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

Liebe Leserinnen und Leser,

ab sofort erreichen Sie unsere Bulletin-Storys unter einem gemeinsamen Motto, das sich als
Leitmotiv durch das gesamte Heft zieht. Im ersten Magazin des Jahres 2016 lautet dieses Stichwort
LIntelligenz” — die perfekte Klammer fiir all das, was Sie und wir in unseren Méarkten bewegen.
Denn unsere Herausforderung besteht darin, intelligente Anlagenkonzepte und Services zu ent-
wickeln, klar zugeschnitten auf Ihren spezifischen Bedarf. Intelligenz heiBt auch, aktuelle Projekte
immer einen Schritt weiter zu denken, um sie flexibel an stets neue Anforderungen und Konjunkturen
anpassen zu konnen.

,Dinge wahrzunehmen ist der Keim der Intelligenz”, sagte der chinesische Philosoph Laotse. Dieses
Zitat zeigt den Weg zur wirklich intelligenten Lésung: Bevor die konzeptionelle Leistung Gestalt
annimmt, steht das Situations-Profiling, der intensive Dialog mit Ihnen und lhren Teams, im Mittel-
punkt. Nur so gelingt das wirklich clevere, bahnbrechende Konzept.

Dieses Bulletin liefert so einen Uberblick tiber intelligente Eco-Konzepte, iiber die Transformation
unseres Know-hows aus der Holzwerkstoffindustrie in ganz neue Anwendungen. Uber die hoch

spezialisierte Kompetenz der Siempelkamp Giesserei und die erneut so gut gelungene Arbeit im
Kernkraftwerk Zion/USA. Und vieles mehr — lesen Sie gleich weiter.

Viel Vergniigen bei der Lektiire wiinscht Ihnen mit freundlichen GriiBen aus Krefeld

Glr

Dr.-Ing. Hans W. Fechner
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Im KKW Zion/USA gelang
unserem Riickbauteam zum
zweiten Mal ein voller Er-
folg. Die Prazisionsarbeit lag
bestens im Zeitplan und er-
schloss uns die Perspektive
auf weitere Einsatze unserer
Werkzeuge und Technologien
im Rahmen von Stilllegungs-
projekten.

> Lesen Sie mehr iber
dieses Projekt ab Seite 8

Mehr Feinarbeit bei Spanma-

terial und Faserstoffen, dazu
die wichtige Recycling-Kom-
petenz — diese Benefits er-
schlieBt Pallmann innerhalb
der Siempelkamp-Gruppe.
Welche Akzente setzt das
Unternehmen als ,, MaB-
schneider”? Mehr dariiber
im Beitrag mit Interview.

> Lesen Sie mehr (ber
dieses Projekt ab Seite 36
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Projektabwicklung auf
hochstem Niveau im Hause
Siempelkamp: Gleich vier
ContiRoll®-Pressenlinien
nahmen innerhalb einer
Woche im April ihre Produk-
tion fast gleichzeitig auf,
drei weitere ContiRoll®-
Pressenlinien folgten bereits
zwei Wochen spater.

> Lesen Sie mehr Gber
dieses Projekt ab Seite 66
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MENSCHEN

Intelligente Teams teilen und
vergroBern ihr Wissen im per-
manenten Dialog und im inter-
nationalen Austausch. Ob in der
Planungsphase, wahrend der
Konstruktion, beim Versand oder
direkt auf lhrer Baustelle: Siem-
pelkamp-Teams bilden gemein-
sam mit Ihren Mitarbeitern eine
starke Einheit.
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Siempelkamp Ingenieur und Service GmbH:
Riickbauprojekt Zion — volle Konzentration auf Erfolg Nr. 2

= Von Christian Jurianz

Bereits in der letzten Ausgabe des Bulletins berichteten wir von den Aktivitaten der Siempelkamp Ingenieur und Service
GmbH im Kernkraftwerk Zion, Illinois. Da es sich um eine Doppel-Block-Anlage handelt, war im vergangenen Sommer
nach dem erfolgreichen Zerlegen des ReaktordruckgefaBes von Blocks 2 (unser Bericht in Bulletin 02_2015) noch nicht
Schluss. Vielmehr galt es, die gesammelten Erfahrungen fiir die Segmentierung des Blocks 1 zu nutzen.




Zion-Team 2015

Die Zeit saB uns im Nacken, verblieb doch bis
zur vertraglich festgesetzten Terminerfiillung nur
noch ein Zeitraum von knapp sechs Monaten.

Die Vorbereitungsarbeiten starteten plinktlich
am 25. Juni 2015. Da unser Kunde sehr eng
mit uns zusammenarbeitete und selbst ein
groBes Interesse an einem ziigigen Arbeitsfort-
schritt hatte, wurden wir nicht nur beim Ein-
schleusen unseres Equipments in den Kontroll-
bereich unterstiitzt, sondern bekamen auch
vorrangig die Krankapazitaten zur Verfiigung
gestellt. Bemerkenswerte Randnote war auch
die Vereinbarung, eventuelle Wartezeiten nicht
in miihevollen Projektgespréachen zu verhan-
deln, sondern vielmehr eventuelle Probleme
beim Kunden zu melden und gemeinsam zu
|6sen. Kommerzielle Auswirkungen sollten nur
notiert und am Ende des Projektes abgerech-
net werden. Also volle Konzentration auf die
technische Ausfiihrung! Dies beweist das
groBe Vertrauen, das im Laufe dieses Projektes
zwischen beiden Partnern gewachsen ist!

®
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Das bestens trainierte Personal lie die Sagen
mit voller Geschwindigkeit arbeiten. Aus dem
vorhergehenden Projekt im Block 2 war die
Erfahrung gewonnen worden, wie man die
Schnitte an den HauptkihImittelstutzen des
ReaktordruckgefaBes viel schneller und mit
weniger Strahlenbelastung des Personals
durchfihren kann. Auch das Seilsageverfahren
zum Abtrennen der storenden Betonstruktur
oberhalb der Stutzen verlief unter optimierten
Schnittwinkeln extrem rasant. Als ein groBer
Vorteil auf der Zeitschiene erwies sich, dass

. Siempelkamp hat mit dem Raumen der Bau-
stelle und der Erstellung der finalen Projekt-
dokumentation alle vertraglich geschuldeten
Leistungen erbracht.”

JOHN SAUGER, EXECUTIVE VICE PRESIDENT, CHIEF NUCLEAR OFFICER
ENERGYSOLUTIONS, GENERAL MANAGER ZIONSOLUTIONS

PrepWorks = Teamwork
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Herausheben des ersten
Stutzenelements

aufgrund der vorherigen Nutzung in Block 2
ein GroBteil des notwendigen Zerlege-Equip-
ments bereits vormontiert war und bis zum
Einsatz im Containment des Blocks 2 noch
zwischengelagert werden konnte.

Effektives Teamwork — und 17 Monate
vor Ort ohne Unfall!

Nach der Kalibrierung des Litzenhebersystems
begann das Anheben des Reaktordruckgefa-
Bes. Diesmal klappte alles auf Anhieb. Beim
vorhergehenden Projekt erforderte diese Pro-
zedur einen viel groBeren Zeitaufwand, da
unter anderem die Fixierung des Druckbehal-
ters unter der jahrzehntealten Korrosions-
schicht schlicht Gibersehen worden war und
dies das erste Anheben verhinderte. Doch

solche Probleme wurden immer im Team Uber-
wunden und zur gemeinsamen Wiedergutma-
chung bei einem Abendessen ausgewertet.

Die Installation der Hubstange, der drehbaren
Abschirmplattform und des Brennschneide-
mastes verlief vollig problemlos. Nachdem
auch das Video-Uberwachungssystem und die
Brenngasversorgung angeschlossen waren,

MONATE
UNFALLFREI

Die konsequente Einhaltung von Arbeitssicherheit
und Strahlenschutz wurde vom Kunden besonders
gew(rdigt
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Reaktorboden an der Hubstange

wurde am 11.11.2015 der erste Schnitt aus-
geflihrt. Bei einer Schnittgeschwindigkeit von
ca. 50 mm pro Minute durch den bis zu

300 mm dicken Stahl konnten pro Schicht
Schnitte Uber die geplante Gesamtlange von
1 — 2 Segmenten ausgefiihrt werden. Die gut
erprobte Handhabung der ausgeschnittenen
Reaktorsegmente und die Verpackung in die
bereitgestellten Abschirmboxen verliefen so
reibungslos und sicher, dass bereits nach nur
drei Wochen das gesamte Druckgefal3 zerlegt
war — so schnell wie noch nie zuvor!

Eine groBe Zeitersparnis ergab sich auch aus
der Detaildnderung im Schnittplan. Urspriing-
lich sollte der Boden des ReaktordruckgefaBes
— die Kalotte — noch in Einzelteile zerlegt und
in Abschirmcontainer verpackt werden. Warum
jedoch diesen Aufwand betreiben, wenn am
Ende alles im erdoberfldchennahen Endlager
im Bundesstaat Utah fiir die Ewigkeit ver-
schwindet? Genaue Berechnungen der Strah-
lenbelastung und der zu handhabenden Mas-
sen ergaben, dass die Entsorgung in einem
Stlick nicht nur machbar ist, sondern sehr viel
Aufwand und damit Kosten und Zeit einspart.
Diese Vorgehensweise, im Block 2 bestens
erprobt, hat in Block 1 und im Gesamtprojekt
ganz maBgeblich zur Einhaltung des Gesamt-
projektplanes beigetragen.

Apropos Sicherheit: Siempelkamp arbeitete 17
Monate vor Ort ohne einen Unfall! Alle Sicher-
heitsvorschriften fiir die Arbeitssicherheit und
den Strahlenschutz wurden penibel eingehal-
ten. Dies wurde von unserem Kunden beson-
ders gewiirdigt.

Nach der wohlverdienten Weihnachtspause
wurde das bendtigte Zerlegewerkzeug abge-
baut und die Baustelle gerdumt.

Ausschleusen des Reaktorbodens (Kalotte)

Jedoch ist mit dem Ende der praktischen Arbeit
noch nicht das Ende des Projektes erreicht.
Die umfangreiche Projektdokumentation —
insgesamt rund 600.000 Seiten Papier — muss-
te erstellt, qualitdtsgepriift und mit einem
Abschlussbericht versehen werden. Auch diese
Aufgaben wurden zur groBBten Zufriedenheit
unseres Kunden in hoher Qualitat erledigt.

Die Zerlegemannschaft der Siempelkamp Ingenieur und Service GmbH vor Ort
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INTERVIEW

SIEMPELKAMP-TECHNIK
UBERZEUGTE ALS DIE BESTE
VERFUGBARE LOSUNG"

Interview mit John Sauger und Christian Jurianz

Zwei Jahre Teamwork in Zion endeten im Dezember 2015 mit einem vorlaufigen Schlussakzent, wenn-

gleich weitere Projekte geplant sind. Wie gestaltete sich der gemeinsame Weg zum Ziel? Wir sprachen

mit John Sauger und Christian Jurianz Gber Meilensteine, Teambuilding und die Zukunft.

John Sauger,

Executive Vice President,

Chief Nuclear Officer
EnergySolutions,

General Manager ZionSolutions

Bulletin: Zwei Jahre Zusammenarbeit zwischen ZionSolutions und
Siempelkamp unter Ihrer Regie — wie sieht Ihr Fazit aus, Mr Sauger?
John Sauger: Wir wurden mit der Zerlegung der Kerneinbauten vor eine
groBe gemeinsame Herausforderung gestellt, die wir aber letztendlich
erfolgreich bewaltigt haben. Eindeutiges Highlight war der Einsatz des
thermischen Schneidesystems fir die Zerlegung der Reaktordruckge-
faBe; diese Technologie kam erstmalig in groBem MaBstab in den USA
zum Einsatz. Es hat einwandfrei funktioniert, und niemand hatte erwar-
tet, dass die Segmentierung so schnell zum Abschluss gebracht werden
wiirde. Die Siempelkamp-Technologie ist beeindruckend und tiberzeugt
als die beste verfiigbare Losung.

Bulletin: Welcher Moment war fiir Sie der schwierigste in diesem
Projekt?

John Sauger: Das war zweifelsohne unsere erste Begegnung im Dezem-
ber 2013, kurz nachdem ich die Verantwortung fiir das Projekt tibernom-
men hatte. Sowoh!| wir als auch Siempelkamp befanden sich in einer
Umstrukturierungsphase, und es gab eine Reihe von komplizierten The-
men. Unstimmigkeiten wurden sachlich diskutiert, und Konflikte wurden
durch eine fir beide Seiten vorteilhafte Vereinbarung geldst. Aber neben
der Losung der kommerziellen Themen war der Schliissel zum Erfolg die
Starkung der Beziehung und der neue Fokus auf die Arbeit im Team. Da
die Komplexitat der Zion-Projekte ein konstantes Zusammenspiel erfor-
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HIGHLIGHT

derlich macht, mussten wir gewissermalen
das klassische Verhaltensmuster zwischen
Auftraggeber und Auftragnehmer anpas-
sen und in einer kooperativeren Weise zu-
sammenarbeiten. Letztendlich haben wir
nicht nur das Projekt zur Zerlegung der
DruckgefaBe wieder auf Kurs gebracht,
sondern auch vorzeitig und ohne Anspri-
che auf beiden Seiten beendet.

Bulletin: Herr Jurianz, amerikanische

und deutsche Mitarbeiter haben dieses
Projekt gemeinsam gestemmt. Gab es
hier einen , clash of cultures”?

Christian Jurianz: Mit dieser Frage treffen
Sie einen ganz besonderen Punkt der Her-
ausforderung in diesem Projekt. Da trifft
der deutsche Ingenieurstolz durchaus auf
amerikanische Skepsis in der Kommunika-
tion. Wir haben extra ein Teambildungsprogramm unter der Leitung un-
seres Vertragsmanagers Mike Lions aufgesetzt, um hier die Leute besser
zusammenzubringen.

FASSE.

Dieses Programm wurde monatlich unter der Teilnahme aller ausgewer-
tet. Jeder hatte die Mdglichkeit, sich einzubringen. Es waren nicht nur
sprachliche Barrieren, die iiberwunden werden mussten. Auf den ersten
Blick sehen die Arbeitskulturen beider Nationen ziemlich ahnlich aus,
aber wenn man ins Detail geht, werden ziemlich viele Unterschiede in der
Herangehensweise klar. Mit der Zeit wurde viel gegenseitiges Misstrauen
abgebaut und wirklich zusammengearbeitet — ein wesentlicher Baustein
des Erfolges in diesem Projekt.

Bulletin: Uns ist zu Ohren gekommen, dass die Teams ganz eigene
Wege fanden, um sich zu ihren Hochstleistungen zu motivieren...
Christian Jurianz: Die Motivation dieses Teams war einzigartig. Jeder
wusste genau, wie eng die Termine waren und wie sehr unser Teil der
Arbeit im Fokus des Kunden stand. Der Selbstantrieb jedes Einzelnen war
sehr ausgepragt, wirklich das Beste zu geben und die Uberlegenheit des
thermischen Schneidens zu beweisen.

Kleine Episode am Rande: Taglich wurden viele kleine Wetten abge-
schlossen, wann welches Etappenziel erreicht wird, und so mancher
.Greenback” wechselte kollegial seinen Besitzer.

Bulletin: Wie geht es nun weiter, Mr Sauger?

John Sauger: Siempelkamp hat mit dem Raumen der Baustelle und der
Erstellung der finalen Projektdokumentation alle vertraglich geschuldeten
Leistungen erbracht. Selbstverstandlich ist fiir uns hier in Zion das Projekt
noch nicht zu Ende. Wir sind mitten in den Arbeiten zum Ausbauder
Dampferzeuger und Hauptkihlmittelpumpen. Nach der Entsorgung der
GroBkomponenten erfolgt dann der Riickbau der Hilfseinrichtungen, des

WAR DER
EINSATZ DES THER-
MISCHEN SCHNEIDE-
SYSTEMS FUR DIE
ZERLEGUNG DER
REAKTORDRUCKGE-

Turbinengehduses und der Containments
bis 2017. Wir sind im Terminplan!

Aufgrund der Leistung von Christian Juri-
anz und dem Siempelkamp-Team sind wir
eine langfristige Vereinbarung eingegan-
gen, bei der Siempelkamp/NIS exklusiver
Anbieter von Werkzeugen und Technologie
fur alle unsere Stilllegungs-Projekte in den
USA sein wird. Dies ist die langste Verein-
barung, die wir je eingegangen sind. Dies
geschah, weil Siempelkamp hart gearbeitet
hat, um die Wende in Zion zu schaffen, Er-
gebnisse geliefert hat und nun ein vertrau-
enswiirdiger Partner bei unserer Reaktor-

John Sauger Arbeit geworden ist.

Dariiber hinaus kiimmern wir uns um neue

Rickbauprojekte weltweit und denken,
auch in Zukunft mit Siempelkamp als unserem Partner erfolgreich zu-
sammenzuarbeiten.

Bulletin: Ihr Fazit, Herr Jurianz?

Christian Jurianz: Dies war ein Projekt, das mit einer enormen Heraus-
forderung gestartet ist, extrem viel Kraft gekostet hat und aufgrund guter
Technik und voller Einsatzbereitschaft aller Mitwirkenden zu einem guten
Abschluss gelangt ist. Mit der gewonnenen Reputation sage ich fiir Fol-
geprojekte: mit diesem Kunden und diesem Team jederzeit gerne wie-
der!

Bulletin: Herzlichen Dank fiir das Gesprach und viel Erfolg fiir den
weiteren Projektverlauf.

Christian Jurianz,
Geschaftsfiihrer der
Siempelkamp Ingenieur und
Service GmbH
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Neuer Siempelkamp-Standort in Qingdao:
Produktion am Puls des Kunden

=» Von Dr. Jung-Ren Ni, Ralf Piischel und Uwe Pfennings

Als internationaler Technologieausrister verfolgt Siempelkamp die Strategie, von der Produktionsstatte bis zur Vertriebs-
reprasentanz global nah am Kunden zu arbeiten. Neu ist ein Fertigungsstandort in Qingdao/China: Im Rahmen eines
deutsch-chinesischen Pilotprojekts errichtete Siempelkamp eine Produktionsstatte von bislang 7.000 m2 in dem Indust-
riestandort mit besten Voraussetzungen; Wachstum und Erweiterungen sind bereits eingeplant.

Im April 2015 nahmen die ersten Mitarbeiter
die Produktion am Siempelkamp-Standort

in der Kiistenstadt Qingdao auf. Diese Produk-
tionsstétte im Siden der Shandong-Provinz
erschlieBt beste Voraussetzungen, um den
asiatischen Markt mit Pressenkomponenten
nach Siempelkamp-Qualitatsstandard schnell
und zuverldssig zu bedienen.

Sino-German Ecopark Qingdao: ein
Referenzprojekt

Im Juli 2010 unterzeichneten das Bundesministerium
flr Wirtschaft und Technologie und das chinesische
Handelsministerium ein Memorandum zur Errich-
tung eines Okoparks in China. Im Mérz 2013 be-
schloss man, den ersten dkologischen Gewerbepark
zur chinesisch-deutschen Zusammenarbeit in der
Kistenstadt Qingdao, Provinz Shandong, zu bauen.

Siempelkamp war das erste deutsche Unternehmen,
das sich im Rahmen des Pilotprojekts im Okopark
niederlieB. Mittlerweile hat sich das Areal als An-
siedlungsmagnet fiir weitere internationale Unter-
nehmen der High-End-Industrie und verschiedener
Dienstleistungssektoren etabliert, z.B. Siemens,
Bosch, Bayer und die Steigenberger Hotelmanage-
ment-Gruppe.

Am 21. Januar 2016 fand die Er6ffnungszeremonie
des Deutschen Unternehmenszentrums Qingdao im
Chinesisch-Deutschen Okopark statt. Sie kennzeich-
nete die offizielle Inbetriebnahme der groBten, mit

Qingdao — der Name bedeutet , griine Insel” —
ist an drei Seiten vom Meer umgeben. Uber
acht Millionen Einwohner zahlt die Stadt, die
sich als Touristenzentrum einen Namen ge-
macht hat. Malerische Strande ziehen Gaste
an, auch ist die Kiistenmetropole bekannt als
Austragungsort der Segelwettbewerbe wah-
rend der Olympischen Spiele 2008.

<

Siempelkamp-Hallen
in Qingdao aus
der Vogelperspektive

Portalfrasmaschine
.Beijing Nr. 1”
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hochstem Standard und den meisten Funktionen
ausgeriisteten Service-Plattform fiir deutsche Unter-
nehmen in China.

Der Park ist nicht nur als Wirtschaftszone fiir Unter-
nehmen konzipiert, sondern beinhaltet auch einen
Wohnbezirk, errichtet nach 6kologischen Kriterien.
Hier kommen ausschlieBlich saubere Energien wie
Solar-, Wind- und Wasserenergie zum Einsatz.

Qingdao gilt jedoch auch als eine der bedeu-
tendsten Stadte Chinas, wenn es um den
internationalen Handel geht. Ein Grund mehr,
den Okopark als chinesisch-deutsches Referenz-
projekt hier anzusiedeln. Unternehmen profi-
tieren von einer sehr glinstigen Verkehrslage;
der internationale Seehafen und der Flughafen
sind nicht weit entfernt. AuBerdem besteht
Zugang zu modernen dffentlichen Schnellver-

kehrswegen. Der Containerhafen von Qingdao
ist der drittgroBte Seehafen Chinas und der
siebtgroBte der Welt, was sich besonders giins-
tig auf eine zligige Verschiffung wie auch auf
die Transportkosten auswirkt.

Siempelkamp entschied sich schon friih, einen
Produktionsstandort von 7.000 m2 in Qingdao
zu errichten, aushaubar auf insgesamt vier
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Hallen mit weiteren 13.500 m2. Zum aktuellen
Fertigungsspektrum gehdren Komponenten
fir die kontinuierliche Presse ContiRoll®. 2015
betrug die Kapazitat an diesem Siempelkamp-
Fertigungsstandort bereits 35.000 Produktiv-
stunden. Schritt fir Schritt wird in den kom-
menden Monaten das Produktionsprogramm
erweitert — entsprechend steigt die Mitarbei-
terzahl kontinuierlich an.

®

Frasen

Technologischer Vorsprung zum angemes-
senen Preis — direkt vor Ort in Asien
Neben einer groBziigig dimensionierten Sand-
strahlanlage und einer Brennschneideanlage
gehort zur , Erstausstattung” eine groB3e
Portalfrasmaschine. Einen groen Raum
nimmt die Qualitatssicherung ein. , Top-Quali-
tat mit Siempelkamp-Anspruch” ist das Credo
unseres Qingdao-Teams.

Teamwork am
chinesischen
Siempelkamp-Standort

. Hier in Qingdao haben wir ein tolles Team aufgebaut. Alle Mitarbeiter strengen
sich an, ein gemeinsames Ziel zu erreichen, ndmlich beste Qualitdt und optimier-
te Kosten der Produkte. Wir sind zuversichtlich, in enger Zusammenarbeit mit
den Krefelder Kollegen die Geschdéfte in Qingdao erfolgreich zu flihren.”

