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

Liebe Leserinnen und Leser,

auch im Jahr 2015 sind wir erneut Aussteller auf der LIGNA in Hannover, der Weltleitmesse fir Forst- und Holz-
wirtschaft. Diesen Anlass nutzen wir, um Kunden und Fachbesuchern innovative Siempelkamp-Technologie zu
prasentieren — nicht nur auf dem Messestand, sondern eben auch in dieser Ausgabe von , bulletin”.

Mit der Beleimung Ecoresinator P fiir Spane, der Mattenvorwarmung ContiBooster und der Windstreuung
Ecoformer SL fur Spandeckschichten hat der Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau seine bereits auf der
LIGNA 2013 vorgestellten Ideen zur Marktreife gebracht. Unter dem Motto , Cut your cost!” ermdglichen sie
Anlagenbetreibern die effektive Einsparung von Material und Energie. Auch der neue Antriebsmotor Ecodrive
ermdglicht ContiRoll®-Betreibern einen reduzierten Energieverbrauch bei verbesserter Standzeit. Mit der zu-
kinftigen Erweiterung seines Online-Tools Prod-IQ.quality zu Prod-IQ® Next riickt Siempelkamp das Thema
»Industrie 4.0” und die selbstoptimierende Anlage in den Fokus.

Auch die Tochterunternehmen Siempelkamp Logistics & Service (SLS) und Buttner Energie- und Trocknungs-
technik GmbH (Buttner) sind auf der LIGNA 2015 prasent. SLS informiert Gber sein umfassendes Ersatzteilser-
vice- sowie Umbau- und Modernisierungs-Portfolio nicht nur bei seinem Messeauftritt, sondern auch mit einer
neuen Broschiire und Website. Lesen Sie zudem Uber die Komplett-Transformation einer PressenstraBe beim
spanischen Holzwerkstoffproduzenten Finsa, die SLS neben anderen Umbauprojekten erfolgreich meisterte.
Darlber hinaus stellt Bittner seinen innovativen Flachenbrenner vor, bei dem eine ideale Dusenform fir ein
optimales Flammenbild und somit eine gleichférmige Erwdrmung der Trocknungsluft sorgt.

Aber auch aus anderen Geschéftsbereichen ist Spannendes zu berichten. So lieferte die Siempelkamp Kran-
technik in Moormerland den bislang gréBten Portalkran an den Endabnehmer Aker Solutions, einen globalen
Anbieter von Produkten, Systemen und Services fir die Ol- und Gasindustrie. Die Siempelkamp Giesserei
engagiert sich fur die Kinste und unterstiitzt auch unbekannte Kinstler bei der Verwirklichung ihrer Ideen:
Dazu gieBt das Unternehmen verschiedenste Gussstiicke, die von den Kinstlern bearbeitet und in ihre Werke
integriert werden.

Viel Vergniigen bei der Lekture!

Mit freundlichen GriBen aus Krefeld

Gl

Dr.-Ing. Hans W. Fechner
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Die LIGNA-Themen 2015

Cut your cost! — Qualitat
steigern, Anlagenkapazitat
erhohen, Kosten senken

Produktionskosten verringern, Produktqualitdt erhohen und Anlagenkapazitat steigern sind die Schrauben, an denen
Anlagenbetreiber drehen miissen, um die Wirtschaftlichkeit ihrer Produktion sicherzustellen oder sogar zu steigern.
Siempelkamp fasst diese Kundenbediirfnisse unter dem Leitspruch ,Cut your cost!” zusammen und entwickelt Maschinen
und Komponenten, um Holzwerkstoffproduzenten dabei zu unterstiitzen. Siempelkamp nutzt die diesjahrige LIGNA in
Hannover, die Weltleitmesse der Forst- und Holzwirtschaft, um dem Fachpublikum sowohl neue Konzepte als auch markt-
reife Systeme zu prasentieren, die Holzwerkstoffanlagen zur Produktion am Optimum befahigen. Neben Antriebstechnik,
Beleimung, Streuung und Vorwarmung wird mit der Weiterentwicklung von Siempelkamps bewahrtem Leittechniksystem

Prod-1Q® insbesondere das Thema , Industrie 4.0” in den Mittelpunkt geriickt. .
von Inga Bambitsch

7 % Energieersparnis beim Pressen-
antrieb mit dem Ecodrive

Eines fur alle: Fur den leistungsstarken An-
trieb der ContiRoll®-Auslaufwalzen entwi-
ckelte Siempelkamp das Antriebssystem
Ecodrive, das sich fur alle ContiRoll®-Mo-
delle gleichermaBen eignet. Das System
besteht aus einem energieeffizienten Elek-
tromotor und einem zweistufigen Getrie-
be. Mit dem permanent erregten Syn-
chronmotor lasst sich ein drehzahlvariabler
Pressenantrieb bei konstant hohem Dreh-
moment realisieren. Auch bei geringer
Drehzahl erreichen Anlagenbetreiber mit
dem neuen Ecodrive hohe Wirkungs-
grade. Gegeniiber dem bisherigen An-
triebssystem erreichen wir im Volllastbe-
trieb eine Energieersparnis von 7 %, bei
Teillast werden die Vorteile des Ecodrive-
Ecodrive Antriebssystems hinsichtlich der Energie-
effizienz noch deutlicher. Mit dem Ecodrive
sparen Siempelkamp-Kunden somit bares
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Ecodrive an der ContiRoll®

Geld und erreichen einen schnellen Return
on Investment.

Auch der Wartungsaufwand und die da-
mit verbundenen Stillstandszeiten mini-
mieren sich mit Siempelkamps erstem in
Eigenregie entwickeltem Antriebssystem.
Die niedrige Drehzahl des Motors wirkt
sich verschleiBmindernd auf Lager und
Zahnrader aus. Zudem senkt der Einsatz
von lediglich zwei Getriebestufen die Aus-
fallwahrscheinlichkeit des Systems auf ein
Minimum.

Siempelkamps innovatives Antriebssystem
Ecodrive kann zusammen mit einer Schalt-
anlage als Bestandteil einer Neuanlage ge-
liefert werden. Es ist zudem so konzipiert,
dass es sich ohne groBen Umstellungsauf-
wand in bestehenden Anlagen hervor-
ragend nachristen lasst. Mit dem Ecodrive
setzen Anlagenbetreiber beim Antrieb
ihrer ContiRoll® in jedem Fall auf ein
gleichmaBiges Drehmoment und konstan-
te Leistung bei optimalen Gleichlaufeigen-
schaften.

Kosteneffizienz bei der Holzwerk-
stoffproduktion

Bereits auf der LIGNA 2013 zeigte Siempel-
kamp innovative Konzepte zur kosteneffizi-
enten Produktion von Holzwerkstoffplatten
bei gleichzeitig hoher Qualitat. Diese Kon-
zepte wurden mittlerweile zu marktreifen
Maschinen weiterentwickelt, die ausgiebig
in Kundenanlagen getestet und bereits ver-

Ecodrive Zeichnung

kauft wurden. Der Ecoresinator P, die in-
novative Beleimung zur Spanplattenpro-
duktion, die neue Deckschichtwindstreuung
Ecoformer SL und die Mattenvorwarmung
ContiBooster stehen Holzwerkstoffher-
stellern ab sofort zum Kauf bereit.

Ecoresinator P: Leimeinsparung bei
der Spanplatten-Produktion

Seitdem Siempelkamp seine innovative
MDF-Beleimung, den Ecoresinator fir
Fasern, 2011 auf der LIGNA vorstellte,
hat sich das System 26 Mal verkauft. Der
Bedarf der Kunden nach Leim- und Ma-
terialeinsparung scheint ungebrochen,
verspricht der Ecoresinator doch nachge-
wiesenermaBen 15 % und mehr Einspa-
rung beim Leim- und Materialverbrauch.
Auch Spanplattenproduzenten maéchten
sparen, und so entwickelte Siempelkamp
den Ecoresinator P fur Spane.

Bei ersten Versuchen in einer tirkischen
Kundenanlage wurden mit dem Ecoresi-
nator P ca. 10 % Leimeinsparung in der
Mittelschicht erreicht. Bei einem Siempel-
kamp-Kunden in Mitteleuropa wird das
innovative Beleimsystem fur Spane derzeit
weiterentwickelt. Zwei weitere Systeme
wurden bereits verkauft.

Siempelkamp entwickelte den Ecoresina-
tor P zusammen mit Tochterunternehmen
CMC Texpan in Colzate, Italien, und nutzte
dazu die Erfahrungswerte aus der Ent-
wicklung des Ecoresinator fir MDF. In bei-
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Ecodrive Leistungskurve

den Systemen ermdglicht eine spezielle
Disentechnik eine feine und gleichmaBige
Leimbenetzung der Mittelschichtspane.
Beim Ecoresinator P wird dazu der Mittel-
schichtstrom aufgeteilt und durch versetzt
und gegenlberliegend angebrachte Spe-
zial-DUsen mit optimalem Druck von innen
und auBen mit feinem Leimnebel bespriiht.

Fazit: Mit dem Ecoresinator P sorgen ge-
ringe Investitionskosten fiir einen groBen
Spareffekt. Bei einer Nachristung der
neuen Beleimung bleibt die Leimkiche
des Kunden inklusive Dosiereinrichtungen
fur Leim und Additive unverandert.

Ecoresinator P
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Ecoresinator P

Ecoformer SL: 5 % Materialeinspa-
rung bei der Deckschichtstreuung

Auch fur das anschlieBende Streuen der
Deckschicht-Spane hat Siempelkamp in
Kooperation mit CMC Texpan ein Produkt-
konzept zur Marktreife gebracht: die Wind-
streuung Ecoformer SL (Surface Layer).
Nachgewiesen bis zu 5 % Materialein-
sparung im Vergleich zu herkémmlichen
Systemen und eine optimal gleichmaBige
Deckschichtstreuung machen den Ecofor-
mer SL zum ,must have” bei der Span-
plattenproduktion.

In Windschichtstreuungen wird der fur die
Verteilung der Deckschichtspane notwen-
dige Luftstrom mit Ventilatoren erzeugt.
Beim Ecoformer SL kann die Windge-
schwindigkeit dabei mit zwei kleinen Ven-
tilatoren im unteren Sektor sowie zwei
etwas groBeren Axialventilatoren in der
oberen Sektion in unterschiedlichen Héhen
der Windkammer separat eingestellt wer-
den. Eine Zwischenkammer sorgt fir die
gleichmaBige Verteilung des Luftstroms zu
der dahinter liegenden, lochperforierten
Dusenplatte. Sie ermoglicht, dass der Luft-
strom zu den einzelnen WinddUsen kanali-

siert wird. Mechanisch ansteuerbare Blen-
den konnen hierbei den Durchfluss des
Luftstroms und damit seine Geschwindig-
keit in unterschiedlichen Héhen nochmals
kontrollieren und anpassen. Die Prazision
der Luftstromverteilung wurde so von
+/— 5 % auf +/- 1 % verbessert. Damit
entsteht eine nie da gewesene prazise,
kontrollierbare Windverteilung in der ge-
samten Streukammer. Sie sorgt fir eine
gleichmaBige Streuung der Deckschicht-
spane und eine qualitativ hochwertige
Plattenoberflache.

Ecoformer

Einbausituation
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Zudem konnte der Druckverlust in der
Streukammer um das Siebenfache verrin-
gert werden. Um den erforderten Druck
zu erreichen, wird weniger Energiezufuhr
benoétigt. Das bedeutet flr Spanplatten-
produzenten, die ihre Deckschichtspane
zukUnftig mit dem Ecoformer SL streuen,
eine nachgewiesene Energieersparnis von
bis zu 65 %.

Der optimierte Zugang und die einfache
Reinigung der kurzen, runden Luftdisen
verbessern dartiber hinaus die Wartungs-
freundlichkeit des Systems. So verringern
sich Stillstandszeiten; Verfligbarkeit und
Produktivitdat der Anlage steigen. Auch
der Ecoformer SL eignet sich entweder als
Bestandteil einer Spanplatten-Neuanlage
oder lasst sich als Modernisierungspaket
exakt in den Bauraum der traditionellen
Windstreuung einpassen.

Drastische Reduzierung des Druckverlustes
im Ecoformer SL (CFD-Simulation)

ContiBooster fir bis zu 10 % mehr
Output

Mit dem ContiBooster bietet Siempelkamp
seinen Kunden eine neue, einfache und
kostenguinstige Variante des bewahrten
Konzeptes der Mattenvorwarmung mittels
Dampf, deren Einbau in bestehenden An-
lagen nur wenige Tage erfordert und ei-
nen schnellen Effekt liefert: Die Anlagen-
kapazitat lasst sich — bei der Produktion
von Spanplatten in verschiedenen Dicken
nachgewiesen — um bis zu 10 % und mehr
steigern.

Um diesen Effekt zu erzielen, ersetzten die
Siempelkamp-Spezialisten das Zwischen-
band im Presseneinlaufbereich durch ein
dampfdurchlassiges Siebband. Ein zusatz-
licher oberer Bandumlauf inklusive Reini-
gungseinrichtung (Burste und Abblasung)
und Bandvorwarmung oberhalb der bis zu
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350 mm dicken Matte sorgt im neuen
System flr einen beidseitigen Dampf- und
Warmeeintrag sowie einen sicheren und
zuverlassigen Betrieb.

In der Vorwadrmphase injizieren ober- und
unterhalb der Siebbander angebrachte
Dampfkasten mittels Uberdruck bis zu
500 kg/h Dampf in jede Mattenseite. Da-
mit werden die Deckschichten (ca. 40 %
der Matte) erwarmt und durchfeuchtet.
Die Dampfkasten kénnen zudem seitlich
herausgezogen und somit leicht gewartet
werden. Auf Kundenwunsch liefert
Siempelkamp auch den Dampferzeuger
fir den ContiBooster.



Prod-1Q® Next — der Weg zur selbst-
optimierenden Siempelkamp-Anlage

Neben dem neu entwickelten Antriebs-
system Ecodrive und den zur Marktreife ge-
brachten Anlagenkomponenten zur Opti-
mierung der Beleimung, Streuung und
Vorwarmung prasentiert Siempelkamp auf
der diesjdhrigen LIGNA seine Version der
selbstoptimierenden Anlage. Anlagenbe-
treiber, die Siempelkamps Prozessleittech-
niksystem Prod-IQ® nutzen, verfligen heute
schon Uber automatische Produktumstel-

Interral Band

AN

Prod-1Q.quality heute

Prod-1Q® Next in Zukunft

Forming Line

Producing at
the Optimum

lung, Datenfluss vom ERP-System zur Anla-
ge und zurlick sowie Kostentrending. Auch
heute kénnen Siempelkamp-Kunden mit
dem auch zur Nachristung geeigneten Sys-
tem bereits eine Online-Qualitatsvorhersage
mit Prod-1Q.quality (SPOC) einsetzen. Damit
ist die Qualitat der Platte bereits bekannt,
sobald sie die Presse verldsst, ohne sie da-
nach zeitaufwendig im Labor zu messen.

Mit Prod-IQ® Next geht Siempelkamp einen

Schritt weiter: In der selbstoptimierenden
Anlage sollen Kunden zukilnftig nur noch

Today

Manual Optimization

Control System

pde IO - Online Quality Control

[T WS-

prodiQ Next

Dersty Prafile

B

Bending Strength
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die Vorgaben machen, welches Produkt mit
welchen Eigenschaften in welcher Anzahl
sie produzieren mochten. Der Rest — von
der Produktionsumstellung auf das ge-
wulnschte Produkt Uber die Online-Quali-
tatskontrolle bis zur stlickgenauen erneu-
tenUmstellungaufdasnachsteProdukt—kann
vollautomatisch erfolgen. So kénnen wah-
rend der Produktion automatisch Produkti-
onseinstellungen gewahlt werden, die zur
kostenoptimierten Produktion — moglichst
wenig Material- und Energieeinsatz bei
maoglichst hoher Produktionsgeschwindig-
keit — beitragen. Mit Prod-IQ® Next produ-
zieren Siempelkamp-Kunden am Optimum!

