem mobilen
Computer mitgeteilt.

Die Anwahl der Kontrollstelle kann dabei
manuell oder zur Fehlerminimierung auch
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Uber einen im Gerat integrierten Barcode-
leser erfolgen. Wichtige Informationen zu
den einzelnen Kontrollstellen werden dem
Rundganger auf dem mobilen Computer
angezeigt. Dazu gehoren z. B. Raum- oder
Gefahrenhinweise, aber auch Informa-
tionsbilder.

Um Auffalligkeiten ohne groBe Aufwen-
dungen erfassen zu kénnen, sind die mo-
bilen Computer mit einer Kamera ausge-
rustet. Die wahrend des Kontrollrundgangs
aufgenommenen Bilder werden dabei auto-
matisch der aktuellen Kontrollstelle zuge-
ordnet und stehen bei der Auswertung
des Kontrollgangs sofort zur Verfigung.

Bei der Auswertung werden alle relevan-
ten Kontrollrundgdange mit ihren Kontroll-
stellen und Status angezeigt. Sollten Kon-
trollrundgange oder Rundgangspositionen
ausgelassen bzw. Kontrollstellen nicht
korrekt abgelesen worden sein, wird dies
dem Schichtleiter bei der Auswertung so-
fort angezeigt. Die Auswertealgorithmen

der NIS ermoglichen es, Auffalligkeiten
bzw. Stérungen schnell und frihzeitig zu
erkennen. Dies leistet einen wichtigen
Beitrag dazu, die daraus resultierenden
notwendigen Entscheidungen zu treffen
bzw. MaBnahmen zu veranlassen.

Gerade die Anbindungspotenziale des
mobilen Datenerfassungssystems an das
Betriebsfihrungssystem bzw. an das leit-
technische System der Anlage ermdg-
lichen eine Zusammenfuthrung aller wich-
tigen Prozess- und Anlagendaten auf einer
zentralen Datenplattform. Der Betreiber
erhdlt zeitnah eine Vielzahl wichtiger
zusatzlicher Informationen, die bei der
Auswertung von Systemablaufen oder
Planung von Wartungs- und Instandhal-
tungsprozessen unverzichtbar sind.

So unterschiedlich die Anspriche an das
MDE-System von Kunde zu Kunde sind, so

MDE mit Anbindung an
das Betriebssystem

unterschiedlich sind auch die Anforderun-
gen zur Systemwartung. Angefangen von
der Telefon-Hotline Uber einen Update-
Service bis hin zur 24-Stunden-Rufbereit-
schaft lasst das Wartungskonzept der NIS
keine Wunsche offen und wird maBge-
schneidert auf den Anlagenbetreiber an-
gepasst.

So mobil wie das System ist auch das
Qualitatsmanagement rund um MDE:
,Seit seiner Markteinfiihrung richten wir
das System standig neu an den Bedurfnis-
sen unserer Kunden aus und halten es auf
dem neuesten Stand der Technik”, so
Dr. Weber. In vielen deutschen Kraftwer-
ken ist MDE im Einsatz und genieBt seit
seiner Markteinflihrung eine hohe Akzep-
tanz.

Der Dialog mit dem Kunden als Grundlage
fur die Updates ist dabei eine feste GroBe:
RegelmaBig stattfindende User-Treffen
dienen dem Erfahrungsaustausch zwi-
schen Anwendern und der NIS als Liefe-
rant. Hier werden zahlreiche Impulse zur
Entwicklung neuer Features gesetzt. Der
einmal eingeschlagene Weg, dem Kunden
zuzuhoren und auf seine Bedurfnisse und
Wiunsche einzugehen, wird somit konse-
quent fortgeflhrt und lasst das System
.leben”. Die universelle Einsatzweise und
die messbare Qualitatssteigerung bei der
Instandhaltung und Uberpriifung der
Anlagen machen es zu einer Erfolgsge-
schichte der NIS, die auch nach zehn Jah-
ren erfolgreicher Platzierung am Markt
weitergeschrieben wird!
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Biittner-Trocknersystem zur Brennwertsteigerung von Biomasse
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Mehr Le|stung Tur
Green Power!




Biomasse-Vortrockung: die Benefits

Die Vortrocknung der Biomasse ist ein
wichtiger Schritt, um die Leistung des
Kraftwerks zu steigern. Insofern widmete
BUttner der Effizienz des Trockners beim
Systemdesign  besonderes Augenmerk.
Dies beginnt mit speziellen Vorkehrungen,
die Warmeverlust in der HeiBluftfihrungs-
anlage verhindern. Die Rauchgase des
Kraftwerks werden direkt am Abluftkamin
abgenommen und als Energiequelle fur
den Trocknungsprozess durch die Trock-
nertrommel gefiihrt. Das System funktio-
niert autonom — keine andere Energie-
quelle wird bendétigt! Im Innenleben des
Trockners sorgen maBgeschneiderte Lo-
sungen dafur, dass eine maximale Wasser-
verdampfung gesichert ist.

Leistungssteigerung ist der eine Effekt, die
Senkung der benétigten Brennstoffmenge
ein weiterer. Die Biomasse-Vortrocknung
steigert den Heizwert. Dies hat zur Folge,

dass weniger Brennstoff eingesetzt wer-
den muss, um die Anlage auf voller Kapa-
zitat betreiben zu kénnen. Auch im Winter
ist die Hochleistungsfahigkeit des Kraft-
werks uneingeschrankt.

Apropos Winter: Der engmaschige Zeit-
plan sah den Start der Installation des
Trocknersystems ftr November 2010 vor.
Damit stand das Team vor der Herausfor-
derung, Montage und Inbetriebnahme
wahrend eines harten, sprich schneerei-
chen kanadischen Winters zu leisten.

.Right on schedule” wurde mit der Inbe-
triebnahme im Januar begonnen, die end-
glltige Abnahme erfolgte im Mai 2011.
,Ein Turnkey-Projekt unter besonderen
klimatischen Bedingungen, dazu in einen
straffen Zeitplan gespannt — bei dieser Pre-
miere kamen einige Anforderungen zu-
sammen, die unser Team gut gemeistert
hat”, freut sich Dirk Koltze, Vertrieb Nord-
amerika.
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+Right on schedule” im Winter
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Turnkey by Biittner

BUttner: Profil

e Buttner Gesellschaft fur Trocknungs- und Umwelttechnik mbH
e Marktprasenz: Uber 135 Jahre
o Uber 2.000 produzierte Trockner

¢ Kundenspektrum: Holzwerkstoffindustrie, Zuckerindustrie,
Pellet- und chemische Industrie und andere verwandte
Industrien

e Leistungsspektrum:
- Planung individueller und schlusselfertiger Trocknungsanlagen
- Lieferung aller Kernkomponenten

- standortnahe Fertigung von Trommeln, Rohrleitungen und
Zyklonen

- Montage

- Prifung samtlicher Installationen
- Inbetriebnahme

- Service
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Siempelkamp (Wuxi) Machinery Manufacturing

Siempelkamp

G. Siempelkamp GmbH & Co. KG

Maschinen- und Anlagenbau

Siempelkamp

Maschinen- und Anlagenbau

BUIINER

Siempelkamp Maschinen- und
Anlagenbau GmbH & Co. KG Biittner Gesellschaft fir Trocknungs-

und Umwelttechnik mbH

i i 1
Siempelkamp Slf:qp an

Energy Systems ngineering
Sicoplan N.V.

Siempelkamp Energy Systems GmbH

ATR Industrie-Elektronik GmbH

Siempelkamp

Logistics & Service

Siempelkamp Logistics & Service GmbH

CMC TEXPAN
CMCS.r.l.

Siempelkamp

ombak

Maschinen- und Anlagenbau

Co. Ltd., China
Hombak Maschinen- und Anlagenbau GmbH

STROTHMANN

Machines & Handling

W. Strothmann GmbH

Siempelkamp
Siempelkamp CZ s. . 0.

Vertriebsgesellschaften/Reprasentanzen

Australien Russland
Siempelkamp Pty Ltd. Siempelkamp Moscow
Brasilien Singapur
Siempelkamp do Brasil Ltda. Siempelkamp Pte Ltd.
China Spanien
Siempelkamp (Wuxi) Machinery Manufacturing Siempelkamp Barcelona
Ltd., Beijing o
Turkei
Frankreich Siempelkamp Istanbul
Siempelkamp France Sarl
USA
Indien Siempelkamp L.P.

Siempelkamp India Pvt. Ltd.

Gusstechnik

SiempZIkamp SiempZIkamp

Giesserei Giesserei Service

Siempelkamp Giesserei GmbH Siempelkamp Giesserei Service GmbH

Nukleartechnik

Siempelkamp

Nukleartechnik

Siempelkamp Nukleartechnik GmbH

Siempelkamp

NIS Ingenieurgesellschaft mbH

NIS Ingenieurgesellschaft

Siempelkamp

Tensioning Systems

Siempelkamp Tensioning Systems GmbH

Siempilkamp

Krantechnik

Siempelkamp Krantechnik GmbH

Siempelkamp

Priif- und Gutachter-Gesellschaft

Siempelkamp Prif- und
Gutachter-Gesellschaft mbH

ANSA

Assistance Nucléaire S.A.

Siempglkamp

MSDG
Siempelkamp MSDG SARL

Siempelkamp

Nuclear Technology UK

Siempelkamp Nuclear Technology UK LTD.

Siempelkamp

Nuclear Technology US

Siempelkamp Nuclear Technology Inc.

SiempZIkamp

Nuclear Services

Siempelkamp Nuclear Services Inc.

www.siempelkamp.com
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