DR. JUNG-REN NI, General Manager Siempelkamp/China

L T B |



Arbeit an den Druckverteilplatten

® &

.Die Geschwindigkeit, mit der sich der Gewer-
bepark in Qingdao nach unserer Ansiedelung
entwickelt, beeindruckt mich immer wieder.
Dies qilt auch fir die gute Infrastruktur und die
Tatsache, dass Qingdao der siebtgréte Contai-
nerhafen der Welt ist. Zusammen mit unseren
hohen Qualitdtsstandards tragt dies dazu bei,
unter anderem dort die Rahmenproduktion fiir
unsere ContiRoll® in klrzester Zeit optimal zu
implementieren.”

RALF PUSCHEL, Werksinspektor International und
Fertigungstechnischer Berater

bulletin 17
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Im Jahr 2016 wird der Maschinenpark konse-
quent erweitert — schon jetzt zeichnet sich die
Erweiterung um das nachste Hallenschiff ab:
GroBmechanische Fertigung fir unsere hy-
draulischen Pressen in einem lokalen Umfeld
fur den groBten Markt der Welt ist unser Ziel
und unser Anspruch.

Auf 120.000 Produktivstunden wird das Arbeits-
volumen in dieser Fertigung bis Ende 2017
geschatzt. Um dieses Volumen nach dem
bewahrten Siempelkamp-Standard bewaltigen
zu kénnen, ist qualifiziertes Personal vonndten.

®

It was a wonderful experience
in my life. | still remember
colleagues who have a out-
standing contribution are filled
with passion and vitality at
work. I learnt a lot of.”

TONY SHENG, Production Manager Siempelkamp
Qingdao

Hier kooperiert Siempelkamp mit einer Fach-
ausbildungswerkstatt vor Ort in Qingdao.
.Diese Ausbildungsstatte schult junge Chine-
sen speziell auf das Berufsspektrum, das im
Maschinenbau gefragt ist. Fir Aufgaben wie
das SchweiBen, Montieren und maschinelle
Bearbeiten kooperieren wir eng mit der Fach-
ausbildungswerkstatt vor Ort, um den ge-
wohnt hohen Standard unserer Produkte auch
an diesem Standort mit bestens qualifiziertem
Personal leisten zu kdnnen”, so Dr. Jung-Ren
Ni, General Manager von Siempelkamp
Qingdao.

Qingdao-Impressionen
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Wahrzeichen von
Qingdao mit Skyline

,Die Zusammenarbeit mit den Baufirmen und
dem Team vor Ort war eine tolle Erfahrung. Es
Ist spannend, die Mentalitat der Menschen in
China kennenzulernen und ein gemeinsames
Projekt umzusetzen.”

UWE PFENNINGS, Betriebsmittel- und Gebaudetechniker
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Sicoplan-Engineering im Profil:
Die Weichensteller mit der klaren Engineering-Linie

=» Von Dirk Traen

Der Blick firs Detail und der akkurate Zeichenstil, die sogenannte , ligne claire”, sind ein Kennzeichen Belgiens — das
belegen die vielen berlihmten Comics von Tim & Struppi bis Lucky Luke. Im belgischen Lauwe Ubertragt das Sicoplan-
Team die klare Linie auf das Thema ,Anlagen-Engineering”. Auf diese Weise werden die Weichen schon zu Beginn auf

Erfolg gestellt.

Das Sicoplan-Gebdude in Lauwe, Belgien

Bereits 1948 war die heutige Siempelkamp-
Tochter an der Konzeption der ersten Flachs-
plattenanlage Belgiens beteiligt. Heute ist das
Know-how des Teams aus West-Flandern in
nahezu allen Anlagen made by Siempelkamp
enthalten, denn der Schlissel fiir einen opti-
mal laufenden Betrieb ist das ganzheitliche
Engineering. Siempelkamp und seine Tochter-
gesellschaft Sicoplan blicken auf 60 Jahre
Erfahrung bei der verfahrenstechnischen
Projektierung, der umfassenden Planung und
der technologischen Inbetriebnahme von
Holzwerkstoffanlagen zuriick — und zugleich
nach vorn.

Projektierung und Planung von Anlagen sind
die Kernkompetenzen des Sicoplan-Teams, die

in den letzten sieben Jahrzehnten stetig strate-

gisch weiterentwickelt wurden. Das Leistungs-
spektrum startet mit der technologischen
Beratung, beinhaltet umfassende Projektstudi-
en inklusive Rohstoff- und Energiebedarfs-
rechnung sowie die Planung kompletter Pro-
duktionsanlagen.

Darliber hinaus steht Sicoplan auch fiir die
technologische Inbetriebnahme einer Anlage
bereit, ist ein zuverlassiger Partner, wenn es
um Prozessoptimierungen geht, und wird
engagiert, wenn ein Kunde plant, seine Anlage
zu modernisieren, umzubauen oder zu erweitern.

Wie gestaltet Sicoplan diese Projekte, um
Ganzheitlichkeit auch in der Zusammensetzung
der Kompetenzen sicherzustellen? , Jedes
Anlagenprojekt wird aus drei Perspektiven

begleitet. Zunachst kommen ein Projektinge-
nieur und ein fiihrender Anlagenplaner zum
Einsatz. Sie koordinieren das Zusammenspiel
der beteiligten Parteien, sprich Kunde,
Siempelkamp und weiteren Lieferanten. Zu
ihren Kernaufgaben gehoren das generelle
Anlagenkonzept sowie die technischen Spezi-
fikationen fiir das Prozess-Equipment”, berich-
tet Dirk Traen, Geschaftsfiihrer von Sicoplan.

Saule Nummer zwei in diesem System bilden
spezialisierte Anlagen-Planer, die weiteres
differenziertes Know-how beisteuern — z. B.
zum Thema Stahlstrukturen, Gebaude und
Fundamente, zu den pneumatischen Systemen
und der Versorgung. Die dritte Perspektive auf
das ,big picture” der Anlage steuern die
Konstrukteure bei. Sie erstellen Werkstatt-



Das Sicoplan-Team

40 Mitarbeiter, darunter

* zehn Projekt- und Start-up-Ingenieure mit Master-
abschluss in unterschiedlichen Studiengangen

20 Anlagenplaner mit Bachelor- und Masterab-
schliissen in unterschiedlichen Ingenieur-Studien-
gangen

funf Konstrukteure mit Master- und Bachelorab-
schliissen im Bereich Maschinenbau
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Projektierung,
Pre-Engineering,
Basic Engineering:
ein stringenter
Prozess!

Pre-Engineering fiir die MDF-Anlage Asperbras/Brasilien

zeichnungen mit den Angaben zu den mecha-
nischen und pneumatischen Férdersystemen,
die zur Prozessausrlistung gehoren.

Engineering Services made by Sicoplan:
vom Flowsheet bis zum 3-D-Modell

Wie genau tritt das belgische Team in Aktion,
um gemeinsam mit den Krefelder Kollegen das
beste Kundenkonzept umzusetzen? Die En-
gineering-Leistungen beginnen mit der Projek-
tierung, die das Konzept der Anlage definiert.
Dann folgt das Pre-Engineering. Hier werden
die Eckpfeiler fiir das Anlagendesign gesetzt —
z. B. mit Prozessablaufplanen und detaillierten
Layouts.

. Mit diesem 3-D-Scan bringen wir die Realitat
vor Ort auf unsere Rechner. An den Arbeits-
platzen lasst sich jedes Detail priifen und nach-

messen.”

DIRK TRAEN, GESCHAFTSFUHRER SICOPLAN

Im Projektablauf geht es dann weiter mit dem
Basic Engineering, das alle technischen Infor-
mationen zwischen den beteiligten Partnern
koordiniert und kommuniziert. Fiir die gesamte
Anlage liefert das Team Basiszeichnungen auf
der Grundlage der 3-D-Modelle von Sicoplan
— erganzt und aktualisiert durch die techni-
schen Informationen der Maschinenlieferanten.

Pre-Engineering: exakte Bestandsaufnahme
Sobald ein Kunde eine neue Anlage plant,
leisten die 3-D-Modelle von Sicoplan unver-
zichtbare Unterstiitzung. , Sie veranschauli-
chen unseren Kunden, wie die kiinftige Anlage
gestaltet sein wird. Die Modelle entstehen auf
Basis der vergleichbaren bereits realisierten
Anlagen, sodass jeder Kunde von unseren
zahlreichen durchgefiihrten Projekten profi-
tiert”, erlautert Dirk Traen. Hier greift Sicoplan
auf ein reichhaltiges Archiv zuriick, das fir
jede neue Anlage zuverlassige und detaillierte
Grundlagen liefert.

Welche Vorteile bietet das Pre-Engineering?
Die Modelle geben z. B. Aufschluss iiber die
bendtigten Mengengeriiste fiir den Stahlbau,
die Abmessungen fiir die Produktionshallen
und die Angaben fiir die Fundamente. Eine
Liste mit allen Prozessmaschinen der Anlage
gehort zur systematischen Vorbereitung eben-
falls hinzu. Vorteil der 3-D-Modelle: Als Dis-
kussionsgrundlage bilden sie die optimale
Basis, um mit dem Kunden wichtige Entschei-
dungen iber das Anlagen-Design zu treffen,
sodass die nachste Projektphase zligig initiiert
werden kann.



Scan

fur die exakte Bestandsaufnahme vor Ort

3-D-Scan fiir Umbauten/Modernisierun-
gen bestehender Anlagen: die Realitdt im
Rechner

Madchte ein Kunde seine Anlage umbauen bzw.
erweitern lassen, steht Sicoplan mit einem
3-D-Scan der geplanten Anlage zur Seite.
Dieser Scan wird vor Ort beim kiinftigen Anla-
genbetreiber als exakte Bestandsaufnahme

Integrieren der Scandatei in der 3D Planung

der ortlichen Gegebenheiten erstellt. Spater
wird er in ein 3-D-Modell der Anlage konver-
tiert, um einen noch realistischeren Eindruck
des Gesamtkonzepts zu generieren. , Mit
diesem 3-D-Scan bringen wir die Realitat vor
Ort auf unsere Rechner. An den Arbeitsplatzen
lasst sich jedes Detail priifen und nachmessen
—und das in einer Genauigkeit im Millimeter-
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Bereich”, erklart Dirk Traen. Die Planung einer
Anlage verlauft auf diese Weise sehr exakt
und liefert eine optimale Losung, die im spateren
3-D-Modell gebiindelt wird.

AuBerdem hat der Anlagenbetreiber eine
optimale Entscheidungsvorlage, wenn es
darum geht, Gber die perfekte Visualisierung
alternative Optionen fiir Anlagen-Modernisie-
rungen zu priifen.

Einen wichtigen Beitrag leistet ein Sicoplan-
3-D-Scan zudem bei der hinsichtlich einer
Kollisionpriifung zwischen bestehendem und
neuem Anlagen-Equipment, wenn ein Umbau
oder eine Erweiterung ansteht. Auch die Mon-
tage-Reihenfolge kann optimal geplant wer-
den, Produktionsstillstande lassen sich redu-
zieren.

Abgerundet wird das Sicoplan-Portfolio von
der technologischen Inbetriebnahme, die ab
der ,Ersten Platte” bis zur Abnahme zuverlas-
sig unterstlitzt und sicherstellt, dass Vertrags-
garantien zur Produktionsmenge und -qualitat
erfiillt werden.
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Lead

ENGINEERING

Erhohter Detaillierungsgrad im 3-D-Modell
zur Prifung bis ins letzte Detail

Lead Engineering fiir Asperbras/Brasilien

Lead Engineering via 3-D — das bahnbre-
chende Konzept

Das Sicoplan-Lead-Engineering bildet alle Pla-
nungsbereiche und -Inhalte inklusive Schnitt-
stellen und Lieferumfangen ab. Samtliche
beteiligten Partner und Zulieferer sind invol-
viert. Insbesondere Massengewerke wie Stahl-
bau, Blecharbeiten sowie Rohr-, Elektro- und
Medienleitungen und ihre Trassen konnen
durch das Lead Engineering qualitativ wie
auch quantitativ perfekt dargestellt werden.
+Ablaufe werden klarer vorgegeben, Schnitt-
stellen optimaler betreut, der Vollstandigkeits-
Check zu allen Anlagen-Details einfacher und
zuverlassiger, sodass die Anlage von Beginn
an auf dem richtigen Kurs entsteht. Darliber
hinaus erhalt der Kunde tiber die beiden
3-D-Tools einen hochwertigen und zum Greifen




3-D-Scan fiir Kronostar
Sharya in Russland

nahen visuellen Eindruck seiner kiinftigen
bzw. modernisierten Anlage”, beschreibt Dirk
Traen. Beide Tools sind bahnbrechend, um
einen Auftrag mit minimalen Risiken zu reali-
sieren.

Basic Engineering via 3-D-Scan fiir
Kronostar

Seine Starken stellte Sicoplan zuletzt unter
anderem im Rahmen des Engineerings der
Siempelkamp-Spanplattenanlagen fiir PG Bison
in Stidafrika und Plitspichprom in Russland
unter Beweis. Ein weiteres Beispiel ist das
Engineering der Spanplatten-Komplettanlage
bei Kronostar in Russland. Eine Besonderheit
dieses Auftrags: Die Anlage wird am Standort
Sharya in eine bestehende Infrastruktur mit
einer Span- und einer MDF-Anlage eingepasst.
Ein anspruchsvolles Projekt, das dank Sicoplan
optimal vorbereitet ist. Durch den 3-D-Scan

bulletin

Basic

ENGINEERING

Das Gesamtpaket mit allen , State-of-the-Art-

3-D-Tools"”

schafft das belgische Team die grundlegenden
Voraussetzungen fir eine stérungsfreie Mon-
tage der neuen Pressenlinie in einem beste-
henden Werk mit laufender Produktion. Alle
Komponenten plant die Siempelkamp-Tochter
in konkreter Kenntnis der tatséchlichen ortli-
chen Gegebenheiten und deren Infrastruktur.
Auch werden im Werk vorhandene Komponen-
ten zeitgleich modernisiert. Mit der 3-D-Ver-
messung des gesamten Werks kann das ge-

samte Anlagen-Design in die bestehende
Infrastruktur vor Ort integriert werden — pass-
genau und ohne Reibungsverluste wéhrend
der Planung.

Diese Messmethode in einem solchen Umfang
durchzufiihren, ist angesichts der komplexen
Rahmenbedingungen vor Ort eine Besonder-
heit. Fiir Sicoplan dank der ,ligne claire” kein
Problem!
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Siempelkamp Logistics & Service GmbH:
Barcode im Anlagenbau - sicher vom Werk bis zur Baustelle

=» Von Magdalena Schmidt

1974 lief das erste mit einem Strichcode markierte Produkt vom Band einer amerikanischen Supermarktkette — eine
Zehnerpackung Juicy Fruit des Kaugummi-Produzenten Wrigleys. Auch Siempelkamp-Produkte werden seit 2012 mit
dem eindeutigen Code ausgestattet, um die Lieferkette vom Werk bis zur Baustelle liickenlos nachvollziehen zu kénnen.
Seit Ende 2015 ist die Seefracht-Logistik noch eindeutiger unter unserer Kontrolle. Durch eine Anderung der Prozesse
und Software kénnen jetzt anhand der Barcodelabel in unseren SLS-Systemen der Wareneingang beim Verpacker sowie
der Verpackungsfortschritt bis hin zur Verschiffung fiir alle erfassten Packstlicke verfolgt werden.

Als Balken- oder Barcode bezeichnet man eine
optoelektronisch leshare Schrift, die aus ver-
schieden breiten, parallelen Strichen und
Liicken besteht. Das Konzept gehdrt an Super-
marktkassen, bei Einlasskontrollen und in
medizinischen Anwendungen, z. B. bei der
Zuordnung von Blutproben, zum Alltag. Die
Vorteile des Barcode-Systems nutzt auch

Siempelkamp zur ltickenlosen Nachverfolgung
der Lieferkette vom Werk bis zur Baustelle —
und dariber hinaus zur Unterstiitzung der
Baustellenlogistik. Ob Wareneingangserfas-
sung, Lagerplatzverwaltung oder vereinfachte
Suchmdglichkeiten fir die Monteure: Hier
wirken ein paar Striche auf blauem Siempel-
kamp-Logo Wunder!

Sicher, zuverlassig, wetterfest:

die Siempelkamp-Barcodes

Bereits 2012 startete Siempelkamp mit ersten
Barcode-Projekten, um die Zuordnung der
Teile auf den Baustellen zu vereinfachen und
vor allem die Montage zu beschleunigen. , Fiir
Anlagenbetreiber ist Zeit Geld. Je langer ein
Teil gesucht werden muss, desto ldnger deh-



Wurden zunéchst einzelne Lieferungen per
Excel erfasst und mit manuellen Barcodes
ausgestattet, nutzt Siempelkamp nun ein
komplexes System, das den betreuten Anlagen
und zusétzlichen Anspriichen gerecht wird.
Eine umfangreiche und zugleich leicht zu
verwaltende Software unterstiitzt das aktuelle
Barcode-System, dessen Erkennungsmerkmal

Das Barcode-System: liickenloser Uberblick iiber die Lieferkette
vom Werk bis zur Baustelle

nen sich Montagephasen aus. Hier unterstiit-
zen wir unsere Kunden und unser Montage-
personal mit dem Barcode-Konzept. Die
Montagen werden so transparenter, reibungs-
loser und damit effizienter”, so Thomas
Dahmen, Geschéftsfiihrer der Siempelkamp
Logistics & Service GmbH (SLS).

bulletin

die blauen Label mit Siempelkamp-Logo sind,
angebracht auf jedem Packstiick. Hier gibt's
ein Special: Da die Lieferung der Anlagen welt-
weit per LKW und Seetransport erfolgt, ver-
wendet SLS speziell fiir den Einsatzzweck
ausgewahlte, wetterfeste Barcodelabel. Sie
tiberstehen den Transport und widrige Wetter-
bedingungen, sodass sie auch nach langen
Transport- und Lagerphasen immer noch
lesbar sind.

Alle Anlagenkomponenten, die unsere Herstel-
lerwerke oder die Produktionsstatten der
Lieferanten verlassen, erfasst die SLS zentral

in der Software. Danach erhalt jedes Packstiick
ein Barcode-Label mit eindeutiger, fortlaufen-

@ Alles im Blick — dank Barcode-System
@ Ready for takeoff ...
€ ... Siempelkamp-Teile fertig zur Auslieferung
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der Nummer. , Durch dieses Label und die
eigens kreierte Nummer kénnen die Packstii-
cke identifiziert und die Daten in der Software
abgerufen werden. Alle fiir die Baustellen, die
Verzollung und unsere Kunden relevanten
Daten werden von uns hinzugefiigt und kén-
nen weltweit vor Ort aus dem System abgeru-
fen werden”, erlautert Thomas Dahmen.

Barcode-System:

Mehrwert pur fiir den Kunden

- Reibungsloser, effizienter Ablauf der Montagedienstleistung

« Hohe Transparenz und sichere Vollstandigkeit des Lieferumfangs

« Fehlteilminimierung

und der Baustelle

Zusétzliche neue Funktionen: Die Software
enthalt nicht mehr nur die einfache Anzeige
der Inhalte, sondern auch eine Suchfunktion,

eine Wareneingangserfassung und Lagerplatz-

verwaltung. Die Ausgabe erfolgt mit einem
extra hierflir ausgewahlten, robusten Indust-
rie-Tablet. Dieses Gerat vereint die Mdglich-
keit, Packstlicke direkt abzuscannen (Inhalts-
abfrage, Lagerplatzzuordnung) und auch

Verfolgung der Lieferkette ab Werk bis zum Kunden, Tracking and Tracing

Schneller und detaillierter Informationsaustausch zwischen Siempelkamp

Optimale, platzsparende und montage orientierte Lagerhaltung

Bilder zu jedem Packstiick anzufligen. Zusatz-
lich wird ein kleiner, handlicher Scanner mit-
gegeben, der (iber Bluetooth verbunden ist. Er
dient dem Abfragen der Inhalte oder kann in
der Speicherfunktion den Wareneingang erfas-
sen. Eine Excel-Tabelle mit allen Informationen
unterstiitzt die Teams vor Ort zusatzlich — so-
wohl Siempelkamp-Mitarbeiter als auch die
des Kunden.



Neu: sichere Lieferkette auch bei der
Verpackung und Verschiffung

Seit 2015 gibt es ein weiteres Upgrade fiir das
Barcode-Konzept, anwendbar fiir die Anlagen,
die per Seefracht zum Kunden gehen. ,Durch
modifizierte Prozesse und Software kénnen jetzt
anhand der Barcodelabel der Wareneingang
beim Verpacker sowie der Verpackungsfort-
schritt bis hin zur Verschiffung fiir alle erfass-
ten Packstiicke verfolgt werden. Neben einer
genaueren Information tiber den aktuellen
Lieferstatus der Packstiicke wird so auch die
komplette Lieferkette noch sicherer gemacht”,
beschreibt Thomas Dahmen. Der Vorteil: Pack-
stlicke konnen nicht iibersehen werden und
das geplante Schiff verpassen, sondern treffen

sicher wie vorgesehen auf der Baustelle ein.
Der Verpacker nutzt eine webbasierte Version
der SLS-Software, wobei sichergestellt ist, dass
die Daten stetig mit unserer Datenbank aktua-
lisiert werden.

Ganz ohne personlichen Einsatz funktioniert
nattirlich auch die ausgefeilteste Technik nicht:
In Bad Kreuznach arbeiten zwei Mitarbeiter

als ,Barcode-Team”, betreuen die Software
und alle Anfragen unserer Baustellen. Die
Datenerfassung und Labelung der Packstiicke
erfolgt in engem Kontakt mit den Logistikern
der Siempelkamp in Krefeld fiir GroBprojekte
und denen der SLS fiir Umbauten und Moder-
nisierungen sowie den Lieferanten und
See-Verpackern.

Bisher wurden bereits ca. 40 Anlagen mit der
Software abgewickelt und ausgestattet, aktu-
ell (Stand Februar 2016) sind acht Anlagen in
Bearbeitung.

Mit der fortlaufenden Optimierung des Sys-
tems ist damit noch lange nicht Schluss: Die

bulletin

Baustellen-Teams vor Ort werden kiinftig von
einer noch besseren und in vielen Bereichen
optimierten Software profitieren. Geplant ist
auch der Einsatz von leichteren Standard-Tab-
lets zum angenehmeren Arbeiten. Diese Tab-
lets erhalten zusatzlich einen robusten Rah-
men, damit die Gerate dem oft strapazidsen
AuBendiensteinsatz standhalten.

@ Aushangeschild im wahrsten Sinne des Wortes: das Barcode-Label
© Vor-Ort-Check am Bauteil

@ Der Barcode gibt Auskunft

@ Abruf der Daten via Tablet — einfach und sicher

© Wetterfest und widerstandsfahig — baustellentauglich!
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ATR Industrie-Elektronik GmbH:

Schaltschrankfertigung mit Shopfloor-Management

=» Von Timo Amels/Stefani Bovie

Als hundertprozentiges Siempelkamp-Tochterunternehmen bietet die ATR Industrie-Elektronik GmbH , Schaltschrankbau

made in Germany” zu marktfahigen Konditionen. Diese Leistungen fragen sowohl die Kunden der Siempelkamp-Gruppe
als auch externe Kunden nach. Um im internationalen Wettbewerb nicht nur mit Produkten, sondern auch mit effizienten
Abldufen zu Uberzeugen, hat die ATR ihre Prozesse neu aufgestellt. Das Ziel: zufriedene Kunden durch héchste Qualitat,

niedrigste Kosten und kirzeste Lieferzeiten.