Industrie 4.0 — Bewahrtes weiter-
entwickeln

Nur Siempelkamp ist in der Lage, seinen
Kunden mit Prod-1Q.quality (SPOC) bereits
heute eine Online-Qualitatskontrolle der
Produkte zu bieten. Prod-1Q.quality (SPOC)
hat sich in mehr als 20 Anlagen bewahrt. Es
ist ein lernendes System, das anhand von
Laborproben die Zusammenhange der
zahlreichen Prozesseinstellungen und der
resultierenden Qualitat (z. B. Querzug-, Bie-
ge- und Abhebefestigkeit oder Dickenquel-
lung) mathematisch beschreibt und damit
nutzbar macht. Experten sprechen hierbei
von ,Modellbildung”. Die Qualitat der Plat-
ten wird in dem Moment berechnet, in
dem die Platte die Presse verlasst. Und das
mit hoher Genauigkeit: Flr die Festigkeits-
werte im Mittel kénnen beispielsweise Aus-
sagen mit Genauigkeiten von 94 bis 97 %
getroffen werden, fir die Rohdichte der
Platte sogar mit mehr als 99 %. Der Opera-
tor kann anhand der Online-Qualitatstrends
die Qualitat seiner Produktion beurteilen
und gegebenenfalls optimierend manuell
eingreifen.

Genau hier setzt das Konzept der selbstop-
timierenden Anlage an. Prod-IQ® Next
ist die Weiterentwicklung des bisherigen
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Systems zu einem Ubergeordneten Regel-
kreis, der die Anlage kostenoptimal ein-
stellt und gleichzeitig die gewinschten
Platteneigenschaften sichert — ohne not-
wendiges Eingreifen des Operators. Ein
regelungstechnisches Konzept fur diese
Aufgabenstellung ist die Model-based
Predictive Process Control (MPC). Bei der
MPC wird ein dynamisches Modell
(model-based) des zu regelnden Prozesses
verwendet, um das zukUnftige Verhalten
des Prozesses in Abhangigkeit der Eingangs-
signale zu berechnen. Dies ermdglicht die
Kalkulation der — im Sinne einer Glte-
funktion — optimalen Eingangssignale, die
zu optimalen Ausgangssignalen fuhren.

Hier bildet die statistische Modellierung
mit Prod-1Q.quality (SPOC) die Grundlage.
Sie wird kombiniert mit der analytischen
Modellierung, also mit der physikalisch-
rheologisch-chemischen Simulation der
Veranderungen einer Holzwerkstoffmatte
innerhalb der Presse, deren Ergebnis unter
anderem ein Rohdichteprofil ist. Durch
diese hybride Modellierung kann der
Pressprozess vollstandig simuliert werden.
Dabei wird zum einen analytisch simuliert,
was im Inneren der Presse vorgeht; zum
anderen wird statistisch berechnet, welche
Qualitat dabei entsteht. Anhand eines
solchen Modells kénnen schlieBlich Einstel-
lungen simuliert und berechnet werden,
die die Qualitat inklusive der notwendigen
Sicherheitsreserven sichern und gleichzei-
tig eine kostenoptimale Produktion — durch
beispielsweise Reduzierung von Belei-
mungsfaktor und Mattengewicht, Erho-
hung der Pressgeschwindigkeit oder Sen-
kung des Energieverbrauchs — garantieren.

Siempelkamp-Kunden, die Prod-1Q.quality
nutzen, schaffen bereits heute die Basis
fir eine selbstoptimierende Anlage mit
Prod-IQ® Next — und damit eine Produkti-
on am Optimum!

819

Siempelkamp auf der LIGNA: Halle 27 Stand F35

Ob Pressenantrieb mit dem Ecodrive, Spanbeleimung mit dem Ecoresinator P, der
Ecoformer SL zur Streuung der optimalen Spandeckschicht, die Mattenvorwarmung
ContiBooster oder die vollautomatische Prozessoptimierung mit Prod-IQ® Next: Mit
Siempelkamp-Technologie setzen Anlagenbetreiber auf gesteigerte Qualitat, erhdhte
Anlagenkapazitdt und reduzierte Kosten. Die LIGNA 2015 bietet fur Kunden und
Fachbesucher einmal mehr die Gelegenheit, sich von dieser Siempelkamp-Expertise zu
Uberzeugen.

Produzieren am Optimum
mit Siempelkamp-Technologie

* Permanent erregter Synchronmotor + zweistufiges Getriebe
zum Antrieb der ContiRoll®-Auslaufwalzen

* Hohe Wirkungsgrade
¢ Spart 7 % Energie im Vergleich zu herkdmmlichen Antriebssystemen

¢ Beleimung fir die Spanplattenherstellung
¢ Feinste Leim-Benetzung der Mittelschichtspane
e Spart bis zu 10 % Leim

¢ Windstreuung fir die Spanplattendeckschicht
¢ GleichmaBige Streuung steigert die Qualitat der fertigen Platten
* 5% Materialeinsparung

e Mattenvorwarmung flr Spanplatten, MDF und OSB
e Durchwarmt ca. 40 % der Matte

e Nachgewiesen um bis zu 10 % und mehr gesteigerte Anlagenkapazitat
bei der Spanplattenproduktion

* Weiterentwicklung von Prod-1Q.quality zu ibergeordnetem Regelkreis

e \/ollautomatische kostenoptimale Einstellung der Anlage bei
gleichzeitig gewlnschten Platteneigenschaften ohne Eingreifen
des Operators
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Spanplattenanlage bei Falco, Ungarn

ContiRoll® Generation 8 — Kapaz
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Im Februar 2013 verkaufte Siempelkamp iiber GIM-Export in Gottingen eine komplette Form- und PressenstraBe an
Falco Zrt. Szombathely, Ungarn. Hauptkomponente: eine ContiRoll® Generation 8 im Format 8‘ x 45 m, mit der der
Anlagenbetreiber eine betriebserprobte Siempelkamp-Mehretagenpresse ersetzte. Der Pressenaustausch steigert nicht
nur die Anlagenkapazitat auf derzeit jahrlich 450.000 m3 Spanplatten, sondern erméglicht auch die bendtigte Platten-
qualitat fiir eine anschlieBende Spiegelglanz-Melamin-Beschichtung. Mit der ContiRoll® Generation 8 setzt Falco dabei
auf das Original im Bereich High-End-Holzwerkstoffpressen-Technik.

von Ulrich Kaiser
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itatssteigerung mit dem Original

ContiRoll®

Historie der ContiRoll®

Die erste ContiRoll® wurde im Jahr 1983 komplett im Ver-
suchsfeld aufgestellt und erprobt. Unmittelbar nach ihrem
Markteintritt 1985 wurde die ContiRoll® zum Verkaufs-
schlager und etablierte sich schnell als fihrendes System zur
kontinuierlichen Herstellung von Holzwerkstoffen: Das
amerikanische Unternehmen Louisiana Pacific bestellte im
Jahr 1985 gleich funf ContiRoll®-Anlagen. Die erste
ContiRoll® in Europa wurde ebenfalls 1985 an die franzo-
sische Firma Isoroy geliefert.

Bis September 1986 verbuchte Siempelkamp bereits 17
Auftrage fir die kontinuierliche Presse. In Deutschland
bestellte die Glunz AG fur ihr Werk in Meppen die erste
ContiRoll® ein Jahr spater. Weltweit verkaufte Siempelkamp
von 1984 bis 1989 insgesamt 47 Anlagen in 16 Lander,
davon 39 fir die Holzindustrie. Mit Abschluss des Ge-
schaftsjahres 1996 wurde deutlich, dass Siempelkamp
offenbar auf den richtigen Kurs gesetzt hatte: Der Bereich
Maschinen- und Anlagenbau erzielte mit 1.140 Mitarbei-
tern einen Umsatz von Uber 685 Millionen D-Mark. Die
ContiRoll® hatte sich als fiihrendes System zur kontinuier-
lichen Herstellung von Holzwerkstoffen durchgesetzt.

1997 wurden auf ihr erstmals auch OSB-Platten hergestellt.

Bis heute wurde die ContiRoll® 289 Mal an Kunden rund
um den Globus verkauft und der Erfolg scheint ungebro-
chen. Im vergangenen Geschaftsjahr 2014 orderten zwolf
Holzwerkstoffproduzenten Teil- oder Komplettanlagen
inklusive der bewahrten kontinuierlichen Presse aus dem
Hause Siempelkamp. Seit der LIGNA 2011 bietet Siempel-
kamp die ContiRoll® in der 8. Generation an — das Original,
das mit Druckverteilplatten, einer zusatzlichen Zylinderspur

Als der Kunde Anfang 2013 mit Siempelkamp Uber eine neue
Form- und Pressenstral3e verhandelte, war klar: Der Kunde méchte

zum einen seine Anlagenkapazitat stark erhéhen und zum anderen
die Qualitat seiner Produkte steigern, um sie anschlieBend direkt . . S o
vergiiten zu kénnen. ,Mit unserer langjahrigen Erfahrung, dem und optionalen Differentialzylindern fiir die Leichtplatten-
Wissen unserer Planungs- und Fertigungsspezialisten und den produktion eine nie da gewesene Einstellbarkeit der Presse
Features der Siempelkamp_Anlagen waren das zwei WUnschel VerSpI’iCht Und d|e PI’Oduktion neuartiger HOlZWerkStoffe
die wir dem Kunden gerne erftllten. Der straffe Zeitplan stellte erméglicht.
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Deck- und Mittelschicht-Streuanlage

uns allerdings vor eine Herausforderung”, erldutert Ulrich Kaiser,
Verkaufsleiter Tirkei & Key Account Kronospan bei Siempelkamp.
Bei der Vertragsunterschrift im Februar 2013 wurde die Abnah-
me auf April 2014 datiert. , Mit vereinten Kraften aller Beteiligten
konnten wir alle Termine einhalten”, so Kaiser.

Heute — rund ein Jahr nach der Abnahme — produziert Falco
auf der aufgerUsteten Siempelkamp-Anlage in Szombathely
450.000 m3 hochwertiger Rohspanplatten fur den Verkauf und
zur Oberflachenvergltung im eigenen Werk. Um diese Kapazitat
zu erreichen, ersetzte Falco seine betriebserprobte Siempelkamp-
Mehretagenpresse durch eine komplette Form- und Pressen-
straBBe aus derselben Hand. Siempelkamp lieferte alle Komponen-
ten von der Zufiihrung zur Streumaschine bis zur Kuhl- und
Abstapelanlage. Die Maschinen wurden in einer neu gebauten

Extra lange Windstreukammer

Produktionshalle zwischen bestehendem Frontend und vorhan-
denem Rohplattenlager integriert. Neben neuen Dosierbunkern fur
die ebenfalls vorhandene Spanbeleimung gehért die Zufihrung
der beleimten Spdne zur Streuanlage mit zum Siempelkamp-
Lieferumfang. Die 4-Kopf-Streumaschine ist mit extra langen
Windkammern mit integriertem Rollenbett ausgestattet, das so-
wohl fur eine optimale Streuverteilung sorgt als auch den gleich-
maBigen Austrag von UbergroBem Spanmaterial sicherstellt.

GleichmaBige Druckverteilung mit der
ContiRoll® Generation 8

Dreh- und Angelpunkt des neuen Lieferanteils: eine ContiRoll®

im Format 8’ x 45 m. Falco entschied sich fur die kontinuierliche
Presse in der achten Generation und damit fur High-End-Holz-

Scheibensieb iiber den Mittelschicht-Streumaschinen
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Traversierende Flachengewichtswaage

werkstofftechnik im Original: Mit ihren innovativen Druckverteil-
platten und sechs Zylinderspuren sorgt die Siempelkamp-Presse
fur eine quasi isobare Druckverteilung. Mit ihr ist es Falco méglich,
Platten von gleichbleibender Qualitat mit geringerem Leimanteil
und niedrigerer Schleifzugabe herzustellen. Die perfekten Ober-
flachen erlauben dem Kunden die anschlieBende Beschichtung
und Herstellung von Spiegelglanz-Oberflachen. Durch zusatz-
liche Differentialzylinder, die ein aktives Offnen der Presse ermég-
lichen, kénnen mit der ContiRoll® zudem Platten mit geringer
Rohdichte hergestellt werden. Die Auslegungsleistung der Form-
und PressenstraB3e liegt bei Herstellung von 16 mm dicken Platten
bei 2.500 m? taglich. FormstraBe und Presse sind mit einer Brei-

12113

tenverstellung von 6’ bis 8’ ausgestattet und erlauben die flexible
Produktion von 6 bis 45 mm Plattenstarke.

Die Kuhl- und Abstapelanlage mit GroBstapelbildung fur Master-
boards in den Ldngen 6.200 — 11.255 mm (bergibt die Platten an
ein automatisches Zwischenlager, das vorab bereits fiir die Mehr-
etagenanlage genutzt wurde.

Mess-, Leit- und Automatisierungstechnik aus einer Hand

Die Form- und PressenstraBe ist mit dem Siempelkamp-Mess-
technik-System SicoScan ausgestattet. Es Gberwacht kontinuier-
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Die fertig gestreute Matte

lich die Parameter Mattenfeuchte und -gewicht und erkennt
Dicke, Platzer und Gewicht der fertigen Platten. Die Messdaten
werden einer zentralen Datenerfassungsstelle gemeldet und mit
dem Leittechnik-System Prod-IQ® verarbeitet, welches direkt mit
dem ERP-System verbunden ist. Der Kunde hat damit die Produk-
tionsdaten stets im Blick, kann seine Anlagenkapazitat systema-
tisch weiter steigern und so die Wettbewerbsfahigkeit ausbauen.

Falco vertraut erneut auf Siempelkamps Expertise, wenn es dar-
um geht, Holzwerkstoffanlagen auf den neusten Stand der Tech-
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Platte nach der Presse

nik zu bringen. Mit dem Austausch seiner Mehretagenanlage
durch eine neue kontinuierliche Form- und PressenstraBe aus
dem Hause Siempelkamp ist der Kunde auch zukiinftig bestens
fir den hart umkampften europaischen Holzwerkstoffmarkt
gerlstet. Mit der ContiRoll® Generation 8 setzt Falco auf das
Original im Bereich High-End-Holzwerkstoffpressen-Technik und
damit auf hochste Produktqualitat bei bester Anlagenverflg-
barkeit.
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Kiihlsternwender, Detail
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Falco Zrt. Szombathely

1939 wurde Falco als Sagewerk im ungarischen Szombathely
gegriindet. Heute zahlt das Unternehmen zu den flihrenden
Plattenherstellern fur die Mobel- und Bauindustrie in Zentral-
und Osteuropa. Dazwischen liegen mehr als 75 Jahre Unter-
nehmensgeschichte, deren jingste Etappe in der Investition
in die Form- und PressenstraBe von Siempelkamp besteht.

1952 ging das Falco-Sagewerk in Szombathely in staatliche
Hand Uber und begann sieben Jahre spater als erstes Werk
in Ungarn mit der Herstellung von Spanplatten. Im Jahre
1974 fusionierten im Zuge der Herausbildung des West-
ungarischen Holzwirtschaftlichen Kombinats schlieBlich die
groBten Holzindustriebetriebe der Region. In den Folgejah-
ren komplettierte Falco seine Produktion um die Beschich-
tung von Spanplatten sowie ein Zementspanplattenwerk,
bis das Unternehmen 1992 schlieBlich zur Aktiengesell-
schaft Falco Zrt. umfirmierte. 2007 wurde Falco dann Teil
von Kronospan und zeichnet sich bis heute durch seinen
Fokus auf innovative Oberflachenstrukturen und Designs
aus, der Uber die Jahre immer starker spezialisiert wurde.
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Slempe karhp-lngenieure
1990 bis 2015

Wenn sich zwei Ingenieure, der eine seit 40, der andere seit fiinf Jahren im Beruf treffen — dann treffen auch Welten aufein-
ander. Der eine weiB, wie Markte und Branchen ticken und verfiigt iiber einen deutlichen Erfahrungsvorsprung. Der andere
bringt sein Know-how frisch von der Hochschule ein und spriiht vor Ideen. Klischee oder Realitat? ,bulletin” will's wissen
und klart im Interview mit zwei Ingenieuren: Wie unterscheiden sich Ausbildung und Unternehmenspraxis in beiden Genera-
tionen? Und wie gestaltet sich die Kooperation zwischen erfahrenen und neuen Kollegen bei Siempelkamp?

von Dr. Silke Hahn

Die , bulletin”-Gesprachspartner:

Lothar Sebastian — Steckbrief

¢ Jahrgang 1948

e Nach der Volksschule mit 14 Jahren Ausbildung zum technischen Zeichner und
anschlieBend Fachabitur; spater Studium des Allgemeinen Maschinenbaus
(Spezialgebiet Konstruktion) an der staatlichen Ingenieurschule Bochum und an der
Ruhr-Universitat Bochum im sog. , zweiten Bildungsweg”

¢ Mit 27 Jahren Konstruktionsleiter bis heute
- Seit 1991 bei Siempelkamp

e Musste ,,zu FuB” rechnen

Michael Diederichs — Steckbrief

e Jahrgang 1979

e Studium des Maschinenbaus (Vertiefungsrichtung Konstruktion und Entwicklung) an der
RWTH in Aachen

e Seit 2009 bei Siempelkamp
* Derzeitige Position: Entwicklungsingenieur im Bereich Metallumformung

e |st froh, dass ihm Abertausende FEM-Rechenschritte von modernsten Computern
abgenommen werden
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Lothar Sebastian: Bei mir war es die Kon-
struktionslehre. Hydraulik, Statik, Dynamik,
Getriebelehre, Walzlagertechnik, also die
volle Bandbreite des Maschinenbaus — wir
haben hauptsachlich im Konstruktionssaal
der Hochschule vom Schaltgetriebe Uber
Verbrennungsmotoren, Dampfkessel und
Stahlbricken vom Entwurf bis zur Werk-
stattzeichnung mit Stlicklisten eine enorme
Bandbreite an Teilen konstruiert.

Michael Diederichs: Das war bei uns in
den Grundlagen naturlich ahnlich. Spater
ging es dann im Wesentlichen darum,
sicher von einem weiBen Blatt Papier tGber
eine Problemstellung zu einer sehr guten
Losung zu kommen. Hier ging’s um Me-
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thodik, um die zur Problemlésung not-
wendigen Arbeitsschritte.

Lothar Sebastian: O.K. —in meiner Gene-
ration nahm die fachpraktische Umset-
zung im Konstruktionsfach noch einen
wesentlich gréBeren Raum ein. ,Durch-
dringung” ist da mein bevorzugtes Stich-
wort. Bei uns stand im Vordergrund, kom-
plexe Aufgabenvon A bisZ zu konstruieren.
Ohne Maschinen — sprich Rechner — und
Hilfsmittel, wie sie heute selbstverstand-
lich sind. Handarbeit war damals in dop-
peltem Sinn ein Muss, denn wir hatten
einfach nicht das Equipment, das heute
selbstverstandlich ist. Es gab keine Ta-
schenrechner, nur Rechenschieber. Der
Vorteil: Das ,, Zu-FuB-Rechnen” fordert die
Durchdringung, die Handarbeit hat den
Stoff tiefergehend vermittelt.

Michael Diederichs: Finde ich auch.
Wahrend meines Studiums war das Hand-
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zeichnen kein technisches Muss mehr,
denn andere Optionen standen ja zur Ver-
figung. Uns war jedoch ebenfalls klar:
Wenn es jemandem Probleme bereitet,
etwas aufzuskizzieren, kommt er auch mit
dem Computer nicht weit. Das System
muss verstanden sein, sonst liefert auch
der PC nicht das gewinschte Ergebnis.
Das gilt fur CAD-Programme genauso wie
fir moderne Berechnungs-Tools.

Denken wir dies mal aus der Kundenpers-
pektive: Ein Ingenieur, der sein Fachgebiet
beherrscht und nicht blind auf Hilfsmittel
baut, ist die Grundvoraussetzung fir ein
exzellentes Produkt. Ob altere oder jingere
Generation: Unsere Ausbildung ist eng ver-
netzt mit dem jeweiligen Stand der Technik
— bei mir war das die CAD-Software.

Lothar Sebastian: ... und heute beneide
ich die junge Garde um ein Mehrkorper-
simulations-Programm wie ADAMS (siehe



Kasten). Damit geht die Arbeit schneller
und vor allem deutlich praziser von der
Hand.

Bulletin: Ein spannender Abgleich.
Kommen wir auf Siempelkamp zu
sprechen. Warum haben Sie sich fur
den Job interessiert und wo lagen zum
Zeitpunkt lhres Eintritts die beson-
deren Herausforderungen im Unter-
nehmen?

Lothar Sebastian: Fir mich war
Siempelkamp der Mercedes unter den
Pressenbauern. Ich stamme aus dem Ruhr-
gebiet und hatte zuvor schon im Schwer-
maschinenbau viel Erfahrung gesammelt.
Siempelkamp war mir aus Fachblchern
ein Begriff — und ich hatte groBen Respekt
vor der Reputation dieses Unternehmens
im Bereich Pressenbau.

Michael Diederichs: Mich haben zwei
Aspekte fur Siempelkamp eingenommen.
Zum einen die Aufgabenvielfalt, die dieses
Unternehmen als , hidden champion” leis-
tet. Es hat mich enorm gereizt, bei einem
Weltmarktfihrer einzusteigen, der High-
tech-Produkte entwickelt und dabei stets
die Grenzen des Moglichen ausweitet.
Zum anderen war ich nach dem Einstel-
lungsgesprach mit Ihnen, Herr Sebastian,
Feuer und Flamme daflr, mit jemandem
zu arbeiten, der so begeistert von seinem
Metier ist.

Bulletin: Wie sieht die Arbeit bei den
Kunden in den verschiedenen Landern
aus? Gibt es dort eine ahnliche Situa-
tion — z. B. einen ahnlich markanten
demografischen Wandel und damit
zusammenhdngenden  Generations-
wechsel in unserer Branche, wie ihn
z. B. der Verein Deutscher Ingenieure
(VDI) postuliert?

Lothar Sebastian: Die Frage kann ich nur
aus meinem personlichen Empfinden heraus
beantworten. Ich denke, dass der demo-
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ADAMS & Co.: Fachbegriffe und ihre Bedeutung

ADAMS: Automatic Dynamic Analysis of Mechanical Systems

Markenname einer Software flr die Simulation des Bewegungsverhaltens dreidi-
mensionaler mechanischer Systeme unter Beriicksichtigung aller physikalischen In-
teraktionen. Damit untersuchen Siempelkamp-Ingenieure die Dynamik beweglicher
Teile sowie die Verteilung von Lasten und Kraften in mechanischen Systemen.

CAD: Computer-Aided Design

Wortlich: Rechnerunterstiitztes Konstruieren. Urspriinglich stand CAD fir die Ver-
wendung eines Computers als Hilfsmittel beim technischen Zeichnen. Heute sind
professionelle CAD-Anwendungen komplexe Softwaresysteme fur den Entwurf und

die Konstruktion technischer Lésungen.

FEM: Finite Element Method

Die Methode der finiten Elemente, ein modernes, computergestitztes Berechnungs-
verfahren im Ingenieurwesen und heute das Standardwerkzeug bei der Festkorpersi-

mulation.

grafische Wandel und der damit einher-
gehende Fachkraftemangel in Deutsch-
land besonders massiv ist. Siempelkamp
ist sich dessen sehr bewusst und setzt dar-
auf, erfahrene ,old school”-Experten mit
dem jungen Nachwuchs schlissig zu ver-
netzen.

Michael Diederichs: Ich beobachte im
privaten Umfeld in Frankreich Ahnliches.
Auch hier werden in Unternehmen Struk-
turen implementiert, um Mitarbeiter gemaf
ihrem Alter, ihrer Erfahrung und last but not
least ihrer SchlUsselqualifikationen best-
maoglich einzusetzen.

Bulletin: Gibt es zwischen Alt und Jung
bei Siempelkamp eine Barriere — oder
findet man zusammen?

Michael Diederichs: Es gibt keine Bar-
riere, aber naturgemaB Reibung. Wenn es
die nicht gabe, waren auch keine Berih-
rungspunkte vorhanden. Reibung stellt
infrage, was als , gesetzt” gilt, verhindert
Zementierungen.

Lothar Sebastian: Ich sehe keine klare
Grenze zwischen Alt und Jung. Die Alters-

gruppen sind ja ein Kontinuum mit flie-
Benden Ubergdngen. Wir haben auBer-
dem nicht nur mit Nachwuchs-Ingenieuren
zu tun, die bei Siempelkamp arbeiten.
Durch unseren engen Draht zu den Hoch-
schulen sind wir bereits mit den Bachelor-
und Masterstudenten in Kontakt, die die
Siempelkdmper von morgen sein werden.
Wir sind mit deren Curricula vertraut —
und die Studenten erhalten einen guten
Einblick in das, was unser Unternehmen
bewegt.

Bulletin: Thema Studieninhalte — wie
sieht’s denn mit den Skills-Fachern aus?
Fihrungskompetenz, Selbst-Organisa-
tion ...

Michael Diederichs: Die waren wahrend
meines Studiums noch kein Thema im
Sinne einer eigenen Lehrveranstaltung.
Das ist schon heute anders, meine Nach-
folge-Generation belegt diese Facher an
den Hochschulen.

Lothar Sebastian: ... und dann kommt es
entscheidend darauf an, wie die Unterneh-
menskultur des Arbeitgebers diese Skills
weiter ausbildet. Wir bei Siempelkamp
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schatzen eine gesunde Kombination aus
~Formalisten” und Ideengebern. Beides
braucht ein Unternehmen, um sowohl fiir
bodenstandige FleiBaufgaben wie auch
far die Visionen die richtigen Leute an
Bord zu haben.

Michael Diederichs: Bei Siempelkamp
stimmen zudem die Kommunikation und
das Teamwork. Noch nie habe ich erlebt,
dass ein dlterer Kollege einen Jingeren
nicht an seinem Know-how hat teilhaben
lassen. Und ebenfalls noch nie habe ich
die Erfahrung gemacht, dass ein Jingerer
dem Alteren nicht ebenfalls geholfen hatte.

Lothar Sebastian: ,Das interessiert mich
nicht.” In unserem Beruf ist die Bereit-
willigkeit zum Interesse eine Grundvoraus-

setzung. Ich habe den Satz Ubrigens bei
Siempelkamp noch nie gehort.

Michael Diederichs: Ich mochte von
einem élteren Kollegen nicht héren ,Das
haben wir schon immer so gemacht.” Fuhrt
im Grunde zum gleichen Vorbehalt wie bei
lhnen, Herr Sebastian. Hinterfragen ist eine
Basisvoraussetzung fur unsere Arbeit.

Michael Diederichs: Ich finde es beein-
druckend, wie Sie komplexe Aufgabenstel-
lungen durchdringen und auf diesem Fun-
dament einen prazise begrindeten und
nachvollziehbaren Losungsansatz vertreten.
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Lothar Sebastian: Um die Optionen, die
die neuen Arbeitstools erschlieBen. Und
um die differenzierteren Studiengange in
den Bereichen Technik und Maschinen-
bau, die ganz neue Perspektiven ertffnen.

Lothar Sebastian: Ich denke, wir beide
wissen zu schatzen, wie viele Maoglich-
keiten Siempelkamp uns als Ingenieuren
erschlieBt, in einem enorm differenzierten
Produktspektrum mit unterschiedlichsten
Gewerken quasi in allen Disziplinen des
Maschinenbaus arbeiten zu kénnen.

Michael Diederichs: ... und trotz dieser
Vielfalt die Speerspitze der technischen
Entwicklung zu sein!
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Wie in der Siempelkamp Giessere

Kunstwerke entstehen

Kunst trifft Industrie:

Diisseldorfer Landtag, im Vordergrund die Skulptur , Tzaphon”
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Diese Bilder pragen sich ein: GroBe, oft mehrere Hundert Tonnen schwere Werkstiicke nehmen in der Siempelkamp Giesserei

imposante Gestalt an. Gewaltig erscheinen die GieBpfannen, aus denen das iiber 1.300 °C heiBe Eisen in die Form flieBt. Die

fertigen Gussteile sind in den unterschiedlichsten Industriebereichen eine bekannte GroBe. Wer hatte gedacht, dass hier bei

Siempelkamp auch Kunstwerke entstehen?

Viele Gaste der Siempelkamp Giesserei bestaunen die Kunstwerke,
die das Verwaltungsgebaude an der Siempelkampstrale 45 zieren.
Die Gemalde und Zeichnungen symbolisieren das Engagement
des Unternehmens fir die Kinste und die Unterstiitzung auch
unbekannter Kinstler. Dass groBe Industriebetriebe sich fur die
bildenden Kunste einsetzen, ist keine Seltenheit. Die Siempelkamp
Giesserei als der weltweit fihrende Hersteller fiir komplexe Guss-
geometrien geht jedoch einen Schritt weiter: Sie stellt nicht nur
Kunstwerke aus, sondern steht Kinstlern bei der Umsetzung ihrer
Ideen aktiv zur Seite.

Guss trifft Kunst

Zwei Welten treffen aufeinander, wenn Guss und Kunst sich be-
gegnen: auf der einen Seite der Kunstler, der den Werkstoff
Gusseisen oft nur aufgrund seiner Oberflachenstruktur, weniger
wegen der mechanischen Kennwerte reizvoll findet. Auf der an-
deren Seite der GieBer, fir den die genaue Analyse des flUssigen
Eisens gerade wichtig ist, damit das spatere Bauteil den teilweise
hohen Beanspruchungen standhalt, z. B. als Mahlschissel. Diese
Gegensatze ziehen sich an: Die Zusammenarbeit mit den Kinst-
lern ist immer wieder spannend. So auch im Falle des aktuellsten

. 4

Kugelsegmente nach dem Putzen

von Frank Gerst

Projekts, das an der Kunsthalle Basel zu sehen ist: Insgesamt
100 kleine Gusseisen-Kugelsegmente mit einem Durchmesser
von 16 cm und einem Gewicht von ca. 1.600 g bilden das Kunst-
werk ,,Marsch”, konzipiert von der in Berlin lebenden Kunstlerin
Nevin Aladag.

Spannend war hier vor allem der Herstellungsprozess: Fur jedes
einzelne Kugelsegment wurde ein Modell aus Styropor gefertigt,
das die Kinstlerin manuell bearbeitete. Dies gab jeder Kugel
einen individuellen Look. Als Vorlage diente eine Original-
Kanonenkugel aus dem historischen Museum Basel. Um den
speziellen Charakter der Oberflache nicht zu zerstéren, wurde
jedes Kugelsegment behutsam gestrahlt, Grate vorsichtig abge-
schliffen.

Die Kugelsegmente wurden anschlieBend auf einem Liniensys-
tem platziert, das die Zeilen eines Notenblatts darstellt. So sym-
bolisieren die Kugeln die ersten Noten des ,Rondo alla Turca”
von Wolfgang Amadeus Mozart. Die variierenden Hohen der
Kugelsegmente vermitteln den Eindruck, dass sie mit unter-
schiedlicher Wucht auf die Wand geschossen wurden — eine An-
spielung auf die Militarmusik.