—=1
et
———
2

g

-

Shopfloor-Management
— eine Kommunikations-
plattform fiir alle
Bereiche

Das Ziel fiir das ATR-Team war klar: Von der
Materialbeschaffung bis zur Hundertprozent-
priifung sollen internationale Anlagenbetrei-
ber von einem starken Lohnfertigungs-Partner
profitieren. Fiir Maschinen- und Anlagenbauer
auf dem Weg in die , Industrie 4.0" ist eine
eigene Schaltschrankfertigung mit allen damit
verbundenen Prozessen haufig unrentabel,
sodass die ATR als kompetenter Dienstleister

und ,verlangerte Werkbank” auf den
Bedarf eines wachsenden Marktes trifft.
Da miissen auch die Prozesse stimmen.
Die Prozesskette des Schaltschrank-Spe-
zialisten ist nicht nur geschlossen, son-
dern auch schlank, durchgéngig und
transparent — gemaB dem Leitgedanken
der , Lean Production”.



Allen Anfang machte im Krefelder Werk eine
detaillierte Zustandsanalyse von Wertstromen,
Qualifikationen, Maschinen, Werkzeugen und
Methoden. , Hier setzen wir auch bei ver-
meintlichen Bagatellen an, die jedoch — sofern
falsch ,eingestielt’ — im Verlauf einer Prozess-
kette zu erheblichen Stérungen fiihren kon-
nen. Ein wesentlicher Bestandteil unseres
Kaizen, ,Veranderung zum Besseren’, bildet
dabei der KVP, der kontinuierliche Verbesse-
rungs-Prozess’. Auch kleinste Stérungen wer-
den kurzfristig abgestellt. Jeder Betreiber einer
komplexen Fertigung kennt die Problematik:
Arbeitsplatze, Anlieferflachen, Wege und
Versandlager bilden ein Fertigungslayout, das
anfallig fir Schwachstellen ist. Diese gilt es
auszuraumen, sprich perfekt zu steuern und
zuorganisieren”, erlautert Timo Amels,
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dank durchgéngiger und transparenter Prozesse

ATR-Geschaftsfihrer. Einfache, aber effektive
Anderungen waren hier z. B. visuelle Leitsysteme,
die die Arbeitshereiche transparent gestalten.

Vom Push- zum Pull-Prinzip — und Kenn-
zahlen fiir alle!

Eine fundamentale Anderung setzte in der
Produktion an. Hier tatigte die ATR Anleihen
beim Supermarktprinzip nach der Devise: ,In
den Regalen werden nur die Waren ersetzt,
die auch vom Kunden verbraucht werden”.
Auf die Schaltschrankfertigung tibertragen
heiBt das: Produziert wird nur dann, wenn die

nachfolgenden Zellen bzw. Arbeitsbereiche
freie Kapazitaten haben. Dies reduziert Durch-
lauf- und minimiert Liegezeiten.

Gleichzeitig garantieren ausreichende Puffer-
flachen den Erhalt der Flexibilitat zur individu-
ellen bedarfsgerechten Kundenbetreuung.
Kunden profitieren von einer Kostenoptimie-
rung, ohne dass Abstriche bei der individuellen
Betreuung gemacht werden — der Support
kommt umso gezielter und maBgeschneiderter
zum Anlagenbetreiber.
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Schaltschrank-Spezialis-
ten der ATR dank KVP
gut aufgestellt

Fertigung und Administration arbeiten
synergetisch vernetzt — bessere Kommuni-
kation, mehr Eigenverantwortung

!

Ein weiteres Augenmerk galt dem Thema
.Kennzahlen”: Die sind nicht mehr allein ein
Thema fiir das Controlling, sondern fiir die
gesamte Belegschaft. Unter dem Stichwort
.Shopfloor-Management” (siehe Kasten)
findet eine synergetische Verknlipfung zwi-
schen Fertigung und Administration statt.
Kennzahlen werden wochentlich betrachtet;
aktuelle Themen, Zielsetzungen, Probleme und

Shopfloor-Management: Fabrikhalle trifft Schreibtisch

Shopfloor-Management bezeichnet die Leitungs- und Fiihrungsaufgaben
einer Fertigung, die die rdumliche Trennung von Produktion/Montage und
Administration mit einer abteilungsiibergreifenden Kommunikationsplatt-
form liberwindet. Bei einem gut funktionierenden Shopfloor-Management
sind alle arbeitsplatzspezifischen Informationen so verfiigbar, dass sich jeder
Beteiligte schnell einen Uberblick iiber Aufgaben, Ablaufe und Ziele des

Teams verschaffen kann.

Produktion im Pull-Prinzip
reduziert Durchlauf- und
minimiert Liegezeiten

deren Losungen taglich mit den Gruppenleitern
und Mitarbeitern besprochen. , Dies verbessert
nicht nur die Kommunikation, sondern erhoht
die Eigenverantwortung jedes einzelnen Mit-
arbeiters, der seinen Wert im Gesamtgeflige
viel besser einschatzen kann”, so Timo Amels.

Die Umsetzung des neuen Prozesssystems
leistete die ATR im laufenden Betrieb, teilwei-
se bei Hochauslastung. Schrittweise entwi-
ckelte und realisierte das Team MaBnahmen
zur Verbesserung der einzelnen Gewerke. Die
5S (siehe Kasten rechts) bildeten hier eine
Leitlinie, die fiir jeden Mitarbeiter so plakativ
wie pragmatisch ist. Erreichtes durchlauft ein
kontinuierliches Monitoring, sodass jederzeit
erkannt wird, wo und wie Weiterentwicklun-
gen realisierbar sind.

Die ATR-Devise , Fiir lhre Maschinen und
Anlagen sind Sie der Spezialist — fiir Ihre Schalt-
anlagen wir” flihrt das Team in Krefeld durch
alle Hierarchien hinweg zu einem schliissigen
Gesamtkonzept. Keine Frage, dass dies Kun-
den aus den verschiedensten Branchen (iber-
zeugt. ,Unser internationaler Zuschnitt geht
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5S fiir Sauberkeit, Ordnung und Sicherheit

Die 5S sind eine in japanischen Produktionskonzepten
entwickelte Methode. Sie unterstitzen dabei, Arbeits-
platz und Arbeitsumgebung so zu gestalten, dass die
volle Konzentration auf den wertschopfenden Tatigkei-
ten liegen kann.

Seiri = Sortiere aus_Alles, was flr die Arbeit an diesem
Platz nicht bendtigt wird, sollte entfernt werden.

Seiton = Sortiere_Was tatsachlich gebraucht wird, erhalt
einen definierten und gekennzeichneten festen Platz.
Seiso = Saubere_Jeder Mitarbeiter sollte , Hausmeister”
seines Arbeitsplatzes sein.

Seiketsu = Standardisiere_Bewahre Deine Ordnung.
Stetiges Aufraumen verhindert, dass neue Gegenstande
ungeplanten Zugang zum Arbeitsplatz finden.

Shitsuke = Selbstdisziplin_Um Ordnung und Sauber-
keit aufrechtzuerhalten, ist Disziplin erforderlich. Ist eine
Stellflache fiir ein Werkzeug definiert, gehort es auch
dahin — immer.

© © © ©

®

,Jeder Kunde ordert nicht nur ein Produkt,
sondern auch einen sauberen Prozess.
Daran arbeitet unser gesamtes Team.”

TIMO AMELS, ATR-Geschaftsfiihrer

mit einer immer gréBeren Reichweite einher.
Unsere Schaltschrank-Technologie ordern
Kunden aus der Klima- und Kiihltechnik, Papier-
industrie, Automotive, Fordertechnik und Ener-
gieversorgung. Auch in der Kunststoff-, Wind-
kraft- und Photovoltaik-Industrie sind unsere
Leistungen gefragt. Jeder dieser Kunden ordert
nicht nur ein Produkt, sondern auch einen sau-
beren Prozess. Daran arbeitet nun unser ge-
samtes Team"”, so Timo Amels.

ATR-Geschaftsfiihrer Timo Amels




34
*Intelligenz : Mérkte




bulletin 35

MARKTE

Wie gelingt es, intelligente An-
lagenkonzepte in immer wieder
neuen Branchen zur Marktreife
zu fiihren? Ein Schliissel zum
Erfolg ist die Vision — ein zweiter
die Ausdauer. So produzieren
Siempelkamp-Anlagen in immer
neuen Anwendungsbereichen
sicher, solide und effizient.
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Pallmann-Zerkleinerungstechnik und -Recycling:
Feintuning mit System

=» Von Dr. Silke Hahn

Als international flihrender Anbieter von Zerkleinerungstechnik erganzt die Pallmann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
das Siempelkamp-Produktspektrum um eine wichtige Leistungsfacette. Per Minderheitsbeteiligung, die Ende 2015 auf
45 % erhoht wurde, ist Siempelkamp mit Pallmann seit 2012 eng vernetzt. Zentraler Benefit fir Kunden: mehr Feinarbeit
bei Spanmaterial und Faserstoffen, dazu die Kompetenz im immer wichtigeren Recycling-Bereich.

Maschinen und Anlagen fiir die Zerkleinerungs-
technik sind die gefragte Kernkompetenz des
Unternehmens in Zweibriicken. Sie kommen
insbesondere bei der Herstellung von Spanma-
terial fiir die OSB- und Spanplattenproduktion
und Faserstoffen fiir die MDF-Produktion zum
Einsatz.

Worin besteht die Herausforderung in diesem
Marktsegment? Das Rohmaterial Holz kommt
in unterschiedlicher Glte mit unterschiedlichs-
ten Beschaffenheiten auf den Platz. Ungeachtet
dieser Diversitat bendtigt die Plattenindustrie
Spéne und Holzfasern in konstant hoher Quali-
tat. Um das Naturprodukt effektiv verarbeiten
zu konnen, entwickelt und liefert Pallmann
alle erforderlichen Maschinen und Systeme bis
hin zu kompletten Anlagen.

Pallmann-Trommelhacker




Hier sind die Klassiker ebenso verfigbar wie
die Individualkonzepte, die passgenau auf den
Kunden zugeschnitten sind: ,Neben den be-
wahrten Standardbaureihen bauen wir Holz-
bearbeitungsmaschinen, die den speziellen
Aufgabegiitern angepasst sind und jeder
Anforderung optimal gerecht werden”, erlau-
tert Hartmut Pallmann, Geschaftsfiihrer der
Pallmann-Gruppe. , Unsere Steuerungs- und
Visualisierungsprogramme, ebenso unsere
technologische Beratung, unterstiitzen Kunden

Erganzend zu seinem umfangreichen Maschi-
nenprogramm plant und realisiert Pallmann
das Komplett-Spektrum fiir die Bereiche Holz-
platz und Holzaufschluss — ob Span, OSB oder
MDF. Entsprechende Anlagen sind weltweit in
Betrieb und enthalten alle Schliisselkompo-
nenten wie die Rundholz-, Forder- und Zerklei-
nerungstechnik. Vom Engineering tiber den
Komplettaufbau bis zur Inbetriebnahme deckt
das Unternehmen so ein ganzheitliches Leis-
tungsspektrum ab.
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aus der Holzwerkstoff- und Holz verarbeiten-
den Industrie dabei, ihre Rohmaterialien opti-
mal zu nutzen.”

Materialproben —
Pallmann zerkleinert
alles!

v
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Pallmann: gezielte Kompetenz als
+MaBschneider” fiir spezielle Werk-
stoffe

e Griindung 1903 als Maschinenfabrik

o Stammsitz Zweibriicken

e Expertise in der Zerkleinerungs- und Aufberei-
tungstechnik |

¢ 1.000 Maschinentypen in zahlreichen Industrien

e 700 Mitarbeiter in Maschinenfabriken, Tochter- =
gesellschaften, Lohnmahlwerken und Vertriebs-
stlitzpunkten in Europa, Nord-/Sidamerika, Asien,

China

e Eigenes Forschungs- und Technologiezentrum in
Zweibriicken

e Uber 150 aktive Patente

o |SO-zertifizierter Maschinenbaubetrieb, u. a. Zertifi-
kat fir Staubexplosionsklasse ST 3

e Fertigt nach ,,good manufacturing practice” (GMP)
zur Qualitéatssicherung der Produktionsablaufe
vom Rohmaterial bis zum Einsatz in der Produktion

e Grundlage der Unternehmenspolitik: , Stetige Inno-
vation ist bei uns eine Tradition”
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Span, OSB, MDF:
Das Pallmann-Spektrum

v

Spanplattenindustrie

Trommelhacker

Einsatzgebiet: Standard-Aufgabematerial, z. B.
Hackschnitzel, die aus Rundholz, Industrierest-
hélzern und Sdgewerksabfallen erzeugt werden,
auch Einjahrespflanzen (z. B. Hanf, Getreide-
stroh, Bagasse, Bambus, Schilfgras)

Scheibenhacker
fur die Herstellung von Qualitatshackschnitzeln,
vorwiegend aus Rundholz

Messerringzerspaner

fur den Trocken- und Nassaufschluss von
Hackschnitzeln zu Spanen mit groBtmaglicher
Konstanz in der Spangeometrie

Hammermiihle

flr den wirtschaftlichen Aufschluss von Hack-
schnitzeln aus Rund-, Rest- oder Altholz und
Einjahrespflanzen zu Qualitatsspanen fiir Mittel-
und Deckschicht

Hammermiihle fiir Nasshackschnitzel
Fur den wirtschaftlichen Aufschluss von Feucht-
und Nasshackschnitzeln zu Qualitatsspanen fiir
die Brikettierungs- und Pelletierungsindustrie

Doppelstrommiihle

fur Deckschichtspane aus Sichtergrobgut oder
Mittelschichtspane aus Holz oder Einjahres-
pflanzen

Recycling-Refiner

OSB-Plattenindustrie

p Trommelentrinder

zur wirtschaftlichen und schonenden Entrindung
von Baumstammen. Einsatz sowohl in der
0SB-Industrie als auch in allen Bereichen, in
denen griindlich entrindetes Rundholz benétigt
wird.

» Rotorentrinder
fir die OSB-Industrie und andere Bereiche, die
griindlich entrindetes Rundholz benétigen.

p Langholzzerspaner
zur Herstellung von Qualitatsspanen/Strangs mit
geringem Feingutanteil

Recycling: wertvolle Rohstoffe sinnvoll
nutzen

Die Nachfrage nach natirlichen Rohstoffen
steigt — eine Konsequenz der stetig wachsen-
den Weltbevélkerung und der zunehmenden
Industrialisierung. Entsprechend knapp und
teuer sind die kostbaren Giiter, sodass das



MDF-Plattenindustrie

p Trommelentrinder

zur wirtschaftlichen und schonenden Entrindung
von Baumstammen

)  Rotorentrinder
flr die MDF-Industrie und andere Bereiche, in
denen griindlich entrindetes Rundholz bendtigt
wird

p  Trommelhacker
fur Standard-Aufgabematerial zur Herstellung
von Fasern in der MDF-Industrie wie Hackschnit-
zeln aus Rundholz oder Schwarten/Spreissel

P Scheibenhacker
zur Herstellung von Qualitétshackschnitzeln, vor-
wiegend aus Rundholz. Je nach Aufgabematerial
mit stehender oder schrager Hackscheibe

P Hackschnitzelwaschanlage
zur Trennung der Hackschnitzel von Schmutz
und Verunreinigungen. Dies reduziert den
VerschleiB und minimiert den Mineralanteil der
MDF-Platte

P Zerfasern/Zerfaserer/Refiner/
Druckrefiner
zum Aufschluss von Hackschnitzeln zu hoch-
wertigen Fasern fir die MDF-Plattenherstellung
und fir die Herstellung von Tirblattern und
Dammstoffen

Thema Recycling einen immer wichtigeren
Stellenwert einnimmt. Damit aus Abfallen
Wertstoffe werden, die als Sekundarrohstoffe
wieder eingesetzt werden konnen, braucht
man perfekt funktionierende Technik mit
gezieltem Materialaufschluss und davor aus-
gefeilte Logistikkonzepte.

Auch hier setzt Pallmann Zeichen: Der Zer-
kleinerungsspezialist baut leistungsfahige
Recyclingmaschinen, abgestimmt auf die
besonderen Erfordernisse in modernen Recyc-

bulletin

Recycling-Bereich: Walzenmihle (weiB) und Guillotine-
Schneidmiihle mit horizontaler Zufiihrung

Deckschichtmiihlen

lingbetrieben. Neben den Anwendungsberei-
chen Kunststoff, Bodenbelage/Metall und
Altreifen widmet sich Pallmann primar dem
Recycling im Bereich Altpapier und Altholz.
Fir das entsprechende Recycling stehen z. B.
Doppelwellen-, Einwellen- und Scherleisten-
schredder sowie Luftstrommiihlen bereit.
Diese Maschinen kommen mit gesteuerten
Hydraulikantrieben zum Einsatz. Sie bieten
eine hohe, kontinuierliche Durchsatzleistung
und eine hohe Anlagenverfiigbarkeit zu nied-
rigen Instandhaltungskosten. Homogene

Outputqualitaten, Storstoffschutz und ein
geringer Wartungsaufwand sind inklusive.

Das Pallmann-Lieferspektrum im Bereich
Recycling umfasst dariiber hinaus Hammer-,
Siebkorn- und Doppelstrommiihlen, Turbofiner
und Pralltellermiihlen. Diese wirtschaftlichen
Recycling-Maschinen und -Anlagen verwerten
nicht nur Abfélle und Reststoffe und erschlie-
Ben neue Rohstoffquellen, sondern reduzieren
auch Schadstoffe bzw. Treibhausgase.

39
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Prazisionsarbeit

Neues Bioraffineriekonzept zur Verwer-
tung von Holzabfallen

Was geschieht, wenn einer der weltgroBten
Entwickler und Hersteller fiir innovative Zer-
kleinerungstechnologien mit einem Experten

150

AKTIVE PATENTE

halt Pallmann

zur Umwandlung von Biomasse gemeinsame
neue Meilensteine ins Visier nimmt? Pallmann
und Standard Bio veranschaulichen, was mdg-
lich ist: 2015 entwickelten beide Partner ein
neues Bioraffineriekonzept, das minderwertige
organische Abfalle als Ressource fiir saubere
Energie, natirliche Diingemittel und tierische
Proteine nutzt.

Das Konzept basiert auf der Umwandlung
erneuerbarer Ressourcen — primdr Baume aus
Nutzwald — in feste Briketts zur Energieerzeu-
gung sowie in Naturdl. Im Mittelpunkt steht
eine patentierte Hochdruckholzpresse und
Trockenmaschine, die von Pallmann und Stan-
dard Bio entwickelt wurde. Sie ist in der Lage,
500 m? Pressholz pro Tag herzustellen, dazu
50 Fasser von je 160 | Naturdl. Pallmann wird
verschiedene Hauptbestandteile der Ausriis-
tung entwickeln und anfertigen, um das ge-
trocknete Holz in partikelférmige Formate zu
verringern, die in Briketts verwandelt werden
konnen.

Briketts werden hergestellt, indem trockene
Holzspane mit einer geringen Menge an Baumol

vermischt und anschlieBend zu Bio-Briketts
verdichtet werden (auch als HerbBalls bekannt).

4

Korundscheiben-Refiner
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Lkw-Reifenschredder

Auch kann das Sagemehl thermisch zersetzt Auf diese Weise arbeitet Pallmann mit voller
und zu Kohlebriketts geformt werden. Ein Teil Energie an neuen Entwicklungen, die den Markt
der Produktion ist mit anderen natiirlichen von morgen bestimmen. So ist es nur folge-
und stickstoffreichen Ressourcen kombinierbar,  richtig, dass das Unternehmen in Zweibriicken
um Diingemittel und Tierfutter herzustellen. das weltweit groBte Forschungs- und Techno-
Geplant ist der Bau einer Demonstrations- logiezentrum unterhalt. Inwiefern, erfahren
anlage in einer bewaldeten Zone Norwegens, Sie im Interview mit Hartmut Pallmann, Ge-
die Holzliberschuss aus Holzverarbeitungsbe- schaftsfiihrer der Pallmann Maschinenfabrik
trieben der Region nutzt. GmbH & Co. KG.

Stetige Innovation hat bei Pallmann Tradition — insbesondere im
hauseigenen Technikum.

Holz-Technikum mit u. a. Prallmiihle und Schredder Altholzbrecher , Dracula”



42 bulletin

*Intelligenz : Mérkte

INTERVIEW

,DIE FUHRENDEN FIRMEN DER
ZUKUNFT SIND DIE PALLMANN-
KUNDEN VON HEUTE"

Hartmut Pallmann im Gesprach

Bulletin: Herr Pallmann, Ihr Produktspektrum ist darauf ausgerichtet,
Spane und Holzfasern effektiv zu verarbeiten. Was muss ein Zerklei-
nerungstechnik-Spezialist leisten, um Kunden einen bestmdglichen
Support zu geben?

Hartmut Pallmann: Ein Trumpf ist unser facettenreiches Leistungsspek-
trum. Dazu gesellt sich unsere Grundiiberzeugung, nicht allein in der
Kategorie des Zerkleinerns zu denken. Wer , Zerkleinern” sagt, muss heute

fir einen optimalen Support ist zudem, nicht

Bulletin: Daflir setzen Sie ein spezielles Tool ein ...

Hartmut Pallmann: Wir nutzen ,Agile”, eine Product-Lifecycle-Soft-
ware, die eine Art Biografie fiir jede Maschine darstellt — mit Eintragen
zu Umbauten, Neunutzungen, Erganzungen. Zerkleinerungsmaschinen
Lleben” nicht nur zehn, 20 Jahre lang, sondern sind (iber Generationen
hinweg einsetzbar. Wahrend dieser Biografie kann eine Maschine auf
vielerlei Weise optimiert werden. Ersatzteilinvestitionen bringen eine

nik, ohne eine Neuinvestition einkalkulieren

allein neue Auftrdge generieren zu wollen.
Fir die Plattenwerkstoffindustrie zu arbeiten
heiBt, Lebensbeziehungen einzugehen. Jede
Maschine begleiten wir durch ihren gesamten
Lebenszyklus beim Kunden.

auch ,Energieeffizienz” sagen. Entscheidend

ZERKLEINERUNGS-
MASCHINEN SIND
‘M PALLMANN-
ECHNIKUM INSTAL-

|ERT.

zu missen.

Bulletin: Stichwort Ersatz- und VerschleiB-
teile — welchen Service bieten Sie lhren
Kunden?