Installation des Kunstwerkes an der AuBenwand der Kunsthalle Basel



Blick auf das Museum Haus Esters in Krefeld mit der ,Zahnbirste”
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.Die Vertreibung aus dem Paradies” — Nordportal der Kilianskirche in Heilbronn

SIEMPELKAMP | GIESSEREI

Pop-Art aus der Giesserei

Auch in Krefeld, der Heimat der Siempelkamp-Gruppe, ist die Guss-
Kunst etabliert — und zwar in Form von Pop-Art. Vor dem Museum
Haus Esters, geplant vom Star-Architekten Mies van der Rohe,
steht eine ,Zahnburste mit weiBer Paste in einem Becher auf
einem Waschtisch”. Diese Skulptur wurde in der Siempelkamp
Giesserei gegossen und 1983 anlasslich des hundertjahrigen Be-
stehens des Krefelder Kunstvereins vor der Museumsvilla aufge-
stellt. Erdacht hat die Skulptur ein ,big name” der modernen
Kunst: Claes Oldenburg, neben Andy Warhol und Roy Lichtenstein
einer der bedeutendsten Vertreter der amerikanischen Pop-Art.
Besonders bekannt wurde er durch Skulpturen, die aus einfachen
Werkstoffen hergestellt sind oder Alltagsgegenstande darstellen.

Krefelder Gusskompetenz fur die Kilianskirche

Ein besonders filigranes Kunstwerk aus Gusseisen kann man in
der Kilianskirche in Heilbronn bewundern. Die beiden Haupt-
portale der Westturmanlage, konzipiert vom Kunstler Franz
Gutmann, wurden in Krefeld gegossen. Die 5.100 kg schwere
Pforte am Nordportal stellt die Vertreibung aus dem Paradies dar.
Das Bild vom Gekreuzigten auf der Tur am Stdportal ist dem
Turiner Grabtuch nachempfunden. Die Modelleinrichtung fir die
ca. 4,40 m hohen und 3,60 m breiten Portale wurde aus Holz
gefertigt. Das Holzmodell ist noch heute als Kunstwerk in der
Kunstsammlung Schloss Moyland zu sehen.

Nach wie vor bilden die Klassiker im Produktspektrum der
Siempelkamp Giesserei die unzahligen Gussteile fur verschie-
denste Industriebereiche. Darlber hinaus werden jedoch auch
kinftig viele Skulpturen und Kunstwerke als Zeugen fiir die Qua-
litatsprodukte aus der Siempelkamp Giesserei stehen — ob sakrale
Kunst oder Pop-Art, ob filigran oder schwergewichtig!



SIEMPELKAMP | GIESSEREI

+Ausstellungskatalog”:
In diesem Kunstwerk steckt Siempelkamp!

Skulptur ,, Tzaphon” (Brunnen), Dusseldorfer Landtag
Kunstler: Dani Karavan, Israel

Mit 15 m Durchmesser und einem Gewicht von ca. 120 t gehort
diese Brunnenplastik in die typische Liga der Gussteile, die die
Siempelkamp Giesserei fertigt. ,Tzaphon” stammt aus dem
Hebraischen und bedeutet ,Kompass”. Es ist also kein Zufall,
dass die Mittellinie der beiden Brunnenhalften genau von Nord
nach Sud verlauft und auf den Eingangsbereich des Landtages
weist. Urspringlich sollte in dem Spalt zwischen den beiden
Skulpturhalften Wasser flieBen und den Rhein als Lebensachse
des Rheinlandes symbolisieren. Diese Idee konnte spater tech-
nisch nicht umgesetzt werden.

Die Brunnenplatte vor dem Landtag in Diisseldorf
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Skulptur ,Vystup”, Krefeld
Kunstlerin: Madalena Jetelova

Dass Kunstobjekte nicht unbedingt klein sein mussen, zeigt diese
14 m hohe und 1,50 m breite Skulptur, die ebenfalls in der
Siempelkamp Giesserei gegossen wurde. Sie ist im AuBenbereich
eines Krefelder Gemeindezentrums zu bewundern.

Fur den Abguss im Jahr 2005 wurde extra eine Grube im gréBten
Formbereich der Siempelkamp Giesserei hergerichtet, in der die
tschechische Kiinstlerin iber mehrere Tage hinweg das Styropor-
modell aufbaute. Um die grobe, narbige Struktur der Skulptur zu
erzeugen, bearbeitete Madalena Jetelova die einzelnen Styropor-
platten mit einer Kettensage. Das 40.000 kg schwere Rohgussteil
symbolisiert das Streben der Kinstlerin aus der Enge des damals
bedriickenden Systems in Tschechien. Das tschechische , Vystup”
bedeutet , Ausstieg”.

Rinderbrunnen, Kranenburg

Klnstler: Franz Gutmann

1988 wurden in der Siempelkamp Giesserei die Gussteile fir den
Rinderbrunnen gegossen, der auf dem Marktplatz in Kranenburg
zu besichtigen ist. Die Skulptur schuf Franz Gutmann, ein Bild-
hauer aus dem Munsterland. Der Brunnen zeigt einen Stier und
zwei Kihe an der Tranke.

Die Himmelstreppe im AuBenbereich des Gemeindezentrums Pax-Christi in Krefeld
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Teamwork zwischen Siempelkamp Krantechnik und DEMAnor:

Aker Solutions erhalt bislang
grofiten SKT-Portalkran

Ende August 2014 ging ein Schwertransport-Konvoi vom norddeutschen Moormerland nach Egersund in Siid-Norwegen

auf die Reise. Die Fracht: der groBte Portalkran, den die Siempelkamp Krantechnik (SKT) je gefertigt hat. Der Vollportal-

kran ist Ergebnis einer erfreulichen Kooperation zwischen SKT und dem norwegischen Kranspezialisten DEMAnor AS —

hier wurde Teamwork groBgeschrieben.

.Det passer som hand i hanske”, sagt der
Norweger — oder auf Deutsch: , Das passt
wie die Hand in den Handschuh”. Genau
so passte die Zusammenarbeit zwischen
SKT und dem norwegischen Partner
DEMAnor AS anlasslich des King-Size-
Kranprojekts.

Die Anfrage fur den Vollportalkran stellte
Ende 2013 Aker Egersund AS. Das norwe-
gische Unternehmen ist Teil der Aker Solu-
tions, des weltweit aktiven Lieferanten von
Produkten, Systemen und Serviceleistungen
fur die Ol- und Gasindustrie.

.Die Anfrage von Aker Solutions erhielten
wir Uber die DEMAnor AS. Zwischen dem
norwegischen Unternehmen und uns hat
sich in den letzten Jahren eine hervorra-
gende Partnerschaft und Zusammenarbeit
entwickelt. Seit Anfang 2013 lieferten wir
fir DEMAnor mehrere Spezialkrane nach
Norwegen, die in ganz unterschiedlichen
Branchen zum Einsatz kommen”, so
Heinrich Kampen, Geschaftsfihrer bei
Siempelkamp Krantechnik.

von Ute de Vries

DEMAnNor AS: unser Partner

Unternehmen:

Standort:
Kernkompetenz:

Sonderanwendungen:

Leitlinie:

Aker Solutions:

Unternehmen:

Griindung:
Standort in Norwegen:

Kernkompetenz:

Wert:

DEMAnor AS ist seit 1949 die norwegische Vertre-
tung der DEMAG Cranes AG, eines Unternehmens
der Terex-Gruppe.

Drammen, ca. 40 km stdwestlich von Oslo

Alles rund um das Material-Handling: Industriekrane
vom breit gefacherten Standardprogramm bis zur
kundenspezifischen Lésung — z. B. Laufkrane,
Schwenkkrane, Modularkrane fir leichte Hebevor-
gange. Auch ein groBes Programm an Hebezugen,
Winden, Antrieben kombiniert mit Engineering-
Kompetenz

Kabel-Karussels fur Offshore-Seekabel

K

., Your material handling — our responsibility

der Kunde

Aker Solutions ist ein globaler Anbieter von Produkten,
Systemen und Services fir die OI- und Gasindustrie.
Das Unternehmen beschaftigt 17.000 Mitarbeiter in
20 Landern.

1841 als Aker Mechanical Workshop in Oslo
Aker Egersund AS, Egersund

Reichhaltiges Portfolio fur die Unterwasserproduktion
und die Offshore-Aktivitaten in der OI- und Gasindus-
trie — z. B. Konzeptstudien, Frontend-Engineering bis
hin zu Unterwasserproduktions-Systemen, Wartung,
Umbauten sowie Services und Lésungen zur Verlan-
gerung der Lebensdauer von Ol- und Gasfelder

,Building customer trust is key to our business. After
all, without customer trust and satisfaction, the rest
does not matter.”
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Blick aus der Krankabine

Vollportalkrane gehoren in diversen Aus-
fahrungen zum Portfolio der Siempelkamp
Krantechnik. , Ob als Eintrager- oder Zwei-
tragerkran, ob in Kastentragerbauweise
oder als Rohrfachwerk: Wir haben in den
vergangenen Jahren diverse Ausflihrungen
far unterschiedlichste Einsatzbereiche ge-

liefert — vom Werftbetrieb Uber Stahllager
bis zum Containerlager fur Gefahrgut-
container”, berichtet Heinrich Kampen.

Im aktuellsten Projekt passt die Hand
prima in den Handschuh, sprich beide
Partner flgen ihre Leistungen zu einem
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stimmigen Gesamtkonzept zusammen.
Verkauft wurden die Krane durch DEMA-
nor AS, die den Kundenkontakt herstellte
und auch die gesamte Klarung mit dem
jeweiligen Endkunden tbernahm. Das kom-
plette Engineering fiir die Krane, die Ferti-
gung, Installation und Inbetriebnahme
leistete die SKT in Moormerland. Die Mon-
tage und Inbetriebnahme vor Ort sowie
den gesamten After-Sales-Service Gibernahm
wiederum das DEMAnor-Team.

Kranprojekt Nr. 5 — oder:
ein Vollportalkran fur Aker Egersund

Mit dieser bewahrten Konstellation startete
das norwegisch-deutsche ,, Dream-Team” in
sein insgesamt flinftes gemeinsames Kran-
projekt. Der Kunde hatte bereits einen Kran
im Einsatz, der durch einen neuen ersetzt
werden sollte — und dementsprechend ge-
naue Vorstellungen. Das Krankonzept der
SKT Uberzeugte, wobei das Herzstlick der
Anlage, die kundenspezifisch entwickelte
Sondermagnettraverse, als Highlight gilt
(siehe Kasten). Mitte Februar 2014 wurde
das Projekt beauftragt.



Lastaufnahmemittel: eine Sonderanfertigung!

o Ausgefiihrt als speziell konstruierte Magnettraverse, nach
Kundenwunsch sowohl fur Blech- als auch fur Profiltransport

universell einsetzbar

e Konzept: ein Hauptmagnetsystem inklusive einer drehbaren
Traverse mit 27 Rundmagneten und einer Notstromver-
sorgung. Die Rundmagnete transportieren Blechplatten mit

unterschiedlichsten Konturen.

Der Kran wurde als Eintragervollportalkran
mit einer Tragfahigkeit von 10,5 t an den
Magneten und mit einer Spannweite von
24 m ausgefuihrt. Zusammen mit den beid-
seitigen Kragarmen von ca. 12 m ergibt
sich eine gesamte Krantragerlange von
48 m. Die Gesamtbauhohe des Kranes be-
tragt 18,2 m.

Der Krantrager, ausgefthrt als geschweiB-
ter Kastentrager, hat eine Bauhdhe von
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e Ansteuerung der Magnete: einzeln oder in Gruppen Uber
eine Magnetsteuerung

e Ebenfalls inklusive: ein zweites integriertes Magnetsystem aus

Uber 2 m. FUr den Transport musste der
Trager mit zwei SchraubstéBen ausgefihrt
werden. Dadurch ist der Krantrdger in drei
Teile zerlegbar. Am unteren Tragerbereich
sind Katzfahrbahnen fur die Zweischienen-
katze angeschlossen. Allein der Krantrager
hat ein Gesamtgewicht von 38 t; der ge-
samte Kran wiegt etwa 110 t. Mit diesen
Hauptdaten handelt es sich um den groB-
ten bisher gelieferten Portalkran aus dem
Hause Siempelkamp!

Drehkatze und Magnettraverse

einem Trager mit funf Rechteckmagneten; der Trager kann
mittels eines separaten Hubwerks aus der Haupttraverse ein-
und ausgefahren werden

Die AusrUstung des 18-t-Kranes bietet
ebenfalls das volle Programm: Eine dreh-
bare Laufkatze mit Schragseilverspannung,
Pendeldéampfung, eine verfahrbare Kran-
kabine, Kamerasystem, volle Begehbar-
keit, Steuerungscontainer auf der Kran-
bricke sowie eine Magnettraverse fur
Blechtransport mit integrierter absenkbarer
Magnettraverse flur Profiltransport sind
einige der besonderen AusrUstungsmerk-
male. Hinzu kam die Ausflhrung des
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Kranes, die auf den AuBenbetrieb unmit-
telbar an der norwegischen Nordseekiste
zugeschnitten wurde.

Ende August 2014 machte sich der
Schwertransport-Konvoi auf die Reise
nach Egersund; die Ladung mit einem
Gesamtgewicht von Uber 100 t musste
auf insgesamt zehn LKW aufgeteilt wer-
den. Die Hauptbaugruppen wurden teil-
bar ausgefuhrt, um den Transport Uber

Kran montiert

Féhren und norwegische StraBen zu er-
moglichen.

Montage und Inbetriebnahme vor Ort fiihr-
ten in diesem Fall DEMAnor und SKT ge-
meinsam durch. Dank des guten Teamplays
konnte der Kran mittlerweile erfolgreich
an den Kunden Ubergeben werden.

An dieser Stelle bedankt sich das SKT-
Team fur die sehr gute, partnerschaftliche,
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stets sehr angenehme Zusammenarbeit
beim kompetenten, erfahrenen DEMAnNor-
Projektteam, bestehend aus Nils Petter
Lauritsen, Morten Andersen und Stig
Ree-Lindstad. Wir sagen: , Tusen takk”!

Vorbereitung Verladung

Magnettraverse verladen
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Die Ringwalze im Einsatz
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Seine Feuerprobe hatte das innovative Ringwalzwerk im Juli
2013 in Krefeld bei der Werks-Inbetriebnahme bestanden. Die
Ringwalze ermdoglicht das prazise Walzen von Ringen aus Stahl
und Sonderwerkstoffen — z. B. Nickelbasis-, Titan- und Alumini-
umlegierungen — mit AuBendurchmessern von bis zu 2.500 mm
und einer Hohe bis zu 600 mm. Die im Querschnitt rechtwinkli-
gen oder auch profilierten Ringe aus diesen robusten und den-
noch leichten Sonderwerkstoffen werden vorwiegend fir me-
chanisch und thermisch hoch beanspruchte Bauteile verwendet,
die in der Luft- und Raumfahrtindustrie zum Einsatz kommen.
Mit einer maximalen Axial- und Radialkraft von jeweils 6.300 kN
gehort die Ringwalze zu den gréBten ihrer Art. Hochste Prozess-
genauigkeit ist beim Walzvorgang garantiert — vor allem durch
die SicoRoll-Steuerung, die Siempelkamp speziell fur das Ring-
walzen entwickelt hat.

Live an der ,Mensch-Maschine-Schnittstelle”

15 Monate nach der Werks-Inbetriebnahme fand mit der Einwei-
hung bei Electrostal ein weiterer wichtiger Meilenstein in einer
spannenden Chronologie statt (siehe Timeline). Anfang 2015
hatten die Mitarbeiter des Electrostal-Teams die Chance, sich mit
Siempelkamp-Technologe Ralph Ludwig auf ihren neuen Job vor-
zubereiten.

Nach den ersten Probewalzungen im Werk reiste Ralph Ludwig
nach Russland, um mit dem Electrostal-Personal eine Start-up-
Schulung vor Ort zu absolvieren. JSC Metallurgical Plant Electro-
stal hat seinen Sitz rund 50 km 6stlich von Moskau in der
155.000-Einwohner-Stadt Electrostal. 1917 gegriindet, beschaf-
tigt das Unternehmen ca. 1.000 Mitarbeiter.

Ringwalzwerk fir Electrostal:
die Eckdaten

Walzkraft: radial 6.300 kN, axial 6.300 kN

Antriebsleistung: Hauptwalze 1.260 kW
Axialwalze 2 x 630 kW
Gesamt ca. 3.200 kW

Durchmesser max. 4.000 mm
Hohe 40 bis 600 mm

Abmessung der Ringe:

Walzgeschwindigkeit: Regelbereich 0,3 - 1,2 m/s

Nenngeschwindigkeit 0,7 m/s

MaBe: Hauptabmessungen

ca. 22.000 mm x 6.500 mm

Die Schulung zielte darauf ab, dem Team das neue Ringwalzwerk
und sein Technologie-Programm SicoRoll nahezubringen, damit
der optimalen Nutzung nichts im Wege steht. Zahlreiche Siem-
pelkamp-Kunden nutzen diese Schulungsangebote, entweder in
der Siempelkamp-Akademie in Krefeld oder an ihrem Firmens-
tandort, um die neue Technik bestmdéglich zu durchdringen.

Alle Beteiligten, die in den Walzvorgang involviert sind, nahmen
an der Schulung teil — z. B. Metallurgen, Prozesstechnologen und
die Walzwerker, die die Maschine ,fahren”. ,Die einen liefern
wichtige Kennwerte fiir den Walzvorgang, die Zweiten optimieren

Marz 2011: Electrostal gibt die Ringwalze bei Siempelkamp in Auftrag

Juli 2013: Werks-Inbetriebnahme der Ringwalze in Krefeld

Oktober 2013: Demontage und Lieferung nach Russland

Oktober 2014: Einweihungsfeier bei Electrostal,
danach erste ,, Gehversuche”, sprich Walzvorgange

Januar 2015: Personalschulung und weitere
Probewalzungen vor Ort bei Electrostal




Vorabnahme der Ringwalze mit Kunden in Krefeld

NEES

Erste Ringe werden gewalzt
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die Prozesse, die Dritten mussen dafir sorgen, dass der Walzvor-
gang rundlauft”, bringt Ralph Ludwig den differenzierten Schu-
lungsbedarf des Teams auf den Punkt.

SicoRoll im Fokus: So klappt's mit dem RAW-Prozess

Besonderes Augenmerk widmete man wahrend des Schulungs-
termins der Software SicoRoll, dem Technologie-Programm zu
Siempelkamps Radial/Axial-Ringwalzwerken (RAW). Sowoh! die
Grundlagen als auch die Anwendung standen auf der Agenda.
Nach der EinfUhrung in den Ringwalzprozess beschaftigte sich
das Electrostal-Team mit den vielen beeinflussenden Faktoren —
z. B. Ringtemperatur, WarmflieBkurve, Walzkraften und Walz-
momenten. Auch zu den drei Phasen des RAW-Prozesses gab's
zentrales Grundlagenwissen, denn die Chronologie ist komplex,
wenngleich der eigentliche Beschickungs- und Walzvorgang pro
Ring nur ganze drei Minuten in Anspruch nimmt.
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Ringwalze fertig montiert

1.) Wahrend der Anwalzphase wird die ballige Lochscheibe mit
einer gewdhlten Anwalzgeschwindigkeit radial aufgewalzt, um
Vorform und eventuelle Fehl-Vorformen zu egalisieren. Dies schafft
eine madglichst gute Ausgangsbasis fur die Hauptwalzphase.

2.) In der Hauptwalzphase wird die Ringwachstumskurve als
eine der beiden HauptflihrungsgréBen des Prozesses so gesteu-
ert, dass sich die technologisch gewtnschte Ringwachstumsge-
schwindigkeit ergibt bzw. die Maschine maximal ausgelastet ist.

3.) In der Kalibrierphase wird der Ring rundiert, um die vorgege-
bene Soll-Geometrie zu erreichen. Phase 3 geht mit einer redu-
zierten Ringwachstums-Geschwindigkeit einher. Da Massen-
schwankungen nicht zu vermeiden sind, kénnen immer nur zwei
der drei geometrischen BestimmungsgroBen des Ringes gleich-
zeitig genau eingehalten werden — z. B. AuBendurchmesser und
Wandstarke oder AuBendurchmesser und Ringhohe.

Fur den gesamten Walzprozess rund um diese drei Ringwachs-
tumsphasen hat Siempelkamp das Programmpaket SicoRoll ent-
wickelt. Es gewahrleistet hdchste Prozessgenauigkeit; Parameter
wie Drehzahlen, Krafte, Antriebsmomente oder Ringlage lassen
sich einfach vorherbestimmen, optimieren, Gberwachen und ad-
aptieren. So unterstitzt SicoRoll nicht nur bei der Prozesspla-
nung, sondern erschlieBt auch die Moglichkeit, den Prozess wah-
rend des Walzens anzupassen. All das kam live und zur Erprobung
empfohlen wahrend der Start-up-Schulung zur Sprache; Aufbau
und Nutzen des Programms wurden ebenso erkundet wie der
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konkrete Umgang mit der Benutzeroberflache. Probewalzungen
fanden statt, es folgten Feintuning und Justierarbeiten, um ein
bestmdgliches Ergebnis zu realisieren. Mittlerweile walzte das
Team mehrere Ringe mit sehr gutem Ergebnis, sodass man sich
zu den ,Herren der Ringe” zahlen kann.

Der Orts-Termin rund um das neue Ringwalzwerk und SicoRoll
war fur das russische Team ein voller Erfolg: ,Eine erstklassige
Hilsenwalzmaschine und eine gute Scheibenwalzmaschine!”, so
lobten die Teilnehmer.

»Ring frei” zum geregelten Walzbetrieb

Bei Electrostal stehen nun alle Wege frei, um den geregelten
Walzbetrieb weiterzuflihren. Beste Voraussetzung fur die Ab-
nahme der Produkte: 2014 erhielt das Werk die Konformitats-
erklarung, sprich die Bestatigung, die internationale Qualitats-
anforderung AS/EN/JISQ 9100 zu erfullen. Diese basiert auf der
ISO-9001-Normenreihe und enthalt jene Ergdnzungen, die bran-
chenspezifisch auf die Luft- und Raumfahrtindustrie zugeschnit-
ten sind.

Fur die Siempelkamp-Spezialisten in Krefeld steht nun an, im wei-
teren engen Dialog mit dem Kunden zu ermitteln, welche Priori-
taten fur die Weiterentwicklung des Konzepts ,Ringwalze” zu
setzen sind. Themen wie Prozessstabilitdt und Reproduzierbarkeit
werden bei diesem Austausch eine Rolle spielen — und neue
Messlatten fur weitere erfolgreiche Projekte definieren.

=
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SLS weltweit:

Neue Website, druckfrische
Broschire und LIGNA-Auftritt

erschlieen direkten Zugrift
aut den Siempelkamp-Service

Seit 2014 ist der Siempelkamp-Service organisatorisch unter neuen Vorzeichen aktiv: An den Standorten

Krefeld, Bad Kreuznach und Wolfratshausen stehen iiber 100 Mitarbeiter der Siempelkamp Logistics &
Service GmbH fiir gebiindelte Service-Kompetenz (wir berichteten in ,bulletin” 02/2014). 2015 baut das
Team das Stichwort ,Service” auch fiir seine Kommunikation mit Kunden in aller Welt weiter aus. Uber
einen neuen Online-Auftritt, eine druckfrische Broschiire wie auch im personlichen Kontakt auf der LIGNA
2015 haben Anlagenbetreiber die Option, das breit gefacherte Leistungsspektrum abzurufen.

von Dr. Stephan Niggeschmidt

Ein Unternehmen, drei Standorte in Deutschland -
die SLS-Leistungen in der Ubersicht:

Schwerpunkte in Bad Kreuznach: e Schneller Original-Ersatzteilservice (Standard-Ersatzteilgeschaft) fur Siempelkamp-,
Kisters-, Metso- und Bison-Anlagen
e Zentraler Umschlagplatz fur weltweite Lieferung
e Exzellent sortiertes Ersatzteillager

Schwerpunkte in Krefeld: e \ertrieb und Abwicklung von Modernisierungs- und Umbauprojekten
e Ersatzteilvertrieb
e Service-Spezialisten fir weltweite Inspektionen, Wartungen und Support bei
Produktionsstillstanden

Schwerpunkte in Wolfratshausen: e Servicedienstleistungen speziell fur die Endfertigung, z. B. Upgrades der elektronischen
Steuerung, neue Steuerung fur die Besaum- und Ablangstation, Modernisierung der
Lagerfahrzeuge und -systeme

e GeneralUberholung der Doppeldiagonalsagen-Mechanik
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Modernisieren ...

~Kunden, die unsere Leistungen abfragen,
bewerten diese Leistung anhand von Zeit,
Qualitat und Kosten — und das Uber die
gesamte Service-Leistungskette hinweg.
Deshalb kdnnen Anlagenbetreiber sich
nicht nur darauf verlassen, dass wir ihren
Ersatzteilbedarf umgehend identifizieren
und fir adaquate Lésungen sorgen. Auch
die Kommunikation gestalten wir licken-
los und schnell, sodass Zeit, Qualitat und
letztendlich auch Kostenersparnis hier
ebenfalls eine tragende Rolle spielen”, er-
lautert Stefan Wissing, neben Thomas
Dahmen Geschaftsfuhrer der SLS.

Im LIGNA-Jahr lanciert die SLS drei Kom-
munikationsinstrumente, die den Service

far Kunden in aller Welt noch komfortab-
ler greifbar machen.

Unser Antrieb: Perfektion - jetzt auch
im Internet und als Broschtre

Plnktlich zur LIGNA 2015 vom 11. bis 15.
Mai 2015 geht die SLS mit ihrer neuen
Website www.sls-siempelkamp.com on-
line. Die SLS-MaBgabe , 100 Prozent Effi-
zienz — und das bei jedem Projekt” passt
auch auf die kirzlich freigeschaltete On-
lineprésenz, die in deutscher und engli-
scher Sprache verflgbar ist: Ob Umbauten
und Modernisierungen, Ersatzteilservice
oder Support — alle Sparten der Service-
Profis sind hier klar und kompakt darge-
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stellt. Wo und woflr auch immer ein An-
lagenbetreiber schnelle  Unterstitzung
bendtigt: Mit der 24-Stunden-Notfallhot-
line, dem Online-Support und dem Field-
Service flhren viele Wege zur zlgigen,
effektiven und vor allem passgenauen Un-
terstitzung. Darlber hinaus bietet die
neue Website Informationen zu Stand-
orten, Ansprechpartnern und viele prakti-
sche Details zu den After-Sales-Leistungen
der SLS.

Auch als Drucksache kommt die SLS zum
Kunden: Mit einer neuen Broschtre sind
Portfolio und Ansprechpartner jederzeit
zur Hand, wenn schnelle Unterstitzung
gefragtist. Sie ist auf der LIGNA in Hannover



am Messestand zu haben, denn erstmals
ist das SLS-Team hier vertreten.

Weltweit bestes German Engineering:
live auf der LIGNA

. Wir sind dort, wo unsere Kunden sind”,
lautet die Devise des Siempelkamp-Service.
Das gilt nicht nur fur das Fachpersonal an
den drei deutschen Niederlassungen, die
Teams an den internationalen Standorten,
den Teleservice und die Notfall-Hotline,
sondern auch fir die LIGNA.

Erstmals ist das Team mit einem eigenen
Bereich am Siempelkamp-Stand live in
Hannover vor Ort und freut sich auf Fach-
besucher!
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Klare Konzepte, innovative Technik fir mehr
Effizienz: Siempelkamps Umbau-/Modernisie-
rungspakete

Mit umfassenden Modernisierungspaketen bringt der Siempelkamp-Service

alle Siempelkamp-Anlagen wie auch Anlagen von Kisters und Bison auf den
aktuellen Stand der Technik. AuBerdem kénnen sich Kunden auf innovative,
maBgeschneiderte Losungen zur Anlagenoptimierung verlassen.

Umbau- und Modernisierungslésungen nutzen Anlagenbetreiber fiir

ContiRoll®
Mehretagen-Anlagen
Kurztaktpressen-Anlagen
Kisters und ContiPress®
Platten-Endfertigung
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. TOTAL O.K.":

Raffinerie in Leuna auf dem Pruf
der SPG
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Alle fiinf bis sechs Jahre, so sieht es der Gesetzgeber vor, kommen Raffinerien und groBe

Chemieanlagen auf den Priifstand. Die Produktion steht still, Reinigungs- und Wartungsarbei-

ten werden ausgefiihrt, der Technische Uberwachungsverein und andere Inspektionsstellen

tiberpriifen Maschinen und Anlagen auf Sicherheit und Integritat. Zum dritten Mal war im
Juni 2014 die TOTAL Raffinerie Mitteldeutschland GmbH (TRM) in Leuna an der Reihe, in der
etwa zehn Prozent des in Deutschland bendtigten Rohdls zu Mineralélprodukten verarbeitet

werden. An der Revision war auch die Siempelkamp Priif- und Gutachter-Gesellschaft Dresden

(SPG) beteiligt.

Dr. Peter Seliger

1997 startete die TOTAL Raffinerie nach dreijahriger Bauzeit mit
der Weiterverarbeitung von Rohdl zu Benzin, Diesel, Heizol, Flts-
siggas, Rohbenzin, Kerosin, Bitumen und Methanol. Der franzo-
sische Konzern TOTAL sicherte so nach der Wiedervereinigung
mit einer Direktinvestition von 2,6 Mrd. Euro den Erhalt und den
Ausbau des traditionsreichen Chemiestandortes Leuna.

Heute ist die Raffinerie ein wichtiger Wirtschaftsfaktor und
Auftraggeber flir zahlreiche regionale und Uberregionale Firmen.
Die Verarbeitungskapazitaten sind gewaltig: Jahrlich kénnen
12 Mio. t Rohdl veredelt werden. Ein GroBteil davon flieBt durch
die nordliche Druschba-Pipeline aus Sibirien Uber WeiBrussland
und Polen zu den Raffinerien Schwedt und Leuna. Ein GUterzug
mit dieser Menge wurde bis zum Ural reichen und hatte 180.000
Kesselwagen!

Allein an Benzin werden jahrlich 3 Mio. t produziert. Diese Menge
deckt weitestgehend den Bedarf der etwa 1.300 Tankstellen im
Einzugsbereich Sachsen-Anhalt, Thiringen und Sachsen. Entspre-
chend groB ist auch das Raffineriegeldnde: Die mit 12.000 t Stahl
und 700 km Rohrleitungen verbaute Flache ist etwa so groB3 wie
500 FuBballfelder. Weithin ist die 140 m hohe Fackel zu sehen.
Imposant ist die Erscheinung der Raffinerie auch nachts, wenn
Uber 15.000 Lichter das Raffineriegelande erhellen.

Die perfekte Generalinspektion

Der dritte groBe Stillstand seit Bestehen der Raffinerie lieB die
Anlagen Mitte 2014 fir rund sechs Wochen ruhen. Zu den
Betreiberpflichten der TRM gehort es, ihre Raffinerieanlagen in
regelmaBigen Abstanden einer Generalwartung und -instandhal-
tung zu unterziehen. Dies sichert den funktionsgerechten, opti-
mierten und gesetzeskonformen Anlagenbetrieb. Ein Aufwand,
der seine Zeit braucht: Uber drei Jahre Planungsarbeiten waren
notwendig, um die Inspektionsarbeiten, Instandhaltungsprojekte
und Modernisierung detailgenau zu planen.



Priif- und Inspektionsarbeiten im AuBenbereich
der TOTAL Raffinerie

Nicht nur der Zeitaufwand, sondern auch
die Teams und das Equipment in Leuna
entwickelten sich in Richtung ganz neuer
GréBenordnungen: 3.000 zusatzliche Mit-
arbeiter von Vertragspartnern waren vor
Ort —im Normalbetrieb sind rund 600 Mit-
arbeiter in der Raffinerie beschaftigt.
30.000 zum Teil tonnenschwere Ersatztei-
le und Ausristungsgegenstande wurden
benotigt; 85 Krane bewegten diese Lasten
an ihren endgultigen Bestimmungsort.