Hartmut Pallmann: Wir realisieren ein her-
vorragendes Kosten-Nutzen-Verhéltnis. Das Ziel
ist, die Kosten fir ein Teil deutlich geringer zu
halten als die zu erzielende Mehrnutzung.
Doppelte Kosten durch ein neues Teil, dafiir
aber eine um das Drei- bis Vierfache verlan-
gerte Nutzung — das ist ein Knaller. Und den
bekommen unsere Kunden bei uns. Ganz
wichtig dabei ist auch, dass wir in der Lage
sind, jede Maschine des Wettbewerbs in der
Plattenindustrie auf Pallmann-Standard zu
bringen.

Maschine auf den neuesten Stand der Tech-

Hartmut Pallmann

Bulletin: Service ist bei Ihnen nicht allein
24/7-Verfiigbarkeit ...

Hartmut Pallmann: ...sondern echte Kun-
dennahe. Es geht nicht darum, dass die Betriebsleiter und Schlosser un-
serer Kunden eine Telefonnummer haben, um Support zu erhalten. Bei
uns steht ein Mensch hinter der Visitenkarte, den man personlich kennt,
der vor Ort berat. Unser Team ist weltweit verflochten, es besteht ein
aktiver Erfahrungsaustausch mit unseren Kunden. Seit Jahrzehnten ist
unser Service-Bereich ein eigener Pallmann-Geschaftsbereich, der darauf

Hartmut Pallmann,
Geschaftsfiihrer der
Pallmann-Gruppe



baut, Wissen immer wieder neu zu bereichern und aus der Erfahrung mit
weltweit vertretenen Kunden zu starken.

Bulletin: In Zweibriicken betreiben Sie ein eigenes Forschungs- und
Entwicklungszentrum. Was macht dieses Technikum zum weltweit
groBten seiner Art?

Hartmut Pallmann: Wir haben 120 Zerkleinerungsmaschinen betriebs-
bereit installiert. Alle Maschinen entsprechen jeweils unseren kleinsten
ProduktionsgréBen. Mit diesem Equipment widmen wir uns der Verfah-
rensentwicklung, der Weiterentwicklung unserer Maschinen und dem
Austesten von Neuentwicklungen. Ein starker Fokus liegt auf den Kun-
denversuchen. Wir betreiben nicht nur ein Labor, sondern einen groB-
technischen Betrieb, in dem Kunden aus aller Welt mit unseren Verfah-
rensingenieuren Versuche durchfiihren.

Bulletin: Zu welchen Themen wenden sich Kunden an Sie, um das
Technikum zu nutzen?

Hartmut Pallmann: Unsere Kunden arbeiten an den Produkten der
Zukunft, entwickeln z. B. Karosserien aus Carbonfaser. Bei deren Pro-
duktion entsteht Verschnitt — und hier kommt Pallmann ins Spiel. Wir
haben ein Verfahren entwickelt, den Verschnitt aus Carbonfasermatten
zu recyceln, sodass die zerkleinerten Carbonfasermatten wieder wie das
Originalmaterial als Sekundarrohstoff eingesetzt werden kénnen — ganz
nach dem von uns verfolgten Prinzip des ,Upcycling”. Auch unterstiitzen
wir Kunden, die ein Produkt im Markt einfiihren wollen und dafiir eine
Genehmigung bendtigen. Fiir solche Genehmigungen braucht man Pro-
dukte, die mit dem spateren Endprodukt identisch sind. Unsere Kunden
unterstiitzen wir bestmdglich in ihrem Engagement, Innovationen auf den
Markt zu bringen!

Bulletin: Zu Ihrem Kompetenzfeld ,Recycling”:
Welche Trends forcieren Sie aktuell?

Hartmut Pallmann: Wir haben ein Verfahren ent-
wickelt, um den ca. 30%igen Stahlanteil aus
Lkw-Reifen vom Naturkautschuk zu isolieren,

zu brikettieren und im Hochofen einzuset-

zen. Pallmann hélt ein Patent fiir ein be-
sonderes Verfahren —namlich den Stahl

im Reifen dazu zu nutzen, das Gummi

zu zerkleinern. Der Gummianteil

kann pulverisiert z. B. fiir die Forder-
gurt-Produktion genutzt werden.

Auch haben wir ein mehrstufiges

Verfahren entwickelt, alte Fordergur-

te zu recyceln, indem wir den Stahl

aus diesen Gurten sauber isolieren.

Stanzreste aus der
Automobilindustrie
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Bulletin: Welche Trends sehen Sie im Bereich der Holzwerkstoffin-
dustrie, Kerndisziplin der Siempelkamp-Gruppe?

Hartmut Pallmann: Die meisten Kunden in dieser Branche nutzen recy-
celtes Altholz als Energietrager fir ihre Energieanlage. Hier erschlieBen
sich weit interessantere Optionen: Altholz kann professionell zu Spangut
verarbeitet und als Beimischung wieder der Plattenproduktion zugefiihrt
werden. Um die entsprechenden Qualitatskriterien fir Altholzspane zu
erfillen, bendtigt man die passenden Reinigungsanlagen — und hier er-
schlieBen sich optimale Querverbindungen innerhalb der Siempelkamp-
Gruppe.

Bulletin: Welche Kompetenzfelder im Pallmann-Leistungsspektrum
werden kiinftig die zentralen sein?

Hartmut Pallmann: Wir konzentrieren uns auf vier. Zum einen auf die
MDF-Zerfaserung, zum anderen auf das Zerspanen fiir Particleboard und
OSB. Drittens steht das Agglomerieren von Dammstoffen auf unserer
Agenda. So entstehen Wood-Plastic-Composites aus Holzmehl und
Kunststoff (WPC) oder Fiber-Plastic-Composites (FPC), in denen Naturfa-
sern wie Hanf oder Kork enthalten sind. Dies trifft auf groBes Interesse
im Markt! Viertens widmen wir uns unter dem Stichwort ,end of life
tire” der Wiederverwertung von Altreifen.

Herzlichen Dank, Herr Pallmann,
fir dieses Gesprach!

Messermiihlen, Ultra-
granulator

v
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OAO UVADREV:

Extrem gute Leistung unter extremen Bedingungen,
oder: das Unmogliche maglich machen

=» Von Joachim Galinski

.Das Unmégliche versuchen, um das Mdgliche zu erreichen”, das ist das Motto von Vjatscheslav Nikolaijewitsch Serov,
Eigentiimer der Firma Uvadrev und Urgestein der russischen Holzwerkstoffindustrie. Die russische Holzwerkstoffindustrie
hat nur wenige Spieler. Vjatscheslav Serov ist einer von ihnen — ein wagemutiger Unternehmer mit groBen Visionen und

einem nicht weniger groBen Herzen.

Das morastige
Gelande muss mit
beinahe 3.000
Betonpfahlen
tragfahig gemacht
werden.

Genau solche Menschen braucht es an einem
Ort, wo die Sommer sehr kurz, die Winter aber
unendlich lang und sehr kalt werden. An einem
solchen Ort galt es, ein groBes und ehrgeiziges
Investitionsvorhaben zu realisieren. Vjatsches-
lav Serov hatte Ende 2012 entschieden, die
Kapazitat seines Spanplattenwerkes deutlich
auszubauen. Dazu orderte er bei Siempelkamp
ein komplett neues Spanplattenwerk mit einer
Jahresleistung von iiber 300.000 m3.

Der Standort der Firma Uvadrev liegt rund
1.000 km &stlich von Moskau zwischen den
Fliissen Kama und Wjatka in der Republik
Udmurtien. Die Stadt namens Uva, im russi-
schen Forderationskreis Wolga gelegen, hat

Montagearbeit im Freien fiir Hartgesottene — im tiefsten russischen Winter

knapp 20.000 Einwohner. Bereits im Jahre
1922 entstand hier ein erster forstwirtschaftli-
cher Stiitzpunkt, der in den 1930er Jahren
durch eine Eisenbahnverbindung an die Zivili-
sation angeschlossen wurde. Dies war fiir die
wirtschaftliche Entwicklung des Gebietes von
enormer Bedeutung.

Heute ist Uva ein Zentrum der Forstwirtschaft
und Holz verarbeitenden Industrie. Auch euro-
paische Unternehmen haben sich hier bereits
vor Jahren erfolgreich angesiedelt. Im Winter
werden in dieser Gegend Temperaturen von
—40 °C gemessen. Ganze 9 °C warmer war es
mit =31 °C, als die Bau- und Montagearbeiten
der neuen Spanplattenanlage im Winter




Montagearbeiten am Blittner-Trommeltrockner

2013/14 bereits in vollem Gange waren. Nor-
malerweise werden jegliche AuBenarbeiten
unter solchen klimatischen Bedingungen
eingestellt und auf warmere Jahreszeiten
verschoben. Nicht so bei OAO Uvadrev, denn
die Inbetriebnahme der neuen Spanplattenan-
lage war schon bei Vertragsabschluss im
Kalender fest verankert worden.

Im Friihjahr 2015 musste die neue Produktion
unter Volllast laufen, denn in diesem Jahr
sollte das Jubildum des 80-jéhrigen Firmenbe-
stehens gefeiert und mit einer Verdopplung
der vorhandenen Produktionskapazitaten auf
500.000 m3/a Spanplatten gekrént werden.

So wurde diesem Ziel alles untergeordnet. Der
gesteckte Zeitrahmen war ehrgeizig, ein Pla-
nungsfehler durfte keinesfalls auftreten. ,Das
Unmdgliche versuchen, um das Mégliche zu
erreichen.” Vjatscheslav Serov kiimmerte sich
personlich darum. Er forderte von seinem
Team alles, auch die Lieferanten wurden auf
das Ziel des Unternehmens eingeschworen. An
seinem personlichen Einsatz auf der Baustelle
sollte es nicht fehlen, denn auch Herr Serov war
taglich dort zu sehen. Obwohl er ein sehr
erfahrenes und engagiertes Team um sich

wusste, kam sein Vorbild bei den Mitarbeitern
gut an und seine Ratschlage waren gefragt.

Das morastige Gelande musste mit beinahe

3.000 Betonpfahlen tragfahig gemacht werden.

Uber 10.000 m? Hallen, ebenso annéhernd

3 km Unterstiitzungskonstruktionen fiir me-
chanische und pneumatische Forderer mussten
errichtet werden. Ein hoch motiviertes Team

Das Thermometer an der
Hauptverwaltung von
Uvadrev: =31 °C

stemmte diese Aufgabe mit Bravour. Beim
Eintreffen der Maschinen und Einrichtungen
war alles bereit, und den Siempelkamp-
Montagespezialisten stand eine eingespielte
Mannschaft zur Verfligung, die bereits auf die
nachste Herausforderung wartete. Eine gute
Basis und unentbehrliche Voraussetzung fiir
eine erfolgreiche Montage und Inbetriebnahme
der neuen Ausriistung.

Da die neue Anlage in die bestehende Infra-
struktur des alten Werkes integriert werden
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musste, stellte die Aufrechterhaltung der
laufenden Produktion, also eine storungsfreie
Auslastung der bestehenden Produktionsanla-
gen wahrend der Montagearbeiten, eine beson-
dere Herausforderung dar. Jeder Planungsfehler
hétte doppelt zu Buche geschlagen. Sowohl die
Produktionskapazitét der alten Anlage ware
gefahrdet gewesen, wie auch die neue, zu
montierende Produktionslinie in baulichen
Verzug geraten — oder gar beides gleichzeitig.

Professionelle 3-D-Planung — die optimale
Grundlage

Wie gut, dass sich Siempelkamp auf seine
belgische Tochter Sicoplan als kompetente
Instanz fiir solche Planungsszenarien verlassen
kann. Durch die gewohnt professionelle 3-D-
Planung des Projektes hatte das Team alle
Gegebenheiten vor Ort rechtzeitig erfasst.
Bauseitig vorhandene Produktionsanlagen
oder sonstige Baukorper wurden in ihrer

nahme bereit. lhren ganz groBen Tag hatte die
neue ContiRoll® am 25. Marz 2014. Sie wurde
nach nur sieben Monaten Bauzeit offiziell
eingeweiht und tragt nun den Namen Yarosalav,
benannt nach dem Enkel des Inhabers, der

die ContiRoll® an diesem Tag feierlich taufte.
.Das Unmagliche versuchen, um das Mégliche
zu erreichen.” Vjatscheslav Serov hat sich
personlich darum gekiimmert — und sein Ziel
einmal mehr erreicht.

Die 30,4 m lange ContiRoll®-Pressenlinie in der Produktionshalle

Die Zukunft des
Standortes steht
auf einem soliden
Fundament.

Struktur beriicksichtigt und dienten als Pla-
nungsgrundlage. Auf diese Weise schloss man
bereits in der Konzeptionsphase Planungsfeh-
ler grundsatzlich aus, eventuelle Kollisionen
mit vorhandenen Bauteilen lieBen sich erken-
nen und umgehen. , Gewollt war das Beste,
aber es kam wie immer” — ein in Russland oft
benutztes gefliigeltes Wort — sollte darum in
Uva auch niemals fallen.

Der Friihling 2014 hatte zwar wie immer einen
spaten Start in Uva, die neue Anlage aller-
dings war montiert und stand zur Inbetrieb-

Vjatscheslav Serov (3. von links) und sein Team besichtigen die neue Produktionslinie

Die ContiRoll® ist das Herzstlick der gesamten
Anlage. Eine ContiRoll® der Generation 8 mit
einer Lange von 30,4 m, bei einer Produkti-
onsbreite von 6'. Alleine diese Hightech-Presse
mit ihrem innovativen Druckverteilplattenkon-
zept spart nicht nur bis zu 15 % Material und
Energie ein, sie garantiert auch eine absolut
hochwertige Spanplattenqualitat mit uniber-
troffenen mechanischen Eigenschaften und
enormen Kapazitatsreserven.



Multizyklone des
Spanetrockners

In Rekordzeit haben die Krefelder mit ihren
russischen Montageteams eine komplette
Produktionsanlage flir Spanplatten montiert
—vom Rundholzplatz bis zur SchleifstraBe.
Hacker, Zerspaner, Silos, Sichter und Siebe,
Spanetrockner, Leimkiiche und Beleimung,
Form- und PressenstraBe, Endfertigung — alles
aus einer Hand!

Die Fertigstellung der ContiRoll®
wird gefeiert

Premiere hat der Ecoformer SL. Er wird bei
Uvadrev erstmalig in eine Produktionsanlage
integriert. Diese innovative Windstreuung
sorgt fiir eine absolut homogene Streugenau-
igkeit der Deckschicht bei stark reduziertem
Material- und Energiebedarf. Die vollkommen
glatte Oberflache ermdglicht nun den Einsatz
besonders leichter Papiere mit zarten Farben
und filigranen Designs. Jetzt noch die Funkti-
onsproben, dann die Inbetriebnahme, zu-
nachst ohne, dann mit Material. Das Ziel ist in
Sicht. Tatséchlich lief die Produktion wie ge-
plant hoch. Kinderkrankheiten wurden schnell
Uberwunden und das 80-jahrige Bestehen
Uvadrevs konnte unbeschwert gefeiert wer-
den. Die Zukunft des Standortes steht auf
einem soliden Fundament.

iy
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.Das Unmégliche versuchen, um das Maégli-
che zu erreichen” — der Plan ist aufgegangen.
Vjatscheslav Serov verfligt heute iiber eine
Anlage, die jeden Tag 30 % (ber der zuge-
sicherten Produktionskapazitat produziert —
nattirlich bei hochster Verfiigharkeit und mit
bester Plattenqualitat. Annahernd der gesamte
Lieferumfang des neuen Werkes stammt aus
der Siempelkamp-Gruppe. Er besteht aus
Komponenten, die nicht nur fir die Einspa-
rung von Rohstoffen und Energie entwickelt
wurden, sondern vor allem hochwertigere
Holzwerkstoff-Produkte liefern, die einen
klaren Wettbewerbsvorteil auf dem Markt
haben.

Das Siempelkamp-Team darf zu Recht stolz
sein auf die erfolgreiche Umsetzung dieses
Auftrages. Moglich wurde dies durch das
konstruktive Zusammenwirken aller Unterneh-
mensbereiche. Man kann sich auf Siempel-
kamp verlassen, auch bei sehr komplexen und
anspruchsvollen Projekten — selbst bei
—31 °C, mitten im russischen
Winter, kurz vor dem
Ural.
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Strothmann erhalt groBten Auftrag in der Firmengeschichte:
Pressenautomatisierung fiir Volkswagen de México

=» Von Henning Seffers und Eugen Reimer

In den letzten Jahren hat sich Strothmann auf die Automatisierung von Ablaufen rund um die PressenstraBe — insbeson-
dere fiir namhafte Unternehmen der Automobilindustrie — spezialisiert. Dass diese Kunden auf das Strothmann-Know-
how vertrauen, zeigt sich aktuell im gréBten Auftrag der Firmengeschichte: Volkswagen de México lasst eine Pressenlinie
am Standort Puebla, Mexiko, von Strothmann modernisieren. Damit entscheidet sich VW bereits zum sechsten Mal fir
den Support der Siempelkamp-Tochter aus SchloB Holte-Stukenbrock.

Beim elektronischen Transfer entschied sich VW
fir das bewahrte CompactTransfer-System, das
sich — wie der Name verrét — firr besonders kleine
Baurdume eignet. Strothmanns Leistung geht
hier weit tber die Lieferung einer Serienldsung
hinaus. Als Systempartner passt Strothmann
den CompactTransfer an die standortspezifi-
schen Besonderheiten an. Je Pressenliicke
werden zwei hochdynamische Lineartechnik-
baugruppen an den vorhandenen Pressenstan-
dern montiert. Beide Seiten sind identisch
aufgebaut. Zwischen den angetriebenen Ach-
sen wird ein CFK-Crossbar eingekuppelt, der
das Tooling fiir die Aufnahme der zu transpor-
tierenden Platinen-Zuschnitte hélt.

Fir den Ladebereich integriert Strothmann
diverse Komponenten aus eigener Entwick-
lung und Fertigung: Platinenwagen, die sich
flexibel ausrichten lassen, um alle Arten von
Paletten zu verarbeiten, zwei Entstapelstellen
mit robusten, wartungsarmen Doppel-Feedern

!

VW in Mexiko: Eckdaten fir kontinuierlichen Betrieb,.zwei Spn.aizstatio-
nen zum unterbrechungsfreien Separieren der
Das Volkswagenwerk in Puebla ist die groBte Automobilfabrik Mexikos und gleich- Platinen, einen Magnetband-Taktforderer
zeitig eines der groBten Fahrzeugwerke innerhalb des Volkswagen-Konzerns. Alle sowie eine optische Zentrierstation. Der Lade-
Prozesse der Autoproduktion, einschlieBlich des Abpressens der Blechteile sowie der bereich wird auBerdem fiir die Verarbeitung
Fertigung von Motoren, Achsen und Katalysatoren, werden dort ausgefihrt. von ferromagnetischen und Aluminiumplati-
nen ertlichtigt. Tooling-Wechsel erfolgen auto-
Volkswagen de México produziert in Puebla die Modelle Volkswagen Jetta 4 (Clasico), matisiert. Zum Schallschutz wird der gesamte
Jetta 6, Beetle, Beetle Cabrio. 2014 startete zudem die Fertigung des Golf 7 fiir den Bereich eingehaust. Strothmann wird ebenfalls
nordamerikanischen Markt. den End-of-Line-Bereich modernisieren, mit

Entladerobotern und einem Shuttlesystem zur
Anbindung an die Weiterverarbeitung.



®

. Wichtig war und ist die gute Kommunikation
mit allen am Auftrag beteiligten Teams — dies
sichert den Projekterfolg.”

EUGEN REIMER, PROJEKTLEITER

4

Vorinbetriebnahme des
Front-of-Lines in SchloB

'i I Holte-Stukenbrock

Automatisierte Handling-Lésungen von
Strothmann erhohen die Prozesssicherheit und
Effizienz von Produktionsanlagen. Flexible
Konzepte ermdglichen, dass unterschiedliche
Bauteilformen gefertigt werden kénnen und
eine schnelle Umstellung auf neue Fahrzeug-
teile realisierbar ist.
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Auftrag, der uns nun aus Mexiko erreichte,
nehmen wir so als Kompliment fiir zuverlassi-
ge Arbeit”, betont Henning Seffers, Geschafts-
fihrer bei Strothmann.

Mit Erfolg wurde die gesamte Anlage im Jahr
2015 konstruktiv an die ortlichen Gegebenhei-
ten angepasst, gefertigt, montiert und letzten
Endes im Hause Strothmann komplett vorab in
Betrieb genommen. Der gesamte Lieferumfang
wurde termingerecht zum Jahresende vom
Kunden VW vorabgenommen und piinktlich
zur Verschiffung freigegeben. Der Umbauzeit-

Vorinbetriebnahme des Compact-Transfers in SchloB Holte-Stukenbrock

Sechster Auftrag seit 2010 - Kompliment
fiir solide Arbeit

Volkswagen hat Strothmann seit 2010 wieder-
holt mit umfangreichen Retrofits von Pressen-
linien beauftragt. Bisher insgesamt fiinf
Modernisierungen in Wolfsburg und Emden
wurden erfolgreich ausgefiihrt. , Den sechsten

Als Spezialist fiir Handling- und Transportlosungen ist Strothmann
eine etablierte Marke fiir Pressen- und Industrieautomation sowie fir
die Intralogistik. Die Automobilindustrie ist ein wichtiger Kernmarkt.

raum von sechs Monaten begann parallel zum
Jahreswechsel 2015/2016 und ist nun in den
letzten Zligen. Mit groBer Erwartung fiebert
das gesamte Projektteam dem ersten Fertigteil
aus der modernisierten Linie entgegen.

Der groBte Einzelauftrag in der Firmen-
geschichte ist fiir das gesamte Strothmann-
Team ein besonderer Meilenstein. Projektleiter
Eugen Reimer, der bereits alle anderen VW-
Projekte betreute, ist auch in Mexiko beteiligt
und regelmaBig vor Ort. Zurzeit koordiniert er
die Abstimmung mit der Partnerfirma, die die
Software zum Auftrag beisteuert. ,So behal-
ten wir auch (iber unseren eigenen Lieferum-
fang hinaus den Uberblick, um unserem Kun-
den ein ganzheitliches Konzept zu realisieren”,
so Eugen Reimer.
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Einzug-Trommeltrockner fir Agroholding Kuban:
Riiben gesat, Hochleistung geerntet

= Von Gottfried Bluthardt

.Was du sdst, das wirst du ernten”, lautet ein Sprichwort in Russland, das auch in anderen Nationen populér ist. Eine
gute Ernte konnte die russische Agroholding Kuban Holding in doppeltem Sinne einfahren: Zum einen gelang dem Un-
ternehmen 2015 eine Punktlandung bei der jahrlichen Zuckerriiben-Kampagne — zum anderen trug der hier involvierte
neue Trockner des deutschen Partners Biittner dazu bei, dass eine neue, tragfahige Geschéftsbeziehung geebnet wurde.
Lesen Sie mehr (iber ein Projekt, das zudem illustriert, was Riben von Holz unterscheidet.