Allein die Stahlkuppel des Cracker-Rege-
nerators hatte bei einem Durchmesser von
10 m ein Gewicht von 165 t. Eine Woche
lang bauten die Teams einen riesigen Spe-
zialkran auf, um diese Last auf 40 m Hohe
zu bringen. Hunderte Anlagen wurden
entleert, gereinigt, in Einzelteile zerlegt,
repariert, gepriift und wieder zusammen-

Die TOTAL Raffinerie ist wieder am Netz — © Matthias Kuch
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gebaut. In diese Arbeiten hatte TOTAL
65 Mio. Euro investiert. Ein GroBteil davon
war fur das Vorhaben FCC- und Alkylie-
rungsanlage bestimmt. Denn zuklnftig sol-
len aus dem Rohdl mehr chemische Grund-
stoffe wie Propylen hergestellt werden.
Damit reagiert TOTAL auf die rucklaufige
Nachfrage nach Otto-Kraftstoffen.

SPG: ein TOTAL qualifizierter Partner

Um erneut als Vertragspartner fur das
GroBprojekt in Leuna infrage zu kommen,
hatte sich die SPG durch eine SCCP-Zertifi-
zierung (Safety Certificate for Contractors
in Petrochemicals) weiterqualifiziert. Dabei
steht der Aufbau und Nachweis eines
firmeninternen Managementsystems fur
den Arbeits-, Gesundheits- und Umwelt-
schutz (SGU) im Mittelpunkt. Dies dient
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dem Ziel, bei Wartungs-, Reparatur- und
Prufarbeiten die Unfallhdufigkeit zu redu-
zieren, und soll helfen, arbeitsbedingte
Gesundheitsbeeintrachtigungen sowie Um-
welt- und Sachschaden zu verhindern. Das
SGU-System unterliegt einer jahrlichen
Uberpriifung durch den TOV.

Teamwork der Dresdener
Siempelkamp-Techniker

Wie schon 2008 waren die Siempelkamp-
Experten mit der Planung und Ausfihrung
von Lebensdauertberwachungsprogram-
men beauftragt worden — z. B. flir wichti-
ge Kolonnen, Reaktoren, Behalter, Arma-
turen und Rohrleitungen.

Zu den Prufleistungen gehorten visuelle
Prifungen u. a. mittels Video-Endoskop,

Ultraschallpriifung an einer Schweinaht

darUber hinaus mehr als 2.000 Ultraschall-
Wanddickenmessungen und 1.100 Geo-
metriekontrollen. An 200 Positionen fuhr-
ten die SPG-Spezialisten Eindring- und
Magnetpulverprifungen sowie 330 Durch-
strahlungsprifungen aus. Uber eine am-
bulante  Bauteilmetallografie (Replica-
Technik) und Hartemessung an 100 Pruf-
stellen von Rohren, Rohrbogen, Formstu-
cken und SchweiBnahten konnte man
Ruckschlisse Uber die Gefligestruktur und
mogliche Schadigungen infolge der Be-
triebsbeanspruchung treffen. Den Befun-
den nach wurden durchweg zufriedenstel-
lende Ergebnisse erzielt. Das abschlieBende
Gutachten hatte 750 Seiten und bildete
ein 11 kg schweres Aktenpaket!

Auch die ortliche Presse befasste sich mit
dem GroBprojekt: Die ,Sachsische Zei-
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tung” widmete dem Einsatz der Dresde-
ner Siempelkamp-Techniker im Juni 2014
einen ganzseitigen Beitrag.

Das Fazit: ,, Zum wiederholten Male haben
wir zur Zufriedenheit unseres Kunden ein
umfassendes Programm aus Ingenieur-
und Prufdienstleistungen abgewickelt.
Und es geht weiter, denn fur 2015 liegen
uns bereits neue Aufgaben zur Lebens-
dauertberwachung bei Raffinerie-Still-
standen vor”, wirft Dr. Peter Seliger, Leiter
Anlageninspektion bei der SPG, einen
Blick auf kommende Projekte. Nach der
Revision ist zudem auch in Leuna vor der
Revision: In drei Jahren starten die Vorbe-
reitungen fir den nachsten Durchgang
der Generalwartung und -instandhaltung
im Jahr 2020.

Reparaturarbeiten an Armaturen
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Blick von unten auf die neuen Flammenleitbleche

Brenner sind im Gesamtgeflge einer Anla-
ge hoch beanspruchte Komponenten, die
einen komplexen Job zu leisten haben: Sie
liefern die zur Trocknung von Spanen,
Strands und Fasern benotigte Warmeener-
gie durch die Verbrennung von Schleif- und
Siebstduben, Gas und Ol. In Biittner-Ener-
gieanlagen kommen auBerdem Produk-
tionsabfalle und Biomasse zum Einsatz.
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Aufgrund dieser Vielfalt kommen in Holz-
werkstoffanlagen mit Trockner und Ener-
gieanlage mehrere Brenner zur Anwen-
dung. Sie mussen eine hocheffiziente und
damit wirtschaftliche Verbrennung reali-
sieren, wahrend die einzelnen Bauteile
einer extremen thermischen Belastung
und einem teilweise sehr hohen Verschlei3
ausgesetzt sind.

Grund genug fur Blttner, dem Thema
»Brenner” besondere Aufmerksamkeit zu
widmen und auf Eigenmarken zu setzen:
Bereits 2007 entwickelte das Unternehmen
einen eigenen Mehrstoff- bzw. Kombi-
brenner. Seitdem arbeitet ein Team erfah-

rener Ingenieure ausschlieBlich an der Ent-
wicklung, Konstruktion und Herstellung des
Brenners und der gesamten Peripherie.

Neben dem eigentlichen Brenner gehdren
hierzu die Brennstoffversorgung, die Um-
welttechnik und die Steuer- und Rege-
lungstechnik: In Zusammenarbeit mit der
Buttner-Elektroabteilung wurden eine ei-
gene Steuerung und eine eigene Software
entwickelt, sodass der Brenner optimal mit
dem Trockner und der Energieanlage zu-
sammenarbeitet.

Dieses Engagement trug bereits vielfaltige
Frichte: Der Buttner-Kombibrenner Typ

BCB kam 2008 erstmals erfolgreich zum
Einsatz und wird seitdem standig weiter-
entwickelt. 2011 und 2013 traf das Kon-
zept auf das groBe Interesse des Fachpub-
likums der LIGNA in Hannover — und
mittlerweile sind Uber 50 dieser Brenner
mit Leistungen von 5 bis 50 MW erfolg-
reich in Betrieb gegangen.

Neuer Flachenbrenner Typ BLB

.Der Neue” im Buttner-Brennerspektrum
nahm 2013 Gestalt an: Damals entschied
Buttner, auch Flachenbrenner in Eigen-
regie zu entwickeln und zu bauen. Diese
Brenner verbrennen hauptsachlich Erdgas




und sind in den Frischluftansaugkanalen der Fasertrockner integ-
riert. Dort stellen sie zumeist eine von mehreren Beheizungsarten
dar oder werden als Backup-System benutzt.

Die Entwicklung begann mit der Konstruktion eines kleinen
5-MW-Brenners mit zugehoriger Gasregelstrecke und einem Ge-
blase, das fur die notwendige Luftstrémung Uber den Brenner
sorgt. Im Testfeld eines Duisburger Instituts wurde dieser Brenner
aufgebaut und von den Buttner-Experten mit Hilfe modernster
Messtechnik intensiv erforscht.

Eines der Geheimrezepte der Buttner-Entwicklung ist die hohe
Entwicklungstiefe: Sogar die Dusen sind selbst entwickelt und
hergestellt, um ein optimales Ergebnis dank eines perfekten
Flammenbilds zu erzielen. Die besondere Disenform enthalt be-
sondere Bohrungen, die ausschlaggebend fir eine gleichférmige
und fast strahnenfreie Erwdarmung der Trocknungsluft sind (siehe
auch unser Interview mit Carsten Otto).

Der Flachenbrenner stellt in dem Ansaugkanal einen Stromungs-
widerstand dar, der zu einem gewissen Ma@ fiir die Funktion des
Brenners benétigt wird. , Die neue Konstruktion sollte auf jeden
Fall mit deutlich weniger Widerstand funktionieren, da dieser
Druck ja zusatzlich von dem Trocknerventilator aufgebracht wer-
den muss und somit Energiekosten verursacht”, erldutert Bittner-
Vertriebsleiter Carsten Otto.

Im Pflichtenheft stand zudem ein modularer Aufbau des gesam-
ten Brenners, sodass nicht jede BrennergréBe neu und kostspielig
konstruiert werden muss — ein weiterer Kundenvorteil. AuBer
dem Brenner selbst wurden auch samtliche Komponenten auf
den Prifstand gestellt, bis alles reibungslos funktionierte und
dem hohen Buttner-Qualitatsanspruch gendgte.
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Die neuen Brenner kénnen auch in bestehende Trocknungsan-
lagen integriert werden oder altere Brenner ersetzen und somit
die Trocknerleistung aufgrund des geringeren Luftwiderstands
erhohen.

So viele Positivaspekte treffen den Bedarf der Kunden: Namhafte
Unternehmen aus der Holzwerkstoffindustrie orderten bislang
drei Buttner-Flachenbrenner Typ BLB in den GroBen 25 MW und
40 MW. Weitere Auftrage werden erwartet.

Der oben beschriebene 5-MW-Flachenbrenner funktioniert nach
der ,harten” Entwicklungsphase tbrigens immer noch und be-
heizt mittlerweile den Buttner-Labortrockner im Siempelkamp-
Versuchsfeld!

* 60 % niedrigerer Luftwiderstand als bei den bisher eingesetzten Fabrikaten

¢ Bei mittlerer TrocknergroBe eine Einsparung der Elektroenergie am Trocknerventilator von mindestens 100 kW
¢ \ollstandige Integration der Brennerelektrik in die speicherprogrammierbare Steuerung (SPS) des Trockners

e Hohe Sicherheit: Flammentberwachung durch UV-Zellen und lonisierungssonden

e Minimaler Wartungs- und Ersatzteilaufwand durch die modulare Bauweise

e Hochste Fertigungsqualitat

o Signifikante Kostenreduzierung des Brenners durch eigene Herstellung
¢ Inbetriebnahme des Flachenbrenners durch Blttner — kein zusatzliches Personal des Lieferanten erforderlich
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~Aut die Dusen kommt es an.”

Gesprach mit Carsten Otto

Inwiefern zahlt sich die Entwick-
lung eigener Biittner-Trockner fiir
Anlagenbetreiber aus? Im Gesprach
mit ,bulletin” erlautert Biittner-
Vertriebsleiter Carsten Otto, warum
die Eigenmarke Gestalt annahm.

Bulletin: Warum entschieden Sie sich
2007, eigene Brenner fur Spane und
Fasertrockner zu entwickeln?

Carsten Otto: Die Hersteller, die solche
Trockner konzipieren, bedienen mit ihren
Produkten ein fast uniberschaubares In-
dustriespektrum. Da stehen die spezifi-
schen Anforderungen unserer Kerndiszip-
lin Holzwerkstoffindustrie nicht im Fokus.
Wir haben uns daftr entschieden, einen
spezifischen Brenner zu entwickeln, der

diese Anforderungen erfillt — und damit
auch die unserer Kunden.

Bulletin: 2013 stand die gleiche Frage
far die Flachenbrenner auf dem Plan ...

Carsten Otto: Stimmt. Diese Brenner, die
hauptsachlich in Stromrohrtrocknern in
MDF- und Dammstoffanlagen eingesetzt
werden, hatten wir ebenfalls bei verschie-
denen Herstellern zugekauft. Aufbauend
auf dem Erfolg mit den Kombibrennern
trafen wir die Entscheidung, die Flachen-
brenner ebenfalls in Eigenregie zu entwi-
ckeln und zu bauen — denn auch hier
sahen wir Optimierungspotenzial.

Bulletin: Inwiefern?

Carsten Otto: Unsere Eigenmarke enthalt
mehrere selbst entwickelte Komponenten.

Von den am Markt erhaltlichen Gasdusen
sind wir schnell abgertickt und konzipier-
ten ein eigenes System, dessen besondere
Bohrungen fiir ein optimales Flammenbild
sorgen. Auch die Luftleitbleche um die Gas-
disen herum wurden ausprobiert. Nicht
nur die Winkel dieser Bleche, sondern auch
die Anzahl und GroBe der Locher, durch
die eine gleichmaBige Luftfiihrung erreicht
wird, sind entscheidend. Hier kam es wirk-
lich auf einzelne Grad und Millimeter an.

Bulletin: Drei Brenner wurden bereits
verkauft. Wird dieses Thema auch Ih-
ren LIGNA-Auftritt 2015 , befeuern”?

Carsten Otto: In der Tat. Der neue Buttner-
Flachenbrenner ist eines unserer neuen
Themen, welches wir unseren Kunden mit
interessanten  Exponaten nahebringen
wollen.



SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

€ fertig montiert

i - =

Siempelkamp etabliert sich als verlasslicher und kompetenter Partner der indischen Zulieferindustrie fiir Nutzfahrzeugher-
steller. Nach sechs Monaten Montage ist die mittlerweile vierte Langstragerpresse fiir diesen Industriezweig im Juni 2014
bei MS Global Automotive Pvt. Ltd. piinktlich in Betrieb genommen worden. Grundlage dieser Auftragsvergabe an den
Krefelder Pressenspezialisten bildete das Referenz-Projekt zwei Jahre zuvor bei KLT Automotive and Tubular Products Ltd.
in Oragadam, Indien. Hier, nahe der 6,5-Millionen-Metropole Chennai, investierte Daimler India Commercial Vehicle (DICV),
eine 100%ige Tochter der Daimler AG, 2012 in eine 160 ha groBe moderne Betriebsstatte. DICV mit der Handelsmarke
BharatBenz war damals der Hauptabnehmer der Chassiskomponenten von KLT und lasst nun Langstrager auf der neuen

Presse bei MS Global fertigen.
von Hubertus Jiirgens
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MS Global orderte die komplette Produktionslinie der
50-MN-Langstragerpresse

Alles aus einer Hand — getreu dem Siempelkampschen Firmen-
motto ist die komplette Pressenanlage mitsamt der hydraulischen
Antriebe und modernster Steuer- und Kontrollelektronik gefertigt
worden. Alle Bauteile, wie z. B. der 100 t schwere Unterholm,
wurden innerhalb der Siempelkamp-Gruppe hergestellt. Nach
sicherer Verpackung von 30 Pressenhauptkomponenten inklusive
Zubehor im eigenen Werk konnten insgesamt 670 t Bauteile
nach Indien versendet werden.

Zu der georderten Presse gehdren eine automatische Werkzeug-
wechselvorrichtung mit Wechselwagen in doppelter Ausfiihrung
und zwei Verschiebetischplatten, Rollbahnen zur Materialbe-
schickung und -abfiihrung sowie eine nachgelagerte Richt-
einheit. Samtliche Hauptkomponenten der 50-MN-Hochleis-
tungs-Tragerziehpresse sind als SchweiBkonstruktionen gefertigt.
In der Acht-Saulen-Konstruktion ist der Oberholm mit jeweils vier
langsseitig angeordneten Seitenstandern auf den Unterholm
montiert und sorgt dadurch fur eine gleichmaBige Drucklast-
verteilung bei hoher Verwindungsfestigkeit. Vier hydraulisch ge-
steuerte Hauptzylinder erzeugen die Presskraft, wahrend der
Laufholm nach erfolgtem Presszyklus von ebenfalls vier Riickhol-
zylindern wieder in die Ausgangslage zuriickgestellt wird.

Mit maximaler Prazision

~Maximum precision” — maximale Prazision hat sich Siempel-
kamp auf seine Fahnen geschrieben und macht auch bei seinen
groBen Pressen Ernst: Durch ein patentiertes Kontroll- und Regu-
lierungsverfahren ist gewahrleistet, dass die exzentrische Paral-
lelitdtsabweichung des StoBels wahrend eines Presszyklus gerade
einmal 1 mm betragt — und dies bezogen auf 10 m Lange! Hier-
durch wird sichergestellt, dass aus der Werkzeugform gebogene
Langstrager entnommen werden, bei denen die abschlieBende
Nachrichtung auf eine minimale Verformung reduziert ist. So
werden prazise Langstrager hergestellt — eben mit , maximum
precision”!
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Gerade fir BharatBenz mit seinem guten Ruf als Prestigeherstel-
ler und seinem Qualitdtsanspruch stellen Komponenten, die
diesem Niveau entsprechen, eine Notwendigkeit dar. MS Global
bietet diese nun mit Langstragern gefertigt auf der neuen Pro-
duktionsanlage aus Krefeld. Sind es doch gerade die Langstrager
der LKW-Chassis, welche bei méglichst geringem Eigengewicht
eine maximale Zuladung dauerhaft und sicher aufnehmen mds-
sen. Durch landestypische StraBenverhaltnisse, Uber die hohe
Lasten transportiert werden, ist unter anderem eine besonders
hohe Verwindungssteifigkeit der Langstrager notwendig. Diese
kann nur Uber eine exakt definierte Kaltverformung im Pressvor-
gang erreicht werden, welche neben gutem Formwerkzeug auch
eine homogene Presskraftverteilung Uber die gesamte Bearbei-
tungslange voraussetzt.



Neben den offensichtlichen Bauteilen eines Nutzfahrzeuges,
wie z. B. der Fahrerkabine oder den Reifen, gibt es auch einige
scheinbar verborgene Komponenten, welche die Gesamtkons-
truktion des Fahrzeuges erheblich beeinflussen — wie beispiels-
weise die Langstrager.

Zwei davon, spiegelbildlich angeordnet, bilden verbunden mit
Querholmen den Leiterrahmen, die tragende Struktur. Zwi-
schen den Langstragerholmen befinden sich der Motor mitsamt
seiner Lagerung, der Antriebsstrang sowie das Getriebe. Die
Achsen der Rader sind Uber Radaufhangungen ebenfalls unmit-
telbar mit den Langstragern verbunden. Auf dieser Plattform,
dem Chassis, sind die Fahrerkabine, Tankbehalter sowie andere
Nebenaggregate montiert. Zudem mdissen die Langstrager die
gesamte Nutzlast des Aufliegers aufnehmen und der Leiterrah-
men eine hohe Verwindungssteifigkeit besitzen, um eine gute
Fahrstabilitat bei allen StraBenverhaltnissen sicherzustellen.

Das Verfahren zur Herstellung von Langstragern gliedert sich
wie folgt: Im ersten Bearbeitungsschritt, dem ,Blanking”,
werden die Platinen (Bleche einer bestimmten Stahlqualitat in
homogener Starke) in Langstragerpressen auf Sollbreite und
-lange geschnitten. Nach einem Werkzeugwechsel wird im
nachsten Presszyklus, dem ,Cutting & Piercing”, gleichzeitig
eine duBere Kontur geschnitten sowie ein Lochmuster gestanzt.
Diese Locher ermoglichen spater eine Montage von Kompo-
nenten und Aggregaten an den Trager. Im dritten Bearbeitungs-
schritt, dem ,,Bending”, wird der Rohling parallel entlang seiner
duBeren Kontur in C-Form gebogen. Das hierflr benétigte
Presswerkzeug setzt sich aus einer Positiv- und einer Negativ-
form zusammen. AbschlieBend werden die fast fertigen Trager,
meist per Laser, auf SollmaBe geprift und nachgerichtet.
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Wendevorrichtung

UnuUbertroffene Fertigungsgeschwindigkeit

Um solche Qualitatsbauteile marktgerecht zu fertigen, muss die
Presse hohe Stiickzahlen liefern kénnen. Genau hier punktet die
Langstragerpresse von Siempelkamp: lhre Fertigungsgeschwin-
digkeit ist unlbertroffen und bietet beeindruckende Produk-
tionszeiten: Zum Formatschnitt (Blanking) einer 6 bis 9 mm
dicken Platine des Tragermaterials BSK46 betragt der Pressen-
zyklus 20 s. Ein Presszyklus zum Konturschneiden und Lochen
(Cutting & Piercing) dauert gerade einmal 17 s. Der letzte Bear-
beitungsschritt, das Umformen (Bending), ist wiederum in 20 s
abgeschlossen.

Auch die RUstzeiten kénnen sich sehen lassen: Die Werkzeug-
matrizen sowie die Pressformen sind innerhalb von 15 min im
Werkzeugwechselsystem auBerhalb der Presse eingerichtet. Eine
Wendevorrichtung dreht das obere Werkzeug um 180° und er-
leichtert damit die Einrichtung des Werkzeuges. Durch den dop-
pelt ausgefiihrten Werkzeugwechselwagen kénnen diese Rust-
zeiten in den laufenden Pressenbetrieb gelegt werden.
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Unterholm SchweiBkonstruktion
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Die Hydraulik

Chennai, ehemals auch Madras genannt, ist die Hauptstadt
des indischen Bundesstaates Tamil Nadu. Mit geschatzten
6,5 Mio. Einwohnern liegt die sechstgréBte Stadt Indiens am
Golf von Bengalen unmittelbar an der stidindischen Ostkste.
Zahlt man die Einwohner aus dem Umland des Ballungsge-
bietes dazu, ist Chennai mit 8,7 Mio. Einwohnern sogar der
viertgroBte Ballungsraum in Indien. Aufgrund der direkten
Lage am Indischen Ozean haben sich rund um Chennai, neben
wichtigen Handels- und Geschaftszentren, groBe Industrie-
standorte angesiedelt. In diesen Arealen werden Computer-
technologie, Pharmazie sowie medizintechnische Produkte
und insbesondere Automobile und deren Zulieferteile entwi-
ckelt und hergestellt. Wegen der stark vertretenen Automobil-
industrie wird Chennai auch als , Detroit Indiens” bezeichnet.
Neben den groBen internationalen Firmen, wie z. B. Daimler,
Ford, Hyundai oder Nissan, sind auch rund 90 % aller indischen
Automobilzulieferer im GroBraum Chennai angesiedelt.
Wegen seiner rasant anwachsenden Produktionsstandorte
zahlt Chennai, laut dem Forbes Magazine, zu den zehn am
schnellsten wachsenden Metropolen der Welt. Mehr als
34.000 registrierte Unternehmen haben ihren Standort in
den 15 Distrikten von Chennai.



. Weitere Details sind zum Beispiel eine schnelle und genaue Pla-
tinenpositionierung. Wahrend ein Feedersystem, gefertigt bei der
Siempelkamp-Tochter Strothmann, ein bearbeitetes Werkstlck
auf die Entladerollbahn schiebt, wird gleichzeitig eine Rohplatine
gegen definierte Anschldge auf dem unteren Werkzeug positio-
niert. Ein Pneumatikzylinder vermittelt diese langsgerichtet in die
endgultige Bearbeitungsposition. Die Synchronisation zum Press-
zyklus sorgt dabei fur einen kontinuierlichen Materialfluss in der
Langstragerproduktion”, so Hubertus Jirgens, Area Sales Mana-
ger bei Siempelkamp. , Die gefertigte Platine wird noch auf dem
Rollband durch eine nachgelagerte Lochzahlkamera auf Vollzah-
ligkeit der Locher gepriift. Sollte eine Differenz zum vorgege-

Montage des Unterholms
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benen Lochmuster bestehen, wird der Presszyklus unterbrochen,
um eine Werkzeuglberprifung zu ermdglichen und um die
Platine zur Nachbearbeitung zu sondieren.”

Die Gefahr von Werkzeugbeschadigungen oder vorzeitiger Ab-
nutzung bei der Lochung (Piercing) wird durch ein aktives Schnitt-
schlagdémpfungssystem minimiert. Hierbei wird durch mechani-
sche Regulierung in Kombination mit einer Hydraulik der
SchnittschlagstoB stark gegen den StéBel abgedampft. Diese
Dampfung ist durch den Operator variabel fir das jeweilig be-
nutzte Werkzeug und die zu bearbeitende Platinenstarke kon-
figurierbar.
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Leiterholm Platine

Die MS Global Automobile Private Limited wurde am 3. August
2011 in Sriperumbudur Taluk im GroBraum Chennai gegriindet.
Die Herstellung von Mess-, Prif-, Navigations- und Kontroll-
systemen sowie von Chassiskomponenten gehoért zur Haupt-
aktivitat des Zulieferers der Fahrzeugindustrie. MS Global ist,
trotz seiner jungen Firmenhistorie, einer der Hauptlieferanten
von BharatBenz, einem der wichtigsten Nutzfahrzeughersteller
des rasant wachsenden indischen Marktes. MS Global Pvt. Ltd.
ist ein Tochterunternehmen der MyungShin Industry Co., ge-
grindet 1982 mit Stammsitz in Gyeongju/Stdkorea. Einer der
Hauptgeschaftspartner ist unter anderem Hyundai Motors, eben-
falls ein koreanischer Automobilproduzent mit stark internatio-
naler Ausrichtung.

Fertiger Langstrager
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Vereinsbeitritt
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Siempelkamp entwickelt Hybrid-Werkstoft-Presse tlir Wolfs
. . 11
, Willkommen im Club
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Die Composite-Presse, 25.000 kN
Seit Oktober 2014 ist der Krefelder

Maschinen- und Anlagenspezialist Vollmit-
glied im OHLF e. V. — einem Forschungs-
zentrum fur rund 250 Forscher aus
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Der Presstisch in der Bearbeitung

Wissenschaft und Industrie, die sich einer
klaren Vision verschrieben haben: neue,
leichte Werkstoffe und Techniken flr das
Automobil der Zukunft zu entwickeln

(siehe Kasten). Das mit mehr als 100 Mio.
Euro finanzierte Projekt hat sich zum MaB-
stab gesetzt, den Automobilbau zu revo-
|utionieren.
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Konstituierende Beiratssitzung

Siempelkamp ist in das Elite-Projekt nicht
nur als Vereinsmitglied eingebunden, son-
dern auch als Produzent. Das Unterneh-
men entwickelte eine Referenzpresse fir

OHLF, auf die das Augenmerk der Auto-
mobilindustrie gerichtet ist: eine Anlage,
die mit 25.000 kN die begehrten Hybrid-
Werkstoffe zu pressen vermag. Aus zwei

o4
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mach eins, lautet die Devise: Composite-
Stoffe auf Kohlefaserbasis werden im Press-
vorgang z. B. mit Metall kombiniert.

Die Mischung aus Metall und Composite-
Material ist gerade in der Fahrzeugindust-
rie hochattraktiv. Hier ist die Kombination
aus Leichtigkeit plus Belastbarkeit entschei-
dend fur den technologischen Vorsprung
im Markt. Composite-Teile sind extrem leicht
und fest und deshalb im Autobau bereits
in vielen Einsatzgebieten Standard. Tragen-
de Saulen z. B. erfordern jedoch weitere
anspruchsvolle Eigenschaften, z. B. Hoch-
festigkeit, wie sie Stahl zu eigen ist. Hier
kommen die Hybrid-Stoffe ins Spiel, denn
die Mischung aus Metall und Composite-
Material bringt beide Vorziige zusammen
— sprich die Herstellbarkeit leichter Teile,
die die Eigenschaften von Stahl aufweisen.

Der Pressvorgang ist bei der Herstellung
der begehrten Hybrid-Stoffe von zentraler



Bedeutung: Nur wenn er punktgenau ge-
lingt, entspricht der Werkstoff den hohen
Anforderungen. Ein No-Go ist zum Beispiel,
wenn beim Pressen von Kohlefaserschich-
ten Luftblasen eingeschlossen werden. So-
bald man die Teile nach dem Lackieren
unter Hitze trocknet, dehnt sich die Luft
aus, durchbricht die feine Oberflache —
und verursacht Krater auf dem Lack. Aus-
schussware, denn die Automobilindustrie
setzt hohe Standards. Eine weitere Heraus-
forderung besteht darin, dickflissigen
Kunstharz gleichmaBig zwischen die Faser-
schichten zu verbringen.

Siempelkamp-Pressen leisten diese Prazi-
sionsarbeit und vermeiden zudem den ge-
flrchteten Luftblasen-Effekt: Die Schich-
ten werden nicht von oben, sondern aus
seitlicher Richtung gepresst, sodass sich
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Unterholm in der
Bearbeitung in Krefeld

die Luft herauspressen lasst — ahnlich,
wie wenn man eine Schutzfolie auf dem
Bildschirm eines Smartphones anbringt.
,Bei extrem hohen Drlicken arbeitet die
Siempelkamp-Presse enorm gleichmalig”,
erlautert Dr. Michael Scholer, Leiter der
Forschung und Entwicklung bei Siempel-
kamp (siehe auch ,Drei Fragen an ...").

Mitte 2015 stehen der Testlauf fur die Hy-
brid-Presse und die Abnahme in Krefeld
an. Im Schulterschluss mit den anderen
OHLF-Mitgliedern startet dann die eigent-
liche Herausforderung — den deutschen
Automobilbau langfristig dabei zu unter-
stitzen, seinen Vorsprung im globalen
Wettbewerb auszubauen.

Spatenstich am 11.12.2014

OHLF-Gebaude Siidansicht

d

OHLF-Gebaude Nordansicht
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Vision ,Open Hybrid LabFactory”:
Drel Fragen an
Dr. Michael Scholer

Mit dem Open Hybrid LabFactory e. V. und der hier beauftragten Siempelkamp-
Presse stecken sich die beteiligten Forscher und Unternehmen ehrgeizige Ziele.
Dr. Michael Schéler, Leiter der Forschung und Entwicklung bei Siempelkamp,
erlautert die Details.

Bulletin: Was genau macht das Thema Dr. Michael Scholer

~Hybrid-Werkstoffe” so interessant?

Bulletin: Was wird in den kommenden
Jahren aus dem Wolfsburger For-
schungsteam zu erwarten sein?

URKUNDE

fiber deny Bﬁ'ﬁl‘t der
Tkamp Maschingn.
A""E!ﬂhlu GmbH

Slm pel
und

als Vollmitglieq I den
Verei;
Open Hybrig Labhctoryz. ¥
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Bulletin: Was reizt Sie an der Lab-
Factory?
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SLS-Serviceauftrage flir Finsa, Spanien

Servicio integral

In der beschaulichen 5.000-Seelen-Gemeinde Nelas in Portugal laufen alle Vorbereitungen fiir die erste Platte auf

Hochtouren. Eine von Europas fiihrenden Firmen der Holzwerkstoffindustrie — das spanische Unternehmen Finsa — wird

kiinftig Spanplatten und sogenanntes superPan auf einer bewahrten Siempelkamp-Anlage herstellen, die sich seit 1998

im Besitz des Holzwerkstoffproduzenten befindet. Moglich gemacht hat dies die Siempelkamp Logistics & Service GmbH

(SLS), die die Presse nicht nur fiir das neue Produkt umgebaut, sondern auch den Umzug der Anlage von Cella, Spanien,

nach Portugal in enger Zusammenarbeit mit dem Kunden geleistet hat. Neben diesem Umbau erhielt SLS fiinf weitere

Auftrage vom spanischen Plattenhersteller und bietet seinem groBten Kunden einen ,Servicio integral”.