Der Buttner-Gasbrenner Typ BCB-G-35 mit einer Leistung von 35 MW. Zu sehen sind die Gasdisen und der Ringluftspalt von innen aus der Brennkammer heraus
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Zuckerriiben auf den Feldern bilden den An-
fang, WeiBzucker und Riibenschnitzel als
Viehfutterkomponente die Ergebnisse: Auf den
ersten Blick birgt der Verzweiflungsprozess
wenig spektakulare Stationen. Genauer hinge-
schaut, erschlieBt sich ein spannender und

zeitlich exakt auf den Punkt gebrachter Markt, Der Zuckerprozess: vom Rohprodukt

in dem zuverlassiges Equipment in einem zum Rubenschnitzel

exakt bemessenen Zeitfenster Hochleistung

erbringen muss. Aus Zuckerriiben entsteht nicht nur WeiBzucker. Unsere Grafik
zeigt: Hinter dem Extraktionsturm trennen sich die

Dank einer stabilen Reputation und seines in Prozesswege. Auf dem Weg zum pelletierten

Russland prasenten Namens kam Biittner Trocken-Riibenschnitzel spielt der

2015 in diesem Prozess eine tragende Rolle Schnitzeltrockner eine zentrale Rolle.

zu: Im Oktober 2014 erhielt der Krefelder
Spezialist flir Trockner und Energieanlagen
den Auftrag der Agroholding Kuban Resurs,
einen Einzug-Trommeltrockner der Dimension
3,8 x 20 R zu liefern. Am Standort Ust Labinsk
verarbeitet die Zuckerfabrik , Svoboda” des
russischen Kunden jahrlich 600.000 Tonnen v 4
Zuckerrliben zu 80.000 Tonnen WeiBzucker.

Der Biittner-Trockner kommt an einem Punkt

des Produktionsprozesses zum Einsatz, wo

sich fiir Zucker einerseits und Riibenschnitzel

andererseits die Wege bereits getrennt haben

(siehe Grafik): Nasse, vorgepresste Riiben-

schnitzen werden im neuen Blittner-Trockner

zu taglich 300 Tonnen trockenen Riibenschnit-

zel verarbeitet — ein Vorprodukt fiir Viehfutter. ‘

Zuckerriiben ‘p

Die Inbetriebnahme des Trockners terminierte
der Auftraggeber Agroholding Kuban Resurs
zu der 100-tdgigen Rilbenkampagne in Russ- HeiBwasser 1 oo et Saftreinigung
land: Dann féllt der Startschuss fiir einen :

> Ribenschnitzel D. Rohsaft

> Diinnsaft

N hnitzel
~ Nassschnitze Verdampfung

o >

Agroholding Kuban: Big Player der
Agrarindustrie

> i Dicksaft
Kristallisation

Schnitzeltrockner

Zentrifugen

> Trockenschnitzel

WeiBzucker

Die russische Holding ist eine der groBten Firmen-

gruppen, die im Agrarbereich in Siidrussland tatig v
sind. Sie beschaftigt im Raum Krasnodar knapp Melasse
5.000 Mitarbeiter. Die Aktivitaten reichen vom Anbau Pelletierte

Trocken-Riibenschnitzel

von Gerste, Weizen, Sonnenblumen, Soja, Mais und
Zuckerriiben ber die Rinder- und Schweinehaltung
zur Milch- und Fleischproduktion bis zur Erzeugung
von Zucker, Saatgut und Mehl.




Hauptingenieur Eduard Zasypkin (vierter von rechts) mit seinem Projektteam und unseren Inbetriebnehmern
Dirk Panzram und Alan Bihorac

konzentrierten Ablauf, der zwischen Anliefe-
rung und Verarbeitung der Zuckerriiben nur
ein kurzes Zeitfenster vorsieht. Ist das Kernge-
schaft innerhalb dieses Zeitrahmens bewaltigt,
konzentriert sich die Zuckerfabrik vorwiegend
auf die Wartung ihres Equipments. ,, Ange-
sichts dieses Zyklus ist die Trockner-Order ein
besonderes Kompliment fiir uns”, so Biitt-
ner-Vertriebsleiter Carsten Otto. Warum?

. Weltweit hat sich die Zuckerindustrie in den
letzten Jahren drastisch gewandelt; immer
weniger umso groBere Unternehmen teilen
sich einen konzentrierten Markt. Dementspre-
chend ist viel gebrauchtes Equipment in dieser
Industrie verfligbar. Dazu kommt, dass der
spezielle Ablauf der Zuckerproduktion jedem
Unternehmen viel Zeit |asst, Maschinen, Pres-

sen und Trockner sorgfaltig zu warten”, erlau-
tert Carsten Otto die Rahmenbedingungen.

Apfel und Birnen, Holz und Riibenschnitzel:
Warum Trockner nicht gleich Trockner ist
Vor diesem Hintergrund ist die Neuinvestition
in einen Bittner-Trockner eine erstklassige
Referenz fiir das Krefelder Unternehmen, das
bereits vor gut 100 Jahren erste Trockner nach
Russland lieferte. Zahlreiche altere Biittner-
Trockner aus spéteren Generationen leisten
hier nach wie vor gute Dienste. Dass ein
Zuckerproduzent Biittner-Leistung nachfragt,
steht fiir groBes Vertrauen in den Lieferanten,
als dessen Heimspiel ansonsten die Holzwerk-
stoffindustrie gilt.

»Unser Alleinstellungsmerkmal ist die groBe
Flexibilitat, mit der wir Trockner spezifisch auf
sehr diverse Branchen ausrichten. Ein maB-

Konzentrierte Ablaufe, enge Zeitfenster, praziser Support:
Punktlandung fiir den Bittner-Trockner im Rahmen der russischen
Riiben-Kampagne!

geblicher Unterschied zwischen einem Trock-
ner fiir Holzspane zum einen und fiir Riiben-
schnitzel zum anderen besteht darin, dass der
Feuchtigkeitsgehalt des Rohprodukts stark
differiert. Holzspane weisen ca. 100 %
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BUTTNER-Riibenschnitzel-Trockner fiir Agroholding Kuban — die Eckdaten

- TrocknergroBe: 3,8x20R

. Feuchtegehalt Eingang: 76 % nass = 317 % atro!
« Pressschnitzel Eingang:  49.000 kg/h

« Wasserverdampfung: ~ 36.000 kg/h

- Trocknungstemperatur: 750 °C

Buttner-Lieferumfang

Biittner liefert den Einzug-Trommeltrockner komplett mit Antrieb und Lagerungen. Die Beheizung des Trockners erfolgt durch

einen 35-MW-Gasbrenner Typ BCB, Hersteller Biittner. Die Brenn- und Mischkammer wurde komplett geliefert, ebenso wie die
Lufttechnik, bestehend aus Hochleistungsventilator mit Antrieb, Frequenzumformer und automatischen Regelklappen. Die fiir

die Forderung des Produkts notwendigen Maschinen und Schleusen orderte der Kunde ebenso bei Biittner wie die komplette

Leistungs- und Steuerschaltanlagen, die Sensorik und die Ldscheinrichtungen.

Der Kunde fertigte aus Kosten- und Transportgriinden die Zyklonabscheider und Verbindungsrohrleitungen sowie den Stahlbau
entsprechend den Buttner-Zeichnungen.

Feuchtigkeit auf, Rlibenschnitzel hingegen gut
300 %", erldutert Gottfried Bluthardt, bei
Biittner als Vertriebs-Ingenieur zustandig.
Extrem hohe Feuchten des Eingangsprodukts
erfordern umso héhere Temperaturen im
Trockner — bei Agroholding Kuban Resurs
erreichen diese gut 750 °C. Sichergestellt ist
ein homogener Trocknungsgrad, also eine
Steilvorlage fir die Pelletierpressen, die im
nachsten Produktionsschritt umso stérungs-
freier und effizienter arbeiten kénnen.

Nach dem Auftragseingang zielte alles auf die
passgenaue Bereitstellung des Trockners zur
Zuckerkampagne im Jahr 2015 ab. Im Novem-
ber 2014 startete das Projekt, im Dezember
lieferte Biittner erste Fertigungszeichnungen
und den vorlaufigen Fundamentplan nach
Russland. Im Mai 2015 erreichten die Trock-
ner-Komponenten die Baustelle in Ust Labinsk.
Mit der Inbetriebnahme folgte die Stunde der
Wahrheit: Wiirde der Trockner sofort — ohne
Experimentierphase — funktionieren und sei-
nen Job im Verarbeitungsprozess leisten, auf
den die gesamte Fabrik eingestellt ist? Er hat.
.Bestens gelaufen”, lautete der Kommentar
des russischen Kunden, der die erfolgreiche
Inbetriebnahme in die sofortige Abnahme
minden lieB. Toller Erfolg fir das Biitt-
ner-Team, das seine Leistung zielsicher plat-
ziert hat.

750 °

TROCKNER-TEMPERATUR

Die hohe Eingangstemperatur des Trockners ist erfor-
derlich aufgrund der hohen Feuchte des Eingangs-
produkts.

Die Trockentrommel wird vor der schon installierten Dirk Panzram, langjahriger Blittner-Inbetriebnahme-
Brennkammer in Position gebracht ingenieur, nach Fertigstellung und Abnahme
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Meilenstein Inbetriebnahme:
Europa-Premiere fiir die Siempelkamp-Direktseilspannung

= Von Steffen Aumiiller

Siempelkamp-Fordergurtpressen enthalten seit einigen Jahren eine Innovation: Die geregelte Seilspannungsverteilung,
die die Stahlcord-Férdergurt-Linien mit zahlreichen unschlagbaren Vorteilen bereichert. 2013 feierte das Konzept der
Siempelkamp-Direktseilspannung erfolgreiche Inbetriebnahme in Australien, Ende 2015 wurde eine vergleichbare Anlage
zur Produktion von Fordergurten auch in Europa in Betrieb genommen.

Siempelkamps Pressen und Anlagen fiir die
Gummiindustrie iiberzeugen mit Langlebigkeit,
Effizienz und transparenter Prozessfiihrung.
Sie produzieren FuBbdden, Matten und Platten
mit glatter Oberfléche sowie Fordergurte.

Diese Gurte kommen in der Stahl- und Zement-
industrie, bevorzugt im Bergbau, zum Einsatz.
Hier leisten sie Schwerstarbeit bei den Trans-

portarbeiten in Minenbetrieben und Steinbri-

chen. Zwei Eigenschaften gehdren zur Grund-

ausstattung der Fordergurte: Sie miissen
hochsten Beanspruchungen standhalten und
zugleich beste Geradlauf-Eigenschaften auf-
weisen. Warum? Gurtforderstrecken sind bis
zu mehrere Kilometer lang. Dabei passt sich
der Gurtforderer haufig der Topologie an.
Wahrend des Engineerings des Gurtforderers
wird das Verhalten des Fordergurtes mit be-
riicksichtigt. Es kommt darauf an, dass der

Fordergurt so weit wie mdglich mittig auf den
Tragrollen liegt. Sollte der Fordergurt — durch
ungleichmaBige Spannungsverteilung der
Stahlseile — nicht mittig aufliegen, kénnen
Betriebsstdrungen eintreten: Die Beladung
kann verloren gehen, die Antriebstrommeln
konnen die erforderliche Leistung nicht tiber-
tragen, die Geschwindigkeit muss reduziert
werden — und sollte der Fordergurt mit dem
unterstiitzenden Stahlbau in Kontakt kommen,
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Erzabbau und Fordergurte: ertragreiche Synergie

Die alteste Form der Rohstoffgewinnung, der Bergbau, fiihrt bis in die Steinzeit zuriick. Kleine Arbeits-
trupps gewannen Rohmaterial fiir die Herstellung ihrer Gerdte in Feuersteinbergwerken. Erste Erzgruben
gab es bereits ca. 3000 vor Christus in Indien und China.

Die
Fordergurtpresse Heute spielt die Erzgewinnung eine besondere Rolle in Korrelation mit dem weltweit steigenden Roh-
v stoff- und Energiebedarf. Kosteneffizienz wird aufgrund des Verdrangungswettbewerbs in dieser Branche

immer existenzieller.

Eine wichtige Rolle spielt hier das ,, In-Pit Crushing and Conveying” (IPCC). Gurtforderer gelten in diesem
Konzept als die Schliisselkomponente. Schittgiiter in Minen werden nicht mehr bevorzugt mit dem Truck

transportiert, sondern von kontinuierlichen Forderanlagen mit Gurten. Sowohl aus 6konomischer als auch
aus okologischer Perspektive gilt IPCC als die intelligentere Losung.

Niedrigere Betriebskosten wahrend des Lebenszyklus der Mine, elektrische Energie statt Treibstoff, redu-
zierte Immissionen, kiirzere Transportwege, ein geringerer Bedarf an Ersatzteilen, niedrigere Wartungs-
kosten, deutlich reduzierte Investitionen in den StraBenbau, ein geringeres Verletzungsrisiko aufgrund der
reduzierten Bewegungsabldufe im Prozess — zahlreiche Argumente sprechen fiir den Gurt!

tem als hauseigene Kernkompetenz

zeigt auch in dieser Anwendung all

seine Vorziige, zuvorderst die gleich-
maBigste, llickenloseste Druck- und
Warmeiibertragung einer hydraulisch-
mechanischen Presse auf das zu verpres-
sende Produkt. , Mit diesem Know-how
gelten wir als Weltmarktfiihrer im Seg-
ment der Stahlseil- und Gewebegurte. Ein
GroBteil aller weltweit eingesetzten For-
dergurte entsteht aufgrund dieses techno-
logischen Vorsprungs auf unseren Anla-
gen”, erlautert Steffen Aumiiller, Leiter des
Vertriebs fiir Gummipressen bei Siempel-

kamp.
werden selbst stabile Stahltrager zerteilt.
Insofern kommt dem Thema , Geradlauf” Gespannt!
besondere Bedeutung zu. Siempelkamps aktuellste Pressen und
Anlagen fiir diese Industrie erschlieBen
Siempelkamp stellt den Produzenten dieser den Betreibern noch mehr Vorteile auf-
Gurte leistungsstarke und prazise Pressen grund der individuell regelbaren Seilspan-
bereit. Sie arbeiten nach dem Vielkolbenkon- nungsverteilung. 2013 war der Prototyp
zept mit optimaler Druckverteilung und ge- dieser Anlage bei Veyance/Australien in

wahrleisten eine unerreichte Prozessstabilitait ~ Betrieb genommen worden — 2015 folgte
und -transparenz. Das Vielkolbenpressensys- eine Inbetriebnahme in Europa. Das
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Erfolgskonzept: Die Seilspannung wird indivi-
duell geregelt, die Produktwechselzyklen
lassen sich erheblich verkiirzen. Die elektro-
motorische Einzelseilspannung befindet sich
direkt im Seilabwickelgestell — inklusive Mess-
und Regelfunktion fiir eine transparente Seil-
spannungsverteilung.

Der Vorteil fir den Anlagenbetreiber ist klar:
Jederzeit ist die 100%ige Kontrolle tiber die
Seilspannungsverteilung gewahrleistet. Dies
ebnet den Weg fiir ein exaktes Reporting und
in Konsequenz eine deutlich gesteigerte Pro-
zessqualitat. Einen weiteren Vorteil erschlieBt
der rotierende Rollenkamm, der den starren
Fingerkamm abgeldst hat: Produktwechsel
gehen wesentlich schneller vonstatten. Auch
verhindert der mitdrehende Rollenkamm

Die Direktseilspannung

|1I|

m ik 1

wospriorotia UL ETRAMMRER,. | .

Rechts oben
und unten:
Der Rollenkamm

Spannungsverteilungs-Abweichungen gegen-
Uber dem traditionellen, starren Prinzip. Ein
nicht zu verachtender positiver Begleiteffekt
ist zudem die reduzierte Abrasion der verzink-
ten Stahlseile.

Zur Leistungskette im Kontext des ,Mega-
Seilspannmotoren trends Mining” tragt Siempelkamp so eine



zentrale Schliisselkomponente bei: permanent
optimierte Prozessfiihrung fiir immer transpa-
rentere und kontrollierbare Prozesse. Statt
einer bislang unbestimmten und nicht nach-
weisbaren Seilspannungsverteilung riicken
nun klare Erfassbarkeit, Regelbarkeit und
Transparenz in den Vordergrund.

Klar definiert ist so die Leistungskette: Siem-
pelkamp liefert Pressen, die Anlagenbetreiber
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bei der Erzeugung extrem robuster Stahlseil-
und Textilgurte optimal unterstiitzen. Diese
wiederum leisten in den Minen exakt die
Leistung, die gefragt ist!

100™

KONTROLLE

... liber die Seilspannungsverteilung

DREI FRAGEN AN

Steffen Aumdiiller

Steffen Aumiiller,

Leiter des Vertriebs flir Gummipressen
bei Siempelkamp

Herr Aumiiller, was ist das Neue an der Direktseilspannung?

Steffen Aumiiller: Traditionell werden Stahlseile mittels einer hydrauli-
schen Spannstation gespannt. Dabei beeinflussen die Seilspannungen
beim Durchziehprozess sowie der Zustand der hydraulischen Spannstati-
on das Spannergebnis erheblich. Da die Spannung und ihre Verteilung im
weiteren Verlauf nicht mehr gemessen oder korrigiert werden, ist die im
Fordergurt real enthaltene Seilspannungsverteilung nicht bekannt. Hier
setzt die Direktseilspannung an. Erstmals wird die Seilspannung konti-
nuierlich wahrend des gesamten Prozesszyklus kontrolliert und geregelt.
Jedes Seil wird individuell von einem Spannmotor gespannt und die re-
sultierende Seilspannung separat, fiir jedes Seil individuell, gemessen.
Dieser Messwert steht dem Spannmotor sténdig zur Verfiigung und die-
ser Motor regelt die Abweichungen kontinuierlich aus.

Welche Konsequenzen hat das Konzept ,, Direktseilspannung” fir
die Herstellungsprozesse?

Steffen Aumiiller: Als Erstes sind der Prozess Seilspannung und die
Regelung der Seilspannungsverteilung transparent geworden. Zum
ersten Mal sind die Hersteller von Férdergurten in der Lage, diese Werte
waéhrend des gesamten Herstellungszyklus zu iberwachen, zu regeln
und ggf. die Prozessparameter detailliert nachzuweisen. Damit ist das
Produkt, der stahlseilverstarkte Fordergurt, um eine neue Qualitat berei-
chert worden.

Des Weiteren ist die traditionelle hydraulische Seilspannvorrichtung aus
der Produktionslinie entfernt worden. Daher sind alle Prozessschritte um
diese Vorrichtung entfallen. Das fangt beim Durchfadeln aller Seile bei
der Seilverbindung sowie den Produktwechseln an und kann auch schon
mal eine Stunde dauern.

Einen weiteren Aspekt liefert der Rollenkamm. Im Kontrast um vorheri-
gen starren Spreizkamm werden die Stahlseile von einer genuteten Rolle
auf Abstand gehalten. Das fiihrt zu einer Reduktion des Zinkabriebs an
den Stahlseilen sowie einer fast kompletten Vermeidung der Reibkréfte,
welche die Stahlseilspannungsverteilung beeinflussen.

Verandert die Direktseilspannung das Produkt, den Gurt?

Steffen Aumiiller: Da in den traditionellen Pressenlinien fiir Stahlseil-
fordergurte keine durchgehende systematische Qualitatspriifung statt-
findet, wie in vielen anderen Herstellungsprozessen bereits installiert,
gibt es leider keinen quantifizierbaren Vorher-/Nachher-Vergleich. Hier
miissen wir uns auf das Feedback der Gurthersteller verlassen. Der Aus-
gangspunkt dieser Neuentwicklung war die Forderung nach einer Mes-
sung der Stahlseilspannungsverteilung in der traditionellen Produktions-
linie, da einige Gurte unerwartete Effekte im Betrieb zeigten. Es handelte
sich im Besonderen um das Geradlaufverhalten. Seit Ende 2013 ist der
Prototyp dieser Neuentwicklung in Betrieb und eine weitere Pressenlinie
mit der Direktseilspannung ist Ende 2015 in Produktion gegangen.
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Qualitat schafft Rekorde:
Behilterfertigung auf hochstem Niveau

=» Von Dr. Wolfgang Steinwarz

Mit 45 GroBbehalterkorpern fir die Entsorgung abgebrannter Brennelemente aus Kernkraftwerken hat die Siempelkamp
Behéltertechnik im Jahr 2015 Meilensteine von internationaler Reichweite gesetzt. Dabei ist eines klar: Rekordfahig ist
nur, wer seine Qualitatssicherung in allen Prozessschritten auf héchstem Niveau hélt. Hier zahlt bei Siempelkamp nicht
nur die GréBe der Gussstlicke zu den Benchmarks, sondern auch und gerade das fein abgestimmte Qualitatskonzept.

45 GroBbehélterkorper (CASTOR®, TUK)* im
Jahr 2015, 450 MOSAIK®*-Behalter in 2010:
Dies sind jeweils auch international beeindru-
ckende Rekorde der Jahresproduktion an
Siempelkamp-Spharoguss-Komponenten fiir
die Entsorgung radioaktiver Abfélle. Bemer-
kenswert ist hier nicht nur die logistische
* Leistung, die diesen Rekorden zugrunde liegt.
CASTOR® und Auch die spektaklljléren, extr.(.emen Sicherh.e.its-
MOSAIK® sind tfests an protot¥p|schen Be.haltern zur Verifika-
Produkte der tion von Material und Design stoBen auf
. e e groBes Interesse.
TUK-Design- ) L
Lizenz liegt bei Oftm.allls W.Ird der enorme tégliche Aufwan.(.i an
HOE sl QualitatssicherungsmaBnahmen unterschatzt,
und der Teufel steckt (hier wirklich) im Detail.
Ob Verkehrsrecht, Atomgesetz, Strahlenschutz-
verordnung oder Einlagerbedingungen der
Lagerstatten: Zahlreiche Anforderungen ma-
chen den klar abgesteckten Rahmen fiir die
Behalterproduktion aus. Je nach Radioaktivi-
tatsinventar mussen die Behalter z. B. die
erforderliche Strahlenabschirmung und Dicht-
heit gewahrleisten. Auch gilt es, bestimmten
Integritdtskriterien unter Beriicksichtigung
definierter Transportbedingungen und Unfall-
szenarien zu geniigen. Basis fiir die Bewertung
sind internationale Regularien — zum Beispiel

Fertigung von CASTOR®-
Behalterkorpern



Vorschriften der Internationalen Atomener-
gie-Organisation (IAEO), der International
Atomic Energy Agency (IAEA) oder die AS-
ME-Codes. Diese Codes regeln Anforderungen
z.B. an Qualitatssicherung, Konstruktion,
Materialauswahl, Fertigung und Priifung, die
fir Zertifizierungen ausschlaggebend sind.
Auch nationale Genehmigungsanforderungen
sind zu beriicksichtigen.

Die ersten Priifschritte

Die Kette der Qualitatssicherung beginnt bei
der Kontrolle der gieBtechnischen Einsatzstof-
fe, die unter anderem die im Detail ausgefeilte
chemische Analyse mit speziellen Spurenele-
menten absichert. Eckpunkte der weiteren
PriiftungsmaBnahmen bilden der GieBaufbau
und die fir den eigentlichen GieBprozess
relevanten Parameter, z.B. die GieBtemperatur.
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GroBauftrag:
MOSAIK®-Behalter und
Gusscontainer fertig zum
Transport
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Abguss eines CASTOR®-Behalterkdrpers mit einer Schmelzetemperatur von 1.320 °C

Gefligeuntersuchung an Schliffproben

Am geputzten Rohling fihren die Behalter-
technik-Experten erste Qualitatstests durch,
priifen z.B. die Wandstarke des Behalterkor-
pers und die Oberflachenstruktur. Auch stehen
Gefligeuntersuchungen an Schliffproben an.
Sie dienen vor allem der Abklarung der ferriti-
schen Mikrostruktur mit eingelagerten ku-
gelférmig ausgebildeten Graphitteilchen, die
letztlich das sicherheitstechnisch vorteilhafte
Materialverhalten sicherstellt.

Raumlich und realitdtsnah: moderne Phased-Array-Technik in Kontrast

zum konventionellen Ultraschall in 2-D

Ultraschallpriifung als Schliissel fiir die
Produktqualitat

Zentraler Prifschritt fiir Material und Gusspro-
dukt ist die zerstorungsfreie Ultraschallprii-
fung, die nach dem Guss und dem oberfla-
chennahen Vordrehen ansteht. Dabei werden
die Oberflachen des Gusskorpers zum Nach-
weis der Integritat von auBen durchschallt.
Hier geht es darum, relevante Werkstoffun-

ganzen wie Lunker (fehlendes Material) und
Risse auszuschlieBen. Die Schallwellen durch-
dringen das Gusssttick und werden an seiner
jeweiligen Riickwand reflektiert.

Aus dem Zeitverlauf und der GroBe des Echo-
signals leiten die Priifer die notwendigen
Ergebnisse ab. Das Team profitiert hier von der
kontinuierlichen Weiterentwicklung der Ultra-
schalltechnik der letzten Jahre. Im Gegensatz
zur konventionellen Ultraschalltechnik, bei der
nur ein Schwingelement pro Priifkopf als
Schallgeber verwendet wird, setzt die moder-
ne Phased-Array-Technik auf Grup-
penstrahl-Priifkdpfe. Dies ermdglicht eine visu-
elle Darstellung eventueller Gussfehler nicht
nur in 2-D, sondern auch als raumliches und
somit realitdtsnahes Abbild. Der jiingste Ent-
wicklungsschritt dieser Priiftechnik setzt auf
eine aufwendige (Teil-)Automatik. Menschen
ersetzt die beste Technologie jedoch nicht,
denn den Basisnachweis beim Fertiger leistet
weiterhin das hoch qualifizierte Priifpersonal.

Mit dem entwickelten Verfahren und den
damit gegebenen neuen technischen Méglich-
keiten sind Ungénzen im niedrigen Millimeter-
bereich eindeutig identifizierbar. Die GroBe



von zuldssigen Fehlstellen wurde entspre-
chend reduziert; die Anforderungen an die
GieBtechnik sowie die Auswahl der eingesetz-
ten Materialien zogen an.

Hochste Anforderungen, weiteres aufwen-
diges Priifprogramm

Ein beeindruckendes Beispiel fiir die hohen
Anforderungen an die mechanische Bearbei-
tung des Behalterkorpers ist insbesondere das
Tieflochbohren. Hierbei werden zur spateren
Aufnahme der Neutronen-Moderatorstabe bis
zu hundert Langsbohrungen mit einer Tiefe
von bis zu 5.500 mm in die Behélterwandung
eingebracht. Der geforderte Durchmesser liegt
je nach Behalterdesign z. B. bei minimal 90,4 mm
und maximal bei 90,5 mm. Dies bedeutet,
dass die Dicke eines Bleistiftstrichs tiber Ak-
zeptanz oder Ausschuss entscheiden kann!
Die Bohrung darf zudem (iber eine Lange von
mehr als 5 m am Bohrungsende in der Positio-
nierung nur um 10 mm abweichen, was einer
Winkelabweichung am Bohrungsanfang von
nur 1° entspricht.

Zur Kontrolle der Werkstoffeigenschaften
ziehen die Experten mehrere Hohlbohrproben
aus dem Rohgussmaterial, um die mecha-
nisch-technologischen Kennwerte zu ermitteln.
Die sogenannte Farbeindringpriifung setzt

Manuelle Ultraschall-
priifung an einem

CASTOR®-Behalterkdrper o
. /
- !
i 'fl
! |

™ 4

—

vornehmlich an den Dichtflachenbereichen an,
um eventuell vorhandene oberflachennahe

Fehlstellen wie Mikroporen sichtbar zu machen.

Auch bei der Beschichtung der endbearbeite-
ten Behalter zogen die Anforderungen iiber
die Jahre enorm an. Wahrend vor mehr als
zehn Jahren noch die ,Hammerschlag-Giite”
mit vereinzelten Staubeinschliissen viel Aner-
kennung erhielt, muss es heute schon Auto-
lack-Qualitat sein.

bulletin 61

B g
LX) y

Im direkten Vergleich: Konventionelles Ultraschallbild (Mitte) gegen
raumliches Phased-Array-Abbild (Sektor rechts)
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Beschichtungen aus
zwei historischen
Welten am Beispiel
von MOSAIK®-Kom-
ponenten

MOSAIK®-Komponenten: , Hammerschlag-Giite”

Ein weiteres umfangreiches Priiforogramm mit  unabhdngige Institutionen sind inshesondere

z.B. MaBkontrollen, Uberlast- und Dichtheits- bei sicherheitsgerichteten Anforderungen an
tests rundet diese Sicherheits- und Qualitats- den Priifungen beteiligt. Dieses Acht-Augen-
mafBnahmen ab. Prinzip leisten der Fertiger, der Kunde, der TUV

als Uberwachungsbehérde und die BAM.
Alle Abnahmen wie auch die Fertigung selbst ~ Dieses gebiindelte Know-how manifestiert
erfolgen gemaB den Fertigungspriiffolgepla- sich in umfangreichen Dokumentationen, die
nen und Priifvorschriften/Spezifikationen, die alleine fir den Behalterkérper 60 und mehr
die Bundesanstalt flir Materialforschung und Unterlagen umfassen.
-priifung (BAM) als Messlatte setzt. Bis zu vier

Tieflochbohrung an
einem CASTOR®-Behal-
terkorper




MOSAIK®-Komponenten: , Autolack”

Abgerundet wird der Qualitatsnachweis durch
die ebenfalls umfangreichen Herstellerqualifi-
kationen nach DIN EN ISO 9001 sowie die
BAM-Herstelleranerkennung fiir die Behalter
mit hochster Anforderungsstufe — die Typ-
B-Verpackungen z. B. fiir abgebrannte Brenn-
elemente. Hier ist vor allem das langjahrige
engagierte und verantwortungsvolle Zusam-
menwirken aller in der Qualitatssicherungsket-
te beteiligten Institutionen von auBerordentli-
chem Wert.

Allerhéchste Qualitat — weiterhin
rekordreif!

Auf der Basis der jahrzehntelangen Entwick-
lung von Materialien, Fertigungs- und Priif-
techniken steht das Behalterspektrum made
by Siempelkamp fiir Hightech-Erzeugnisse in
allerhochster Qualitat und Sicherheitsfunktion.
Nicht zuletzt zahlen die Behalterkérper fiir die
Entsorgung abgebrannter Brennelemente mit
bis zu 165 t Fliissigeisen zu den wirklich gro-
Ben Gussstiicken, deren Fertigung und Quali-
tatssicherung nur von wenigen Herstellern
unter den beschriebenen hohen Qualitatsan-
forderungen beherrscht werden!

Qualitatsdokumentation
im Acht-Augen-Prinzip

>
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.Die hohen Anforderungen der Kerntechnik
sind nur mit exzellenter Produktqualitat zu
erfallen.”

DR. WOLFGANG STEINWARZ
SIEMPELKAMP INGENIEUR UND SERVICE GMBH
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MASCHINEN

Sie wiinschen, dass lhre Anlage
schon heute zu leisten vermag,
was morgen gefragt ist? Ob im
Maschinen- und Anlagenbau, in
der Gusstechnik oder im Bereich
Engineering und Service: Wir
entwickeln intelligente Konzepte,
die Leistung, Energieeffizienz und
Spezialisierung auf den Punkt
bringen.
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Meilenstein , Erste Platte”:

Sieben Projekterfolge in drei Wochen!

= Von Egbert Schulte

In der Holzwerkstoffindustrie wird sie bei Anlagenbetreibern wie auch -lieferanten mit Hochspannung erwartet: die Erste

Platte. Im April produzierten gleich sieben ContiRoll®-Pressenlinien zwischen Irland und Vietnam diese Premieren-Platte.
Sieben Meilensteine, die vor Ort gefeiert wurden und einen Rekord fir die Siempelkamp-Projektteams bedeuten!

!

Sieben Erste Platten in drei

Aprilwochen — die Meilensteine:

Erste Platte bei der 9'-x-48,7-m-MDF-/HDF-
ContiRoll® bei Egger Gagarin, Russland
Erste Platte bei der 9'-x-45,4-m-0SB-
ContiRoll® fiir Smartply, Irland

Erste Platte bei der 4'-x -33,3-m-MDF-
ContiRoll® fiir Vietnam Rubber Group in
Kien Giang, Vietnam

* Erste Platte bei der 7'-x-55,3-m-MDF-/HDF-

ContiRoll® fiir Yildiz Starwood, Tirkei

Erste Platte bei der 7'-x-48,7-m-MDF-/HDF-
ContiRoll® fiir Camsan Entegre in Sakarya,
Tarkei

Erste Platte bei der 9'-x-37,1-m-MDF-/HDF-
ContiRoll® fiir Guararapes, Brasilien

Erste Platte bei der 7°-x-30,5-m-PB-
ContiRoll® fiir Saib in Caorso, Italien

Gleich vier ContiRoll®-Pressenlinien nahmen
innerhalb der ersten Aprilwoche ihre Produktion
fast gleichzeitig auf, drei weitere ContiRoll®-
Pressenlinien folgten zwei Wochen spater. Das
ist Projektabwicklung auf héchstem Niveau:
Konzeption, Engineering und Entwicklung,
Fertigung, Versand, Montage und Inbetrieb-
nahme vor Ort — einfach alles passte!

Projektmanagement, Montageleitung, Inbe-
triebnehmer und Technologen des Siempel-
kamp Maschinen- und Anlagenbaus lieferten
so den Beweis fir ihr Kénnen auf hochstem
technischen Niveau in gleich sieben Projekten.
Gemeinsam setzten sich alle dafiir ein, den
Kunden Planungssicherheit und Termintreue in
allen Stadien der Projektabwicklung zu liefern.

Die Erste Platte bei Camsan Entegre in Sakarya, Tirkei

Auch hochaufwendige Gesamtanlagen setzt
das Siempelkamp-Team zeitgleich auf allen
Kontinenten zur vollen Zufriedenheit der Kun-
den in Betrieb. Alles aus einer Hand — das
bewahrte Konzept aus Krefeld bietet Zuverlas-
sigkeit in allen Projekt-Stadien, wenn es um
Neuanlagen, Erweiterungen und Modernisie-
rungen geht.

. Mit diesem Rekord stellen wir einmal mehr
unter Beweis, dass Termintreue sowie eine
reibungslose Projektabwicklung und Steue-
rung bei Siempelkamp auf héchstem Niveau
stattfinden”, beschreibt Stefan Wissing, Spre-
cher der Geschaftsfiihrung der Siempelkamp
Maschinen und Anlagenbau GmbH. , Auf diese
Weise bieten wir alle malgeblichen Wettbe-
werbsvorteile.”




Werner Schischkowski, Egbert Schulte und Dr. Andreas Steffen (v. 1. n. 1.)
sind am Erfolg einer Ersten Platte maBgeblich beteiligt. Personen und
Profile zeigen wir in drei Steckbriefen.

ERSTE-PLATTE-TEAMERFOLG:
DREI STECKBRIEFE

Die Fragen:

1.
2.
3.

Ihre aktuelle berufliche Position?
Bei Siempelkamp beschaftigt seit?
Ihr genereller fachlicher/beruflicher
Beitrag zur Ersten Platte?

. Ihre groBte Herausforderung in diesem

Zusammenhang?

. Ihr spannendster Moment im Rahmen

eines Projekts?

WERNER SCHISCHKOWSKI

1.

2.
3.

Leiter der Automatisierungstechnik (von der
Entwicklung bis zur Inbetriebnahme)

seit 1992

Die Automatisierungstechnik hat einen
wesentlichen Anteil an den Funktionen der
Maschinen und Anlagen — von der Elektro-
planung fiir die Fertigung der Schaltanla-
gen, der Planung fiir die Elektroinstallation,
der elektrischen Inbetriebnahme und der
Produktionsbegleitung bis zur Abnahme.
Die Erste Platte bzw. die Produktionsauf-
nahme ist nur durch das organisatorische
und fachliche Zusammenspiel der Mitarbei-
ter der Automatisierungstechnik maglich.
Das Team besteht aus den Fachleuten der
unterschiedlichsten Disziplinen der Elektro-
technik. An den Ergebnissen ist das Perso-
nal aus den Bereichen der Elektrokonstruk-
tion und Inbetriebnahme gleichermaBen
beteiligt.

Die niederlassungsiibergreifende Personal-
und Einsatzplanung. Die Menge an Ersten
Platten innerhalb eines Monats erforderte
eine organisatorische Hochstleistung. Der
Einsatz des Fachpersonals aus den Fachbe-

reichen in Krefeld und den internationalen
Niederlassungen musste fachlich und ter-
minlich optimal koordiniert werden, um die
Kundentermine einzuhalten.

. Bei der Inbetriebnahme der Anlage Saib in

Italien standen uns nur sechs Arbeitstage
von der Fertigstellung der Elektroinstallati-
on bis zur Ersten Platte zur Verfligung. Mit
dem zusatzlichen gezielten Einsatz unserer
Mitarbeiter aus der Entwicklungsabteilung
konnten wir mit nur einem Tag Verzégerung
die Herstellung der Ersten Platte vermelden.
Der Kunde hat sich personlich bei unseren
Mitarbeitern fiir ihren Einsatz bedankt. Das
war eine Glanzleistung aller Beteiligten.

EGBERT SCHULTE
1. Bereichsleiter Projektmanagement, AuBen-

montage und Inbetriebnahme-Koordination

2. seit 2000
3. Begleiten der Projektleiter bei besonderen

Themenstellungen vor Ort. Bestmdgliche
Besetzung aller Montagestellen, um dieses
engagierte Ziel zu erreichen.

4. Eine der groBten Herausforderungen war,

dass auf unseren Montagestellen zur richti-
gen Zeit die richtigen Spezialisten ihre
Arbeit aufnehmen und abschlieBen konn-
ten. Wie im Anlagenbau diblich, gibt es bei
Montagen und Inbetriebnahmen unerwarte-
te StorgroBen, die sehr zeitnah und sachlich
zu l6sen sind. Hierzu fanden intensive Ab-
stimmungsrunden mit den Kollegen aller
Disziplinen statt, insbesondere aber zwi-
schen den Projektmanagern und den Berei-
chen Montage und Automatisierung. Dieses
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Teamwork wurde in den letzten Wochen,
bevor die erste der Ersten Platten anstand,
deutlich intensiviert und wird weiter fortge-
setzt.

. Bei der Produktion einer Ersten Platte zeigt

sich, wie alle Planungen, Voriiberlegungen
und das Ringen um optimale Losungen
zusammen mit unseren Kunden dazu fiih-
ren, dass aus Maschinen, die oft von unter-
schiedlichen Zulieferern bereitgestellt wer-
den, eine funktionierende Anlage wird, die
termingerecht die Erwartungen unserer
Kunden erfiillen soll. Diese spannende
Managementaufgabe konnten wir auch bei
den aktuellen Anlagen wieder hervorragend
[6sen.

DR. ANDREAS STEFFEN

1.

4.

Leiter der Abteilung Montage und Inbetrieb-
nahme — mit Zusatzaufgaben bei der ver-
fahrenstechnischen Entwicklung unserer
Holzwerkstoffanlagen und der Leitung der
Siempelkamp-Akademie

. seit 1999
3.

Besetzung der Anlagen mit den fachlich und
personlich passenden Inbetriebnehmern.
Koordination der Besetzung aller weltweit
in Betrieb zu nehmenden Anlagen mit den
passenden Inbetriebnehmern der Bereiche
Mechanik, Elektrik und Technologie unter
Beriicksichtigung von Fachkenntnis, Erfah-
rung und Einreisevorschriften.

. Den Blick fiir Unerwartetes offen zu halten,

auch wenn alles glatt lauft.
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Isothermschmiedepresse fir Leistritz:
High-End-Schmiedetechnologie fiir sparsamere und
leisere Flugzeugtriebwerke

= Von Christian Hassler

Um deutliche Kraftstoffeinsparungen im Luftverkehr zu erreichen, werden die Luftfahrzeuge der Zukunft immer leich-
ter konstruiert. Inshesondere die komplexe Turbinentechnik hangt in ihren Gondeln als schwere Last unter den Tragfla-
chen. Hier ist ein HochstmaB an Know-how gefragt, die Komponenten dieser Antriebstechnik aus leichteren Werkstoffen
2u fertigen. Trotz Gewichteinsparung ist nattirlich eine mindestens gleiche Betriebszuverlassigkeit gefordert. Uber die
entsprechende Expertise verfligt die Leistritz Turbinentechnik, ein Geschaftsbereich der Leistritz Group mit Hauptsitz in
Niirberg. Gleich um 50 % leichtere Turbinenlaufschaufeln fiir die modernste Generation von Flugzeugtriebwerken
fertigt Leistritz aus Titanaluminid in ihrem Werk in Remscheid. Hierbei kommt eine 8-MN-Isothermschmiedepresse von
Siempelkamp seit Marz 2016 zum Einsatz, zwei weitere identische Pressen werden ihren Betrieb bis 2017 aufnehmen.

Isothermschmiedepresse in der Frontalansicht



Nicht zufallig fiel die Wahl der Leistritz Turbi-
nentechnik auf Siempelkamp als Systemliefe-
ranten ihrer neuen Produktionsanlage fiir ihre
fortschrittlichsten Turbinenkomponenten.
Bereits seit 1984 betreibt der Hersteller mo-
dernster Turbinentechnik eine 50-MN-Iso-
thermschmiedepresse von Siempelkamp zur
Fertigung seiner Bauteile, die den strengsten
Standards der ICAO (International Civil Aviati-
on Organization) entsprechen. Nun war die
Zeit reif fur die Investition in neue Produkti-
onstechnik, da Bauteile aus neuen Legierun-
gen neue und extrem prazise Produktionsver-
fahren fordern.

Limitierendes Bauteil der Weiterentwicklung
neuartiger, Kraftstoff sparender und leiserer
Diisentriebwerke fiir den zivilen Luftverkehr
waren bislang die Laufschaufeln, die die Turbi-
ne antreiben. Gerade diese Bauteile sind durch
die extrem heiBe und verdichtete Luft hohen
thermischen Belastungen ausgesetzt. Hierzu
addieren sich Belastungen durch die extremen
Fliehkrafte, die durch die hohe Turbinenumdre-
hungszahl moderner Mantelstromtriebwerke
auftreten. Diese kombinierte Betriebshelas-
tung der Laufschaufeln bewirkt mit der Zeit
einen regelrechten Materialfluss, der sich
radial zum Turbinengehause hin nach auBen
richtet. Die Konsequenz: Die Laufschaufeln
werden mit steigender Betriebsdauer immer
langer, schlimmstenfalls kdnnen sie das Turbi-
nengehduse beriihren und somit den Totalaus-
fall des Triebwerkes verursachen. Herkémmliche
Laufschaufeln werden zurzeit noch aus hoch-
legierten Nickelbasislegierungen gefertigt —
einem Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit,
bedingt durch eine hohe innere Mischkristall-
harte und die damit verbundene Korngrenzen-
verfestigung innerhalb des Materialgefiiges.

Da die Schubkraft der Triebwerke seit Beginn
ihres Einsatzes in der Luftfahrt vor mehr als 75
Jahren kontinuierlich von 4.500 N auf derzeit
mehr als 40.000 N (!) angestiegen ist, ist
Weiterentwicklung gleichbedeutend mit Ge-
wichtsreduktion. Das Ziel auf den Punkt ge-
bracht: Effizienzsteigerung, Kraftstoffeinspa-
rung, Verringerung der Larmemission plus
Maximierung der Betriebssicherheit.
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Titan_— _
aluminid

MATERIAL DER ZUKUNFT

Titan-Aluminium-Legierungen sind nur halb so schwer
wie Nickelbasislegierungen.

Fertig geschmiedete Schaufel im Gesenk

Material der Zukunft: Titanaluminid

Als Werkstoff der Laufschaufeln in den Trieb-
werken von morgen gilt geschmiedetes Gam-
ma-Titanaluminid (y—TiAl). Dieses Material

wird bereits als Gusslegierung fiir Gehausetei-

le und Leitschaufeln verwendet. Fiir seinen
kiinftigen Einsatz auch als Laufschaufel ist es
sinnvoll, y=TiAl zu schmieden. Der Vorteil:
Titan-Aluminium-Legierungen mit einem

Anteil von bis zu 50 % Titan sind mit einem
Materialgewicht von < 3,8 g/cm3 etwa nur
halb so schwer wie Nickelbasislegierungen,

der Werkstoff der herkdmmlichen Laufschau-
feln. Und dies bei ausgezeichneter Duktilitat
(hier: Zugfestigkeit), die den auftretenden
Zentrifugalkréften bei hoher Turbinendrehzahl
entgegenwirkt. Dass die Fliehkrafte bei Einsatz
von Laufschaufeln mit erheblich geringerem
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Gewicht drastisch reduziert werden, ist ein
willkommener Effekt. Bei allen dem zukiinfti-
gen Einsatzzweck forderlichen Materialeigen-
schaften hat y-TiAl auch einige heikle Materi-
aleigenschaften: Sofern nicht bestimmte
Parameter wahrend der Materialumformung
penibel eingehalten werden, ist der Werkstoff
schlichtweg nicht schmiedbar.

Hier kommt das Know-how von Siempelkamp
zum Zug: Leistritz Turbinentechnik entwickelte
ab Anfang 2014 zusammen mit den Krefelder
Pressenspezialisten ein gemeinsames Anforde-
rungsprofil, um ihre neue Verfahrenstechnik
zum Schmieden von Gamma-Titanaluminid
durch eine geeignete Pressentechnologie zu
verwirklichen. Im November 2014 war es dann
so weit, die ersten zwei Isothermschmiede-
pressen wurden beauftragt.

Um Gamma-Titanaluminid umzuformen, muss
das Schmieden im hinlanglich bekannten
Sinne um den Faktor Zeit , erweitert” werden.
Nicht das schnelle Schmieden wie das schlag-
artige heiBe Umformen von Metallen kann
hier angewendet werden — hier erfolgt das
Schmieden als langsamer FlieBvorgang. Nur
in Isothermschmiedepressen kann so das
intermetallurgische Gussgefiige, hart und

Bk]

Laufschaufeln fir Turbinentriebwerke

Einbringung des einteiligen Pressenkérpers aus Spharoguss

sprode wie Keramik, in eine so feine Gefiige-
struktur umgewandelt werden, wie es seine
spatere Beanspruchung erfordert. Formt man
es schneller um, bilden sich unweigerlich
Materialrisse. Den Umgang mit kontrollierten
Pressgeschwindigkeiten und einer ausgewo-
genen Warmebilanz im Prozess beherrscht
Siempelkamp mit den ausgelieferten
Isothermschmiedepressen meisterhaft.