Im April 2014 erhielt SLS von Finsa den
Auftrag, seine betriebserprobte Siempel-
kamp-Spanplattenanlage umzubauen. Ziel
des Unterfangens: die wirtschaftliche Pro-
duktion von superPan, einer innovativen
Holzwerkstoffplatte mit MDF-Deckschicht
und Spanplattenkern. Zunachst stand der
Umzug der seit mehreren Jahren stillgeleg-
ten Anlage von Cella, Spanien, ins 700 km
entfernte Nelas, Portugal, auf der Agenda.
Aufgrund der weltweiten Wirtschaftskrise
2008/2009 musste Finsa den Betrieb einer
Presse in Cella, die bislang hauptsachlich
Spanplatten fur die Mobelindustrie und
die eigene Weiterverarbeitung herstellte,
einstellen. Mit der Neubelebung des Holz-
werkstoffmarktes in Spanien zog jedoch
schlieBlich auch das Finsa-Geschaft wieder
an. Im Jahr 2014 entschied sich der Kunde,
durch einen Standortwechsel von Spanien
nach Portugal und eine Modernisierung
seiner bewahrten Spanplattenanlage das
innovative Produkt superPan noch wirt-
schaftlicher und damit wettbewerbsfahig
herzustellen.

Von Michael Willemen, Wolfgang Beck und Armin Lingen

Pressenstral3e

Umristung fir ein neues Produkt

Um die Anlage fir das neue Produkt zu
rUsten, verlangerte SLS die Presse um 6,6 m
und steigerte damit die Anlagenkapazitat
auf 1.200 m3/Tag. Die Vorpresse der Anlage
wurde mit einer zusatzlichen Entltftungs-

zone zur besseren Vorverdichtung der
MDEF-Deckschichten ausgestattet. Ketten-
fUhrungen, Bandregelkérbe und Umlenk-
rollen in der ContiRoll® wurden ebenfalls
durch SLS modernisiert sowie die bendtig-
ten Ersatz- und VerschleiBteile geliefert.
Zudem fuhrte SLS diverse Modifikationen
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im Bereich der Kuhl- und Abstapelanlage

durch. Im Bereich Elektrotechnik wurde die su pe rPa n- EI n eXkI US|VeS
FerroControl-Steuerung der Doppeldiago- F| nsa- Prod u kt

nal-Sage und des Drucklagerregelungssys-

tems SPC ausgetauscht sowie eine neue
Visualisierung eingebaut. superPan sind Holzwerkstoffplatten, deren Spanplattenkern von zwei

MDF-Deckschichten umgeben ist. Dabei vereint es die positiven Eigenschaf-
Des Weiteren wurden die Heizplatten der ten von MDF als direkt zu beschichtender oder lackierender Oberflache
Presse Uberarbeitet und dazu in die Ferti- mit einem leichten Spanplattenkern. Die Holz-Aufbereitung gestaltet sich
gung der Siempelkamp-Maschinenfabrik in gegenuber einer reinen Spanplatten- oder MDF-Anlage aufwendiger, da
Krefeld gebracht. Hier standen zunachst fur dieses Produkt sowohl Fasern als auch Spédne aufbereitet und spater

ihre manuelle Reinigung, optische Priifung
und Reparatur an. Auf einer Portalfrasma-
schine wurde im Anschluss die Ebenheit der
Heizplatten Uberprift sowie die Heizplat-
ten-Laufflachen und -Ruckseiten Uberholt.
Danach kontrollierten die Experten vor Ort Das Unternehmen stellt superPan exklusiv her und hélt das Patent auf

alle Befestigungsgewinde und die Passge- dieses innovative Produkt. Angesichts der glatten, hochverdichteten Ober-
nauigkeit der Verbindungsklammern, mon- flachen eignet sich superPan insbesondere fir eine Reihe von dekorativen
tierten diverse Zubehorteile und lackierten Beschichtungen wie Lackierung, Anstrich, Druck, Thermo-Laminierung,

und konsgrvierterl di? Obgrﬂéchen. Sic.her Olfinish und Digitaldruck. Besonders prédestiniert ist es fur die Mébel-
verpackt ging es fur die Heizplatten schlieB3- fertigung und fir die Tarenherstellung.
lich zum Versand nach Nelas, Portugal.

gestreut werden mussen. Nur wenige Holzwerkstoffproduzenten vereinen
beide Aufbereitungsformen und nur einer fuhrt die MDF- und Spanauf-
bereitung auf direktem Wege einer einzigen ContiRoll®-Presse zu: der
spanische Hersteller Finsa.
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Der neue Teil

Modernisierung ermoéglicht dickere
Platten

Neben dem Umbau der Form- und Pres-
senstraBe in Nelas erhielt SLS von Finsa im
Dezember 2014 einen weiteren Auftrag
Gber den Umbau einer MDF-Anlage zur
Herstellung dicker Platten. Die Anlage in

Verlangerung der ContiRoll®

58] 59

Dieter Kleine und José Pichel von Finsa

Ourense, Spanien, wird im Bereich der
Form- und PressenstraBe so modifiziert,
dass sie anschlieBend anstatt der bislang
40 mm dicken Platten bis zu 50 mm Plat-
tendicke produzieren kann. Dazu wird der
Presseneinlauf mit einer Power-Einlaufheiz-
platte und einem dazugehdrigen, zusatz-
lichen Sekundarheizkreis fur die Thermo-

Neuer flexibler Einlaufkopf

Olversorgung ausgestattet. Zudem gehoren
eine State-of-the-art-Mattenwaage, eine
neue Suchspule und der Umbau der
Mattenbesaumung zum Lieferumfang an
Finsa. Auch bei diesem Umbau auf dickere
Platten wird die Vorpresse mit einer lange-
ren Entliiftungszone ausgestattet, um die
hohere Fasermatte vorzuverdichten. Der
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Finsa — Siempelkamp-Kunde
aus Tradition

1931 begann Finsa als Sagewerk seine Unternehmensge-
schichte — heute stellt das spanische Unternehmen mit
Hauptsitz in Santiago de Compostela und 3.015 Mitarbei-
tern eine umfassende Vielfalt an plattenférmigen Holz-
werkstoffen her. Von Spanplatten tber MDF bis hin zu
Oberflachenbeschichtung, Spezialprodukten und der Wei-
terverarbeitung fertiger Platten bietet Finsa ein umfassen-
des Portfolio. Dabei legt das Unternehmen immer mehr
Wert auf seine internationale Prasenz.

Far SLS ist Finsa der groBte Auftraggeber in den letzten
zwei Jahren und zudem mit dem Neuerwerb von Holzwerk-

stoffanlagen langjahriger Kunde des Mutterkonzerns
Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH und
nutzt nun vor allem Siempelkamps Service- und Moderni-
sierungs-Expertise ausgiebig. 1988 kaufte Finsa seine erste
Siempelkamp-ContiRoll®-Presse, die heute in Ourense
Spanplatten produziert.

Kunde wird mit der Anlage dickes MDF
insbesondere fur Turen herstellen. Die Um-
bauarbeiten werden planmaBig im August
2015 starten.
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Kiihl- und Abstapelanlage in der Montage

Zwei neue Kurztaktpressen, eine Elek-
tromodernisierung

Uber die beiden Umbau-Auftrage in Nelas,
Portugal, und Ourense, Spanien, hinaus
konnte SLS einige weitere Auftrage bei Finsa
platzieren. Je eine neue Kurztaktpresse
(KT) mit einer Presskraft von 500 N/cm?lie-
fert SLS fur die spanischen Finsa-Standorte
Santiago de Compostela und Rabade.

Im Bereich Elektromodernisierung vergab
Finsa einen weiteren Auftrag an SLS. Im

Das Werk von oben
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Elektroumbau

Mai 2015 fand die erfolgreiche Abnahme
des Elektroumbaus einer Siempelkamp-
Kurztaktpresse in Nelas, Portugal, statt.
Die Kurztaktpresse zog dazu zundchst von
Bilbao, Spanien, nach Portugal um und
wurde dort zusammen mit der Papierle-
gung und dem Plattenhandling einer
Siempelkamp-KT aus Valencia, Spanien, in
die Komplett-Anlage integriert. Dazu
plante SLS die Elektrik fir die Presse auf
Grundlage der beim Kunden vorhandenen
Elektrokomponenten und passte diese
den Kundenbedurfnissen an. Abgekin-

digte Komponenten wurden dabei durch
neue ersetzt. Zudem zeichnete SLS fiir die
Zusammenfihrung der einzelnen Anla-
genkomponenten und deren Inbetrieb-
nahme verantwortlich.

Warum Finsa seine Modernisierungs-
vorhaben in Siempelkamp-Hand legt und
welches Gesamtkonzept sich hinter den
zahlreichen Finsa-Standorten und -Anla-
gen verbirgt, erlduterte Vicente Almanocid,
Project Manager bei Finsa, im Interview
mit , bulletin®.

Die Dampfpresse von 1988 in bester Funktion
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Interview mit Vicente Almonacid

Bulletin: Herr Almonacid, was kénnen Sie uns zur Entwick-
lung des Standortes Nelas sagen?

Vicente Almonacid: Seit 1988 betreibt Finsa in Nelas eine
Mehretagen-MDF-Dampfpresse von Siempelkamp. Darauf werden
dicke MDF bis zu 100 mm produziert, die u. a. in der Weiterverar-
beitung zu Mobelteilen und Paneelen transformiert werden. Aber
auch MDF fur Mébelplatten werden produziert. 1996 wurde eine
Mehretagen-Anlage in Betrieb genommen, die bis 2009 Span-
platten produzierte. Die Wirtschaftskrise in den Jahren 2008/2009
traf auch die Nachfrage nach Mobeln auf der Iberischen Halbinsel
hart und damit die Nachfrage nach Holzwerkstoffplatten.

Finsa reagierte darauf mit der Stilllegung von vier Produktionsein-
heiten mit drei ContiRoll®-Pressen, u. a. auch die von Cella,
Spanien, die Spanplatten produzierte. Seit 2014 hat sich die
Wirtschaftslage entscheidend verbessert und Finsa beschloss,
den Standort Nelas, Portugal, zu starken.

Die seit 2009 , eingemottete” ContiRoll®-Anlage aus Cella wurde
2014 abgebaut und nach Nelas transportiert. Sie ersetzt die altere
Mehretagenpresse. Ab Mitte 2015 wird die Produktion von Span-
platten und superPan hochgefahren.

Am Standort Nelas befindet sich auch noch eine Siempelkamp-
Kurztaktpresse, die von einem anderen Standort stammt. Wir
brauchen — nach dem Anlauf der kontinuierlichen Presse — mehr
Kapazitat fur die Oberflachen-Vergiitung.

Bulletin: Wie viele Produktionseinheiten sind jetzt noch bei
Finsa aktiv?

Vicente Almonacid: Mit Nelas produzieren wir dann an acht
Standorten in Spanien, Frankreich und Portugal Spanplatten,
MDF und superPan. Dazu betreiben wir Leimfabriken und eine
Druckerei fur Dekorpapiere. An praktisch allen Standorten besit-
zen wir Produktionseinheiten zur Veredlung der Rohplatten.
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Die Uberwiegende Anzahl der Produktionseinheiten ist mit konti-
nuierlichen Pressen von Siempelkamp ausgestattet. Wir betreiben
sechs ContiRoll®-Pressen. 1988 startete die erste ContiRoll® in
Ourense, Spanien, eine Presse, die heute noch lauft und erstklas-
sige Platten produziert.

Bulletin: Welche Produkte werden zukiinftig in Nelas pro-
duziert?

Vicente Almonacid: Die jetzt neu errichtete Anlage mit
ContiRoll® kann sowohl Spanplatten als auch superPan produzie-
ren. superPan ist ein Produkt, das exklusiv von Finsa produziert
wird und aus einer Span-Mittelschicht und einer MDF-Deck-
schicht besteht. AuBerdem produzieren wir MDF auf der Einetagen-
Dampfpresse. Die Rohplatten werden Gberwiegend mit zwei Kurz-
taktpressen beschichtet.

Bulletin: Was hat es auf sich mit diesem superPan?

Vicente Almonacid: Nun, das ist ein Superprodukt: leicht durch
den Kern aus Spanen, ruhige, geschlossene Oberflachen, die
lackiert, foliert oder melaminbeschichtet werden konnen wegen
der Deckschichten aus Fasern. Dabei sind die physikalischen/
mechanischen Eigenschaften von superPan sehr gut und machen
es fur vielfaltige Anwendungen nutzbar.

Von superPan stellen wir auch einige Derivate her, z. B. superPan
Plus fur Postforming und superPan Star, bei dem durch Zugabe
von Polymeren die Platte um weitere 20 % im Gewicht reduziert
wird.

Alles in allem ein sehr gutes Produkt, das aber anspruchsvoll in
der Produktion ist. Denken Sie nur an die gleichzeitige Aufberei-
tung von Spanen und Fasern. Das macht das gesamte Frontend
sehr komplex. Auch das Streuen von Spanen und Fasern in einer
Platte muss man beherrschen.

Bulletin: Wie ist die superPan-Produktion in Nelas jetzt auf-
gebaut?

Vicente Almonacid: Wie schon gesagt, haben wir die Form-
und PressenstraBBe Span aus Cella, Spanien, hierher versetzt. Dabei
gibt es eine Besonderheit: Die Streuung war seinerzeit von Metso,
die PressenstraBe mit ContiRoll® von Siempelkamp. So mussten
wir hier beim Neuaufbau auch zwei Teams beauftragen. Dieffen-
bacher erweitert die Spanstreumaschinen um neue Faserstreu-
kopfe, Siempelkamp baut die PressenstraBe mit einer Gberarbei-
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teten Vorpresse aus und verlangert die ContiRoll® um 6,6 m. Die
Presse erhalt das flexible Einlaufmaul der Generation 8. Die Kuhl-
und Abstapelanlage mit GroBstapelbildung ist ebenfalls von
Siempelkamp angepasst worden. Das komplette Frontend ist un-
verandert. Mit dieser technischen Ausstattung sind wir in der
Lage, sowohl Spanplatten als auch superPan je nach Marktlage
zu produzieren.

Bulletin: Welches Rohmaterial setzen Sie ein?

Vicente Almonacid: Unser Holz beziehen wir aus einem Umkreis
von 300 km. Rundholz wachst hier genug, insbesondere See-
kiefer. Dann setzen wir auch einen gewissen Prozentsatz von
Recycleholz ein, das wir hier zu Spanen aufbereiten. AuBerdem
kommen noch Sageholzabfalle dazu. Der Leim kommt aus unseren
eigenen Fabriken.

Bulletin: Wie viele Arbeitsplatze werden geschaffen?

Vicente Almonacid: Am Standort waren und sind 160 Mitarbeiter
beschaftigt. Mit der neuen Anlage werden wir 50 neue Arbeits-
krafte einstellen. Wir sind von den portugiesischen Mitarbeitern
sehr Uberzeugt, sie sind alle sehr engagiert und zuverlassig.

Bulletin: Wie ist die Montage verlaufen?

Vicente Almonacid: Eine gebrauchte Anlage in ein vorhandenes
Anlagenlayout zu verpflanzen ist immer eine Arbeit mit vielen
Uberraschungen. Zuerst wollten wir die Form- und PressenstraB3e
an die Stelle der Mehretagenpresse setzen. Das war aber von der
Hallenhoéhe und -lange her nicht moglich — also mussten wir eine
komplett neue Halle bauen. Letztlich konnten wir hier von Finsa
alles gut koordinieren und die verschiedenen Gewerke technisch
und zeitlich integrieren. Wir kennen Siempelkamp seit so langer
Zeit — und schatzen die Menschen und die Technik. Auch diesmal
wird alles zu unserer Zufriedenheit abgewickelt werden.

Bulletin: Wann wird die Anlage die Produktion aufnehmen?
Vicente Almonacid: Die Schwermontage wird demnachst abge-
schlossen und wir werden Ende Mai 2015 die erste Platte produ-
zieren. Danach wollen wir rasch die Anlage hochfahren, denn
unsere Kunden brauchen Platten.

Herr Almonacid, vielen Dank fir das Gesprach.

Die Fragen fur ,bulletin” stellte Ralf Griesche.
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