Schmieden als
langsamer
FlieBvorgang.

L

Gilt y-TiAl bei niedrigerer Temperatur als
nicht schmiedbar, so besitzt es im Temperatur-
bereich zwischen 1.150 und 1.300 °C eine
exzellente Umformbarkeit, die jedoch beson-
derer Beobachtung bedarf: Der Umformpro-
zess ist absolut frei vom Ruckgleiten zu
halten. Siempelkamp l6st dieses Problem mit
einer ,, Stick-slip-freien” hydraulischen Achsen-
steuerung in einem symmetrisch aufgebauten,
einteilig hergestellten Pressenrahmen, der mit
seiner Kreuzfadenfiihrung die exakte Ausrich-
tung von Ober- und Untergesenk sichert. Den
kontinuierlichen, stérungsfreien Kompressions-
vorgang garantieren spezielle, thermisch
entkoppelte Fiihrungen und Dichtungssyste-
me. Eine von Siempelkamp entwickelte Pro-
zesssteuerung mit visueller Prozessabbildung
regelt die einzelnen Phasen des Pressprozes-
ses, deren Parameter zuverldssig Uberwacht
und dokumentiert werden.

Bahn frei fiir ein neuartiges Fertigungs-
verfahren

Die gesamte Pressenanlage ist eingehaust
ausgefiihrt, da der Pressprozess unter einer
Schutzgasatmosphare stattfinden muss. Auto-
matisierte Auswerfer sorgen fiir die sichere



Die erste von drei Isotherm-Schmiedezellen fiir Leistritz

Entnahme der gefertigten Laufschaufeln.
AbschlieBend beseitigt eine integrierte Gra-
vurreinigung eventuelle Ablagerungen von
den Gesenkoberflachen. Zum weiteren Liefer-
umfang gehoren ein Drehherdofen sowie ein
automatisierter Beschickungsmanipulator. Die
gesamten elektrischen und hydraulischen
Antriebssysteme entwickelte Siempelkamp,
ebenso die Anlagensteuerung zur Uberwa-
chung aller Komponenten. Nach einer termin-
genauen und unkomplizierten Montage und
Einrichtung, vom Dezember 2015 bis Februar
2016, erfolgte die Abnahme der Anlage direkt
nach den ersten Vorfiihrungen.

Leistritz Turbinentechnik ist nun mit den neuen
Isothermschmiedepressen imstande, durch sein

neuartiges Fertigungsverfahren Laufschaufeln

bulletin

fir eine neue Triebwerksgeneration zu produ-
zieren, die im Flugbetrieb ca. 17 % weniger
Treibstoff verbraucht, 20 % geringere Betriebs-
kosten verursacht und den Fluglarm erheblich
reduziert. Um auch zukiinftig den steigenden
Bedarf an solchen Komponenten decken zu
konnen, wird Siempelkamp schon im nachsten
Jahr eine dritte, identische Anlage liefern.

Al
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Komplettanlage flir Homanit:
Die modernste Fertigungsanlage der Welt fiir MDF- und
HDF-Diinnplatten geht in Betrieb

= Von Jochen Dauter

April 2015 — der reguldre Dreischicht-Produktionsbetrieb fiir die Herstellung von Dinnst-MDF- und HDF-Platten lauft
zuverldssig. Hergestellt werden die Holzwerkstoffplatten mit lackierfahiger Oberfléache in einer Stérke von 1,5 bis 7 mm.
Die Homann Tochtergesellschaft HOMANIT Krosno Odrzanskie Sp. z 0.0. liefert Platten selbst in kleinsten LosgroBen fer-
tig lackiert hauptsachlich an die Mdbelindustrie. Eine ContiRoll® der Generation 8 sowie innovative Anlagenkomponen-
ten ermdglichen dem Hersteller diese Flexibilitat bei besonders ressourcen- und energiesparender Produktion.

(.
0 Das neue Werk HOMANIT Krosno

Odrzanskie in Zahlen:

 300.000 Arbeitsstunden

» 25.000 m3 Beton

+ 2.000 Container mit Material

+ 3.000 Tonnen Stahl

+ 50.000 m? Holzplatz

+ 5 km interne Gleise

+ 400.000 m? Geldnde

+ 1 km Hallenlange

* Produktionsgeschwindigkeit 2.000 mm/s
 2.500 mm Plattenbreite

+ 300.000 m2 Rohplattenproduktion/Tag
e 1,5 -7 mm Plattendicke

+ 100 Mio. m? Sdgekapazitat



Schon in der Planungsphase konnte sich der
bestehende Kunde die komplette Produktions-
anlage mitsamt ihren AuBenkomponenten,
wie beispielsweise der 38-MW- Energieanlage,
ansehen und sich sogar innerhalb dieses
Areals ,bewegen”. Eine 3-D-Brille, schnelle
Computer-Hardware und modernste CAD-Soft-
ware waren hierzu notwendig, um einen
genauen Eindruck von der kiinftigen Produkti-
onsstatte zu bekommen. Fortschrittlichste
Vermessungstechnologie bietet eine genaue
Erfassung der Gelande- und der Gebaudetopo-
logie der bestehenden Betriebsstatte des
Kunden. Sdmtliche Gegebenheiten — auch
Betriebsmittel und Anlagenkomponenten —

werden datenmaBig erfasst und aufbereitet
und bilden die Basis des Project-Engineerings
bei der Siempelkamp-Tochter Sicoplan.

Seine erste ContiRoll® nahm der langjéhrige
Kunde Siempelkamps 1991 im niederséchsi-
schen Herzberg in Betrieb, die zweite 1995

im saarlandischen Losheim. Dort produziert
Homanit seitdem HDF/MDF HOMADUR®-Holz-
faserplatten fiir die Mdbel- und Tiirindustrie,
den Innenausbau und Messebau. Diesen
breiten Kundenkreis konnte sich Homanit nur
durch die exzellente Qualitat seiner HOMA-
DUR®-Holzfaserplatten erschlieBen. Die dichte,
harte und vor allen Dingen glatte Oberflache,

4

Von links nach rechts:
CAD-Ansicht

von Sicoplan und
Ansicht der realen
Anlage
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ermoglicht durch die Uberlegene Technologie
der ContiRoll®, birgt fiir eine hervorragende
Lackierbarkeit der Werkstoffplatten. Ein ande-
rer Faktor der hohen Einsatzbandbreite der
HOMADUR®-Holzfaserplatten ist, dass die
Holzwerkstoffplatten in flexiblen Produktions-
kapazitaten exakt auf die Bediirfnisse der
Abnehmer hin produziert werden.

Mit seiner neuen Fertigungsstatte in Krosno
Odrzanskie, seiner zweiten Produktionsstatte
neben Karlino in Polen, bleibt Homanit seiner
Grundsatzphilosophie, diinne Platten mit
hohem Veredelungsanteil herzustellen, treu.
Die Mébelindustrie verlangt standig praktisch
einbaufertige Ware in flexiblen LosgréBen und
bester Qualitat. Schon den Produktionstermin
vor Augen, der in neun Monaten die alte und
liberholte Nassproduktionsanlage fiir Diinn-
platten ablésen soll, ging es ans Werk.

Fasertrockner (Vordergrund) und Ubersicht tiber die Produktionshallen mit 1.000 m Linge
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®

. Gute Dinge brauchen nicht mehr als neun Monate.”

FRITZ HOMANN, GESCHAFTSFUHRER DER HOMANIT GMBH & CO. KG

38-MW-Biomasse-Kraft-
werk von Biittner

Das Ziel war sehr ehrgeizig: etwa die Hélfte
der 400.000 m? Werksgelande sind fiir das
Projekt zu bebauen, 20.000 m3 Beton und
3.000 t Stahl werden fiir die Fertigungshallen
und Fundamente verbraucht. 5 km interner
Gleisanschluss sind zu berticksichtigen, damit

der 50.000 m2 messende Holzplatz mit Materi-

al versorgt werden kann und eine Tagespro-
duktionskapazitat von 300.000 m2 Rohplatten
wieder abtransportiert wird. Dank der hervor-
ragenden Planung der Siempelkamp-Tochter
Sicoplan stand dem anvisierten Montagestart
im Juli 2014 nichts mehr im Weg.

Basierend auf der ausgefeilten High-End-En-
gineering-Leistung von Sicoplan umfasste der
Lieferauftrag von Siempelkamp eine Energie-

anlage und einen Fasertrockner der Siempel-
kamp-Tochter Biittner. Das 38-MW-Biomasse-
Kraftwerk nutzt Resthdlzer und Holzabfalle wie
Rinde oderinnerbetrieblich anfallende Reststof-
fe, heizt das Thermodl fiir die Presse und nutzt
die Rauchgase fiir den Fasertrockner. Der Faser-
trockner ist als Stromrohrtrockner ausgefiihrt.
Dies sind nur die Komponenten am Anfang der
Produktionskette, die die gesamte Anlage im
Hinblick auf deren Energieverbrauch optimie-
ren und somit Ressourcen einsparen helfen.
Uberhaupt ist die nachhaltige Produktion bei
Homanit ein Bestandteil im Firmengrundsatz.
Fur die Herstellung seiner HOMADUR®-Platten
verwendet der Hersteller ausschlieBlich Durch-
forstungs- und Sagewerkrestholzer, die ver-
wendeten Leime sind E1-klassifiziert, d. h.,

ihre Formaldehyd-Ausgleichskonzentration
liegt unter 0,1 ppm. Eine Lackveredelung
erfolgt mit , wasserigen Dispersionsfarben”,
deren mitunter notwendige UV-Schutzversie-
gelung mit Lacken auf Acryl-Basis ausgefiihrt
wird. Hier passt die 6konomische Produktions-
philosophie der Siempelkamp-Anlage mit
Einsparpotenzial bei Rohstoff, Material und
Energie bestens in das Unternehmensprofil.

Fir Einsparungen im Leimverbrauch sorgt das
Beleimungssystem Ecoresinator mit automati-
scher Dosierungseinstellung. In die Blowline
werden HeiBdampf und Leim eingespritzt, eine
optimierte Verwirbelung sorgt dabei fir eine
homogene Benetzung praktisch jeder einzel-
nen Holzfaser. Diese optimierte Beleimung ist
der Garant fiir eine fleckenfreie Holzfaserplat-
te mit idealen mechanischen Eigenschaften.
Homanit sichert seine hohe Produktionstiefe




in Krosno durch die ContiRoll®-Pressenlinie
der Generation 8. Zusatzliche Differentialzylin-
der erzeugen ein besonderes Druckprofil in
Langs- und Querrichtung, unerlasslich fir die
optimale Produktion von Diinnplatten, da hier
der Druck an den AuBenkanten reduziert
werden kann, um eine Balligkeit der Platten
auszuschlieBen. Das Messsystem Sicoscan
Uberwacht die tatsachliche Materialstarke der
fertigen Platte am Pressenauslauf liber die
gesamte Produktionsbreite. Vor dem Pressen-
einlauf werden das Gewicht der Matte und
ihre Feuchte gemessen und mit den Sollwer-
ten verglichen. Die Plattendicke wird iiber
einen Regelkreis zwischen Dickenmessung
und Pressenhydraulik konstant gehalten. Eine
Produktumstellung von Plattenmaterial unter-
schiedlichster Starke ist jederzeit ohne Umr(ist-
zeiten maglich.

Die einwandfreie Platte mit homogener
Materialstarke und glatter Oberflache ist fiir
Homanit absolute Produktionsbedingung, da
der groBte Anteil der Platten direkt lackiert
wird. Dies ist bei MDF-/HDF-Platten nur dann
maglich, wenn ihre Oberflache absolut glatt
ist, was ein abschlieBendes Schleifen aus-
schlieBt. Mit der neuen, modernen Produkti-
onslinie von Siempelkamp gelingt dies unter
allergroBter Produktionsflexibilitat, nattirlich
auch bis zu guter Letzt: Mit dieser hochmoder-
nen Produktionsanlage ist Homanit nun nach
neun Monaten Montagezeit in der Lage, die
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Eine direkte Lackierung der MDF-/HDF-Platten ist nur bei
ungeschliffener, absolut glatter Oberflache méglich.

individuellen Wiinsche seiner anspruchsvollen
Kunden aus der Mobelindustrie in den ver-
schiedensten LosgroBen zu versorgen. Fritz
Homann, Geschaftsfiihrer der Homanit GmbH
& Co. KG, ist in allen Punkten zufrieden mit
der gebotenen Leistung der Krefelder Spezia-

listen, bestatigten sie doch eines seiner Motti:

.Gute Dinge brauchen nicht langer als neun
Monate.”

Die erste produzierte Platte wird von allen Beteiligten
unterschrieben

Von links nach rechts:
Die Vorpresse mit der
Langsbesdumsage und
der Presseneinlauf
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Faszination EisengieBen:
Ein Fertigungsverfahren im Wandel der Zeit

=p Von Christoph Freudenberg

Im niederrheinischen Krefeld vollbringen Siempelkamp-Kolleginnen und -Kollegen Tag flir Tag das nahezu Unmagliche:
Bis zu 320 t gluhendes Flussigeisen in eine Form zu bringen, die in allen Belangen héchsten Anspriichen Geniige leistet.
Beteiligt an diesem Prozess sind Mechaniker, Schreiner, Schmelzer, Putzer, Kaufleute und Ingenieure — in jedem Fall ein
Team! Dieses Team fungiert als Berater, UnterstUtzer, Partner und Planer fir aktuelle und kiinftige Siempelkamp-Kunden.




Das Formen von massiven Gussteilen aus
zuvor fliissigem Metall {ibt von jeher eine
Faszination auf den Menschen aus. Bereits seit
tiber 7.000 Jahren weiB man um die Méglich-
keiten und Vorteile, die das Urformverfahren
mit sich bringt. Dabei hat sich der Fertigungs-
prozess des GieBens vor dem Hintergrund
steigender Anforderungen der Hersteller und
Nutzer von Gussteilen stetig weiterentwickelt,
um heute bahnbrechende Kolosse mit hochs-
ten Anforderungen an Toleranzen und mecha-

bulletin

Fertigungsverfahren im GieBereibetrieb
Im Prinzip haben sich innerhalb der Entwick-
lungsgeschichte des GieBens fiir die industriel-
le Fertigung von Gussteilen zwei grundlegend
unterschiedliche Fertigungsverfahren heraus-
kristallisiert. Sie werden grundsatzlich anhand
der Modelleinrichtung, der Formstoffe, der
Formherstellung und der GieBmethode unter-
schieden. Hieraus ergibt sich das Verfahren
des GieBens in sogenannter verlorener Form
und des GieBens in Dauerformen.

71

nische Eigenschaften hervorzubringen.

Der Begriff ,verlorene Form” enthélt bereits
den Hinweis, dass die zur Formgebung des
Gussteils hergestellte Form beim Fertigungs-
prozess unbrauchbar fir einen zweiten Abguss
wird, also , verloren” ist. Verlorene Formen
sind meist aus Quarzsand hergestellte Formen
und Kerne, die dem Gussteil AuBen- und In-
nenkontur verleihen. Der zunachst lose, riesel-
fahige Formsand wird in Mischapparaten mit
Bindemitteln versetzt und ist nach dem Misch-
vorgang nur fiir eine definierte Zeit formfahig

320°

...in eine Form zu bringen, ist eine
Top-Leistung

Die Geschichte des EisengieBens

Die historische Entwicklung des GieBens von Metallen beginnt vor iiber 6.000 Jahren im Vorderen
Orient, wo die Technik des Metallschmelzens — zunachst von Kupfer — von groBer Bedeutung ist.
Vermutlich tiber den Balkan gelangte die Kenntnis der Eisenherstellung nach Mitteleuropa. Zu Beginn
der Hallstattzeit (etwa 700 v. Chr.) setzte sich dieses Material allgemein durch und wurde mittels
Schmiede- und Gussverfahren in Form gebraucht. Eine besonders hohe Fertigkeit in der Eisenproduk-
tion erlangten die Kelten. Holzkohle und spéter auch Erz wird in die Ofen eingegeben und die Feuer-
flihrung unter Einblasen von Luft optimiert. Ein steter technischer Fortschritt fiihrt so vom einfachen
Holzkohlenofen iber Schachtéfen bis hin zum heute bekannten Tiegel-Induktionsschmelzofen.

Das Formen des fliissigen Metalls beginnt damals mit der Entstehung von Negativformen aus Sand-
stein, Speckstein oder anderen Gesteinen. Mit diesen werden in Halbschalen zunachst einseitig flache,
nachfolgend mittels doppelseitiger Formen beiderseits ausgeformte und zuletzt durch Einsatz von
Kernen auch hohle Gussgeometrien herstellbar. Komplexere GieBformen, z. B. zur Schaffung von
Kunstwerken, gestaltet man mittels zuvor angefertigter Wachsmodelle, die letztlich aus der umliegen-
den Form ausgeschmolzen werden. Seit dem Mittelalter finden sich dann immer héufiger sogenannte
Dauermodelle, damals bereits unter anderem aus Holz, um immer gréBer werdenden Nachfragemen-
gen gerecht zu werden, beispielsweise fiir Geschiitzrohre oder Glocken. Heute verwendet der ,Mo-
dellbauer” vor allem Holz, Kunststoff, Schaumstoff oder Metall zur Herstellung von Modellen mit
verschiedensten Anspriichen und Einsatzzwecken.




Quelle: BDG, FotografAndreas Bednareck
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Form fiir den
Glockenguss

Arbeiten mit verlorenen Formen in der Handformerei

und verdichtbar, bevor das Bindersystem
reagiert und der Sand in seiner dann ange-
nommenen Form aushartet. Muster der Au-
Ben- (Positiv, Modell) und Innenkontur (Nega-
tiv, Kernkasten) werden zuvor aus Werkstoffen
wie Polystyrol, Holz und/oder Metall herge-
stellt und fiir das Abformen des Formsandes
genutzt.

In der Regel wird ein Gussstiick beidseitig
geformt, d. h. nur jeweils die Halfte des Mo-
dells in Formsand abgeformt, sodass die bei-
den Formhalften wieder getrennt und das

Modell entnommen werden kann. Gegebenen-
falls werden dabei auch Kerne in die Form
eingelegt. Ist die Form fertig aufgebaut, kann
das Flissigmetall Giber das mit ab- oder einge-
formte sogenannte Anschnittsystem eingefiillt
werden. Nach dem Erstarren und ausreichen-
den Abkiihlen des Metalls kann der Sand
abgeschlagen und das Rohgussteil entnom-
men werden.

Das GieBen in ,Dauerformen” erlaubt eine
groBere Anzahl von Gussteilen, die Uber ein
und dieselbe Form abgegossen werden kénnen,
da diese beim GieBvorgang nicht zerstort wird.
Dauerformen sind meist aus metallischen
Werkstoffen hergestellte Negative, die mittels
verschiedener Formfiillungsverfahren abge-
gossen werden. Hierbei wird beispielsweise
mit der reinen Schwerkraft (Kokillenguss),

Exkurs: Glockenguss

Vor etwa 1.000 Jahren entwickelten europaische Mdnche ein Verfahren
zur Herstellung von Glocken mithilfe von MetallgieBverfahren. Zuvor
durch andere Herstellungsverfahren gefertigt, gewannen Glocken im
Mittelalter immer mehr an Bedeutung. Das heutige Prinzip des Glocken-
gusses lasst sich zuriickfiihren auf die Form der , gotischen Rippe”,

die ab dem 15. Jahrhundert die bevorzugte Glockenform darstellte. Mit
dem Guss der Maria Gloriosa, heute beheimatet im Erfurter Dom, galt
die Entwicklung als abgeschlossen. Die Maria Gloriosa gilt als eine der
besten Glocken, die jemals abgegossen wurden. Bei der Herstellung



definiertem Druck (Metall-Druckguss) oder der
Zentrifugalkraft (Schleuderguss) gearbeitet.
Durch die kostenintensive Herstellung der
Kokillen und der zusatzlich bendtigten Anlagen-
technik eignet sich dieses Fertigungsverfahren
allerdings ausschlieBlich fir GroBserien.

Maschinenformguss

Ein Fertigungsverfahren, das besonders zur
rationellen Herstellung groBer LosgroBen, aber
nur kleiner bis mittelgroBer Gussstiicke ge-
nutzt wird, ist der Maschinenformguss. Ober-
begrifflich handelt es sich dabei um einen
teilautomatisierten Sandformgussprozess,
obwohl auch beim Maschinenformen viele
verschiedene Unterarten existieren, die sich
vor allem in der Herstellung und Verdichtung
von Formen und Kernen unterscheiden. Im
Allgemeinen werden Formhalften und Kerne
maschinell geformt, die Formhalften manuell
mit Kernen bestlickt, automatisiert zugelegt,
teils automatisiert abgegossen und definiert
abgekdihlt. Die hohe Wiederholgenauigkeit der
Prozesse erlaubt eine groBe GleichmaBigkeit
und Ausbringungsmenge der gefertigten
Gussteile.

Handformguss: Kernkompetenz der
Siempelkamp Giesserei

Im Gegensatz zum Maschinenformguss
kommt der Handformguss zum GroBteil bei
Einzelabgiissen oder kleineren Serien von
GroBgussteilen zum Einsatz. Der Formprozess
findet hier in groBen Formkésten oder direkt
in einer speziell eingerichteten Grube statt, in

der das Modell im Formsand abgeformt wird.
Teils wird hier wochenlang an einer Form
gearbeitet, um den eigentlichen Abguss in nur
maximal zwei Minuten zu absolvieren.

Dabei ist die gesamte Fertigung gepragt durch
den hohen manuellen Einsatz der Mitarbeiter
an Schmelzéfen, in Kernmachereien und For-
mereien. Es existiert de facto keine Automati-
sierung, die bei der Herstellung hilfreich sein
konnte. Bis auf die Schmelztechnik, Krane und
Sandmischer sind die Mitarbeiter einer Hand-
formerei allein auf ihre handwerklichen Féhig-
keiten angewiesen. Auch die Behandlung des
Gusses nach dem Erstarren und Auspacken in
Form von Putz- und Beschichtungsarbeiten ist
durch die fiir diese Fertigungsart typische
Vielzahl an verschiedenen Produkten ein stark
handisch gepragter Arbeitsprozess.

Hohe Anforderungen, ein komplexer Job:
Handformguss im Spannungsfeld

In der hoch automatisierten industriellen
Fertigungswelt von heute sind die Anforderun-
gen an HandformgieBereien enorm hoch. Das
Geschaft vor dem Hintergrund immer enger
werdender Toleranz-, Zeit- und Preisfenster

Maschinenformguss

einer Glockenform wird zunachst ein Ziegelkern gemauert, der mit
einer Lehmschicht iiberzogen und mittels einer Schablone geglattet
wird. Eine zweite Lehmschicht bildet nachfolgend die sogenannte
falsche Glocke”. Nach einer letzten Schicht Tonerde wird der
Aufbau mit einem Brennfeuer getrocknet, der Mantel anschlieBend

wieder abgehoben, die zweite Lehmschicht entfernt und der Mantel
wieder aufgebracht. Resultat ist eine Lehmhohlform, deren freiblei-
bendes Volumen mit fliissiger Bronze abgegossen wird. Nach dem

GieBgruben und Guss-
modelle im Einsatz in der
Handformerei

Erstarren des Fliissigmetalls wird der Mantel abgeschlagen und die

Rohguss-Glocke abgezogen.
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Ob Windkraftanlagenbau, GroBmotorenbau oder Mihlenindustrie:
Zahlreiche Branchen setzen auf die Siempelkamp Giesserei

Der Siempelkamp-Ausbildungs-
jahrgang 2014

wirtschaftlich und partnerschaftlich zu betrei-
ben, ist eine groBe Herausforderung. Zudem
erfolgt der Handel mit GroBgussteilen auf
einem globalen Markt, auf dem nicht nur der
Wettbewerb geographische und politische

Vorteile nutzt, sondern auch logistische Meis-
terleistungen erforderlich sind. SchlieBlich gilt
es, das hergestellte Gussteil zeitgerecht und

sicher an seinen Verwendungsort zu beférdern.

Zu den Kunden der Siempelkamp Giesserei
gehdren beispielsweise GroBunternehmen aus
Windkraftanlagenbau, GroBmotorenbau oder
Hersteller von Miihlenkomponenten in der
Rohstoffgewinnung. Diese Kunden stellen
hochste Anforderungen an das Gussprodukt,
da eine nachtragliche Wartung oder gar ein
Austausch des Teils sehr langwierig oder
schlicht nicht méglich ist. Der Ausfall einer der
genannten Komponenten zieht einen betracht-
lichen wirtschaftlichen Schaden fiir das Betrei-
berunternehmen nach sich. Maximale qualita-
tive und mechanische Anforderungen sind das
Resultat, das nur von einer GieBerei leistet
werden kann, die 100%ige Qualitat liefert.



Die Arbeit in der Siempelkamp Giesserei ist
faszinierend und strapaziés zugleich. In fast
keiner anderen Produktionsumgebung liegen
die Extreme so nahe beieinander: Eine fast
archaisch anmutende Arbeit, die nichtsdesto-
trotz modernste Anlagenkomponenten hervor-
bringt. ,Das ist es, was den Reiz an der Arbeit
bei uns ausmacht”, sagt Mathias Weil, Ver-
triebsingenieur bei Siempelkamp, ,, hier treffen
sich Gegensatze, die am Ende ein Produkt
erschaffen, das seinesgleichen sucht. So etwas
funktioniert natiirlich nicht ohne verlassliche
Kollegen mit Einsatzbereitschaft.” Und genau-
so ist es: Wer sich einmal der GieBereiwelt
verschreibt, den lasst sie in den seltensten
Fallen wieder los.

Das berufliche Spektrum derer, die an der
Produktion eines Gussteils
mitwirken, ist vielseitig:

Der GieBereimechaniker in der Fachrichtung
Handformguss, friiher auch Former genannt,
ist fiir einen wichtigen Teil des Fertigungspro-
zesses verantwortlich. Sein Kdnnen beim
Herstellen und Aufbauen von Sandform und
-kernen entscheidet maBgeblich dariiber, ob
das wertvolle Fliissigeisen die Formgrube mit
den richtigen Eigenschaften und Toleranzen
verlasst.

Der Modellbauer in der Fachrichtung GieBerei
plant und stellt die Kunststoff- oder Holzmo-

delle fir die GroBgussteilfertigung her, arbei-
tet Anderungen und Optimierungen in beste-
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hende Modelleinrichtungen ein oder arbeitet
verschlissene Bereiche wieder auf. Er bildet
damit die Basis fiir ein qualitativ hochwertiges
Gussresultat.

Der Industriekaufmann ist in der gesamten
organisatorischen Abwicklungskette der Ferti-
gung des Gussstiickes aktiv. Vom Einkauf und
der Materialwirtschaft iiber die Auftragsab-
wicklung bis hin zum Vertrieb der Logistik und
dem Versand und verbundenen Rechnungswe-
sen ist das Berufshild sehr abwechslungsreich.
Hier werden die Weichen fir einen runden
Abwicklungsprozess gestellt.

Weitere Berufsfelder erganzen das Team: Auch
Fachlageristen, Verfahrensmechaniker und
Werkstoffpriifer tragen ihren Teil zum groBen
ganzen Gussteil bei.
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Feste Aufspannplatte
einer SpritzgieBmaschine

Guss ist tiberall

Wussten Sie, dass Sie wahrscheinlich taglich
mit Siempelkamp-Guss in Beriihrung kommen,
ohne es zu wissen? Zumindest indirekt ist die
Wahrscheinlichkeit groB. Die mitunter haus-
hohen Gussteile aus der Giesserei sind mitver-
antwortlich fir die Fertigung vieler taglicher
Gebrauchsgegenstande. Unter dem Motto ,,In
jedem Haus ein Stiick Siempelkamp” werden
in Krefeld zum Beispiel Mahlteller fir Vertikal-
mihlen gegossen, auf denen Baustoffe wie
Zement oder Klinker nach der Gewinnung
gemahlen werden. Auch Komponenten fiir
Fliesenpressen, die den Rohstoff zu einer
sofort verwendbaren Keramikfliese formen,
entstehen hinter den Toren der Giesserei.

Nicht nur keramische Werkstoffe bringt der
Guss aus Krefeld in Form. Auch beim taglichen
Griff zur PET-Getréankeflasche oder zum Haarfén
wiirde man ohne handgeformte Gusskompo-
nenten von Siempelkamp ins Leere greifen.
Viele Kunststoffteile werden aus Thermoplasten
in SpritzgieBmaschinen geformt. Deren Herz-
stiick ist eine SchlieBeinheit aus gusseisernen
Aufspannplatten. Diese kénnen bis zu 70.000 kg
schwer sein, um die Fixierung der GieBwerkzeuge
und die Aufnahme der enormen Krafte zu sichern.

Auch die Branche der Energieumwandlung ist
eine Paradedisziplin fir Siempelkamp. Hier
werden seit vielen Jahrzenten sowohl die klas-
sischen Medien zur Energieerzeugung als auch

die regenerativen Energien bedient. Motorbl6-
cke fiir groBe See- und Kreuzfahrtschiffe, die
im Gusszustand bereits bis zu 85.000 kg auf
die Waage bringen und teils so groB sind wie
ein Frachtcontainer, reihen sich auf dem Siem-
pelkamp-AuBengelande auf wie eine Skyline.
Sie warten auf den Transport zu weltweit
vertretenen Kunden. Nach dem dortigen Zu-
sammenbau des Gesamtaggregats gewahr-
leisten die ,Kraftwerke" die Energieversor-
gung von Komfort- und Antriebsaggregaten.

»Windkraft ohne Siempelkamp?

— Undenkbar!*

Die Hauptkomponenten von Windmaschinen
fur Offshore- und Onshore-Windparks bestehen
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zu einem GroBteil aus widerstandsféhigen
Komponenten aus Spharoguss. Hierzu gehdren
Maschinentrager, Rotornaben, Achszapfen,
Statorsterne und Unterdecks, die im Gewichts-
bereich zwischen 4.500 und 64.000 kg liegen.

Visionen made in Krefeld

Bei Siempelkamp entstehen schon lange nicht
mehr nur Produkte, sondern Visionen. ,Dem
Markt immer einen Schritt voraus, sowohl

aus technischer als auch aus partnerschaftli- o o
cher Sicht”, lautet die Devise. So ist die Siem- ' .

pelkamp Giesserei weit mehr als ein Lieferant:
»Gemeinsam mit unseren Auftraggebern sehen
wir uns als Teil des Entwicklungs- und Entste-
hungsprozesses einer Anlage oder Maschine,
um das Know-how des Kunden optimal mit
unserer seit 130 Jahren gebildeten und er-
probten GieBereikompetenz zu erganzen.
Losungen mit und fiir unsere Kunden schaffen,
das komplette Sorglos-Guss-Paket made in
Krefeld fiir unsere Abnehmer, das ist es, was
uns am Herzen liegt”, erldutert Dirk Howe,
Geschaftsfihrer der Siempelkamp Giesserei.

Gusskomponente flr
eine Fliesenpresse

k g Ausstattung auf dem Stand der Technik, Mo-
dellbau- und Bearbeitungskompetenz direkt
im eigenen Haus, Qualitatssicherung und
-management auf héchstem Niveau, das sind

die Eckpfeiler unseres Qualitatsanspruchs.
C HWE RG EWl C HT Unsere Mitarbeiter sind das Fundament, auf
dem unser wichtigstes Gut fuBt: Kundenzufrie-
denheit ohne Wenn und Aber.

... sind bei Motorbldcken fiir groBe Schiffe keine Seltenheit

Rekordabguss eines
283-t-Oberholms fiir ein
Pressensystem
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, Safety first”:

NIS-PAR — weltweit gefragtes Sicherheitskonzept

fiir Kernkraftwerke

= Von Dr. Aldo Weber

Wie seit Fukushima auch die Offentlichkeit weiB, kann eine Wasserstofffreisetzung verheerende Folgen nicht nur fiir das
Kraftwerk selbst, sondern auch fir die mittelbare Umgebung haben. Die Siempelkamp NIS Ingenieurgesellschaft mbH

hat bereits 1979 — nach dem Unfall im US-amerikanischen KKW Three Mile Island — ein katalytisches System zur Wasser-
stoffbeherrschung entwickelt. Wir berichten (iber ein hochbewéhrtes Siempelkamp-Produkt.

Bei verschiedenen Unfallen in Kernkraftwer-
ken wurden Wasserstoffverbrennungen als
Ursache des Bruches des Containments fest-
gestellt — dies nicht erst in Fukushima, sondern
bereits 1979 im US-amerikanischen Kernkraft-
werk Three Mile Island bei Harrisburg (siehe
Kasten).

Das NIS-Team

Wasserstofffreisetzungen wirken sich verhee-
rend auf Kraftwerke, insbesondere ihre Umge-
bung, aus — dies ist seit Fukushima plastisch
geworden. Weniger bekannt sind die Hinter-
griinde: Wahrend des Betriebes eines Kern-
kraftwerkes wird durch die energiereiche
Strahlung Wasser in Wasserstoff und Sauer-
stoff (Radiolyse) getrennt. Diese Gase knnen
durch Undichtigkeiten in das Containment —

den Schutzbehalter eines Kernkraftwerks —
eindringen. ,Dies ist keine harmlose Nebenbe-
dingung wahrend des Betriebes eines KKW.
Bei der kaum zu vermeidenden Ziindung eines
brennbaren Gemisches kann die Schutzhiille
zerstort werden, sodass die Zuriickhaltung von
radioaktiven Stoffen nicht mehr gewahrleistet
ist", so Dr. Aldo Weber, NIS-Geschaftsfiihrer.
Nicht nur wahrend des normalen Betriebes
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,Fukushima hat im starken Mafl3e dazu beigetragen, dass die Sicherheitsanforde-
rungen zur Vermeidung von Wasserstoffexplosionen, weltweit und insbesondere
in Japan”, neu Uberdacht wurden. Die Nachfrage nach unseren passiven, also
stromlosen Wasserstoffrekombinatoren stieg nach Fukushima sprunghaft an. In
Japan werden die Kraftwerke, die wieder ans Netz gehen sollen, mit passiven
Wasserstoffrekombinatoren nachgeristet. Eine MalBnahme, die in Deutschland
schon lange zum Sicherheitsstandard gehért.”

DR. ALDO WEBER, SPRECHER DER GESCHAFTSFUHRUNG

Blick in den , Motor-
kann Wasserstoff entstehen. So ist es maglich, raum” eines NIS-PAR
dass wahrend eines nicht eingeplanten (ausle-
gungstiberschreitenden) Storfalles je nach
Reaktor ca. 1.000 kg Wasserstoff in relativ
kurzer Zeit freigesetzt werden. Ursache hierfiir
ist ein trockenfallender Kern, der heiBen Was-
serdampf beinhaltet. Der heiBe Dampf reagiert :
mit dem Zirkonium der Brennstabrohre; neben h-"“'5-'-
Zirkoniumoxid entsteht der gefahrliche Was- -
serstoff. Eine dhnliche chemische Reaktion o
|asst sich mit reinem Natrium und Wasser bei o T
Raumtemperatur beobachten.

Three Mile Island/Harrisburg: Riickblick

Am 28. Mérz 1979 ereignete sich in Block 2 des Kernkraftwerks Three Mile Island
in der Nahe von Harrisburg ein Unfall. Wie sich im Nachhinein herausstellen sollte,
wurde dabei ein Drittel des Reaktorkerns zerstort — wenngleich der Druckbehalter
des Reaktors intakt blieb und nur relativ geringe Mengen Radioaktivitat in die
Umwelt gelangten. Weltweit wurden die bis dahin geltenden Sicherheitsrichtlinien
fir KKW gepriift und tberarbeitet.

In der Vergangenheit, teils auch noch heute,
baute man den dabei auftretenden Wasser-
stoff mit aktiven Wasserstoffziindern ab - z. B.
mit Glihwendeln oder stehenden Flammen.
Die gravierenden Nachteile dieses Systems:
Zum einen werden fiir diese aktiven Systeme
Versorgungsleitungen bendétigt, die durch das
Containment gefiihrt werden miissen. Zum
anderen ist eine aufwendigere, wiederkehren-
de Priifung der einzelnen Einrichtungen unab-
dinglich.

Auch verlieren die aktiven Systeme bei dem
sogenannten Station Black-Out im schlimms-
ten Fall ihre Funktion, sodass es trotz dieser
VorbeugemaBnahmen zu einer Wasserstoffde-
tonation kommen kann. GréBter Nachteil ist

jedoch, dass die Systeme erst ab der Deflagra-
tionsgrenze von Wasserstoff (ca. 4 %) effektiv
arbeiten. Diese Deflagrationsgrenze bedeutet,
dass eine selbststéndige Brandausbreitung
stattfinden kann.



86 bulletin
* Intelligenz : Maschinen

Bestiickung eines NIS-PAR mit Kassetten

Palladiumhaltiges Kataly-
satormaterial — der Kern
des NIS-PAR

Impuls , Three Mile Island”: Das NIS-
Sicherheitskonzept NIS-PAR geht an den
Start

Bei verschiedenen Unfallen in Kernkraftwerken
identifizierte man Wasserstoffverbrennungen
als Ursache des Bruches des Containments.
Nach dem Unfall in Three Mile Island wurde
die Siempelkamp NIS mit der Entwicklung, der
Erprobung und der Verifizierung (Einsatz bei
realistischen Testbedingungen) eines katalyti-
schen Systems zur Wasserstoffbeherrschung
durch die RWE (Rheinisch-Westfalisches Elekt-
rizitatswerk AG) beauftragt. Die Anforderun-
gen reichten von der Produktionsrate des Was-
serstoffes bis hin zur Forderung, ein komplett
passives und damit eigenstandiges und selbst-
steuerndes System zu entwickeln.

Schnitt durch das
Katalysatormaterial

Im Rahmen dieser Aufgabenstellung kamen
Tragermaterialien, katalytische Metalle, unter-
schiedliche Aufnahmesysteme, seismische
Anforderungen und chemische Einfliisse auf
den Priifstand. Das Ergebnis dieser weit gefa-
cherten Untersuchungen war der NIS-PAR —
ein Edelstahlgehause, das zusammen mit
Katalysatorkassetten einen Stromungskanal
bildet und bei dem durch Kaminverlangerungen
die Durchstrémung gesteigert werden kann.

Im Kern besteht der NIS-PAR aus palladium-
haltigem Katalysatormaterial (siehe Abbil-
dung), das durch seine sehr groBe spezifische
innere Oberflache eine optimale Verteilung
des Edelmetalls sicherstellt. Dabei wird gezielt
auf die Verteilung auf der duBeren Schicht des
Tragermaterials geachtet, sodass der NIS-PAR
eine kostengiinstige, zuverlassige und vor
allem eine sichere Methode ist, Wasserstoff
abzubauen.

Untersuchungen haben gezeigt, dass der
NIS-PAR bei sehr niedrigen Temperaturen
(<0 °C) genauso wie bei sehr niedrigen Was-
serstoffkonzentrationen (<0,5 Vol.-%) sicher



anlauft und die Konzentration des Wasserstoffes
auch noch nach 72 Stunden begrenzt. Die sich
einstellende H,-Konzentration hangt natiirlich
von der Anzahl der installierten NIS-PAR ab.

Fir eine erste Abschatzung zur bendtigten
Menge genligt es, die mittlere Wasserstofffrei-
setzungsrate (Quellrate), den zu erwartenden
Druck und die Temperatur sowie die zulassige
Wasserstoffkonzentration zu kennen. Dariiber
kann dann die ungefahre Anzahl der zu ver-
bauenden NIS-PAR festgelegt werden.

Mit einer genaueren Analyse mittels CFD
(Computational Fluid Dynamics) lasst sich
diese erste Abschatzung bestatigen bzw. sogar
noch optimieren. Nach allen theoretischen
Betrachtungen ist dennoch eine Begehung vor
Ort unabdingbar, um die Einbauorte und damit
die rdumlichen Randbedingungen zu klaren.

Da der Wasserstoff nicht nur in groBen Rau-
men, sondern auch in kleinen, schwer zugang-
lichen Bereichen auftreten kann, bietet Siem-
pelkamp NIS hierzu drei Standardvarianten
(NIS-PAR Typ 11, 22 und 44 mit jeweils 11, 22
bzw. 44 Kassetten) an. Diese kdnnen optional
je nach Platzangebot mit Kaminverlangerun-
gen ausgestattet werden, um die Abbaurate
um bis zu 25% zu erhohen. Um die Kassetten
vor Spriihlésungen zu schiitzen, empfiehlt sich
die Integration einer Hutze im Design.

Um speziellen Kundenanforderungen gerecht
zu werden, arbeitet Siempelkamp NIS diese in
das bestehende Design ein und bietet somit
individuelle Lésungen an. So wurden in der
Vergangenheit unterschiedliche GréBen (bspw.
NIS-PAR Typ 46) und Sonderbauformen
(Schutzgitter, Verschluss) verwirklicht.

NIS-PAR: weltweit gefragt von den USA
bis Japan

Mit dem NIS-PAR-Konzept konnte die Siempel-
kamp NIS einen wichtigen Beitrag zur welt-
weiten Steigerung der Sicherheit in Kernkraft-
werken leisten. In den vergangenen sechs
Jahren wurden die Kraftwerke Paks 1-4 (Un-
garn), Vogtle 3 + 4 (USA), Summer 2 + 3
(USA), Krsko (Slowenien), Kashiwazaki-Kariwa
1+ 5—7 (Japan), Shimane 2 + 3 (Japan),
Gundremmingen B und C (Deutschland), Ang-
ra (Brasilien), Temelin 1 + 2 (Tschechien),
Shika 2 (Japan), Onagawa 2 (Japan), Higashi-
dori 1 (Japan), Ascé 1 + 2 (Spanien), Vandellds
2 (Spanien) und Saparoschschja 1 + 2 (Ukrai-
ne) mit NIS-PAR aus- bzw. nachgeristet. Dies
bedeutet 1.050 Installationen in den letzten
sechs Jahren und insgesamt 1.483 Installatio-
nen in 33 Kraftwerken!

1.483

NIS-PAR-INSTALLATIONEN

..insgesamt in 33 Kraftwerken dank NIS-Know-how

Prototyp zur
Untersuchung des Stro-
mungsverhaltens
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NIS-PAR Typ 11

[

In eine Kassette gefilltes
Katalysatormaterial




Siempelkamp

G. Siempelkamp GmbH & Co. KG

Maschinen- und Anlagenbau

BUIUNER

Siempelkamp Sicoplan Siempelkamp
Maschinen- und Anlagenbau Engineering Logistics & Service
Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH Biittner Energie- und Sicoplan N.V. Siempelkamp Logistics & Service GmbH
Krefeld Trocknungstechnik GmbH Belgium Bad Kreuznach
Krefeld

CMC TEXPAN

CMCS.r.l.
Italy

Pallmann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG

Siempelkamp

Maschinenfabrik

Siempelkamp Maschinenfabrik GmbH
Krefeld

®

COMPOSITE EQUIPMENT

Wolfangel GmbH

ATR Industrie-Elektronik GmbH
Krefeld

I Maschinen- und Anlagenbau

Hombak Maschinen- und Anlagenbau GmbH
Bad Kreuznach

VENTAPP
Ventilatoren — Apparatebau
Kempen

STROTHMANN
Machines & Handling

W. Strothmann GmbH
SchloB Holte-Stukenbrock

Zweibriicken Ditzingen

Siempelkamp Siempelkamp Siempelkamp
Siempelkamp (Qingdao) Machinery & Equipment Siempelkamp L.P. Siempelkamp Pte Ltd.

Co. Ltd., China USA Singapore

Siempelkamp Siempelkamp Siempelkamp
Siempelkamp (Wuxi) Machinery Manufacturing

Co. Ltd., China

Siempelkamp CZs. 1. o. Siempelkamp India Pvt. Ltd.
Czech Republic India

Gusstechnik Vertriebsgesellschaften/

Siempelkamp Siempelkamp Reprasentanzen
Giesserei Giesserei Service
Siempelkamp Giesserei GmbH Siempelkamp Giesserei Service GmbH
Krefeld Krefeld
Australien

Engineering und Service Siempelkamp Pty Ltd.

Siempelkamp

Behaltertechnik

Siempelkamp Behaltertechnik GmbH
Muhlheim China

Brasilien
Siempelkamp do Brasil Ltda.

Siempelkamp (Wuxi)
Machinery Manufacturing Ltd., Beijing

Siempelkamp

NIS Ingenieurgesellschaft Tensioning Systers

Siempelkamp NIS Ingenieurgesellschaft mbH Siempelkamp Tensioning Systems GmbH
Alzenau, Dresden, Essen und Rheinsberg Liinen

Siempelkamp

Frankreich
Siempelkamp France Sarl

Russland
Siempelkamp Moskau

Siempélkamp

Ingenieur und Service

Siempelkamp Ingenieur und Service GmbH

Siempzkamp

Priif- und Gutachter-Gesellschaft

Siempelkamp Prif- und Gutachter-Gesellschaft mbH

WeiBrussland
Siempelkamp BEL

Siempelkamp Krantechnik GmbH Siempelkamp MSDG S.A.S. Siempelkamp Istanbul

Moormerland France

Krefeld Dresden
Spanien S
Siempelkamp Barcelona =
- - o~
Siempelkamp Siempelkamp L o
Krantechnik MSDG Turke' §
o
o

G. Siempelkamp GmbH & Co. KG | SiempelkampstraBe 75 47803 Krefeld | Telefon: 02151/92-30 Fax: 02151/92-5604
www.siempelkamp.com

Dieses Werk ist urheberrechtlich geschiitzt und darf nur mit ausdriicklicher schriftlicher Zustimmung der Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH ganz oder in Teilen vervielfaltigt,
elektronisch gespeichert, bearbeitet, wiedergegeben oder veréffentlicht werden. © Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH



