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Dr.-Ing. Hans W. Fechner
Sprecher der Geschaftsfiihrung
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Liebe Leserinnen und Leser,

horizontale Diversifikation — die Erweiterung unseres Produktspektrums — und die Weiterentwicklung unserer
bewahrten Produkte gehéren zu Siempelkamps Erfolgsstrategie. Nicht nur unsere Kunden profitieren davon in
dem Wissen, dass Siempelkamp-Produkte dem neusten Stand der Technik entsprechen und beste Kosten-
Nutzen-Relation versprechen. Auf lange Sicht stellt sich Siempelkamp mit dieser Strategie in verschiedenen
Markten zudem breit auf, um auch in Zukunft wettbewerbsfahig zu bleiben.

Erfolgreiche Produktinnovation ermdglicht es, diese Diversifikationsstrategie zu verfolgen: Im Bereich
Maschinen- und Anlagenbau kénnen wir in diesem ,,Bulletin” gleich dreifach von einer Ersten Platte berichten:
Neben einer Spanplatten-Anlage und einer MDF-Anlage wurde auch erstmalig eine neuartige LVL-Anlage fir
Buchenfurniere in Betrieb genommen. Zudem erzielten wir einen neuen Auftrag fir das noch junge Standbein
Composite-Anlagen. Mit dem neuen Seilspann-Konzept fir unsere Stahlcord-Anlagen und der innovativen
Span-Windstreuung EcoFormer SL haben wir zudem bewahrte Technik weiterentwickelt.

Um die Zukunft des Unternehmens zu stitzen, wurde auch die Behélterproduktion im Bereich Nukleartechnik
weiterentwickelt. Mit Weitblick hat Siempelkamp bereits jetzt erfolgreich die Initiative ergriffen, um die
Reichweite im Behalterbau mit eigenstandigen, an internationalen Entsorgungsbedingungen ausgerichteten
Behalterdesigns zu starken. Dass auch bewahrte Produkte neue Markte erreichen, zeigen die Auftrage Uber
H2-Rekombinatoren in Japan und der Einsatz des Dosimetriesystems PADE in einem Salzbergwerk. Der Beitrag
Uber die Herstellung von Motorblécken in der Siempelkamp Giesserei beweist, dass Siempelkamp-Projekte
durch erstklassiges Teamwork umgesetzt werden.

lhnen, liebe Leser, méchte ich viel Vergniigen bei der Lektlre winschen. Ich bin mir sicher, dass uns das Jahr
2014 mit vielen weiteren interessanten Auftragen und innovativen Produkten bescheren wird, Uber die wir
auch in der nachsten Ausgabe wieder fir Sie berichten werden.

Mit freundlichen GruBen aus Krefeld

Clr

Dr.-Ing. Hans W. Fechner
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Die neue MDF-Anlage von AGT, Antalya, Tiirkei
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Erste Platte bei AGT:
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‘Urkei —
mit ContiRoll® Generation 8

Am 5. Marz 2014 produzierte AGT Wood Ind. & Trd. Ltd. Co. erfolgreich die erste MDF-Platte. Und zwar auf der modernsten und
leistungsfahigsten MDF-Anlage der Tiirkei, einer Linie der Firma Siempelkamp. Damit erweitert Siempelkamp seine Installed
Base innerhalb der Tiirkei mit einer High-End-Anlage fiir beste Plattenqualitat, reduzierte Produktionskosten und hohe Kapazi-

tat. Dafiir sorgen zahlreiche innovative Features wie eine 8'-x-55,3-m-ContiRoll® der Generation 8, das innovative Beleimungs-

system Ecoresinator, eine Energieanlage und ein Fasertrockner sowie das sich der Presse anschlieBende Plattenhandling.

AGT gehort zu den weltweit groBten Produzenten von PVC-um-
mantelten MDF-Profilen fiir die Mobelindustrie, von Wandpanee-
len sowie Innentiiren und exportiert seine Produkte weltweit in
Uber 60 Lander. AGT-Profile werden in Kiichen und Badern, Mo-
beln sowie in der Innenausstattung verbaut. Das Unternehmen
wurde 1984 gegriindet und stellt seine Produkte heute auf einer
Flache von 400.000 m? her. Neben der Fertigung wird auch ein
Showroom betrieben, in dem fur Kunden innovative Mobel-
designs entwickelt und prasentiert werden. An seinem Hauptsitz
in Antalya, in den Regionalblros in Istanbul und Anatolien sowie
den nationalen Vertriebsreprasentanzen in Ankara, Izmir, Adana
und Diyarbakir beschaftigt der Kunde 900 Mitarbeiter. Mit der
Errichtung der neuen MDF-Anlage wird die Mitarbeiterzahl auf
1.100 ansteigen.

Momentan benotigt AGT fur seine Produktion etwa 500 — 600 m?
MDF-Rohplatten pro Tag, die bislang zugekauft wurden. Unter
diesem Gesichtspunkt ist das jetzt angelaufene Werk eine voraus-
schauende Investition, denn der ,, MDF-Newcomer” erweitert da-
mit seine Fertigungstiefe. Dabei verlasst sich AGT auf den markt-
fahrenden Pressenlieferanten fur die Ttrkei: Siempelkamp hat im
Land am Bosporus in den letzten 20 Jahren 22 kontinuierliche
Holzwerkstoff-Anlagen verkauft und in Betrieb genommen.

von Ulrich Kaiser



Siempelkamp-Anlagen in der Tiirkei

Jahr

1994
1996
2001
2002
2002
2002
2002
2003
2004
2004
2004
2006
2006
2007
2007
2008
2009
2009
2010
2010
2011
2012

Ecoresinator

Kunde

Starwood

Yildiz Sunta MDF
Yildiz Entegre
Kastamonu Entegre
SFC

Camsan

Teverpan

Starwood
Kastamonu Entegre
Yildiz Entegre
Yildiz Sunta MDF
Yildiz Entegre
Kastamonu Entegre
Turanlar-Group
Starwood

Yildiz Sunta MDF
Kastamonu Entegre
Orma

Yildiz Entegre
Yildiz Entegre
Yildiz Entegre

AGT

Produkt

Span
MDF
MDF
MDF
MDF
MDF
MDF
Span
Span
MDF
MDF
MDF
MDF
MDF
MDF
Span
Span
Span
MDF
Span
Span
MDF

Presse

ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®
ContiRoll®

Format Jahreskapazitat
8'x23,5m 300.000 m?
8'x235m 200.000 m?
7'x55,3m 330.000 m?
7'x20,5m 180.000 m?
7'x20,5m 180.000 m?
8'x27,1m 250.000 m?
7'x27,1m 160.000 m?
6'x47,0m 460.000 m?
7'x42,1m 400.000 m?3
7'x55,3m 330.000 m3
7'x55,3m 330.000 m3
7'x55,3m 330.000 m3
7'x55,3m 330.000 m3
7'x28,8m 200.000 m3
7'x28,8m 200.000 m3
7'x42,1m 500.000 m?3
7'x37,1Tm 400.000 m3
7'x37,1m 400.000 m?3
8'x553m 390.000 m?
7'x42,1m 500.000 m?3
7'x28,8m 230.000 m3
8'x553m 450.000 m?3
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Innovationen aus dem Hause Siempelkamp

Mit der Anlage ftr AGT gesellt sich nun die modernste kontinu-
ierliche MDF-Produktionslinie der Turkei mit optimierter Kosten-
Leistungs-Relation zu dieser Installed Base hinzu. Die gesamte
Anlagenplanung und auch die technologische Inbetriebnahme
erfolgten — in enger Kooperation mit dem Kunden — durch das
Siempelkamp-Tochterunternehmen Sicoplan in Belgien. Zahlrei-
che Innovationen sorgen hier dafir, dass der Kunde in der Lage
ist, nicht nur hochwertiges MDF zu produzieren, sondern dies
gleichzeitig mit mdglichst geringen Produktionskosten und mit
besonderer Effizienz zu tun.

Eines dieser Features ist das Herzstiick der Anlage, die kontinuier-
liche Presse ContiRoll® im Format 8’ x 55,3 m. Mittlerweile in der
8. Generation birgt die bewahrte Siempelkamp-Presse zahlreiche
Vorteile. Durch den Einsatz der Druckverteilplatten Gber die gesamte
Pressenlange und eine zusatzliche Zylinderspur arbeitet die neue
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Energieanlage

ContiRoll® Generation 8 quasi ,isobar”. Fir den Kunden bedeutet
dies minimale Toleranzen und damit einen reduzierten Materialein-
satz. Mit niedrigerer Leimdosierung oder weniger Holz kénnen
Platten von gleichbleibender, hoher Qualitat hergestellt werden.

Das Motto ,, Cut your cost!” zieht sich auch im weiteren Lieferum-
fang fir AGT klar durch. Neben der traditionellen Leimaufberei-
tung und -dosierung gehoért auch das innovative Beleimsystem,
der Ecoresinator fir Fasern, zum Leistungsspektrum. Er ermog-

Markt Turkei

Kiihlsternwender

licht AGT, bei der MDF-Produktion nachgewiesenermal3en
15 = 20 % Leim im Vergleich zu einer traditionellen Blowline-
Beleimung einzusparen. Eine spezielle Disentechnik von Schlick
und der Einsatz von HeiBdampf machen es maoglich. Der Ecoresi-
nator verkaufte sich innerhalb der Turkei bislang bereits sieben
Mal, weltweit sogar 18 Mal. Somit setzen alle groBen turkischen
MDEF-Produzenten und viele weitere Uberzeugte Kunden inzwi-
schen auf diese Siempelkamp-Beleimungstechnik — ob als Neuan-
lagenkomponente oder zur Nachristung.

Die Turkei wird als Handelspartner fur die deutsche Maschinenbauindustrie immer wichtiger. Um satte 12,4 % wuchs der Export
deutscher Maschinen und Anlagen in die Turkei im ersten Halbjahr 2013. Angesichts der eher sinkenden Absatzzahlen in anderen
Markten ist dies ein groBer Erfolg fur die deutschen Maschinen- und Anlagenbauer (Quelle: Deutsch-Turkisches Journal). Siempelkamp
verkaufte die ersten kontinuierlichen Anlagen bereits 1994 an turkische Unternehmen und sorgte mit dafir, dass sich das Produkti-
onsvolumen an Holzwerkstoffen in der Turkei zwischen 2001 und 2011 mehr als verdreifacht hat. Mit 9.650.000 m? im Jahr 2013
produzierte die Turkei immerhin 6 % des Weltanteils an Holzwerkstoffen. Circa 500.000 m? Holzwerkstoffe wurden davon exportiert,
der Rest an die einheimischen Markte verkauft. Da die Turkei mit ihnrem stetigen Wirtschaftswachstum einen regelrechten Bauboom
ausloste, sagen Experten diesem Holzwerkstoffmarkt auch zukiinftig Potenzial voraus.

Siempelkamp halt mit 22 verkauften ContiRoll®-Anlagen die
groBte Installed Base an Holzwerkstoffanlagen in der Turkei vor.
Bei der Finanzierung zahlreicher Projekte in der Tlrkei — wie auch
beim Auftrag fir AGT - setzt Siempelkamp auf die Zusammenar-
beit mit der Firma GIM EXPORT aus Goéttingen. Seit Gber 30 Jahren
bringt das GIM-Team deutsche Maschinen und Anlagen aus der
Holzwerkstoffindustrie in den tirkischen Markt. Neben der Finan-
zierung gehoren Projektplanung, Projektabwicklung, After-Sales-
Service, Ersatzteilgeschaft und die Belieferung mit Roh- und
Zusatzstoffen zum Kern der Geschaftsunternehmungen. Das garan-
tiert ein Rundum-sorglos-Paket fiir die turkischen Siempelkamp-
Kunden.

Reifelager




Energieanlage und MDF-Trockner

Energie- und Trocknungstechnik von Buttner

Zum weiteren Umfang der Lieferung an AGT gehoren eine 76-MW-
Energieanlage sowie ein Stromrohrtrockner mit einer Leistung von
52 t-atro/h der Siempelkamp-Tochter Buttner Energie- und Trock-
nungstechnik GmbH. Die Energieanlage sorgt flr stabile Prozess-
warme beispielsweise beim Thermool fur die Presse, bei den
Rauchgasen fir den Trockner oder beim Dampf fur den Refiner-
prozess und den Ecoresinator. Dazu werden Holzabfalle aus der
Produktion wie Rinde, Sieb- oder Schleifstaub verfeuert. Das
ermoglicht nicht nur eine hohe Wirtschaftlichkeit der Anlage,
sondern entlastet zudem die Umwelt.

Plattenhandling fir hohe Produktionsgeschwindigkeiten

Das Plattenhandling im Anschluss an die Form- und Pressenstra-
Be wird ebenfalls aus dem Hause Siempelkamp geliefert. Dazu
gehdren die Doppeldiagonalsdage, eine Kihl- und Abstapel-
ablage, ein automatisches GroBstapellager sowie eine Schleiflinie
mit Durchlaufsdge und schlieBlich die Anbindung an den Be-
schichtungsbereich. Die Kihl- und Abstapelanlage fir Master-
boards mit bis zu 8.500 mm Lange bietet mit drei Kihlsternwen-
dern eine Kuhlzeit von Uber 40 Minuten und kuhlt die Platten
damit besonders effizient. Rund 10.000 m? dieser Platten finden
im automatischen GroBstapellager Platz. Ausgestattet mit einem
Lagerverwaltungssystem und einer Materialflusssteuerung lassen
sich hier Stapel bis zu 65 t Gewicht und einer Héhe von 4 m
lagern und fordern.

Die zweiseitige Beschickung der Endfertigungslinie ermoglicht
darUber hinaus einen verlustzeitlosen Stapelwechsel. Fir hohe Pro-
duktionsgeschwindigkeiten von 100 m/min sorgt eine 12-Kopf-
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Schleifmaschine; Plattenaufteilung und -sortierung sind integ-
riert. Durch die abwechselnde Links-rechts-Zufiihrung der Platten
vor der Schleifmaschine nutzen sich die Schleifbander zudem
gleichmaBig ab: Das Schleifergebnis bleibt jederzeit optimal. Die
anschlieBende Abstapelung der Platten erfolgt nach A/B-Qualitat
mit jeweils einer Schonplatte oben und unten zum sicheren
Transport. Im Anschluss an die Schleiflinie transportiert der voll-
automatische Verschiebewagen die Fertigplattenstapel mit einer
Geschwindigkeit von 120 m/min in den Beschichtungsbereich;
kostenintensive Gabelstaplertransporte entfallen.

Ende gut, alles gut

Der Kunde ist mit der Leistung seiner neuen MDF-Anlage von
Siempelkamp mehr als zufrieden. Sollte die Produktion weiterhin
so gut laufen, denkt AGT Uber die Investition in eine zweite Pres-
senlinie nach. Das Layout der Endfertigung bertcksichtigt bereits
die Aufnahme von Kapazitaten einer zweiten ProduktionsstraBe.
Hierzu hat der Kunde schon bauliche MaBnahmen getroffen.

Leitstand zur Anlagensteuerung
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Im Gesprach mit Familie Soylemez

Bulletin sprach bei einem Besuch in der Tiirkei mit Familie Soylemez, Eigentiimer der ,, Wood Improved Technology” — auf Tiirkisch

»Ahsabi Geli tiren Teknoloji” (AGT) —, sowie dem Technical Operations Director Faruk Sisci iiber die neue MDF-Anlage und die Zu-

kunft des Unternehmens.

Bulletin: AGT blickt auf 30 Jahre Firmen-
historie zurtick. Wie sahen die Anfange
des Unternehmens aus?

Mehmet Séylemez: 1984 legte unser Vater
Ahmet Séylemez im Alter von 43 Jahren
das Fundament fir AGT. Er war bis dahin
Mitarbeiter beim turkischen Unternehmen
Kastamonu Entegre, innerhalb der Holz-
werkstoff-Sparte. Zum einen liebte er den
Werkstoff Holz, zum anderen aber auch die
Idee, selbststandig etwas zu erschaffen. So
grindete er mit mir und meinem Bruder
Mustafa das Unternehmen AGT.

Zuerst stellten wir nur ummantelte Profile
her, die an die Mobelindustrie und den Innen-
ausbau verkauft wurden. Da die Unterneh-
mensphilosophie auf Innovation und Qualitat
beruht, lieB der Erfolg nicht lange auf sich
warten. Heute produzieren wir ein breites
Programm an Halb- und Fertigfabrikaten und
vertreiben diese Gber 150 Distributoren in der
Turkei. 53 % unserer Produkte gehen in den
Export in Uber 60 Lander weltweit.

Bulletin: Welche Produkte werden
heute hergestellt und vertrieben?

Mustafa Séylemez: Noch immer steht
unser Erfolgsprodukt — das ummantelte
Profil — im Mittelpunkt. Heute produzieren
wir es entsprechend unseren hohen Quali-
tatsanforderungen auf modernsten, deut-
schen Profil-Maschinen. Zudem stellen wir
jede Art von Paneelen und Platten, Tiren
und Zargen sowohl ummantelt mit PVC als
auch melaminiert oder lackierter. Alle Pro-
dukte sind in unserem Showroom fiir unse-
re Kunden aus der Mébelindustrie und der
Inneneinrichtung zu besichtigen. Dort fin-

Beim Unterschriftsprotokoll fiir die Erste Platte: (sitzend) Ahmet S6ylemez, (stehend v.l.n.r.): Mustafa
Soylemez, Michael P. Krocker (GIM Export), Mehmet Séylemez, Faruk Sisci

den auch die Farbausmusterung und die
Dekorabstimmung mit den Anwendern
statt. Wir bieten Uber 400 verschiedene
Profile an — 150 davon sind stets auf Lager.

Bulletin: Bisher haben Sie MDF zuge-
kauft. Warum wollten Sie jetzt eine
eigene Produktion aufziehen?

Faruk Sisci: Wir benétigen taglich 500 bis
600 m* MDF, das wir bislang von in- und
auslandischen Herstellern geliefert be-
kommen. Innerhalb der Familie Soylemez
wurde diskutiert, ob eine solche Investiti-
on auf Dauer sinnvoll ist.

Mehmet Sdylemez beim Signieren seines Buchs
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Faruk Sisci: Drittens bedeutet es ja auch
eine gewisse Abhangigkeit vom MDF-
Markt. Das ist fir uns ein strategisches
Produkt — unsere komplette Fertigung
hangt davon ab.

et

Mustafa Soylemez: Unsere Ziele sind Un-
abhangigkeit und Unternehmens-Wachs-
tum. Unabhangig sind wir nur, wenn wir
100 % Einfluss auf das Vorprodukt haben.
Und das Wachstum unseres Unterneh-
mens erreichen wir zusatzlich Gber eine
Verbreiterung der Angebotspalette: Wir
werden zukUnftig auch in die Laminatbo-
den-Produktion einsteigen.

g\c

e

Mustafa Séylemez, das ,Rennass” Faruk Sisci: Dazu haben wir zwei neue
Kurztaktpressen und einen Trankkanal zur
Herstellung der Filme geordert und sind
damit in Montage. Auch eine eigene Leim-
produktion haben wir installiert; bis Ende
des Jahres wird die Lackieranlage fertig
werden. Damit kdnnen wir auch im héhe-
ren Preissegment Hochglanz-Oberflachen
anbieten.

Mehmet Soylemez: Wir werden also die
Mengen, die wir zukinftig produzieren,
auf der neuen Anlage sehr schnell weiter
veredeln. Unser Distributionssystem ist da-
rauf ausgelegt.

Mustafa Séylemez: Letztlich haben wir
unser Wachstum nun selbst in der Hand.
Wir kénnen neue Produkte kreieren, unse-
ren traditionellen Markt besser versorgen
und neue Markte erschlieBen.

Faruk Sisci, Technical Operations Director Bulletin: Die MDF-Anlage wird pro
Tag 1.500 m3 produzieren. Woher
bekommen Sie das Holz?

Faruk Sisci: Wir bedienen uns in den Wald-
gebieten in unserem eigenen Umkreis.
Mustafa SOylemez: Da sind auf der einen  Mehmet Séylemez: Und auf der anderen 50 % des Holzes kommen somit aus dem

Seite die sich andernden Preise fir MDF Seite hat man kaum Einfluss auf die Quali- Inland, die anderen 50 % kaufen wir zu,
auf dem Markt. Das macht es schwierig, tat, solange man bei unterschiedlichen z. B. Hackschnitzel aus Kanada oder Hard-
langfristig zu planen. Herstellern kauft. wood Chips aus Bulgarien (Eiche) und
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Rumanien. Wir haben ein intelligentes
Durchmischungs-System der Holzsortimen-
te, um die Qualitat konstant zu halten.

Bulletin: Wie haben Sie den Lieferan-
ten fir das neue Werk ausgewahlt?

Faruk Sisci: Unser Leitmotiv ist Qualitat.
Also haben wir uns gefragt: Wer ist fur
welche Anlagenteile besonders qualifi-

ziert? Und da kamen wir an Siempelkamp,
die 95 % aller Holzwerkstoffanlagen in
der Turkei gebaut haben, nicht vorbei.
So haben wir von der Leimaufbereitung
und Leimdosierung bis zum Plattenhand-
ling alles von Siempelkamp installieren las-
sen — inklusive der Energieanlage und des
Trockners. Aber auch alle weitergehenden
Gewerke haben wir bei erstklassigen Lie-
feranten bestellt.

10111

Wichtig ist uns der reibungslose Ablauf
der Produktion. Wir haben wohl die langs-
te Produktionslinie hier in der Turkei: Alles
ist in einer Linie hintereinander aufgestellt,
von der Streustation bis zur fertigen Platte.
Dieses Layout haben wir entwickelt und
die belgische Siempelkamp-Tochter Sico-
plan hat es planerisch umgesetzt. Das
geht bei einem ,Grliine Wiese"-Projekt
sehr gut.

Bei einem gemeinsamen Mittagessen mit der Familie S6ylemez und Faruk Sisci sowie Herrn Michael
P. Krocker von GIM Export, der die Finanzierung fiir den Kunden organisiert hat, konnte Bulletin auch mit
dem Familienoberhaupt Ahmet Sdylemez, Griinder von AGT, sprechen.

Bulletin: Die groBte Investition in der Firmengeschichte wird jetzt, drei Wochen nach der Ersten Platte, in den gere-
gelten 3-Schicht-Betrieb gehen. Schlafen Sie wieder gut?

—

Die neue Mannschaft bei AGT MDF mit Ehrenurkunden fiir hervorragende Arbeit

Ahmet Soylemez: Ich habe nie schlecht geschlafen, denn ich weiB, dass das Projekt in sehr guten Handen ist. Wir haben hier
eine vorzlgliche Mannschaft unter der Leitung von Faruk Sisci aufgebaut und die Lieferanten geben sich alle Mihe, die Produk-
tion schnell anzuschieben. Der Kunde ist da naturlich in der Position des Fordernden.

Der Aufbau eines eigenen Werkes ist seit Jahren eine Herzensangelegenheit von uns. Wir sind alle sehr froh, dass es jetzt losgeht.
Und wenn alles prima lauft, denken wir an die Installation einer zweiten MDF-Linie. Der entsprechende Platz dafr ist ja schon
vorgesehen. Bei uns wird es nicht langweilig — was soll man da schlafen?




Stefan Tippenhauer, Bauleiter Siempelkamp (links), und Generaldirektor Valery Tuleiko, Rechitsadrev
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Im Februar feierten die Geschaftsfiihrung
von OJSC Rechitsadrev um Generaldirektor
Valery Tuleiko, Mitarbeiter, Siempelkamp-
Vertreter und viele weitere geladene Gaste
gemeinsam die Inbetriebnahme der Span-
plattenanlage am Standort Rechitsa in der
Region Gomel. Ganz traditionell setzten
die Gaste ihre Unterschrift auf die Erste
Platte. Ein Jahr zuvor wurden die Maschi-
nen der alten Mehretagen-Anlage beim
Kunden stillgelegt, und in den neuen Pro-
duktionshallen begannen die Monteure
mit ihrer Arbeit. Neben der Montage der
neuen Linie wurden auch ein Versorgungs-
netz und eine entsprechende Infrastruktur
rund ums Werk geschaffen.

»Solch ein Projekt in nur zwolf Monaten zu
realisieren ist ein gutes Ergebnis”, erklarte
Tippenhauer. , Nicht immer gelingt es, die
Arbeit in so kurzer Zeit zu schaffen. Ich
kann aber sagen, dass in WeiBrussland und
insbesondere bei Rechitsadrev die Zusam-
menarbeit hervorragend war und zum Ge-
lingen des Projekts maBgeblich beigetra-
gen hat.” Sergey Nikolajevitsch Bolatchkoy,
Montageleiter Rechitsadrev: ,Die schwie-
rigste Aufgabe beim Bau war es, die Arbeit
von Planern, dem Hauptauftragnehmer
und den Unterlieferanten aufeinander ab-
zustimmen, um die Anlage zum festgeleg-
ten Termin fertigzustellen. Das haben wir
erfolgreich umgesetzt.”

Siempelkamp-Kompetenz, die berzeugt

Um die Vorprodukte fur seine Mobelferti-
gung selbst herzustellen und seine Ferti-
gungstiefe zu erhohen, plante Rechitsadrev
zunachst die Uberholung der vorhandenen
Mehretagen-Anlage. Das Siempelkamp-
Vetriebsteam um Ulrich Kaiser konnte den
Kunden jedoch fiir das ContiRoll®-Konzept
gewinnen, das Siempelkamp im Rahmen
eines offentlich ausgeschriebenen Tenders
alternativ zur Modernisierung der Mehre-
tagen-Anlage anbot. Die hohere Wirt-
schaftlichkeit — durch bessere Plattenquali-
tat, reduzierten Abschliff, ein breiteres
Produktspektrum (Plattenstarken von 8 bis
40 mm), gréBere Formatvielfalt und gerin-

geren Energieeinsatz im Vergleich zur
Mehretagen-Anlage — konnte die Entschei-
der Uberzeugen.

High-End-Komponenten fir eine wirt-
schaftliche Produktion

So orderte Rechitsadrev beim Krefelder Ma-
schinen- und Anlagenbauer Siempelkamp
alle Komponenten zur Spanplattenherstel-
lung — beginnend mit Rundholzaufberei-
tung und Hackschnitzellagerung inklusive
HackstraBe mit Trommelhacker. Die dop-
pelseitige Zufiihrung der Stdamme in die
HackstraBe ermoglicht dabei den kon-
tinuierlichen Betrieb der vorgeschalteten
Krananlage des Rundholzplatzes. Die Hack-
schnitzellagerung erfolgt in zwei Schub-
bodenanlagen; Fremdhackschnitzel kon-
nen dem Prozess separat zugeflhrt werden.

Der Bereich Siebung und Zerspanung ist
mit einem 4-Fraktionen-Rollensieb, einer
Grobgut-Nachzerkleinerung sowie vier
Messerringzerspanern ausgestattet. Der
von Buttner gelieferte Trommeltrockner ist
flr eine Spandurchsatzleistung von 26 t-
atro/h ausgelegt und wird Uber einen Gas-
Staub-Kombibrenner, ebenfalls aus dem
Hause Buttner, beheizt. Die Abgase des
Trockners werden Uber einen nachgeschal-
teten Nasselektrofilter ~gereinigt. Die
Maschinentechnik im Bereich der Trocken-
spansiebung, -sichtung, -beleimung und
-dosierung wurde von der Siempelkamp-
Tochter CMC ausgefuhrt.

Der Produktionsstrang der neuen Span-
plattenanlage ist mit einer 6'-x-23,8-m-
ContiRoll®-Presse ausgestattet, die Uber
eine 3-Schicht-Streuanlage mit Spanen
versorgt wird. Mit ihr ist der Kunde in der
Lage, Platten mit einer geringeren Dichte
und somit weniger Materialeinsatz zu er-
zeugen — bei gleichbleibender Qualitat.
Dies manifestiert sich unmittelbar in gerin-
geren Produktionskosten. 210.000 m?Plat-
ten kénnen so im Jahr produziert werden.

Der ContiRoll®-Technik schlieBt sich eine
Kihl- und Abstapelanlage mit GroBstapel-
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Messerringzerspaner

Spanetrockner und Nasselektrofilter



bildung an. Die ungeschliffenen Rohplat-
ten werden nach dem Verlassen der Kihl-
und Abstapelablage in einem auto-
matischen Lager zwischengelagert und
anschlieBend einer vorhandenen Schleif-
straBe zugefthrt. Alle mechanischen und
pneumatischen Transporte, die Messsys-
teme Typ SicoScan, das Anlagen-Enginee-
ring sowie die Automation der gesamten
Maschinentechnik sind ebenfalls Bestand-
teile des Siempelkamp-Lieferumfangs.

Siempelkamp — Komplettanbieter
durch und durch

Die Vorteile solch einer Komplett-Anlage
nach Siempelkamps ,Alles aus einer
Hand"-Prinzip liegen klar auf der Hand.
Maschinen und Ausristung greifen exakt
ineinander. Das steigert nicht nur die Zu-
verlassigkeit der Anlage, sondern gibt dem
Kunden auch die Sicherheit, dass Ersatz-
teilversorgung und Wartung schnell und
sicher geleistet werden kénnen. Siempel-
kamp ist in der Lage, fast jeden Anlagen-
part selbst zu planen und zu fertigen. Das
verspricht zudem eine besondere Effizienz,
was das Projektmanagement anbelangt.
Kunden wie Rechitsadrev profitieren folg-
lich von einer perfekt durchkonzeptionier-
ten und errichteten Anlage aus einer Hand.

Alle guten Dinge sind drei
Mit der Spanplattenanlage fur Rechitsa-

drev hat Siempelkamp nun bereits die dritte
ihrer Art in WeiBrussland in Betrieb ge-

nommen. Auch bei OAO Ivatsevichdrev
startete die Produktion im Oktober 2012,
bei VMG Industries Ltd. im Mai 2013.

Fur OAQ lIvatsevichdrev, einen der groBten
Holz verarbeitenden Betriebe in WeiBruss-
land, lieferte Siempelkamp ebenfalls ein
Komplett-Paket. Der Kunde erhielt fur sei-
nen Standort Ivatsevichy im Gebiet Brest
alle  Komponenten von der Rundholz-
entrindung Uber die Form- und Pressen-
straBe mit ContiRoll® im Format 7' x 28,8 m
bis hin zu Energieanlage und Oberflachen-
beschichtung. Die Anlage erschlieBt Ivatse-
vichdrev eine garantierte Tagesleistung von
800 m3 und somit eine jahrliche Leistung
von ca. 250.000 m? Spanplatten. Die
Anlage ist schon jetzt auf eine Leistung
von 330.000 m3 im Jahr (1.050 m3/Tag)
ausgelegt. Zurzeit wird bei Ivatsevichdrev
die von Siempelkamp neu entwickelte
ContiBooster®-Dampfvorwarmung zur wei-
teren Leistungssteigerung der Anlage in
Betrieb gesetzt. Erste Testergebnisse mit
einer Leistungssteigerung von rund 10 %
sind vielversprechend.

Eine weitere erfolgreiche Inbetriebnahme
in Osteuropa absolvierte Siempelkamp bei
VMG Industries Ltd. Die Spanplatten-Anla-
ge in der Free Economic Zone Mogilev im
Nordosten von WeiBrussland ist die erste
ihrer Art, die Siempelkamp auf den speziel-
len Bedarf kleiner Kapazitaten neu ausge-
richtet hat. Kernstlick des Auftrags ist eine
ContiRoll® im Format 7' x 15,5 m. VMG
wird auf der neuen Anlage Spanplatten im

Kihlsternwender, Reifelager und Satellitenfahrzeug
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Format von 2.100 x 2.800 mm und mit
einer Dicke von 8 bis 40 mm produzieren.
Sie ist fUr eine Kapazitat von jahrlich ca.
150.000 bis 165.000 m? Spanplatten fur
die Mdbelindustrie ausgelegt. Abnehmer
der zu Mobelteilen weiterverarbeiteten
Platten wird hauptsachlich der schwedi-
sche Einrichtungskonzern IKEA sein. Auch
in Mogilev entstand — ahnlich wie bei Re-
chitsadrev — eine integrierte Produktion
von der Rohspanplatte bis zum fertigen
Mobelteil.

Komplett nicht nur bei Spanplatten-
Anlagen

Zusatzlich zu den drei bereits in Betrieb ge-
nommenen Spanplattenanlagen konnte
Siempelkamp weitere Vertriebserfolge auf
dem weiBrussischen Markt erzielen: Go-
meldrev OJSC orderte bei Siempelkamp flr
den Standort Rechitsa eine MDF-Anlage —
von der Rundholzbeschickung Gber Ener-
gieanlage und Trockner bis hin zur Form-
und PressenstraBe mit 7'-x-37,1-m-
ContiRoll®, Plattenhandling, Verpackungs-
linie, Kurztaktbeschichtungsanlage sowie
einem automatischen Papierpalettenlager.
Fir Mozyrsky DOK lieferte Siempelkamp
eine komplette Holzfaser-Dammstoffplat-
ten-Anlage, die in diesem Frihjahr in Be-
trieb genommen und Platten im Format
2.580 x 2.850 mm herstellen wird.

Mit Rechitsadrev ist nun die dritte Holz-
werkstoffanlage von Siempelkamp in
WeiBrussland erfolgreich in Betrieb gegan-
gen — die beiden weiteren folgen bis Mitte
des Jahres. Damit manifestiert Siempel-
kamp nicht nur seinen Status als Komplett-
Anbieter, sondern etabliert sich auch in ei-
nem weiteren wichtigen Markt. Fir
Maschinenbauer aus Deutschland — insbe-
sondere fur die Holzwerkstoffindustrie — ist
WeiBrussland seit einigen Jahren ein wich-
tiger Exportmarkt. Ein Markt, der auch zu-
kinftig Potenziale bietet: Der Pro-Kopf-
Verbrauch an Holzwerkstoffen der knapp
10 Millionen Einwohner WeiBrusslands ist
— verglichen mit Westeuropa — bislang
noch nicht ausgeschopft.
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Erste Platte flr die BauBuche:

Neues Verfahren zur Herstellung
von Buchen-Furnierschichtholz
geht bei Pollmeier an den Start

Ein Teil der Anlage mit den D'émpfg__rﬂ'b _

Die Pollmeier Gruppe betreibt die modernsten Laubholzsage-
werke Europas. Bekannt ist das Unternehmen aus Thuringen fur
sein Buchenschnittholz, die Pollmeier-Buche — verarbeitet werden
ausschlieBlich Rohstoffe aus regionalen und nachhaltig bewirt-
schafteten Waldern.

Nachdem die Aufbereitung von Laubholz als Werkstoff bislang
als zu aufwandig und kostspielig galt, schlagen Pollmeier und
Siempelkamp nun ein neues Kapitel zur Verarbeitung dieses
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Ralf Pollmeier

e

Holzes auf: Mit wissenschaftlicher Unterstlitzung entwickelte
Pollmeier eine neue Verfahrenstechnologie, die es ermdglicht,
hochwertiges Furnierschichtholz aus Buche fiir tragende Anwen-
dungen wirtschaftlich herzustellen.

Daflr brauchte es zunachst die passende Presse: Nach zwei
Jahren Erprobung gab Pollmeier eine 6’-x-60,3-m-ContiRoll® der
Generation 8 zur Verpressung von Buchenfurnieren in Krefeld in
Auftrag. ,Mit dieser ersten LVL-PressenstraBBe fur Buchenfurniere



ContiRoll®, tiber 60 m lang

Zusammengelegter Furniercluster

Furnierlegung

Das fertige Produkt
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setzten wir einen Meilenstein. Die besondere Herausforderung
lag darin, das allgemein als schwierig geltende Buchenholz zu
zahmen und zu einem maBhaltigen, hochfesten und attraktiven
Baustoff zu verarbeiten. Dies ist uns in enger Zusammenarbeit
mit Pollmeier, dem Marktfuhrer fiir Buchenschnittholz, sehr gut
gelungen”, so Dr. Michael Scholer, Leiter Forschung & Entwick-
lung bei Siempelkamp.

In Europas grotem Laubholzsagewerk — 35 ha in Creuzburg mit
Platz fur 140.000 Festmeter Buchenholz — entsteht so ein
Produkt mit besonderen Eigenschaften: Bis zu 24 Lagen Uberein-
ander, jeweils 3,7 mm diinn, werden miteinander verleimt und in
der neuen Siempelkamp-Presse zu einer bis zu 85 mm starken
Schichtholzplatte gepresst.

Neu ist der Werkstoff, der zahlreiche Vorteile liefert (siehe
Kasten). Zum Beispiel die hohere Festigkeit der Buche, die
schlankere Querschnitte der Endprodukte erlaubt, und die
ansprechende Oberflache. Feine Buchenmaserung ersetzt die
Nadelholz-Optik. Aber auch im Mdbel- und Treppenbau ist das
Buchen-Schichtholz denkbar.

Vom Baumstamm zur BauBuche:
fest, filigran, vielseitig

Furnierschichtholz, auch LVL (engl.: Laminated Veneer Lum-
ber) genannt, besteht aus miteinander verleimten Furnieren,
die vorwiegend in Bauteillangsrichtung orientiert sind.

.Die hohe Festigkeit des Buchenholzes kommt bei unserem
Furnierschichtholz voll zum Tragen. Die Biegefestigkeit ist
ca. dreimal so hoch wie bei typischem Brettschichtholz aus
Fichte”, erklart Ralf Pollmeier, geschaftsfihrender Gesell-
schafter der Pollmeier Unternehmensgruppe. Die hohe Ober-
flachengtite pradestiniert Konstruktionen aus BauBuche fur
den Sichtbereich und er6ffnet Architekten ganz neue Gestal-
tungsmaglichkeiten.

Auch konnen groBere Spannweiten realisiert und architek-
tonisch anspruchsvollere, filigrane Tragwerke mit kleineren
Querschnitten technisch einwandfrei umgesetzt werden.
»Damit erschlieBen wir dem Holzbau neue Anwendungsge-
biete und treten mit dem nachhaltigen Rohstoff Holz noch
starker in den Wettbewerb zu Stahl und Beton. In den Berei-
chen FuBboden, Treppen- und Mobelbau sehen wir ebenfalls
interessante Anwendungsgebiete”, so Ralf Polimeier.
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Die Premieren-Anlage: Eckdaten und Lieferumfang von Siempelkamp

* 6'-x-60,3-m-ContiRoll® der Generation 8 @)
¢ Jahresproduktion: 150.000 m3 LVL

e Besaum- und Ablangstation, in verstarkter Ausfihrung
auf Plattendicken bis 85 mm ausgerichtet —
kann maximale Plattenlangen bis 32 m verarbeiten @)

Bulletin: Wird das Produkt ,, BauBuche”, das Sie in der neu-
en Anlage erzeugen, die Anwendungen am Bau revolutio-
nieren?

Ralf Pollmeier: Ich mochte das jetzt mal nicht so hoch hangen.
Unsere BauBuche wird sicher Anwendungen in der Bau- und Mo-
belindustrie finden. Zuvorderst in der Bauindustrie, denn dank
seiner sehr hohen Festigkeit sind bei kleineren Querschnitten die
gleichen Spannweiten z. B. im Dachbereich ausflhrbar wie mit
Nadel-LVL. Das werden die Architekten lieben.

¢ Hochregallager fir Furniere mit vollautomatischem
Transport €)

* Leimlagerung, -aufbereitung und -dosierung @
13-MW-Energieanlage @
Mess- und Leittechnik @

Man kénnte damit aber auch riesige Windmuhlentirme errichten,
wie im ,Spiegel” 14/2014 zu lesen war. Wir waren angenehm
Uberrascht, dass der ,,Spiegel” einen Wissenschaftsredakteur zu
uns ins Werk schickte, um Uber unser neues Produkt zu berichten.
Damit wurde einer sehr groBen Zielgruppe das neue Produkt
vorgestellt.

Jetzt bringen wir erst mal die Anlage in den geregelten Betrieb
und dann schauen wir weiter. Wir glauben an unser Produkt!



SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Composite-Presse flir C.F. Maier:
. Verfahren wechsel dich!”

Die Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG baut ihren jiingsten Produktzweig — die Anlagen zur Herstel-

lung von Composites — durch einen weiteren erfolgreich abgewickelten Auftrag aus: C.F. Maier in Konigsbronn orderte

im Mai 2013 eine 2.000-t-Oberkolbenpresse inklusive Hydraulik, Automation und Werkzeugverschiebetisch zur Herstellung

von Kunststoff-Bauteilen. Der Clou: Die Presse lasst sich in wenigen Schritten vom Sheet-Molding-Compound-Prozess (SMC-

Prozess) auf das Resin-Transfer-Molding-Verfahren (RTM-Verfahren) umstellen. Nun ging die Presse in Betrieb.

Seit rund 40 Jahren hat sich C.F. Maier auf die Verarbeitung von
Faserverbundwerkstoffen zu Komponenten fir die Nutzfahr-
zeugindustrie, die Baumaschinenbranche und andere Wirt-
schaftszweige spezialisiert. Dabei wendet das Unternehmen
sowohl Nasspressen, SMC-Pressen als auch RTM-Verfahren zur
Herstellung seiner Produkte an und nimmt bei allen Verfahren
eine Spitzenposition ein. Namhafte Entwicklungspartner und
Kunden sind beispielsweise Audi, BMW, MAN oder die Daimler
AG.

Auf seiner neuen Siempelkamp-Presse wird C.F. Maier glasfaser-
verstarkte Kunststoff-Bauteile fir die Automobilindustrie herstel-
len — schwerpunktmaBig im SMC-Verfahren. Die Vorteile von
Siempelkamps Composite-Technologie fur diesen Kunden liegen
klar auf der Hand:

1. Hohe Flexibilitat: Durch einen einfachen Umbau kann C.F.
Maier die 2.000-t-Oberkolbenpresse vom SMC-Verfahren auf
den RTM-Prozess umstellen. Durch diese Doppelfunktion der
neuen Composite-Presse von Siempelkamp ist der Kunde in
der Lage, flexibel auf die zuktnftigen Marktanforderungen zu
reagieren. Die einzigartige Hydrauliksteuerung erlaubt den
Einsatz einer Vielzahl unterschiedlicher Werkzeuge, die eben-
falls fur eine hohe Produktflexibilitat sorgen.

Vorbereiten des nachsten Presszyklus — Probelauf

Einlegen der Faserverbundmatte — Probelauf

von Dr. Michael Schéler und Bernd Pfeiffer

2. Materialeinsparung: Die neue Presse besitzt eine hochprézise
Einzelzylindersteuerung und garantiert so hochste Bauteil-
qualitat bei unterschiedlichen Formen und Geometrien. Damit
kann C.F. Maier bei den auf der neuen Siempelkamp-Presse
hergestellten SMC-Bauteilen wesentlich geringere Toleranzen
als bisher erreichen. Das zahlt sich aus: Der Kunde spart
nennenswert Material pro Bauteil und somit erhebliche Pro-
duktionskosten ein!

3. Qualitativ hochwertige Produkte: Durch die Beweglichkeit des
oberen Presstisches in der X- und Y-Achse sind ein stressfreies
SchlieBen der Werkzeuge und eine besonders effiziente
Entlaftung maoglich. Dadurch wird der Restporenanteil stark
reduziert und die Produktqualitdat deutlich verbessert. Die
Prazisions-Lageregelung des Presstisches erlaubt zudem eine
Justierung des Pressspaltes im 1/100-mm-Bereich.

4. Starke Leistung: Das Kippen des Werkzeugtisches bietet einen
weiteren Vorteil: Durch diese Schragstellung, bei der die Ober-
form erst in Angussnahe und dann im Steiger-Bereich auf die
Bauteil-Endkontur abgesenkt wird, kann das Harz noch schneller
und gleichmaBiger verteilt werden. Das verkirzt neben der
gesteigerten Qualitat der Impragnierung auch noch die Imprag-
nierzeit: Mehr Teile kdnnen in einem kurzeren Produktionszeit-
raum erzeugt werden.
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2.000-t-Presse

5. Sichere Produktion: C.F. Maier erhalt zusammen mit der Presse,
der Hydraulik und Automation auch die komplette Visualisie-
rung der Prozessvorgange sowie der zugehorigen Peripherie
wie z. B. der Werkzeugbeheizung und des Injektionssystems.
Damit kann der Kunde seine Produktion kontinuierlich tiber-
wachen. Uber das optional im Lieferumfang enthaltene
Prozessdaten-Managementsystem DAHMOS sind zudem die
Analyse, Auswertung und Optimierung der einzelnen Press-
zyklen moglich.

Erste Pressversuche waren ein Erfolg

C.F. Maier ist mit den Ergebnissen der ersten Pressversuche mehr
als zufrieden. Alle in Aussicht gestellten Funktionalitaten konnten
inzwischen wahrend der Inbetriebnahme der Presse getestet und
nachgewiesen werden. Ab sofort steht die neue Siempelkamp-
Presse dem Kunden fUr eine geregelte Produktion zur Verfligung.

Entnahme des fertigen Teils — Probelauf

Siempelkamp-Anlagen fir Composites

Bereits seit 1993 spielt Siempelkamp im Composite-Markt eine
buchstablich tragende Rolle: Erste Erfahrungswerte sammelte
das Unternehmen mit Sandwichpressen fir die EADS Elbe Flug-
zeugwerke GmbH in Dresden. 2011 orderte die Advanced Com-
posite Engineering GmbH (ACE) in Immenstaad eine RTM-Presse
inklusive modularen Wechsel- und Aufnahmesystems bei dem
Krefelder Maschinenbau-Unternehmen.

Der Name Siempelkamp steht im Bereich Faserverbundwerk-
stoffe also schon seit mehr als 20 Jahren fir solide und prazise
Technologien. Mit der 2.000-t-Presse fur C.F. Maier festigt
Siempelkamp diesen Ruf. Ein Erfolg, der nur durch die enge
Zusammenarbeit zwischen der Siempelkamp-Forschungs-und-
Entwicklungsabteilung, der Konstruktion sowie der Abteilung
Elektrotechnik und dem Kunden mdéglich war. Auch zuklnftig
werden Siempelkamp und C.F. Maier zusammenarbeiten, um die
innovative Maschinentechnik auszuweiten und maogliche weitere
Projekte gemeinsam zu realisieren.



SMC-Verfahren
vs. RTM-Verfahren

Mit dem SMC- und dem RTM-Verfahren
beherrscht die neue Siempelkamp-Presse
fiir C.F. Maier zwei der wichtigsten Prozesse
zur Herstellung von glasfaserverstarkten
Kunststoff-Bauteilen. Wo liegen die Unter-
schiede der beiden Verfahren?

Bei dem seit etwa 1960 bekannten SMC-
Verfahren wird eine vorgefertigte Matte
aus Glasfasern und duroplastischen
Reaktionsharzen — in der Regel Polyester-
oder Vinylesterharze — in die Pressform
eingelegt und anschlieBend unter Druck
und Hitze verpresst. Je nach Formstoff und
Formgebung variiert der Pressdruck: Hohe

Glasfaseranteile und komplexe Geome-
trien erfordern einen hoheren Druck als
flache Bauteile mit geringerem Fllstoffan-
teil. Die typische Faserldnge liegt dabei
zwischen 25 und 50 mm. Neben dem
Pressen gehoren die Beschickung der
Presse, die Formgebung des Produkts, das
Ausharten und Entformen sowie die Reini-
gung des fertigen Bauteils zum Gesamt-
Prozess. Das SMC-Verfahren erméglicht
die preiswerte Serienfertigung von bei-
spielsweise AuBenhautbauteilen im Auto-
mobilbereich.

Waéhrend beim SMC-Verfahren alle beno-
tigten Komponenten zur Verarbeitung als
vorimpragniertes Halbzeug vorliegen, wird
beim RTM-Prozess der Matrixwerkstoff,
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also das Harz, erst spater injiziert. Das un-
getrankte Halbzeug wird zunachst in der
Presse positioniert. Dann wird die Presse
geschlossen und der flachige Faserstoff
gegebenenfalls mittels einer Vakuumpum-
pe entgast. Unter Druck wird im Anschluss
das Harz Uber spezielle Dosieranlagen in
die Werkzeugform injiziert, wo es unter
Warme und Druck aushartet. Beim Ein-
bringen des Harzes muss auf eine exakte
Distanzregelung geachtet werden, um die
Fasermatte nicht zu schadigen und eine
vollstandige und gleichmaBige Impragnie-
rung zu gewahrleisten. Durch die so ent-
stehenden glatten Oberflachen eignet sich
das RTM-Verfahren sowohl fur flachige
AuBenbauteile als auch fir komplexe,
dreidimensionale Strukturteile.

Citaro-Bus

Wahrend eines Besuchs bei C.F. Maier in Kdnigsbronn
richtete Bulletin einige Fragen an Werksleiter Cornelius
Frey sowie an Andreas Mahler vom Strategischen Einkauf
und erfuhr, warum das Unternehmen Siempelkamp als
Pressenhersteller auswahlte.

Bulletin: Seit 40 Jahren fertigt C.F. Maier nun Faserverbund-
werkstoffe. Erzahlen Sie uns etwas zur Geschichte des Un-
ternehmens?

Cornelius Frey: Bereits 1925 griindete Christian Maier in Hei-
denheim eine MetallgieBerei. Diese bildete den Grundstein der
C.F. Maier-Gruppe. Nach und nach wurde die GieBerei zur be-
kannten Adresse fur erstklassigen Aluminiumguss, insbesondere
bei hohen Schwierigkeitsgraden. Dabei haben wir immer den
Blick fur die Entwicklung der Markte behalten. So stiegen wir
1964 in Koénigsbronn in die Kunststoffverarbeitung ein und per-

Frontschiirze fiir den Bus

fektionierten die Verarbeitung glasfaserverstarkter Kunstharze
(GFK). Im Laufe der Jahre haben wir uns zum Systemlieferanten
entwickelt. Neue Firmen wurden im In- und Ausland gegriindet
und die Kunststoffverarbeitung wuchs zu einem Kerngeschafts-
feld heran. Das heutige C.F. Maier Leichtgusswerk und die erst
vor wenigen Monaten erworbene C.F. Maier GieBerei Scheeff in
Nersingen bilden das zweite Standbein.

Unser Ziel ist es auf der einen Seite, bedarfsgerecht zu produ-
zieren. Auf der anderen Seite wollen wir aber auch die Zukunft
des Unternehmens sichern. Daher bieten wir ein breites Pro-
duktspektrum an.

Bulletin: Welche Herstellungsverfahren werden dazu ange-
wendet?

Cornelius Frey: 1960 begannen wir zundchst damit, das bis da-
hin nur wenig bekannte , Fiberglas” zu verarbeiten, und galten
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als Vorreiter auf dem Gebiet der Herstellung von Faserverbund-
werkstoffen. Heute fertigen wir mit verschiedenen Verfahren wie
Vakuum-Expansion, Nasspressen und SMC-Pressen. 2008 erwei-
terten wir diese Palette um das Hochdruck-RTM-Verfahren zur
serienmaBigen Herstellung von Bauteilen aus kohlefaserverstark-
ten Kunststoffen (CFK) fur die Nutzfahrzeugindustrie.

Bulletin: Und wie definiert sich das Produktportfolio?

Andreas Mahler: C.F. Maier entwickelt und fertigt komplexe
und einbaufertige Baugruppen. Dabei bieten wir als Systeman-
bieter ein komplettes Paket an: von der Design-Idee tber Konst-
ruktion, Modell, Prototyp, Werkzeuge bis zu Fertigungsvorrich-
tungen. Dabei begleiten wir Neuprojekte bis zur Serienproduktion.
Wir stellen beispielsweise Motorhauben fiir Baumaschinen und
Traktoren, AuBenhautpartien fur Nutz- und Schienenfahrzeuge
oder Loschmitteltanks fiir die Feuerwehr her.

Bulletin: Welche Dynamik sehen Sie im Moment fur Faser-
verbundwerkstoffe?

Andreas Mahler: Der Markt fir diese Produkte hat sich durch
die technische Umsetzung des Leichtbaus, speziell auch bei Elek-
tro- und Hybridfahrzeugen, dynamisiert. Der Verdrangungswett-
bewerb zum Metall geht weiter und Kunststoffmaterialien ge-
winnen mehr und mehr Marktanteile. So hat sich kurzlich Daimler
beim Bau der Stadtbusse , Citaro” fur den Werkstoff GFK ent-
schieden. Wichtig ist, die Zykluszeiten bei der Verarbeitung zu
verkirzen. GFK-Teile sind noch relativ teuer. Und der Prozess
selbst muss fur die GroBserienfertigung noch sicherer werden.

Bulletin: Wie kamen Sie auf Siempelkamp als Pressen- und
Systemhersteller?
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Bernd Pfeiffer, Siempelkamp, C. Frey, A. Mahler
und Ulrike Zeitler, alle C.F. Maier

Cornelius Frey: Nun, wir produzieren auf Pressen verschiedener
namhafter deutscher Hersteller und kennen uns auf diesem
Gebiet gut aus. Auf der JEC Composites in Paris vor zwei Jahren
stellten wir fest, dass Siempelkamp nun auch Pressen flr Faser-
verbundwerkstoffe anbietet. Wir kamen ins Gesprach und es
folgte ein Besuch in Krefeld. Dort trafen wir Fachleute aus der
Berechnungsabteilung, der Konstruktion und dem Einkauf, die
neue Ideen fur uns entworfen haben. Auch das Forschungs- und
Entwicklungszentrum hat uns Uberzeugt.

Bulletin: Und was hat Sie am Pressenkonzept Gberzeugt?

Cornelius Frey: Das war ein ganzes Blndel von Vorteilen, das
letztlich den Ausschlag gab, bei Siempelkamp zu kaufen. Zuerst
die hohe Prazision der Presse im 1/100-mm-Bereich. Damit
kénnen besonders anspruchsvolle Oberflachen umgesetzt
werden. Dann beherrscht die Presse sowohl das SMC- als auch
das RTM-Verfahren prozesssicher. Zudem wollten wir eine Presse
mit 2.000 t Druck — auch hier kam uns Siempelkamp entgegen.
Und wir haben bei diesem Pressenkonzept eine sehr groBe
Aufspannflache fir groBe Produkte.

Andreas Mahler: Noch zwei weitere Argumente kamen hinzu:
Siempelkamp baute die Presse maBgeschneidert fur unsere
Bedurfnisse. Sie passt von der Hohe perfekt in unsere Halle. Zum
Aufbau brauchten wir nicht einmal das Dach zu entfernen. Und
zu guter Letzt war die kurze Lieferzeit ein Faktor, der uns sehr
entgegenkam.

Cornelius Frey: Die Zusammenarbeit mit Siempelkamp war sehr
gut. Gemeinsam haben wir die Steuerung der Presse erarbeitet
— Siempelkamp als Maschinenbauer und wir als Experten fur den
Prozess. Diese Zusammenarbeit werden wir in Zukunft noch ver-
feinern.
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Erfolgreiche Inbetriebna

nme in Russ

Wasserhydraulik? Kon

1€

N Wir auch!

Im Westen Russlands, rund 100 km siidlich von Moskau, liegt die beschauliche Stadt Stupino. Rund 67.000 Einwohner

leben im 89 km? groBen Stadtgebiet. Hauptarbeitgeber der Region und wichtigster Produktionsbetrieb im Umkreis ist die

JSC Stupino Metallurgical Company (SMK). Das Unternehmen, das bislang Halbzeuge und Rohlinge fiir die Luft- und

Raumfahrtindustrie produzierte, hat seine Fertigungstiefe im letzten Jahr enorm ausgeweitet. Wie das? Mit der Moderni-

sierung seiner wasserhydraulischen Pressen. Der kompetente Partner an der Seite des russischen Unternehmens: die

Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG in Krefeld.

Die beiden ertiichtigten Pressen

von Emilien Collard
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Stupino vor dem Umbau

Im April 2012 erhielt Siempelkamp von
SMK den Auftrag zur Modernisierung der
Wasserhydrauliksteuerung einer 100-MN-
Gesenkschmiede sowie Uber ein neues da-
zugehoriges Werkzeugbeheizungssystem.
Auch fir den Umbau der wasserhydrauli-
schen Steuerung einer 46-MN-Gesenk-
schmiedepresse in eine Freiformschmiede-
presse wahlte SMK Siempelkamp als
versierten Partner auf dem Gebiet Retrofit-
ting aus. Im Dezember 2013 nahmen die
Siempelkamp-Experten die beiden Schmie-
depressen in Betrieb. Der erfolgreiche Ab-
schluss eines Auftrages, mit dem Siempel-
kamp seine herausgehobene Stellung als
einziger Komplettlésungs-Anbieter von
Modernisierungen fur Wasserhydraulik-
Steuerungen unter Beweis stellen konnte.

Hochste Anforderungen an das Produkt
Seit Uber 70 Jahren stellt SMK am Standort

Stupino Komponenten fur die Luft- und
Raumfahrtindustrie her — hauptsachlich fiir
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Abnahme der Komponenten bei Hauhinco

den russischen Markt. Nun will das Unter-
nehmen auch die Markte USA und Europa
erobern. Bislang produzierte SMK gréBten-
teils Halbzeuge und Rohlinge aus Alumini-
um-Legierungen, Stahl- oder Speziallegie-
rungen, vakuumerschmolzene Barren und
Konsumguter aus Nickel-, Titan- oder Kobalt-
legierungen. Im Frihjahr 2012 beschloss
der russische Metallverarbeiter, seine Ferti-
gungstiefe zu erhéhen und Produkte fur
die Luft- und Raumfahrtbranche weltweit
anzubieten. Die Komponenten aus hitzebe-
standigen Nickellegierungen und Spezial-
stahlen mussen in diesem besonderen,
hochtechnologischen Einsatzgebiet héchs-
ten Anforderungen gerecht werden. Au-
Berordentliche Prazision und beste Wieder-
holgenauigkeit bei der Herstellung sind
hierbei essenziell. Um diese zu erreichen
und auch um die Effizienz der Produktion
signifikant zu steigern, entschied sich SMK
flr eine Modernisierung seiner bestehen-
den Anlagen — einer 100-MN- und einer
46-MN-Gesenkschmiedepresse.

Um sein Vorhaben, einer der wichtigsten
Produzenten von Komponenten aus Nickel-
und Stahllegierungen im Bereich Aerospace
zu werden, in die Tat umzusetzen, wandte
sich SMK vertrauensvoll an Siempelkamp.
Deren Retrofitting-Experten erstellten ein
maBgeschneidertes Konzept, das verschie-
dene Komponenten beinhaltete.

1. Modernisierung der Wasserhydraulik-
Steuerung  einer  100-MN-Gesenk-
schmiedepresse

2. Lieferung eines Werkzeugbeheizungs-
systems fur die Gesenkschmiedepresse

3. Umbau der Wasserhydraulik-Steue-
rung und der elektrischen Steuerung
einer 46-MN-Gesenkschmiedepresse in
eine Freiformschmiedepresse

4. Entwicklung eines Filtersystems fur die
zentrale Wasserhydraulik-Station

Da SMK bereits im Besitz der Akkumulato-
ren und einer zentralen Wasserhydraulik-
Station mit 14 Pumpen war, entschied sich



der Kunde bewusst fir eine Modernisie-
rung seiner bestehenden Anlage. Siempel-
kamps Serviceleistungen umfassten dabei
neben Mechanik, Elektrik und Automati-
sierungstechnik auch die Hydraulik-Steue-
rung der beiden Pressen.

Modernisierung der Wasserhydraulik-
Steuerung einer 100-MN-Gesenk-
schmiedepresse

Bisher steuerte SMK beide wasserhydrau-
lisch betriebenen Schmiedepressen manu-
ell. Ein Prozess, an dem stets mehrere
Personen beteiligt waren. Mit Siempel-
kamps neuer Wasserhydraulik-Steuerung
ist SMK nun in der Lage, seine Schmiede-
pressen automatisch zu steuern. Und das
hat immense Auswirkungen auf die Prazi-
sion wahrend des Pressvorgangs. Mit der
neuen Siempelkamp-Steuerung erreicht

der Kunde Genauigkeiten von +/- 1 mm
durch die exakte Positionierung und Paral-
lelitat des Laufholms wahrend des Press-
vorgangs.

Das Steuerungssystem birgt einen weite-
ren Vorteil fir den Kunden: Spezielle Kur-
ven fur Geschwindigkeit und Druck der
Presse konnen damit vor dem Schmiede-
prozess programmiert und anschlieBend
fur einzelne Produkte gespeichert werden.
Wahrend des Schmiedens erhalt der
Kunde einen detaillierten Bericht der er-
reichten Werte, die im Anschluss archiviert
werden. Das sorgt fur héchste Wiederhol-
genauigkeit und unmittelbare Adaptions-
fahigkeit des Produktionsprozesses. Auch
der Wartungsaufwand minimiert sich
durch die einfache Fehlerauslese mit dem
neuen System stark.

SIEMPELKAMP-EXPERTEN KOMMEN ZU WORT

Erich Stelzhammer, Abteilung Modernisierung Metall-Pressen bei Siempelkamp, zum Thema

~Retrofitting mit Siempelkamp*”
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Zum Modernisierungsumfang der 100-MN-
Gesenkschmiedepresse gehorte auch die
Erneuerung von Ventilblécken mit der da-
zugehorenden Ventiltechnik — in Zusam-
menarbeit mit unserem langjahrigen Part-
nerunternehmen Hauhinco.

Lieferung eines mobilen Werkzeugbe-
heizungssystems fiir die Gesenk-
schmiedepresse

Uber die Wasserhydraulik-Steuerung und
die neuen Ventile hinaus gehért ein
modernes, mobiles Werkzeugbeheizungs-
system zum Modernisierungspaket der
100-MN-Presse. Die Werkzeugbeheizung
ist komplett in die Steuerung integriert
und halt die Werkzeuge in der Schmiede-
pause auf einer konstanten Temperatur
von 850 °C. Diese hohen Temperaturen
sind unabdingbar fur das Schmieden von

»Siempelkamp ist der kompetente Partner bei Modernisierung
und Umbau von Metallumform-Pressen in den Bereichen Me-
chanik, Elektrik, Automatisierungstechnik und Hydraulik. Im
Bereich Hydraulik bietet Siempelkamp beispielsweise zuverlas-
sige und betriebssichere Antriebssysteme — fur 6lhydraulische
und fir wasserhydraulische Anlagen. Zum Modernisierungs-
umfang gehdren dabei z. B. die Erneuerung von Ventilblécken
und der zugehorigen Ventiltechnik, Pumpen- und Akkuantrie-
be sowie komplette Steuerungen — auch im Bereich Servoan-
triebe. Im Bereich der wasserhydraulischen Pressen unterstltzt
uns dabei unser Partner Hauhinco Maschienenfabrik G. Haus-
herr, Jochums GmbH & Co. KG in Sprockhdvel.

Hauhinco ist einer der fihrenden Systemanbieter fir wasser-
hydraulische Systeme, Hochdruckpumpen, Ventile und Indust-
riekomponenten. Der Spezialist schdpft bei der Modernisie-
rung von Hydrauliksteuerungen aus seiner Uber 25-jahrigen
Erfahrung aus mehr als 1.000 realisierten Projekten. Das Unter-
nehmen flhrte beispielsweise die Modernisierung der Wasser-
hydraulik der 500-MN-Gesenkschmiedepresse bei Alcoa

Forging & Extrusions in Cleveland, der gréBten Presse in den
USA, im Jahr 2010 durch. Siempelkamp erweckte den ,Super
Giant” damals zu neuem Leben (Bulletin /2010 berichtete).
Zusammen mit den Experten unserer eigenen Hydraulikabtei-
lung profitieren die Kunden von unseren gemeinsamen Erfah-
rungen auf dem Gebiet der Wasserhydraulik.

Bei einem Modernisierungsprojekt spielt nattrlich auch gegen-
seitiges Vertrauen eine groBBe Rolle: Bei SMK war die Umstel-
lung der bisherigen Produktionsweise auf die ,moderne” Be-
dienung Uber den Bildschirm ein groBer Schritt fir das
Bedienungspersonal. Daher war es hilfreich, dass unsere einge-
setzten Montage- und Inbetriebnahme-Experten durch ihr
Fachwissen und Auftreten gegentiber dem Kunden mit zuneh-
mendem Montagefortschritt auch immer starker akzeptiert
wurden. Durch das aufgebaute Vertrauensverhaltnis konnte
der notwendige Informationsaustausch bei der Inbetriebnah-
me und Schulung durch Siempelkamp und Hauhinco reibungs-
los erfolgen.”
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Werkzeugbeheizungs-System
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46-MN-Freiformschmiedepresse




besonderen Werkstoffen wie Nickelbasis-

legierungen oder Spezialstahlen. Beim
Einsatz unterschiedlicher Werkzeuge ist
die Nutzung einer Werkzeugbeheizung
nicht nur eine Frage der anschlieBenden
Produktqualitat, sondern auch immer eine
logistische MaBnahme: Wahrend der
Schmiedepausen oder des Einsatzes eines
anderen Werkzeugs kann der Kunde die
Gesenke Uber viele Stunden konstant auf
Schmiedetemperatur halten.

Umbau der Wasserhydraulik-Steue-
rung und der elektrischen Steuerung
einer 46-MN-Gesenkschmiedepresse in
eine Freiformschmiedepresse

SMK beauftragte Siempelkamp auch mit
dem Umbau seiner 46-MN-Gesenkschmie-
depresse. Nicht nur die Wasserhydraulik-
steuerung — wie bei der 100-MN-Presse —
wurde hier modernisiert, sondern die
elektrische Anlagesteuerung auf Freiform-
schmieden ausgelegt. Die neue Freiform-

schmiedepresse leistet nach ihrem Umbau
bis zu 38 Hube pro Minute. Somit ist der
Kunde jetzt nicht mehr im Besitz von zwei
Gesenkschmieden, sondern von jeweils ei-
ner Gesenkschmiede- und einer Freiform-
schmiedepresse. Diese MaBnahme erhoht
die Fertigungstiefe des russischen Werks
noch weiter. SMK kann mit der Freiform-
schmiedepresse nun auch die Vorprodukte
fur die Gesenkschmiede herstellen.

Entwicklung eines Filtersystems flr
die zentrale Wasserhydraulikstation

Um eine moglichst lange Lebensdauer der
wasserhydraulischen Anlage des Kunden
zu garantieren, entwickelte Siempelkamp
zu guter Letzt ein Filtersystem fur die zen-
trale Wasserhydraulikstation. Diese war
bereits im Besitz von SMK — genauso wie
Pumpensystem und die Akkumulatoren.
Kavitation, Korrosion, Erosion und bakteri-
elle Verschmutzungen der wasserbasie-
renden Emulsion kénnen starke Schaden
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am kompletten Hydrauliksystem verursa-
chen. Daher ist es wichtig, die Hydraulik-
flissigkeit nach ihrem Einsatz zu reinigen.
Siempelkamp schaltete dazu zwei speziel-
le Filterstationen zwischen die drei Auf-
fangbehalter und drei Frischwasserbehal-
ter des Kunden, um das Hydrauliksystem
langfristig zu erhalten. Zusatzlich wird die
Wasserqualitat regelmaBigen Tests unter-
zogen.

Im Dezember 2013 schlossen Siempel-
kamp, Hauhinco und SMK das Moderni-
sierungsprojekt in Stupino, Russland, er-
folgreich ab. Die Anlage entspricht nun
den hohen Anforderungen der Aerospace-
Branche und ermdglicht es dem Kunden,
fertige Produkte in hochster Qualitat fur
den internationalen Markt zu liefern. Und
zwar mit wasserhydraulischen Pressen, die
nach ihrer Modernisierung durch Siempel-
kamp wieder dem State of the Art ent-
sprechen.
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Einweihung der neuen Pressen
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SIEMPELKAMP-EXPERTEN KOMMEN ZU WORT

Gregor Endberg, Leiter Hydraulikabteilung bei Siempelkamp, zum Thema

~Presswasser-Pflege”

.Der Pflege des Presswassers wurde bei herkdmmlichen
Wasserhydraulik-Steuerungen kaum Beachtung geschenkt;
die alte Ventiltechnik musste mit allen Feststoffen im Medi-
um fertig werden. Um die Pflege des Presswassers bei SMK
zu garantieren, wurden Filterstationen mit vollautomatisch
arbeitenden Riickspdlfiltern eingebaut. Gleichzeitig wurde
auf einen modernen Presswasserzusatz umgestellt. Die
sorgfaltige Zusammensetzung aus verschiedensten hoch-
wertigen, speziell auf die Anforderungen der Wasserhyd-
raulik abgestimmten Additiven sowie ein besonders hierfur

iz | = - ey konzipierter Emulgator sind die wichtigsten Voraussetzun-
!_ E .f*-fm ik = f'#_ ] gen fur einen einwandfrei funktionierenden Presswasserzu-
g w‘*’; “”-— . . satz mit hoher Emulsionsbestandigkeit. Ein Anteil von ca.

W | = = “kﬁ; = 2% Presswasserzusatz sorgt fir den nétigen Korrosions-

schutz sowie fur den Schmierfilm.”

SIEMPELKAMP-EXPERTEN KOMMEN ZU WORT

Werner Schischkowski, Leiter Abteilung Automatisierungstechnik bei Siempelkamp, zum Thema

~Modernisierungen im Bereich Automatisierung”

»Siempelkamps Automatisierungstechnik verbindet steuerungstechnische Ablaufe, Re-
gelungsaufgaben, Bedienung, Visualisierung und Ubergreifende Prozessleitaufgaben,
um die Produktionsprozesse unserer Kunden zu optimieren. Dabei versuchen wir stets,
die beste Losung zwischen einem mdglichst hohen Grad der Standardisierung und indi-
viduell auf den Kundenbedarf zugeschnittenen Konzepten zu bieten.

Die Modernisierung der elektrischen Systeme, der Steuerungen und Automatisierungen
ermoglicht dem Kunden, das Optimum aus seiner bestehenden Anlage herauszuholen.
Dazu verwenden wir neuste Mikroprozessortechnik und Sensorik. Visualisierungen sor-
gen fur verbesserte, einfache und sichere Bedienkonzepte. Zudem realisieren wir Ma-
schinenmonitoring und Fernwartung.”




SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

ATR Industrie-Elektronik:

Neukunde
~Normen-

N-/
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ywachs fur den
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Die Siempelkamp-Gruppe ist facettenreich: Allein im Geschaftsbereich Maschinen- und Anlagenbau bilden zwélf Unter-
nehmen und zehn Vertriebsgesellschaften/Reprasentanzen ein starkes Team, das stets im Detail halt, was die Gruppe
verspricht. In diesem Gefiige hat die ATR Industrie-Elektronik GmbH ihren festen Platz: lhre Produkte vernetzen nicht nur

die Anlagen der Siempelkamp-Gruppe, sondern kommen auch in zahlreichen Industriezweigen bei externen Kunden zum

Tragen. Und das immer 6fter.

von Timo Amels
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Montage der Schaltschrénke

Schaltanlagen der ATR gelten als zentrales
Nervensystem einer Anlage. Sie sichern
Stromkreise ab, steuern Antriebe, vernet-
zen Maschinen mit dem Internet und bil-
den den Knotenpunkt aller Informationen
zum aktuellen Anlagen- bzw. Betriebszu-
stand.

Fast alle Industriezweige fragen diese Kom-
petenz nach: ATR-Schaltkasten setzen nicht
nur Holzwerkstoffanlagen, sondern auch
Produktionsbander fur Pipeline-Rohre und
Flugzeug-Tragflachen in Gang. Sie sorgen
far den Frische-Kick in Supermarkt-Kuh-
lungen oder halten Tiefgaragen-Schranken

in Bewegung — sind also Uberall dort zu
finden, wo eine Maschine oder ein Gerat
angetrieben wird. So verwundert es nicht,
dass das Krefelder Unternehmen beim Bau
von Schaltanlagen zu den gréBten Anbie-
tern in Deutschland zahlt.

2013: Erfolgsjahr fir die ATR

Sowohl im Schaltschrankbau als auch im
zweiten Kompetenzbereich, der Industrie-
Elektronik, erreichte das Unternehmen 2013
Bestmarken im Neukundengeschaft. ,Als
kompetenter Lohnfertiger flr Schaltanlagen
haben wir unseren Bekanntheitsgrad weiter

28129
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gesteigert und positiven Zuspruch erfah-
ren. Dies gilt sowohl in unserem bewahr-
ten Umfeld innerhalb der Siempelkamp-
Gruppe als auch im externen Geschaft”,
fasst Timo Amels, Geschaftsfihrer der ATR
Industrie-Elektronik GmbH, zusammen.

Dies belegen auch die Auftragseingange
durch  Neukunden auBerhalb  der
Siempelkamp-Gruppe, die die ATR 2013
verdoppeln konnte. , Der Umsatz-Anteil aus
diesem externen Geschaft betragt Uber
37 % unseres Gesamtumsatzes von Uber
27,4 Mio. Euro — eine Bestmarke fur unser
Unternehmen”, so Timo Amels.



Vorteil 1: Spezialisierung und Expertise
als Lohnfertiger

Ein Grund fur den Erfolg der ATR und ihrer
Produkte liegt im Full-Service-Dienstleis-
tungsspektrum des Krefelder Unternehmens
begriindet. Dieses beginnt bei der Schalt-
schrank-Gehausebearbeitung unter Ein-
satz hochmoderner Verfahren der Blechbe-
arbeitung und hort bei der kompletten
Verdrahtung, Prifung und Lieferung der
Steuerungsanlagen noch lange nicht auf.
Timo Amels: , Inzwischen produzieren wir
auf einer Flache von 3.200 m2 Schaltan-
lagen in Einzel- und Serienfertigung, fur
Automatisierungs- und Steuerungsanla-
gen verschiedenster Art”.

Mehr und mehr Unternehmen nutzen die
Vorteile einer Schaltanlagenbau-Lohnferti-
gung bei der ATR als Full-Service-Dienst-
leister. Von der Materialbeschaffung Gber
den Schaltanlagenbau bis hin zur Hundert-
Prozent-Prufung kann der Kunde ausla-
gern, was immer er winscht.

Vorteil 2: up to date fir internationale
Normen und Zertifizierungen

Im Schaltschrankbau gilt als zentrale An-
forderung, nationale wie internationale
Normen nicht auBer Acht zu lassen. Hier
punktet die ATR mit einer Produktion, die
alle gangigen Normen, Vorschriften und
Kundenvorgaben bertcksichtigt. , Insbeson-
dere sind wir spezialisiert auf DIN, EN, ISO,
NEC, UL, cUL, CSA und GOST. UL- und cUL-
Anlagen fir den nordamerikanischen Markt
werden im Haus durch unsere autorisier-
ten Mitarbeiter zertifiziert”, beschreibt Timo

Timo Amels, Geschaftsfiihrer der ATR Industrie-
Elektronik GmbH

Amels. Das Uberzeugt Kunden, die auf diese
Weise wesentliche Kernaufgaben an einen
kompetenten Partner auslagern kénnen.

Auch Ulrich Hollenbenders, Geschaftsfuh-
rer der EfA Experts for Automation GmbH
& Co. K@G, greift deshalb auf den Support
der ATR zurlck. Das Viersener Unterneh-
men, ein mittelstandisches Ingenieurblro
fur Antriebs- und Automatisierungstechnik,

,Konzentration
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plant und liefert branchentbergreifend
elektrische Ausristungen fur die industri-
elle Produktion.

Nach mehreren kleineren Auftragen fragt
EfA nun komplexe Schaltanlagen der ATR
nach. Last but not least, weil der Krefelder
Partner seinem Kunden mit den Qualitats-
prifungen und Abnahmen den Rucken
freihalt (siehe Interview).

Ulrich Hollenbenders,
Geschaftsfuhrer EfA Experts for
Automation GmbH & Co. KG:

auf das Wesent-

liche dank ATR-Support”

EfA-Leistungen:

Basic Engineering
Hardware-Planung

SPS-Programmierung

Erstellung von HMI-Applikationen
Antriebstechnik

Schaltschrankbau

Bulletin: Herr Hollenbenders, wie
gliedern Sie die ATR-Leistungen in
lhre Ablaufe ein?

Ulrich Hollenbenders: Die Planung der
Schaltanlagen Gbernehmen wir — bei
der Produktion nutzen wir das Know-
how und die Infrastruktur der ATR.

Hier arbeiten wir mit Spezialisten, die

es verstehen, unsere hohen Qualitats-
ansprlche professionell in ihre Prozesse
ZU integrieren.

Bulletin: Welche Anspriiche sind hier
fur Sie richtungsweisend?

Ulrich Hollenbenders: Zum Beispiel
die begleitenden Qualitatsprufungen,
Testlaufe und Abnahmen der Schaltanla-
gen. Die EfA-Philosophie lautet: , Mit
Qualitat und Kompetenz setzen wir auf
Wirtschaftlichkeit”. Hier ist die ATR mit
uns auf Augenhohe.

Bulletin: Worin bestehen konkret
die Vorteile?

Ulrich Hollenbenders: Fur Projekte auf
dem nordamerikanischen Markt — USA
und Kanada — bietet die ATR dank ihrer
Autorisierung die Moglichkeit, Schaltan-
lagen nach UL oder CSA abzunehmen
und zu labeln. Damit entfallen fur uns
weitere Uberpriifungen durch Abnahme-
behorden in den Bestimmungslandern.
So kénnen wir uns auf unsere Kernkom-
petenzen konzentrieren.
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Vorteil 3: Sei gut und rede daruber

Dass 2013 fur die ATR ein Erfolgsjahr war,
verdankt das Unternehmen einem weite-
ren Faktor: den intensiv genutzten Kom-
munikationskandlen von Face to Face bis
digital. Hier konzentriert sich das Unter-
nehmen auf regionale, bundesweite und
grenzliberschreitende Aktivitaten.

2013 war die ATR so auf der Hannover
Messe prasent und brachte einem breitge-
facherten Publikum , Maschinenbau inno-
vativ.am Niederrhein” nahe. Im Rahmen
der ,Langen Nacht der Industrie” zeigte
sich das Krefelder Unternehmen als star-
ker Partner in der Region Rhein-Ruhr ver-
ankert. Zudem arbeitet die ATR daran, ih-
ren Erfolg auch jenseits der Grenzen zu
etablieren, indem sie neue Kontakte und
Vertriebspotenziale in den Niederlanden
und Osterreich initiierte.

Noch schneller und bequemer kommen
die ATR-Produkte seit Anfang 2013 Uber
den neuen Webshop zum Kunden: Unter
http://shop.atrie.de liegen elektronische
Baugruppen fur die zweite Kernkompe-
tenz neben den Schaltanlagen — Mess-,
Steuer- und Regeltechnik — bereit fiir den
digitalen Warenkorb. Damit erschloss das
Unternehmen seinen Kunden einen Kanal,
der eine groBe Bandbreite an Standard-
Kompontenten fur den Kauf noch schnel-
ler startklar macht.

Was bleibt fur die ATR im Jahr 2014 zu
tun, um ihren Weg auf Erfolgskurs zu
halten? ,Zum einen werden wir unser
Neukundengeschaft auch im laufenden
Geschaftsjahr als wichtige Saule unserer
Geschaftstatigkeit aktivieren. Auch im Hin-
tergrund halten wir, was wir versprechen
—z.B. indem wir unsere Prozesse und Pro-
dukte auf Basis einer modernen, effizien-
ten Fertigung noch erfolgreicher gestal-
ten”, so Timo Amels.
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Montagehalle der ATR

Fertige Schaltschranke
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Seilspannungskonzept made by Siempelkamp:

Bestens gerustet flr

den ,Megatrend Mining”

Ob in Steinbriichen, Hafenanlagen oder Kohlekraftwerken: Hoch belastbare Stahlseil- und Gewebegurte sind weltweit in zahl-

reichen Branchen gefragt. Siempelkamp setzt die entsprechende Leistungskette in Gang — mit Pressen fiir die Gummiindustrie,

auf denen der GroBteil aller weltweit eingesetzten Fordergurte hergestellt wird. Neu ist das Konzept der individuell regelbaren

Seilspannungsverteilung, das derzeit bei zwei Kunden an den Start geht: ganz neu bei Sempertrans Belchatéw in Polen.

Ende 2013 orderte Sempertrans Belchatow
eine Stahlcord-Linie made by Siempelkamp
zur Herstellung von Gurten bis zu 2.700 mm
Breite unter Einsatz einer druckvertei-
lungsoptimierten Viel-Kolben-Presse von
18.480 mm Lange.

Die Tochter der Semperit-Gruppe gilt als
Polens bedeutendster Produzent von Férder-
bandern und einer der gréBten in Europa.
Spezialisiert hat sich das 1977 gegriindete
Werk auf die Herstellung von hoch belast-
baren Stahlseilgurten und Textilgurten.
Diese werden Uberwiegend in Braunkohle-
und Eisenerzminen sowie anderen Berg-
baubetrieben, in der Stahlindustrie und in
Kraftwerken eingesetzt (siehe Kasten).

Siempelkamp tragt so dazu bei, die starke
technologische Position des Unternehmens
im qualitativ _hochwertigen Segment der
Forderbander auszubauen: Die Semperit-
Gruppe investiert bis 2015 rund 40 Mio.
Euro in ihren polnischen Standort Belchatow
zur Erweiterung der Forderbandproduktion.
Dabei handelt es sich um die bisher groBte
organische Investition, die Semperit anstoBt.

Die Produktionskapazitaten erweitert das
Unternehmen aufgrund der starken Nach-

von Steffen Aumdiller

Semperit AG Holding:
« International ausgerichtete Unternehmensgruppe, die in den Sektoren Industrie
und Medizin tatig ist

o Entwickelt, produziert und vertreibt hoch spezialisierte Produkte aus Kautschuk
und Kunststoff (z.B. Forderbander, Hydraulik- und Industrieschlauche, Rolltrep-
pen-Handlaufe, Seilbahnringe)

o Zentrale: Wien (seit 1824)
o Produktionsstandorte: 22 weltweit
o Mitarbeiter: ca. 10.000

Sempertrans:
» Mitglied der Semperit AG Holding

« Einer der weltweit groBten Anbieter fiir technische Forderbander
Produktionsspektrum:

> Stahlseilférdergurte (500 mm bis 3.200 mm breit)

> Textilfordergurte (400 mm bis 2.750 mm breit)
Produktionskapazitat von 45.000 Tonnen Foérderbandern jahrlich

L]

Produktionsstandorte in Polen, Frankreich, Indien, China

Einsatzbereiche: Bergbau, Eisen- und Stahlindustrie, Zementfabriken, Hafenanlagen,
Heizkraftwerke, GieBereibetriebe, Glasfabriken, Steinbriiche, Sandgruben

Sempertrans Belchatow:
e Gegrlindet 1977

e 2000 Erwerb durch die Semperit-Gruppe
¢ Polens bedeutendster Forderband-Produzent, zudem einer der gréBten in Europa
e Spezialisiert auf die Herstellung von hoch belastbaren Stahlseil- und Textilgurten

e Einsatzbereiche: vorwiegend Braunkohle- und Eisenerzminen, andere Bergbaube-
triebe, Stahlindustrie und Kraftwerke




“

frage nach Sempertrans-Produkten, die der ,,Megatend Mining”
verursacht. Der kontinuierlich wachsende Bedarf an Energie und
Rohstoffen verlangt permanent nach neuen Forderkonzepten.

,In den letzten drei Jahren haben wir unsere Vertriebsaktivitaten
vor allem in Sidamerika und Asien verstarkt und zusatzliche Markt-
segmente erschlossen. Sempertrans konnte sich dadurch auf ganz
neuen Markten etablieren”, erklart Thomas Fahnemann, Vorstands-
vorsitzender der Semperit AG Holding. Mit diesem Engagement
und dem Ausbau der Produktionskapazitaten sichert sich das Un-
ternehmen seine starke technologische Position im Segment der
qualitativ hochwertigen Férderbander.

Starker Partner dank innovativem Seilspannungskonzept

Siempelkamp steht Sempertrans nicht nur mit seiner langjahrigen
Erfahrung im Bereich der Anlagen fir die Gummiindustrie zur
Seite, sondern auch mit einer aktuell zum Patent angemeldeten
Innovation: Neu ist das Seilspannungs-Konzept, das die klassische
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hydraulische Seilspannstation abldst. Die Anlage enthalt nun eine
elektromotorische Einzelseilspannung inklusive Mess- und Regel-
funktion. So kann die Seilspannungsverteilung bis 3.900 N ge-
messen und geregelt werden.

Das erschlieBt dem Anlagenbetreiber entscheidende Vorteile: ,,Un-
sere Kunden halten mit dem neuen Konzept permanent die
100%ige Kontrolle Uber die tatsachliche Seilspannungsverteilung
in ihrer Anlage. Damit sind alle Voraussetzungen flr ein genaues
Reporting gegeben. Dies wiederum sichert in Konsequenz ein hohes
Qualitatsniveau der Produkte”, beschreibt Steffen Aumuiller, Ver-
triebsleiter fir Gummipressen bei Siempelkamp.

Ein weiteres Feature dieser neuen Generation von Siempelkamp-
Anlagen fur die Gummiindustrie: Fordergurte mussen trotz héchs-
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ter Beanspruchung immer beste Geradeauslauf-Eigenschaften
besitzen. Das ist nur durch eine gleichmaBige Vorspannung der
Stahlseile gewahrleistet. Das neue Konzept steigert die Seilspan-
nung von bisher 600 N auf 3.900 N pro Einzelseil im Seilabwickel-
gestell, dank einer starkeren Motorenleistung der einzelnen Ab-
wickelspulen in dem neuen Seilspanngestell. , Diese Optimierung
macht eine zusatzliche Seilspannstation tberflussig — das verktrzt
die Lange der Gesamtanlage erheblich und verringert die Pro-
duktwechselzyklen”, so Steffen Aumdiller.

Fir Sempertrans Belchatow kommt diese Siempelkamp-Innova-
tion in der neuen Férdergurtanlage konzentriert zum Einsatz. Der
Montagebeginn ist fir Anfang 2015 vorgesehen, die Abnahme
fUr das dritte Quartal 2015.

Erprobt!

Im Rahmen eines anderen Projekts feierte das individuelle Seil-
direktspannungskonzept bereits seinen ,,go live”: Im September
2013 wurde die Anlage eines Siempelkamp-Kunden in Betrieb
genommen, die diese Siempelkamp-Innovation schon enthalt. Das
Pressenformat dieser Anlage betragt 2.600 mm x 18.480 mm,
die Fertiggurtbreite 900 — 2.600 mm. ,2013 war somit fur unsere
Sparte der Anlagen fir die Gummiindustrie ein erfreuliches Jahr —
mit einem neuen Auftrag und einem erfolgreich in Betrieb ge-
nommenen Prototyp”, restimiert Steffen Aumdiller.

Dass die Siempelkamp-Pressen fur die Gummiindustrie weiterhin
auf Erfolgskurs sind, dafur spricht auch der weltweit gefragte
Trend zum In-Pit Crushing and Conveying (IPCC, siehe Kasten).
Auch hier wird es noch einigen Unternehmen darum gehen, im
Rahmen der kontinuierlichen Férdertechnik das beste am Markt
verflgbare Konzept zu nutzen.

RWE Bandsammelstelle
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Finale in Korea, Boxenstopp mit Siempelkamp,
Neustart in der Turkei:

MDF-Anlage ,reloaded” und auf den
Punkt gebracht

2013 entschied sich das tiirkische Unternehmen Mehtap fiir eine gebrauchte MDF-Produktionslinie made by Siempel-
kamp — eine Anlage, die zwischen 1990 und 2011 vom siidkoreanischen Holzwerkstoffhersteller Dong Wha betrieben
wurde. Zwischendurch legte die Anlage einen , Boxenstopp” ein, den Siempelkamp dazu nutzte, die Anlage fiir einen
neuen Kunden auf Kurs zu bringen. Dieses Projekt illustriert: Siempelkamp unterstiitzt seine Kunden nicht nur mit neuen

Anlagenkonzepten, sondern platziert auch gebrauchte Anlagen wieder passgenau im Markt.

von Hans-Jiirgen Busch und Stefan Frisch

R —
TV

Form- und PressenstraBe wahrend der Montage
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ContiRolI®-Auslauf

1990 geliefert, ab Anfang 2012 kurzfristig
wieder in Siempelkamp-Besitz, aktuell start-
klar fur die Holzwerkstoff-Produktion in der
Turkei: Die Geschichte der MDF-Anlage made
and reloaded by Siempelkamp ist spannend
und vielseitig (siehe Zeitstrahl S. 38-39).

Denn fir diese Produktionslinie war noch
lange nicht Schluss, nachdem sich Dong
Wha 2010 entschied, sein Werk im stidko-
reanischen Asan mit einer neuen MDF/HDF-
Anlage aufzuwerten. Diese sollte mit einer
Produktionskapazitat von ca. 300.000 m3
ganz neue Dimensionen erschlieBen, ab-
gestimmt auf die Ziele des Unternehmens
im asiatischen Markt.

Siempelkamp kaufte die gebrauchte Anla-
ge zurlick, demontierte, dokumentierte,
verpackte und lagerte die Komponenten
in Korea. Parallel stieB das Krefelder Un-
ternehmen weltweite Marketing- und Ver-
triebsaktivitaten fur diese Anlage an — und
die Anzahl an Interessenten war erstaun-
lich hoch. Man kniipfte schnell die Kon-
takte fur einen neuen, passenden Einsatz:
Bereits 2012 starteten erste Gesprache mit
dem neuen Besitzer, dem ttrkischen Un-
ternehmen Mehtap. Im Marz 2013 folgte
der Vertragsabschluss.
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Montage der Rahmen fiir die ContiRoll®

Neben der gebrauchten Anlage bestellte
unser Kunde eine Modernisierung der Pro-
zessregelung fur die Form- und Pressen-
straBe einschlieBlich eines Visualisierungs-
systems, die Uberholung der Heizplatten
und ein Ersatzteilpaket. Eingesetzt wird die
betriebserprobte MDF-Anlage in einem
neuen Werk in Kayseri, einem Zentrum der
turkischen Mobelindustrie.

Ready for take-off in einem neuen
Marktsegment

Mehtap, ein turkisches Familienunterneh-
men, stellt aus Rohplatten direct-printed
MDEF- und Spanplatten her und ist auch in
der Mobelherstellung aktiv. Die Produkte
werden unter dem Markennamen Beypan
erfolgreich vertrieben. Die Investition in eine
MDEF-Anlage war die logische Konsequenz
aus der Mehtap-Strategie, sich auch im
Bereich der Holzwerkstoffproduktion zu
positionieren.

Die gebrauchte Siempelkamp-Anlage aus
dem , Boxenstopp” traf hier also genau ins
Schwarze, da sie den Anspruch des neuen
Betreibers exakt deckt. , Fur einen Neuein-
steiger ist die Anschaffung einer solchen
betriebserprobten Anlage eine sehr gute

Alternative, zumal die Tageskapazitat von
rund 400 m? genau den Vorstellungen
Mehtaps entspricht”, beschreibt Hans-Jur-
gen Busch, bei Siempelkamp zustandig fur
die Dienstleistungen rund um gebrauchte
Anlagen.

Fur Mehtap stand im Fokus, einen zuver-
lassigen und erfahrenen Partner flr den
gesamten Projektverlauf an seiner Seite zu
wissen. Zwischen Kayseri und Krefeld eta-
blierten beide Unternehmen friihzeitig ein
gemeinsames Projektteam — zufallig sind
Kayseri und Krefeld Partnerstadte, sodass
die gute Kooperation unter besten Vorzei-
chen stand.

Gleich im Marz 2013 begannen die Vor-
bereitungen fir die Fundamentarbeiten
am Standort Kayseri. Finf Monate spater
trafen 70 Container und Kisten mit den
Anlagen-Komponenten ein — stolze 1.000
Tonnen Maschinenteile kamen hier zusam-
men. Deren Vor-Ort-Abwicklung fuhrte das
Projektteam auf Basis sorgfaltiger gemein-
samer Planung in kurzer Zeit durch.

Die ersten MaBnahmen zur Remontage der
Anlage konnten somit bereits im Septem-
ber getroffen werden, sodass die Montage
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Siempelkamp-Anlage reloaded: Timeline im Uberblick

1990 2010
Lieferung der Siempelkamp-  Dong Wha
Anlagenteile fir die MDF- ordert bei
Produktion nach Seoul in Siempelkamp
das Werk Asan der std- eine neue
koreanischen Firma Dong MDF/HDF-

In Board Co. Ltd., danach Anlage

Konzern Hansol und spater
Dong Wha

Inbetriebnahme der Anlage

der Streumaschine, Vorpresse und Conti-
Roll® im November startete.

Es folgte der Aufbau von Maschinenteilen
zum Plattenhandling. Die Kuhlsternwen-
der und die wichtigsten Elemente der
Schleiflinie wurden montiert sowie diverse
Transporte positioniert. Im Gegensatz zur
Aufstellungssituation in Korea hatte sich
das Projektteam auf eine State-of-the-Art-
Anlagenkonzeption flr das Plattenhand-
ling verstandigt — und zwar unter kom-
pletter Verwendung der gebrauchten
Anlagenteile. Das hort sich einfacher an,
als es ist, denn die Anpassung der Einzel-
maschinen stellt héchste Anforderungen
an das Beypan-Technik-Team fir die aus-
zufihrenden Anpassungsarbeiten.

Optimieren geht immer — mit einigen
Voraussetzungen

Auch eine gut funktionierende Maschinen-
einheit aus 1990 kann immer, auch mit
einfachen Mitteln, verbessert werden — das
bringt auch auf lange Sicht viele Vorteile.
Voraussetzungen sind jedoch eine gute ge-

Rahmenfenster der ContiRoll®-Presse

2011 Januar 2012 Februar 2012 Herbst 2012 2012/2013
Siempelkamp  Anlage wird Demontage, Reini- Start erster Planungs- und
kauft die alte  Eigentum von gung, Dokumenta- Gesprache mit Projektablauf-
am Standort Siempelkamp tion, Verpackung der  dem tirkischen  gesprache
bestehende Anlagenteile durch Unternehmen

MDF-Anlage Siempelkamp, Mehtap

zurlck anschlieBend

Zwischenlagerung in

Stdkorea

meinsame Planung, hohe Flexibilitat aller
Partner und eine kurzfristige Umsetzung
der gemeinsamen Vorschlage.

,Diese Voraussetzungen haben wir ge-
meinsam geschaffen und wahrend der
bisher durchgefiihrten Montagearbeiten
viele zusatzliche Anlagenbereiche identifi-
ziert, die wir gemeinsam dndern und mo-
difizieren. Die Gelegenheit wollen wir ein-
fach gemeinsam nutzen, denn dieses
Techniker-Team wird in ein paar Jahren
vielleicht nie mehr in dieser Konstellation
fir langere Zeit zur Verfligung stehen.
Hervorzuheben ist, dass die Entschei-
dungstrager bei Beypan dem Projektteam
fur all diese Arbeiten angemessen und
ausreichend Zeit geben”, so Stefan Frisch,
verantwortlich fur die Remontagekoordi-
nierung auf Seiten des Siempelkamp-Pro-
jektteams.

Im Januar/Februar 2014 kamen in Kayseri
die Elektriker zum Zuge und man begann
mit der Positionierung der Schaltschranke
und Verlegung der Kabeltrassen. Die
nachsten Wochen stehen im Zeichen wei-

terer Montagearbeiten an der ContiRoll®
und der FormstraBe.

.Spannende und interessante, von viel
Arbeit geprdgte Wochen und Monate ste-
hen uns gemeinsam noch bevor. Alle zie-
hen am selben Strang, das gemeinsame
Ziel vor Augen und einen wichtigen positi-
ven Indikator: Hier arbeitet man gemein-
sam wie in einer groBen Familie”, fassen
Hans-Jirgen Busch und Stefan Frisch zu-
sammen.

Mit diesem Projekt zeigt sich, dass der Ver-
kauf und die Vermittlung gebrauchter An-
lagen mitsamt aller flankierenden Leistun-
gen (siehe Kasten) sich im Markt etablieren.
Beide Seiten — Verkaufer wie Kaufer — wis-
sen die Siempelkamp-Expertise zu schatzen:
. Wer eine Anlage stillsetzt und verkaufen
mochte, kontaktiert uns, um unsere welt-
weiten Kontakte und Vermarktungskom-
petenz fir sich zu nutzen. Wer eine ge-
brauchte Anlage bei uns kauft, weiB, dass
er sich auf unsere Erfahrung mit dem ent-
sprechenden Equipment verlassen kann”,
so Hans-Jirgen Busch.

ContiRoll®-Auslaufwalzen mit Reibbelédgen
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Marz 2013 August 2013  September 2013 November 2013 Dezember 2013 Januar/Februar 2014

Vertrag Uber die Container und Beginn der Montagearbeiten Montagearbeiten Weiterfihrung

Lieferung der Kisten mit den Remontagearbeiten Streumaschine, der Maschinen far Montagearbeiten
Gebraucht-Anlage Anlagenteilen Vorpresse und Plattenhandling Endfertigungslinie
an den Mehtap- treffen in Kayseri ContiRoll ® und Start der
Standort Kayseri, ein Elektroinstallationen
unmittelbarer Start

der Fundament-

arbeiten

Gebraucht = betriebserprobt:
Die Siempelkamp-Leistungen

Flinf Leistungsbereiche halt Siempelkamp bereit, um Anlagenbetreiber in

aller Welt passgenau zu unterstiitzen. Die etablierten Klassiker:

» Kunden erhalten Neuanlagen mit allen Merkmalen fur kompromisslose Qualitat
und Uberragende Wirtschaftlichkeit

» Anlagenbetreiber lassen vorhandene Anlagen durch Siempelkamp moderni-
sieren und erschlieBen sich eine erweiterte Marktkompetenz

Seit 2011 sind drei weitere Kompetenzen verfiigbar:
e Kunden erhalten gebrauchte Anlagen mit Siempelkamp-Funktionsgarantie

» Anlagenbetreiber verkaufen gebrauchte Anlagen an uns, um Platz fir neue
Investitionen zu schaffen oder

» Anlagenbetreiber Uberlassen Siempelkamp die Vermittlung gebrauchter
Anlagen Uber seine etablierten Kommunikationskanale

Die Leistungen rund um die gebrauchten Anlagen im Detail:
 Projektspezifische Planung der individuellen Prozesse

» Demontage der Produktionseinheiten
e Eindeutige Dokumentation und Markierung der demontierten Anlagenteile
» Fachmannische Verpackung nach HPE-Richtlinien und Erstellung der Packlisten

e Durchfiihrung aller Transporte
 Professioneller Neuaufbau der Anlage inklusive Inbetriebnahme

« Individuelle Schulung des Bedien- und Wartungspersonals

o =rran i am

Kundenvorteile: b \ i*!&i . —

o Komplettldsung aus einer Hand — ein verantwortlicher Partner (dadurch Projektsi- < S : -
cherheit in Bezug auf Termine und Kosten)

» Betreuung durch ein erfahrenes Projektteam wahrend der gesamten Realisierung

e Erfahrung als weltweit fihrender System-Lieferant fiir Komplettanlagen der Holz-
werkstoffindustrie

 Detailkenntnisse im Gebrauchtanlagengeschaft

 Detaillierte Planung und Durchfiihrung der einzelnen Prozesse bis hin zur Inbe-
triebnahme der Produktion am neuen Standort

Zyklone oberhalb der Streumaschine
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FAUN automatisiert Entsorgungsfahrzeugbau:

Strothmann stattet neues
Schweif3zentrum mit
RundSchienen®-Technologie aus

Die Firma FAUN Umwelttechnik GmbH & Co. KG im niedersachsischen Osterholz-Scharmbeck sorgt mit ihren Produkten
dafiir, dass ein essenzieller Dienst an der Gesellschaft zuverlassig erledigt wird. Jeder deutsche Leser wird diesen Produk-
ten schon einmal begegnet sein, denn der Fahrzeugbauer ist in so gut wie jedem Landstrich in Deutschland vertreten. In
Berlin beispielsweise sind FAUN-Fahrzeuge mit dem Slogan ,,We kehr for you” auf Mission fiir eine saubere Stadt unter-
wegs. Doch das Unternehmen stattet nicht nur die StraBenreinigung, sondern ganze Kommunalfahrzeugflotten aus. Im
Werk in Osterholz-Scharmbeck entstehen jahrlich 1.200 Abfallsammelfahrzeuge.

von Derek Clark
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Damit nicht nur die Mullabfuhr immer
punktlich kommt, sondern auch im Werk
der Produktionsfluss nicht ins Stocken
gerat, hat FAUN jetzt wichtige Trans-
portaufgaben auf RundSchienen® von
Strothmann verlagert. Das Logistikkonzept

unterstitzt die AutomatisierungsmaB-
nahmen an der Fertigungsstatte und
erhoht auBerdem die Arbeitssicherheit,
indem es viele Gabelstaplerfahrten Uber-
flissig macht. ,Viele unserer Fahrzeuge
werden individuell nach Kundenwiinschen
gefertigt”, berichtet Herbert Begemann,
Technologie-Leiter bei FAUN. , Es mangelte
bisher an einem durchgehenden Material-
fluss, der alle Aufgaben und Stationen op-
timal integriert.” Einen groBen Schritt hat
FAUN nun in seinem Werk in Osterholz-
Scharmbeck unternommen.

Wettbewerbsfahigkeit sichern

In nur neun Monaten errichtete FAUN 2011
in Osterholz-Scharmbeck ein stark durch-

automatisiertes Roboter-Schweifzentrum.
Vier Roboter schwei3en seit Herbst 2011
GroBbaugruppen, Behalter, Heckteile und
Deckel der Abfallsammelfahrzeuge von
auBen und innen. Eine moderne Turbo-
strahlanlage, in der komplette Fahrzeug-
aufbauten von Rost, Zunder, SchweiBrick-
standen und anderen Verschmutzungen
gereinigt werden, war schon ein Jahr zuvor
in Dienst gegangen. Begemann erlautert:
.Durch die Teilautomatisierung erreichen
wir eine gleichbleibend hohe Qualitat, was
langfristig Arbeitsplatze sichert.”

Neues Logistikkonzept

Als Konzeptpartner fur die Intralogistik
installierte Strothmann 900 m Rund-
Schienen® und fertigte zwolf Transportwa-
gen. ,Die RundSchiene® ermoglicht eine
perfekte Verbindung aller Stahlbaustatio-
nen mit dem Roboter-SchweiBzentrum®”,
erklart Begemann. ,,Viele Handling-Schritte
entfallen.” Die Ubergabe der Bauteile an

40 | M1

Firmenhintergrund
FAUN

Die FAUN Umwelttechnik GmbH & Co.
KG, ein Unternehmen der KIRCH-
HOFF-Gruppe, ist der fiihrende Her-
steller von Abfallsammelfahrzeugen
und Kehrmaschinen. Ein 2002 errich-
teter Neubau am Stammsitz in Oster-
holz-Scharmbeck (Niedersachsen)
beherbergt auf 30.000 m2 die welt-
weit modernsten Produktionsanlagen
far Entsorgungsfahrzeuge. Vier wei-
tere Werke befinden sich in Grimma
(Sachsen), Frankreich, GroBbritannien
und der Schweiz. Das Unternehmen
beschaftigt rund 1.000 Mitarbeiter und
verfolgt eine kontinuierliche Wachs-
tumsstrategie.
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ol ﬂ Die Wagen bleiben immer in der Spur

AN

Soll es um die Ecke gehen, wird per FuBpedal das Kreuzfahrwerk umgestellt

die  Roboter-SchweiBstationen  erfolgt
direkt mit dem Transportwagen, ergono-
misch und ohne zusatzliche Hilfsmittel.
Die Bauteile werden auf dem Transport-
wagen lagernd in Position geschoben,
automatisch eingespannt und angeho-
ben. Der Wagen wird fur den SchweiB-
vorgang herausgezogen, nach dem Ab-
schweiBen wieder unter dem SchweifBteil
positioniert und sodann per Hand zur
Strahlanlage geschoben. In der Vergan-
genheit erledigte ein eigenes Logistik-
Team den Transport, hauptsachlich mittels
selbst gefertigter Transportwagen und Ga-
belstapler. Heute ist der Einsatz von Gabel-
staplern reduziert und die Bereitstellung
kann ergonomisch durch jeden Mitarbei-
ter selbst erfolgen — die Wagen sind
so leichtlaufig, dass sich selbst tonnen-
schwere Lasten manuell verschieben las-
sen. Die resultierenden Zeitersparnisse
sind beachtlich.

Ohne Hilfsenergie um die Ecke

Mit einer Auswahl an Kreuzungselemen-
ten kann Strothmann alle Ecken und
Enden einer Fertigungshalle verbinden. Je
nach Anwendung bieten sich Drehteller,
Quadroweichen oder Kreuzfahrwerke an.
Drehteller drehen den kompletten belade-
nen Wagen und andern damit zugleich die
Orientierung des Werkstticks. Quadrowei-
chen sitzen an den Eckpunkten einer
Kreuzung und sind kombiniert mit mit-
schwenkenden Radsatzen; die Orientie-
rung des Wagens andert sich beim Abbie-
gen nicht. FAUN hat sich fur hydraulische
Kreuzfahrwerke entschieden. Ein Vorteil
dieser Losung liegt darin, dass sie Rich-
tungswechsel ohne Stromzufuhr oder
Druckluftanschluss erméglicht. Die Kreuz-
fahrwerke werden hydraulisch abgesenkt
bzw. angehoben; den dafiir nétigen Druck
bauen Bediener durch die Betatigung eines
FuBpedals auf. AuBerdem kénnen die lan-

gen Behalter auf Drehplattformen auf den
Wagen so gedreht werden, dass jeweils
die schmale Seite in Fahrtrichtung zeigt.

Fazit: effiziente und sichere Ablaufe

Die Verlagerung der Transportaufgaben auf
RundSchienen® stellt das Logistikkonzept
teilweise auf den Kopf. Ein entscheidender
Faktor war, dass die RundSchienen®-Tech-
nologie die Maoglichkeit erdffnete, die
schweren Stahlbaugruppen manuell von
Station zu Station zu bewegen. Da das
neue System ohne Hilfsenergie funktioniert,
entstehen geringe Betriebskosten, die Ar-
beitssicherheit nimmt zu und der Larmpe-
gel sinkt. Im Vergleich zur Ausgangssitua-
tion entsteht ein echter Produktionsfluss.
Damit unterstitzt das neue schienenba-
sierte Logistikkonzept die Optimierungen
im Fertigungsprozess und tragt wesentlich
zur verbesserten Produktivitat bei.
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EcoFormer SL von CMC Texpan:

Ab jetzt weht ein anderer Wind!

Seit vielen Jahren steht der Name CMC Texpan fiir hochwertige Streusysteme und beste Spanaufbereitung fiir Holzwerkstoff-
anlagen. Anlagenbetreiber weltweit wenden sich an das Siempelkamp-Tochterunternehmen in Colzate, Italien, um ihre Anlagen
mit erstklassiger Technik ausstatten zu lassen. Das Resultat: Kapazitatssteigerung der Anlage, Kostenersparnis bei der Produk-
tion und eine noch hdohere Qualitat der fertigen Platten. Entsprechend diesen Kundennutzen hat CMC Texpan auch seine
bewahrte Windstreuung weiterentwickelt: Der EcoFormer SL (Surface Layer) sorgt bei der Herstellung von Spanplatten fiir

eine noch gleichmaBigere Streuung der Deckschicht — und das bei niedrigstem Energieverbrauch.
Von Paolo Gattesco
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Eine gesteigerte Anlagenleistung und effiziente Produktionsab-
ldufe sind das A und O einer wirtschaftlich rentablen Produktion.
Ein wesentlicher Faktor, um diese Ziele zu erreichen, ist die
Senkung der Produktionskosten — ohne dabei an Qualitat einzu-
buBen. Anknipfend an diesen Ausgangspunkt hat CMC Texpan
den bewahrten Windstreu-Prozess geprift und sich auf zwei
wesentliche Entwicklungsziele konzentriert: Eine noch gleich-
maBigere Streuung quer zur Produktionsrichtung der Deck-
schichtmatte und einen niedrigeren Energieverbrauch. Das Ergeb-
nis ist der EcoFormer SL, der bereits Mitte Mai 2013 auf der
wichtigsten internationalen Holzwerkstoffmesse, der Ligna, vor-
gestellt wurde.

Bewahrtes erhalten

Die bewahrte Windstreuung von CMC Texpan wies bereits
wichtige Merkmale auf, die auch nach der Weiterentwicklung
erhalten bleiben sollten. So erzeugten die Winddusen auch schon
beim traditionellen System die gewiinschten Spanseparierungs-
impulse. Und auch die Hohe der Windkammer erlaubte bei der
alten Streuung bereits eine optimale Separierung von feinen und
groberen Spanen. Die Windgeschwindigkeiten konnten zur Ver-
besserung der Streuverteilung Uber die Mattenbreite mit Ventilen
eingestellt werden.

Optimierungspotenzial sahen die Experten von CMC Texpan und
Siempelkamp in der vertikalen und horizontalen Windverteilung
und der Mattengewichtsverteilung. Zudem sollte der Druck-
verlust im Windverteilungssystem und damit der Strombedarf
der Ventilatoren reduziert werden. Die Zuganglichkeit und die
Wartung des Systems sollten erleichtert werden.

Damit waren die Entwicklungsziele fir den EcoFormer SL klar
umrissen. Als zusatzliche Herausforderung galt es, das System so
zu konstruieren, dass es im Rahmen von Anlagenmodernisierun-
gen exakt in den Bauraum der traditionellen Windstreuung passt.

Noch bessere Windverteilung mit dem EcoFormer SL

Traditionell werden die Spane bei der Windstreuung mittels Luft-
strom separiert und gleichmaBig, nach GroBe und Gewicht
sortiert abgelegt. So ergibt sich eine nach auBen hin immer feiner
werdende Struktur der Platte. Wurde dieser Luftstrom beim be-
kannten System bislang Uber traditionelle Ventilatoren verteilt,
bietet CMC Texpan nun ein vereinfachtes und effektiveres System
fur die Separierung der Deckschichtspane an.

Der neue EcoFormer SL ist mit zwei kleinen Ventilatoren im
unteren Sektor sowie zwei etwas groBeren Axialventilatoren in
der oberen Sektion ausgestattet. Dadurch kann die Wind-
geschwindigkeit in unterschiedlichen Hohen der Windkammer
separat eingestellt werden. Die Ventilatoren erzeugen den fir die
Verteilung der Deckschichtspane notwendigen Luftstrom. Eine
Zwischenkammer sorgt fur die gleichmaBige Verteilung des Luft-
stroms zu der dahinter liegenden, lochperforierten DUsenplatte.
Diese sorgt mittels zahlreicher pyramidal zulaufender Waben fur

Kundennutzen des EcoFormer SL:

» Homogene Verteilung der Spane langs und quer
zur Produktionsrichtung
> verbesserte Flachengewichts-Toleranz
> weniger Materialeinsatz

« \erringerter Strombedarf der Ventilatoren
> Stromeinsparung

« Erleichterung der Wartungsarbeiten
> Steigerung der Anlagenverfligbarkeit
> Leichtere Reinigung der Dusen und Diffusoren, um
eine hoch effiziente Windverteilung zu erreichen

« Zur Nachrlstung geeignet
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Drastische Reduzierung des Druckverlustes Funktionsprinzip EcoFormer SL
im EcoFormer SL (CFD-Simulation)

die Kanalisierung des Luftstroms zu den einzelnen Winddusen.
Um diese Windfuhrung méglichst effektiv zu konstruieren, wurde
seine Bauweise mittels numerischer Strémungssimulationen
(Computational Fluid Dynamics, CFD) untersucht und getestet.
Mit mechanisch ansteuerbaren Blenden lasst sich der Luftstrom
kontrollieren und anpassen.

Durch dieses Prinzip entsteht eine prazise und kontrollierte Luft-
verteilung in der gesamten Windkammer und dadurch eine noch
gleichmaBigere Streuung der Spane. Das ermoglicht es dem An-
lagenbetreiber, sowohl erhebliche Mengen Material einzusparen
als auch qualitativ hochwertige Platten mit geringem Stromver-
brauch zu produzieren. Das summiert sich auf Einsparungen von
rund 500.000 Euro pro Jahr, je nach AnlagengroBe.

EcoFormer SL Bau des Prototyps



Richtig streuen - Energie sparen

Einen weiteren Vorteil bietet der EcoFormer SL im Bereich
Energieeinsparung. Durch die innovative Konstruktion reduziert
sich der Druckverlust, was den Einsatz von kleineren Ventilatoren
mit weniger Energieverbrauch ermaoglicht. Energieressourcen
werden nachhaltig genutzt, was zu einer erheblichen Kosten-
ersparnis beitragt. Gegentiber der herkémmlichen Windstreuung
ist eine weitere Energieeinsparung durch die Reduzierung der
Ventilatorleistung moglich. Dartber hinaus ist das neue Streu-
system durch die einfache Zuganglichkeit duBerst wartungs-
freundlich. Zudem minimieren die kurzen, runden Luftdisen
maogliche Staubablagerungen und machen eine Reinigung des
Systems simpel. So verringern sich Stillstandszeiten; Verfiigbar-
keit und Produktivitat der Anlage steigen.

Modernisierungen bestehender Anlagen gewinnen zunehmend
an Bedeutung, um den wachsenden Herausforderungen des
Marktes gerecht zu werden. Der EcoFormer SL eignet sich sowohl
als Bestandteil einer Spanplatten-Neuanlage als auch als Moder-
nisierungspaket, da er exakt in den Bauraum der traditionellen
Windstreuung eingepasst werden kann.

Auf den richtigen Wind
kommt es an

Bulletin sprach mit Paolo Gattesco, Geschaftsfilhrer von CMC
Texpan und verantwortlich fiir F&E-Projekte, iiber die Weiterent-
wicklung der Deckschicht-Windstreuung, ihre Vorteile und den
Kunden Uvadrev. Er erlautert, warum sich eine Investition in den
EcoFormer SL in jedem Fall auszahlt.

Bulletin: Warum haben Sie sich dazu entschieden, lhre be-
stehende Windstreuung zu Uberarbeiten?
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Der erste Kunde ist Uberzeugt

Der russische Kunde Uvadrev-Holding OAO - ein erfahrener
Spanplattenhersteller — wird den EcoFormer SL in seiner neuen
Spanplatten-Komplettanlage von Siempelkamp einsetzen. Der-
zeit wird das System montiert und voraussichtlich im Sommer
2014 in Betrieb genommen. ,, Wir erwarten dann ausgezeichnete
Streuergebnisse”, erklart Uwe Wagner, Siempelkamp-Baustellen-
leiter in Uva — knapp 1.200 km 6stlich von Moskau. Zum Siem-
pelkamp-Lieferumfang, zu dem auch CMC Texpan zahlreiche
Komponenten beitragt, gehtren neben einer 6'-x-30,4-m-Conti-
Roll® auch die komplette Anlagenplanung von Sicoplan, Hacker,
Silos, Zerspaner, Trockner sowie Siebe, Sichter und die Beleimung.
Plattenlager und -endfertigung einschlieBlich einer Schleiflinie
werden ebenfalls von Siempelkamp geliefert. Mit dieser Order
hat sich Uvadrev auf dem stark wachsenden russischen Spanplat-
tenmarkt rechtzeitig mit einer wettbewerbsfahigen, kontinuier-
lichen Fertigungsstrale verstarkt. Inklusive des neuen EcoFormerSL
von CMC Texpan.
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Paulo Gattesco, Geschaftsfiihrer CMC Texpan, Italien

Paolo Gattesco: CMC hat ein klares Ziel vor Augen und eine
starke Motivation, dieses Ziel zu erreichen. Fir uns bedeutet
Zukunft die standige Suche nach Perfektion und Innovation.
Der EcoFormer SL reprasentiert unsere Vision: Hier haben wir die
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bereits ausgezeichnete Leistung einer bestehenden Maschine
weiter verbessert.

Bulletin: Warum ist die Streuverteilung der Deckschicht so
ausschlaggebend fur die Qualitat der fertigen Platten?

Paolo Gattesco: Die Deckschicht der Spanplatten ist sehr emp-
findlich. Sie ist wie die Haut auf unserem Gesicht: Sie benétigt die
richtige Pflege und muss immer glatt und angenehm zu bertihren
sein. Die Deckschicht ist aus verschiedenen Griinden besonders
wichtig: Nicht nur die stetige Suche nach MaBnahmen zur Kos-
teneinsparung, sondern auch die Weiterentwicklung des Endpro-
dukts fuhrte zum Einsatz von Dekorpapieren mit geringem Ge-
wicht bzw. Papieren mit zarten Farben und filigranen Designs.
Fehler auf der Oberflache der Spanplatten sind nach dem Auf-
bringen solcher Papiere besonders deutlich sichtbar. Zweitens
bedeutet eine konstante und homogene Spanoberflache weni-
ger Schleifzugabe, das heiBt weniger Material, das im Nachhinein
abgeschliffen werden muss. Eine hochwertige Deckschicht fuhrt
nicht nur zur Einsparung von Holz, das ansonsten verbrannt wer-
den musste, nachdem es einen langen und teuren Herstellungs-
prozess durchlaufen hat. Sie sorgt zudem fUr eine langere
Lebensdauer der Schleifbdnder. Letztlich muss auch die Strom-
einsparung beim Schleifprozess in diesem Zusammenhang be-
trachtet werden.

Bulletin: Welchen Einfluss hat die Verteilung der Windge-
schwindigkeit im EcoFormer SL auf die Streugenauigkeit
der Deckschicht?

Paolo Gattesco: Wie man sich vorstellen kann, sind Deckschicht-
Spane sehr klein und leicht. Sie mit hoher Genauigkeit in einer
groBen Windkammer zu verteilen, ist eine sehr heikle und schwie-
rige Aufgabe. Die kleinste Veranderung der Luftgeschwindigkeit
wirbelt die Spane auf und lasst sie anders fallen. Um eine konsis-
tente und gleichmaBige Streuung der Spane zu erzielen, muss
man in der Lage sein, genau zu definieren, wo und wie diese
.fliegenden” Spane fallen werden.

Bulletin: Wie schwierig ist es dabei, die Luftstrome inner-
halb der Windkammer zu kontrollieren?

Paolo Gattesco: Dies ist keine leichte Aufgabe. Der EcoFormerSL
konnte durch die Kombination der umfangreichen und lang-
jahrigen Erfahrung unserer Technologen (entwickelt Gber Hun-
derte von Maschinen unter unzahligen Einsatzbedingungen) mit
der Konstruktionsexpertise unserer technischen Abteilungen so-

wie unter Anwendung anspruchsvoller Rechenmodelle und ext-
rem genauer Prufungs-Software entwickelt werden. Dank dieses
Einsatzes konnen wir unsere Kunden mit Maschinen beliefern,
die sich durch hohe technische Kompetenz und dennoch sehr
einfache und leichte Bedienung auszeichnen.

Bulletin: Mit Uvadrev in Russland konnten Sie einen ersten
Kunden vom EcoFormer SL Uberzeugen. Welche Aspekte
waren hierfir ausschlaggebend?

Paolo Gattesco: Die Ergebnisse unserer verschiedenen Versuche
haben deutlich das Potenzial und die Vorteile unserer Losung ge-
zeigt. Die Ubereinkunft mit dem Kunden konnte dank einer per-
fekten Zusammenarbeit zwischen den Uvadrev-, Siempelkamp-
und CMC-Texpan-Teams erreicht werden. Uvadrev war absolut
entschlossen, eine Spanplattenproduktionsanlage nach dem
neuesten Stand der Technik zu errichten, und duBerst interessiert
an energiesparenden Ldsungen, sodass sie unseren Vorschlagen
offen gegenuberstanden. Naturlich sind wir auch froh, daran be-
teiligt zu sein, die Ziele und Winsche des Kunden erfillen zu
kdnnen.

Bulletin: Ist der EcoFormer SL ausschlieBlich als Investition
innerhalb einer Neuanlage sinnvoll?

Paolo Gattesco: Absolut nicht! In Bezug auf neue Anlagen ist
der EcoFormer SL zweifellos eine durchdachte und gewinnbrin-
gende Entscheidung, um den Markt mit neuen, qualitativ hoch-
wertigen Spanplatten zu bedienen. In diesen Fallen ist das Inves-
titionsvolumen so gering, dass es keine groBen Auswirkungen
auf die Projektkalkulation hat. Bei bestehenden Anlagen, die be-
reits mit Streumaschinen von CMC Texpan ausgestattet sind,
kann lediglich die Sektion der Windkammer, die die Ventilatoren
und die Winddisen beinhaltet, ausgetauscht werden. Mit dieser
geringen Investition kénnen wichtige Vorteile in Bezug auf die
Spanplatten-Qualitat erreicht werden. Fir bestehende Anlagen,
die nicht mit CMC-Texpan-Streumaschinen ausgestattet sind,
muss diese Losung durch unsere Spezialisten ausgewertet wer-
den. Sie konnen eine detaillierte Definition der moglichen Nutzen
und Vorteile erarbeiten.

Bulletin: Bei Spanplattenanlagen fuhrt also kein Weg am
EcoFormer SL vorbei?

Paolo Gattesco: Wenn man sich in diesem Teil der Produktions-
anlage verbessern mochte und auch die Produktqualitat steigern
will, ist die einzige Losung der EcoFormer SL!
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Testfeld bei EWS

EWS mit neuer Funkenloschanlage:

Methodische Forschung fuhrt

ZU hoherer Eftizienz

Das prozessintegrierte Messsystem SicoScan ist seit 2007 ein wichtiger Baustein moderner Siempelkamp-Automatisie-
rungstechnik in der Holzwerkstoffindustrie. Wahrend die moderne Sensortechnik z.B. fiir die kontinuierliche Messung von
Feuchtigkeit, Flachengewicht, Dicke sowie die Spaltererkennung von Electronic Wood Systems (EWS) in Hameln entwi-
ckelt und gebaut wird, integriert Siempelkamp die Messdaten intelligent in den Prozess. Das fiihrt zu einer vereinfachten
Bedienung, einem hoheren Informationsgehalt und im Zusammenspiel mit Prod-1Q® zu einer gezielten Produktions-
steigerung. In diese moderne Automatisierungsstrategie werden nun auch die weiterentwickelten SicoScan-Funkenldsch-

anlagen einbezogen.
von Hans-Peter Kleinschmidt
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Funkenldéschanlagen erkennen und léschen Funken in Spane-
und Fasertrocknern und in Absaugleitungen und sind heute die
ideale technische Lésung, um Brande und Staubexplosionen zu
verhindern. Die infrarote Warmestrahlung von Funken wird durch
sensible optische Melder, die in die Absaugleitungen und
Materialtransporte eingebaut sind, erkannt und wenige Meter
spater durch kurzzeitiges Einspriihen von Wasser abgeldscht.

Electronic Wood Systems GmbH (EWS) bietet weltweit eine
breite Palette von Messanlagen fir die Holzwerkstoffindust-
rie an. Das Unternehmen wurde 1996 von dem Erfinder der
Funkenltschanlagen (1973) Hans-Peter Kleinschmidt ge-
grindet. Heute wird das in Hameln ansassige Unternehmen
von dem Sohn des Firmengriinders Hauke Kleinschmidt und
von Matthias Fuchs geleitet.

2007 entwickelte Siempelkamp zusammen mit EWS das pro-
zessintegrierte Messsystem SicoScan, welches bereits in Gber
80 Projekten eingesetzt ist. SicoScan misst sowohl Feuchte
und Gewicht der gestreuten Matten als auch die Plattendicke
und die Dicke der Spalter in der fertigen Platte. Das System
meldet alle Messdaten einer zentralen Datenerfassungsstel-
le. Gleichzeitig gehen die Messdaten in den Produktionspro-
zess Uber und regeln diesen neu. Sicherheitsreserven und
Uberdimensionierungen kénnen so gezielt abgebaut und der
gesamte Produktionsprozess optimiert werden.

Ende 2012 erwarb die Siempelkamp-Tochter ATR Industrie-
Elektronik GmbH eine Minderheitsbeteiligung an EWS.

- - 8 \¥
Abnahme der SicoScan-Funkenldschanlage fiir den Schutz des Spanetrockners
fir das Projekt ,Monsa”, Russland, an der EWS-Testanlage (von links): EWS-
Geschéftsfiihrer Hauke Kleinschmidt; von Biittner: Projektleiter Jorg-Dietrich
Krakow, Konstruktionsleiter Christoph Miisgen und Projektleiter Jirgen Karsten;
EWS-Vertriebsleiter Burkhard Engelien und EWS-Geschéftsfiihrer Matthias Fuchs
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Siempelkamp hat nun zusammen mit EWS die jahrzehntelangen
Erfahrungen mit Funkenldschanlagen aller bekannten Fabrikate
analysiert und ausgewertet, das Vorhandene infrage gestellt und
die Beseitigung von Schwachstellen zum erstrangigen Ziel fur
eine Neuentwicklung gemacht. In einer realitatsnahen Versuchs-
strecke von EWS, in der ein Luftstrom von bis zu 36 m/s erzeugt
werden kann, wurden die auf dem Markt fihrenden Fabrikate
auf Herz und Nieren getestet. Durch einen standigen Vergleich
zum Vorhandenen wurde systematisch ein technischer Fortschritt
angestrebt. Das Ergebnis ist eine deutliche Erhohung der Effek-
tivitat von Funkenerkennung und Funkenléschung sowie eine
Integration der Alarmablaufe in den Gesamtprozess.

Durch Erhéhung der Effizienz konnte die erforderliche Losch-
wassereinsprihung um 30 % reduziert und Betriebsstorungen
dadurch minimiert werden. Das Zusammenwirken mit den
Maschinensteuerungen, die Integration von Alarmanzeigen in
die Visualisierung der Leitwarte und die Auswertung von
Alarmen werden Bestandteil moderner Siempelkamp-Prozess-
technik. Die weiterentwickelte SicoScan-Funkenléschanlage stellt
eine neue Generation von Funkenléschanlagen dar.

Funkenmelder DH
fiir Trockner
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Funkenmelder DL

Diise offen/geschlossen

Meldezentrale
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Coming together, keeping together, working together:

SIA LatGran ordert dritten
Trommeltrockner von Bittner

»~Coming together is a beginning; keeping together is progress; working together is success”, wusste
schon Henry Ford. Das Zitat passt bestens auf die Geschaftsbeziehung zwischen Biittner und SIA LatGran.
Das lettische Unternehmen mit schwedisch-finnischen Wurzeln (siehe Infokasten) orderte 2013 auf der
LIGNA bereits den dritten Biittner-Trommeltrockner.

von Carsten Otto
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Hochleistungs-Zyktomgruppe-mitFreekenspantsrderer und Trommeltrockner im Hintergrund
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SIA LatGran: Kurzprofil

Griindung 2004
Eigner
Jekabpils, Lettland
seit 2005: Jaunjelgava
seit 2008: Jekabpils
seit 2011: Kraslava
ab 2014: Gulbene

ca. 120 in den vier Werken

Headquarter
Pelletwerke

Mitarbeiter
Gesamtkapazitat

BillerudKorsnas (Schweden), Baltic Resources (Finnland)

430.000 metrische Tonnen Pellets pro Jahr in den drei ersten Werken.

Davon mit Buttner-Anlagen ca. 340.000 metrische Tonnen.

EinschlieBlich Gulbene werden es tiber 600.000 Tonnen pro Jahr sein.

Damit ist SIA LatGran nach eigenen Angaben der gréBte Produzent von

Industriepellets in Europa.

Seit 2008 stattet SIA LatGran seine Werke
(Jekabpils und Kraslava) mit Buttner-Trom-
meltrocknern aus (Lieferumfdange siehe
Zeitstrahl). Fur das neue Werk in Gulbene
orderte der Holzpellet-Produzent den drit-
ten, baugleichen Einzug-Trommeltrockner
der Dimension 4,0 x 20 R, der mit Rauch-
gas aus einer kundenseitigen Rostfeuerung
beheizt wird.

Mit seiner Order greift SIA LatGran auf
Buttners Expertise fur Holzaufbereitung und
Holztrocknung zurtick — und dartber hin-
aus auf die Kompetenz, Trockner und die
kundenseitige Energieanlage effektiv mit-
einander zu verknUpfen: Trockner-Kompe-
tenz zum einen, Energieanlagen-Know-
how zum Zweiten, die seit 2012 nach
einem Merger unter dem neuen Firmen-
namen Buttner Energie- und Trocknungs-
technik GmbH (siehe Kasten rechts) noch
klarer aufeinander abgestimmt werden.

Betreiber von Pelletwerken und Biomasse-
kraftwerken erhalten so die Sicherheit, mit
einem Partner zu arbeiten, der sowohl die
Aufbereitung und thermische Nutzung von

Holz und Einjahrespflanzen kennt als auch
die internationale Erfahrung im GroBanla-
genbau mitbringt.

Die Vorteile fur Blttner-Kunden: Prozesse
laufen noch straffer, effizienter und kos-
tenglnstiger ab; die Aufwendungen fur
Engineering, Transport, Logistik, Montage
und Inbetriebnahme lassen sich signifikant
reduzieren.

1+ 1 = Kompetenz?

1874
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Montage in Gulbene: Ausfallseite des Trommel-
trockners, im Hintergrund der Ventilator

Bittner bietet seinen Kunden somit eine
umfassende Expertise: zum einen als Spe-
zialist fur Holzaufbereitung und Holztrock-
nung —zum anderen als erfahrener Partner
fur die Einbindung eigener wie auch fremder
Energieanlagen zur autarken Versorgung
mit Prozesswarme. Das Ganze ist zudem
mehr als die Summe seiner Teile, denn
Trockner und Energieanlage gehéren aus
dem Blickwinkel der Verfahrenstechnik und
der Anlagenbaukompetenz zusammen.

Grindung des Unternehmens Buttner durch August Bttner in Krefeld;

seit 1928 im Energieanlagen-, Trockner- und Ventilatorenbau tdtig; seit 1995

eine Tochter der Siempelkamp-Gruppe

Ubernahme der Metso Panelboard GmbH, Hannover, gegriindet 1948, durch
die Siempelkamp-Gruppe; Fortfiihrung des Unternehmens als Siempelkamp

Energy Systems GmbH

Buttner Gesellschaft fur Trocknungs- und Umwelttechnik mbH und
Siempelkamp Energy Systems GmbH verschmelzen zur Buttner Energie- und

Trocknungstechnik GmbH

Biittner fiir SIA LatGran: die Auftrdge im Uberblick

November 2006

Auftrag Uber einen Einzug-Trom-
meltrockner Typ 4,0 x 20 R fir das
Werk in Jekabpils

Mai 2010

Order eines zweiten Einzug-Trommel-
trockners Typ 4,0 x 20 R fur das insgesamt
dritte LatGran-Werk in Kraslava

Mai 2013

Dritte Order — wieder ein baugleicher Einzug-Trommeltrock-
ner fur das vierte LatGran-Werk am Standort Gulbene. Der
Produktionsstart in Gulbene wird im August 2014 erfolgen.

Y



Bulletin-Interview mit den fiihrenden Personen bei LatGran:
Jarl Wallden CEO SIA LatGran

IlImars Kass Project Manager SIA LatGran und Inhaber der
Engineeringfirma SIA Icon mit Sitz in Riga

Martins Zvejnieks COO und Deputy CEO SIA LatGran

Bulletin: Herr Wallden, drei lhrer vier Holzpellet-Werke in
Lettland sind mit BUttner-Trocknern ausgestattet. Wie sind
Sie auf unser Unternehmen als Partner gekommen?

Jarl Wallden: Als wir 2004 unser erstes Werk planten, hatten wir
dem Trockner nicht die erforderliche Aufmerksamkeit geschenkt.
Wir orderten einen Trockner bei einem Unternehmen, welches
nicht speziell auf die Trocknung von Holzspdnen spezialisiert ist.
Der Trockner funktionierte zwar nach einigen Modifikationen und
leistet heute auch eine gute Kapazitat, jedoch besteht bei diesem
Trockner weiterhin ein aufwendiger Wartungs- und Reinigungs-
bedarf.

Mit dieser Erfahrung lieBen wir fir das zweite Werk in Jekabpils
eine Marktstudie erstellen und fragten den Trockner schlieBlich
bei Buttner an. Die gemeinsame Besichtigung von zwei Einzug-
Trommeltrocknern in skandinavischen Pelletwerken Gberzeugte uns
von der hohen Qualitat der Buttner-Trockner.

Bulletin: Welche technischen Features haben Sie tiberzeugt?

Im Vordergrund die HeiBgasleitung und oben der

Anschlussflansch zur Energieanlage Montage der Laufringe
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<

Montage in Gulbene: Hochleistungs-Zyklongruppe
zur Entstaubung, rechts der Trocknerventilator

>

Links: Spanetrockner Typ 4,0 x 20 R in Jekabpils mit
Nassgutforderer im Vordergrund

Rechts: Spanetrockner Typ 4,0 x 20 R mit Ausfallgehduse fiir
Latgran-Werk Nr. 2 in Jekabpils

Martins Zvejnieks: Die Stabilitat des Trocknungsprozesses mit
einer konstanten Endfeuchte ist fur die Pelletherstellung sehr
wichtig. Der Buttner-Trockner lduft unter allen Betriebszustanden
auBerst zuverlassig und bringt uns mit der exakten Zielfeuchte
und Leistungsfahigkeit in die Lage, dass wir die Leistung der Werke
in den vergangenen Jahren stetig steigern konnten.

Weiterhin Uberzeugte uns der sehr geringe Wartungsaufwand.
Der Trockner wird alle vier Wochen im Rahmen der allgemeinen
Wartungsarbeiten gereinigt, dieses Intervall kénnte jedoch auch
problemlos auf acht Wochen ausgedehnt werden.

IlImars Kass: Auch nach jahrelangem Betrieb sind bis heute prak-
tisch keine Reparaturen erforderlich gewesen.

Bulletin: Wie wichtig ist der Trockner im Prozess der Pellet-
Produktion?

Martins Zvejnieks: Sehr wichtig! Eine gleichbleibende End-
feuchte, auch bei unterschiedlichen Eingangsfeuchten, ist fur
den reibungslosen Betrieb der Pelletpressen von gréBter Bedeu-
tung. Nur so konnten wir die Produktionsleistung der Werke
standig erh6hen und erzielen heute fur unser Unternehmen eine
deutlich hohere Wirtschaftlichkeit als urspriinglich geplant.

Bulletin: Wie verliefen die Auftragsabwicklung, die Monta-
ge und Inbetriebnahme des Trockners?

Einzug-Trommeltrockner Typ 4,0 x 20 R,
Laufringmontage
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Jarl Wallden: Wir haben von Biittner stets eine sehr professio-
nelle und entgegenkommende Einstellung erfahren. Von der Ver-
triebs- und Planungsphase Uber die termingerechte Lieferung bis
zur Abnahme des Trockners. Wir haben Buttner als ein sehr service-
orientiertes Unternehmen kennengelernt, haben dort mit Carsten
Otto (Vertrieb), Rickard Modling (Planung und Inbetriebnahme)
und Dirk Wegener (Montage) von Beginn an die richtigen Partner.

IlImars Kass: Unser Bauleiter in Jekabpils hob die hohe Qualitat
und Passgenauigkeit hervor: ,Im Anlagenbau kann es bei der In-
stallation leider zu Anpassungsarbeiten kommen. Nur das Buttner-
Equipment musste nie umgebaut werden!”

Bulletin: Aus diesem Grund haben Sie drei Mal den bau-
gleichen Trockner bestellt?

Jarl Wallden: Die drei letzten Werke haben alle dieselbe, fur die
Standorte in diesem Land richtige Kapazitat. Wir planen mit den
garantierten Leistungen und kénnen aufgrund unseres Know-
hows die Kapazitat spater deutlich steigern. Daftir brauchen wir
konservativ dimensionierte Ausristungen von hoher Qualitat.

Nach den Erfahrungen aus den verschiedenen Werken arbeiten
wir sehr gerne mit den uns bekannten und bewahrten Lieferan-
ten zusammen. Wir haben an den ersten beiden Bdittner-Trock-
nern keine Mangel festgestellt, die Anlagen laufen zu unserer

v. | n. r.: Carsten Otto, Dirk Wegener, Jarl
Wallden, Rickard Modling und limars Kass

Spanetrockner Typ 4,0 x 20 R

=Y

vollsten Zufriedenheit. Daher haben wir auch den dritten, baug-
leichen Trockner bei Buttner bestellt.

Martins Zvejnieks: Die wichtigsten Ersatzteile missen wir so
auch nur einmal in Lettland vorhalten und kénnten diese im Falle
eines Falles innerhalb des Landes sehr schnell transportieren.

Bulletin: Welches Kundenspektrum fragt lhre Produkte nach?

Jarl Wallden: Unsere Kunden sind die groBen Elektrizitatsher-
steller in GroBbritannien, Danemark und Schweden. Wir liefern
ausschlieBlich Industriepellets und haben mit unseren Kunden
langjahrige Vertrage, die uns auch in Zukunft Planungen neuer
Anlagen ermoglichen.

Bulletin: Wie schatzen Sie die Zukunft des Pelletmarktes ein?

Jarl Wallden: Pellets sind derzeit der effizienteste und einfachste
Weg, Energie zu transportieren. In der Uberschaubaren Zukunft
wird sich der Pelletverbrauch noch erheblich steigern. Besonders
in GroBbritannien, aber auch in weiteren europaischen Landern
werden die Kraftwerke mehr und mehr auf den Einsatz von rege-
nerativen Brennstoffen eingestellt und Pellets stehen hierbei an
erster Stelle.

Bulletin: Wir bedanken uns herzlich fur das Gesprach und
winschen lhnen viel Erfolg in Inrem Markt!

v. | n. r.: Rickard Modling, lImars Kass, Jarl
Wallden und Carsten Otto




Er6ffnungsfeier
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Sicoplan — der Planungsprofi von Siempelkamp:

Raumen

Runder Geburtstag in neuen

Februar 2014. Sicoplan in Belgien feiert seinen 40. Geburtstag mit der Einweihung der neuen Raume

an der Koningin Astridlaan in Menen-Lauwe, Belgien.

Sicoplan-Mitarbeiter, Griindungsvater und Kollegen von Siempel-
kamp aus Krefeld waren anwesend und freuten sich tber das
gelungene , Facelifting” durch den Umbau des Blirogebaudes. In
seinem Vortrag lieB Dirk Traen, Geschaftsflhrer der Firma, die
Geschichte von Sicoplan lebendig werden:

von Inga Bambitsch

Schon Anfang der 70er Jahre war sich der damalige Geschafts-
fihrer des Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbaus in
Krefeld, Dr. Dieter Siempelkamp, im Klaren dartber, dass es zu-
kinftig nicht mehr ausreichen wiurde, lediglich Maschinen zu
entwickeln und zu verkaufen. Technologie und Planungswissen



SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Das neue Sicoplan-Gebéude

zur Errichtung von kompletten Holzwerkstoffanlagen war
gefragt. Und so tat sich Siempelkamp mit Frans Lein zusammen
und grindete 1974 Sicoplan in Belgien. Eine vom heutigen
Standpunkt aus betrachtet weise Entscheidung, denn Sicoplan
hat sich Uber die Jahre zu einem unverzichtbaren Standbein der
Siempelkamp-Leistungspalette entwickelt.

Die Leistungspalette der Planungsprofis

Sicoplan ist eine 100%ige Tochter des Siempelkamp Maschinen-
und Anlagenbaus in Krefeld und arbeitet exklusiv fur diese Firma.
Das Planungsfeld fur Sicoplan sind Holzwerkstoffanlagen (fur
Spanplatten, MDF, OSB und weitere Spezialitaten), die Gberall auf
der Welt errichtet werden. Die Leistungspalette sind das Pre-
Engineering, die Planung und die Inbetriebnahme von Teil- und
Komplettanlagen.

Der Planungsprozess startet mit der Projektierung: Dazu kom-
men die Aufgabenstellung und die Auslegungsparameter vom Auf-
traggeber Siempelkamp; der potenzielle Kunde gibt seine Win-
sche bekannt, wie die zu verwendenden Rohmaterialien und die

Planung in 3-D
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Produktspezifikationen. Mit seiner 40-jahrigen Erfahrung basie-
rend auf Hunderten geplanter Anlagen erstellt Sicoplan im
Anschluss alle Unterlagen wie Anlagenlayout in 3-D, FlieBbild,
Maschinenlisten und Kapazitatsberechnungen. Diese Unterlagen
sind die Grundlage fur substanzielle Diskussionen mit dem po-
tenziellen Kunden.

Im Anschluss erfolgt die Uberarbeitungsphase — das Pre-Enginee-
ring mit Detaillayouts in 3-D, Mengengeristen, Gebaudezeich-
nungen, Verbrauchsdaten, etc. Mit diesen Daten sowie weiteren
prozesstechnischen Ablaufbeschreibungen unterstiitzt Sicoplan
anstehende Genehmigungsverfahren zur Produktionsgenehmi-
gung einer Holzwerkstoffanlage.

Sicoplan

SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Sind diese Schritte erfolgreich abgeschlossen, kénnte aus dem
potenziellen Kunden ein Kunde werden, indem er einen Vertrag
mit Siempelkamp Uber die Errichtung einer Anlage unterschreibt
und eine Anzahlung leistet. Damit beginnt fur Sicoplan die zwei-
te Etappe — die eigentliche Planungsphase, die sich in die Zu-
sammenstellung und den Kauf der Einzelmaschinen sowie der
Montage derselben auf der Baustelle unterteilt. Hierzu werden
alle erstellten Daten noch einmal mit den neusten Fakten abge-
glichen und das Detail-Engineering erstellt.

FUr Kunden ist es wichtig zu wissen, dass Sicoplan sowohl Anla-

gen auf der ,,grinen Wiese” als auch Neuanlagen in die Umgebung
einer Altanlage planen kann. Letzteres ist bedeutend schwieriger,

LEISTUNGSPALETTE

Engineenng
" Kunde/Sico + | | M-Lieferanten IBN +
Kunde Behdrde M-Lieferanken + Baubiire Produktions- Kunde
personal
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PROJEK-
TIERUNG /
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GUNGS-
VERFAHREN
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INBETRIEBNAHME
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& SCHULUNG
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Anlagen- Produktions- . . Kosten-
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da auf einem vorgegebenen Terrain alle Anlagenteile prozess-
optimal untergebracht werden mussen.

Der Abschluss der Montagearbeiten gipfelt in der Inbetriebnah-
me der Anlage, der dritten Etappe im Leistungsspektrum von
Sicoplan. Hier werden die technologische Inbetriebnahme sowie
die Testlaufe fir die Endabnahme durch den Kunden unterstitzt
und zum Ziel gefuhrt. Mit der weiteren Leistungsoptimierung
der Anlage beendet Sicoplan den Auftrag.

Digitales Prototyping
in 3-D

Seit 2002 nutzt Sicoplan die Soft-
ware Autodesk Inventor, um Siem-
pelkamp-Kunden ihre Anlagen
bereits in der Planungsphase live
und in Farbe als virtuellen Spazier-
gang auf den Rechner zu liefern.
Dies ist weit mehr als eine nette
Spielerei: Mit dem Programm ist es
maoglich, auf Basis eines einzigen
digitalen Modells mit integrierten
AutoCAD®- und 3-D-Daten eine
virtuelle Darstellung des spateren
Produkts zu generieren. Auf dem
Bildschirm entsteht ein exakter di-
gitaler Prototyp, anhand dessen
die Konstruktion der Anlage opti-
miert und analysiert werden kann
— Form und Funktion lassen sich
noch vor dem Bau auf Herz und
Nieren prufen.
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Aus der kurzen Beschreibung eines zum Teil jahrelangen Prozes-
ses mit den unterschiedlichsten Anforderungen an die Planer
zeigt sich die Vielschichtigkeit der Aufgaben. Diese kdnnen nur
von einem Team aus Spezialisten, wie sie Sicoplan vorhalt, 30 an
der Zahl, zielfuhrend abgearbeitet werden. Know-how, Erfah-
rung und Kreativitat sind dazu erforderlich — Tugenden, die in
unserem Planungsbiiro seit Jahren gepflegt werden.

3-D-Planung als virtueller Rundgang

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

Ebenfalls nicht von der Hand zu weisen ist die Reaktionsschnelligkeit, mit der Modifikationen und Erganzungen in den digitalen Pro-
totyp eingearbeitet werden kénnen: Sobald das Detail-Engineering der Maschinen-Lieferanten vorliegt, passt Sicoplan das 3-D-
Modell in kirzester Zeit an die neuen Daten an. AuBerdem steht Ganzheitlichkeit statt Sttickwerk im Fokus: ,Da alle Zeichnungen fur
die anschlieBende Fertigung aus einem Modell entwickelt werden, bestehen kaum Risiken, dass bestimmte Zeichnungen nach ver-
schiedenen Revisionen nicht mehr aufeinander abgestimmt sind”, so Dirk Traen. Anhand der 3-D-Planung kénnen auch das Layout
und die Stahlstrukturen besser optimiert werden. Simulieren, Visualisieren und Analysieren der Anlagen in vielen denkbaren Was-
ware-wenn-Szenarien ist mit dieser Technik keine Zukunftsmusik mehr!
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Highest Score fir Siempelkamp:

Behalterentwicklung international

=

aut Erfolgskurs

Bis vor wenigen Jahren produzierte Siempelkamp Behalter und Behalterkérper zum Transport und zur Lagerung radioaktiver
Abfalle ausschlieBlich fiir den deutschen Markt und sicherte damit das notwendige Volumen fiir eine zuverlassige Entsor-

gung radioaktiver Abfdlle und abgebrannter Brennelemente im Inland.

von Dr. Wolfgang Steinwarz

= a

LFalltests” fiir hochst sichere Lager- und Transportbehalter radioaktiver Materialien
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Mehr und mehr fragen internationale
Markte diese Leistungen nach — eine Kon-
sequenz der strategischen Neuausrichtung
Siempelkamps. Konzepte wie BlueBox®,
BlueBarrel und TUK veranschaulichen, wie
passgenau Behalterdesigns ihre Kunden z. B.
in GroBbritannien und Russland erreichen.

Spatestens ab 2020 wird der deutsche
Kernenergieausstieg zu einer reduzierten
Nachfrage nach nuklearen Entsorgungsbe-
haltern in Deutschland fiihren. Mit Weit-
blick hat Siempelkamp bereits jetzt erfolg-
reich die Initiative ergriffen, um seine
internationale Reichweite im Behalterbe-
reich zu starken. Eigenstandige Behalter-
designs wurden entwickelt, technologisch
konsequent ausgerichtet an internationa-
len Entsorgungsbedingungen. Zugleich
leitete man Genehmigungsschritte ein
und baute kooperative Partnerschaften
zur Fertigung von Behaltern auf.

Behalter ist nicht gleich Behdlter -
auch Verpackungen haben eine Natio-
nalitat

Fur den sicheren Umgang mit radioaktiven
Abféllen bei Transport und Lagerung steht

ein breites Spektrum an Behaltern unter-
schiedlicher Bauart, Abschirmeffektivitat
sowie Form und GroBe zur Verfiigung. Je
nach Anforderung kommen dabei ver-
schiedene Materialien zum Einsatz — z. B.
Stahl/Stahlblech, Beton oder Gusseisen.

Eine Reihe von Gesetzen bilden die
Rahmenbedingungen fir die Behalter-Pro-
duktion: Verkehrsrecht, Atomgesetz und
Strahlenschutzverordnung sowie die Einla-
gerungsbedingungen der Zwischen- und
Endlagerstatten stellen jeweils ihre Anfor-
derungen. So mussen die Behalter, z. B. je
nach Radioaktivitatsinventar, die erforder-
liche Strahlenabschirmung und Dichtheit
gewahrleisten. Auch haben sie unter Be-
rlcksichtigung definierter Transportbedin-
gungen und Unfallszenarien bestimmten
Integritatskriterien zu gentigen.

Diese Kriterien sind zwar weltweit einver-
nehmlich unter dem Dach der Internatio-
nalen Atomenergiebehérde (IAEA = Inter-
national Atomic Energy Agency) definiert,
sind aber letztlich nur Empfehlungen.
»Da das Atomrecht eine nationale Angele-
genheit der Staatengemeinschaft ist,
unterscheiden sich die genehmigungs-

58] 59

rechtlichen Anforderungen oftmals erheb-
lich. Dies ist vor allem durch politische,
infrastrukturelle, geologische und techno-
logische Rahmenbedingungen zu erkla-
ren. Aus diesem komplexen Geflige leitet
sich ab, dass wir unsere Produkte entspre-
chend individuell auszurichten haben”,
so Dr. Inga-Maren Tragsdorf, Leitung Stabs-
stelle Behaltertechnik.

Neue Markte — andere Voraussetzun-
gen

Ausgangspunkt fiir die Neuentwicklung von
Behalterdesigns war die Marktsituation in
GrofBbritannien vor drei bis funf Jahren.
Dort waren fir die Zwischenlagerung radio-
aktiver Abfalle vor allem Beton- und Stahl-
container im Einsatz. Diese Losung warf
mit Blick auf eine langfristige Entsorgungs-
|6sung in einem zukunftigen geologischen
Endlager Probleme auf.

Magnox Ltd. als einer der groBen britischen
Kernkraftwerksbetreiber zeigte sich aufge-
schlossen flr Alternativen. Hier gelang es
Siempelkamp, die materialspezifischen Vor-
teile des Werkstoffs Spharoguss Uberzeu-
gend einzubringen.



Neuentwicklung BlueBox® - very Biritish!

Ziel war es, eine maglichst kurzfristige ge-
nehmigungstechnisch anerkannte Lésung
fir den englischen Markt zu realisieren.
Deshalb konzentrierte man sich zunachst
auf die Beauftragung der im deutschen
Markt etablierten und auf die Entsorgungs-
bedingungen im deutschen Endlager
KONRAD zugeschnittenen Gusscontainer.
Diese wurden und werden aktuell von
Siempelkamp gefertigt und Uber die strate-
gische Partnerschaft mit der deutschen
Gesellschaft fiir Nuklear-Service mbH (GNS)
in Essen nach GroBbritannien geliefert.

Nach  dieser  Anlaufphase  kamen
Siempelkamp und Magnox Uberein, einen
weiteren, nunmehr spezifisch britischen
Ansatz zu verfolgen. In extrem kurzer Zeit
entwickelte man ein neues Behalter-
konzept fur Transport und Lagerung
radioaktiver Abfalle, das in GroBbritannien
erfolgreich  genehmigt  wurde. Das

Lagerungskonzept fiir die BlueBox® auf dem
englischen Markt

Konzept mit dem Produktnamen BlueBox®
bietet ein auf die spezifischen Nutzungs-
bedingungen zugeschnittenes und gegen-
Uber vergleichbaren Containervarianten
optimiertes, seit Dezember 2013 paten-
tiertes Design — und seit Anfang 2014 ist
die BlueBox® auch als eingetragene Marke
registriert.

Anspruchsvolle Sicherheitstests fiir
sicheres Verwahren und Transportieren

Nach umfangreichen Entwicklungs- und
Vorbereitungsarbeiten sowie dem Guss
und der mechanischen Bearbeitung des
BlueBox®-Prototypen stand ein Bewah-
rungstest an: Die britischen Genehmigungs-
behorden verlangten entsprechend dem
atomrechtlichen Regelwerk Nachweise fur
die Widerstandsfahigkeit des neuen Behal-
tertyps in aggressiven Unfallszenarien.

Spezielle  Auslegungsberechnungen und
Simulationen von Fallszenarien oder Brand-
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ereignissen zeigten die hohen Sicherheitsre-
serven auf. Gemaf3 den Anforderungen und
entsprechend dem Konzeptstatus fir ein
zuklnftiges nationales Endlager in England
wurden zwei reale Falltests mit einer Hohe
von 0,45 m und 5,20 m definiert.

Diese Tests fanden im Januar 2013 in
England statt. Hauptelemente der Testein-
richtung waren eine 150-t-Krananlage und
eine groBvolumige 700-t-Betonstruktur mit
einer 75 mm dicken Stahlabdeckplatte — das
sogenannte unnachgiebige Fundament.
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Alles aus einem Guss:
Behalterwerkstoff Spharoguss

Das Entsorgungskonzept vieler Lander mit kerntechni-
schen Anlagen basiert auf Behalterdesigns, die komplexe
Anforderungen an Transport und Lagerung erfillen mus-
sen. Daraus ergeben sich besondere Qualifikationsmerk-
male fir den Werkstoff — und die vollumfangliche L6-
sung lautet ,, Gusseisen mit Kugelgraphit (Spharoguss)”.

Die Besonderheit des Werkstoffs liegt in seiner ferriti-
schen Mikrostruktur mit eingelagerten, kugelférmig
ausgebildeten Graphitteilchen. Diese Struktur stellt ein
duktiles und damit gegeniiber externen Einwirkungen

Damit realisierte man eine weitgehend
vollstandige Reflexion des Aufprallimpulses
in dem Behalter. Ein GroBaufgebot an
Mess- und Aufnahmetechnik ermittelte alle
notwendigen Daten. Samtliche Nachunter-
suchungen bestatigten die hohe Qualitat
des neuen Siempelkamp-Produktes. Der
Abschluss des Zulassungsprozesses konnte

so bereits im Sommer 2013 erfolgreich
abgeschlossen werden.

BlueBox® erfolgreich getestet - Rahmen-
vertrag mit Magnox

Der Kunde Magnox nahm das erfolgreich
qualifizierte Siempelkamp-Produkt in sei-
ne Bewertung fur die offizielle internatio-
nale Ausschreibung zur Lieferung von Ab-
fallbehaltern auf. Siempelkamp wurde mit
dem hochsten Bewertungslevel (, highest
score”) fur einen langerfristigen Liefer-
rahmenvertrag neben zwei nationalen
Fertigern ausgewahlt. Unterzeichnet wur-
de dieser Vertrag im November 2013.

Unterzeichnung des Rahmenvertrags, v. |. n. r. Dr. Wolfgang
Steinwarz, Neil Baldwin (Managing Director Magnox Ltd.)
und Benedikt Szukala

abpufferndes Verhalten sicher. Verantwortlich hierfir
sind insbesondere die mit rund 3,6 % relativ hohen
Gehalte an Kohlenstoff sowie eine fur den GieBprozess
im Detail ausgefeilte chemische Analyse mit speziellen
Spurenelementen.

Daruber hinaus liefert der gieBtechnische Vorgang eine
monolithische Behalterstruktur. Diese deckt unter dem
Motto ,Alles aus einem Guss” breit gefacherte Anforde-
rungen ab: sicherer Einschluss, Abschirmfunktion ohne
zusatzliche Nahtstellen (z. B. SchweiBnahte) bei hoher
Flexibilitat des Designkonzeptes, reproduzierbare enge
Toleranzen.

Magnox Ltd.

Magnox Ltd. ist ein Unternehmen der EnergySolutions und verantwortlich
fur zehn Kernkraftwerkstandorte in GroBbritannien. Unternehmen mit
Standortlizenz — dazu gehort Magnox Ltd. — betreiben die NDA (Nuclear-
Decommissioning Authority)-Standorte im Rahmen eines Vertrags. Sie sind
verantwortlich fur das operative Tagesgeschaft sowie die Durchfiihrung
der Standort-Programme.

Magnox Zwischenlager in Berkeley mit einer
Lagerkapazitat von bis zu 1.004 Behaltern




Neuentwicklung BlueBarrel — der zy-
lindrische Bruder der BlueBox®

Zeitlich Uberlappend zur Entwicklung eines

kubischen  Entsorgungsbehalters  trieb
Siempelkamp auch die Designarbeiten
an einer zylindrischen Behalterlésung

voran. Die Erfahrungen mit der BlueBox®-
Genehmigung waren hier ein gutes Vorbild.
Auch hier lief die Konzeptzertifizierung
auf Erfolgskurs: Mit dem BlueBarrel steht
somit ein weiterer adaquater Siempelkamp-
Behaltertyp zur Verfligung.

Vorbereitung fiir den Falltest: Ausstattung des TUK-141 mit StoBdampfern in der Lagerhalle des Siempelkamp-
Kooperationspartners (rechts)

TUK - eine deutsch-russische Kopro-
duktion

Auch in Osteuropa und Asien bewegt
Siempelkamp einiges: Hier ging es darum,
adaquate Alternativen zu den etablierten
Stahlbehaltern zu finden, die fur Transport
und Lagerung abgebrannter Brennele-
mente zum Einsatz kommen. Um entspre-
chende GroBgussbehalter bereitstellen zu
kdnnen, begrindete Siempelkamp eine
Kooperation mit einem russischen Partner
mit entsprechender Designlizenz. Dieses
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Unternehmen verfugt Uber ein breites
Designspektrum unter dem Produktna-
men TUK, das die Anforderungen auf dem
russischen Markt aufgreift.

Sehr schnell loteten beide Partner ihre
Chancen fur einen gemeinsamen Markt-
auftritt aus: Russisches Design plus gieB-
technische Fertigung mit anschlieBender
mechanischer Bearbeitung des Rohguss-
Behalterkorpers bei Siempelkamp - eine
erfolgreiche Kombination!
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Das Krefelder Behéalterteam rund um den
Behalterexperten Dr. Wolfgang Steinwarz (1.), im
Vordergrund das Modell eines TUK-141-Behalters

— .

9-m-Falltest: tiefer Fall — fiir hochste Sicherheit

Tiefer Fall flir hochste Sicherheit

Als ,Startpaket” der Zusammenarbeit
wurde die Designversion TUK-141 ge-
wahlt und in das russische Genehmi-
gungsverfahren prototypisch eingebracht.
Auch hier waren Falltests wie z. B. aus 9 m
Hohe von zentraler Bedeutung: Sie fanden
bereits im Herbst 2012 bei St. Petersburg
erfolgreich statt — exakt nach den IAEA-
Anforderungen unter groBer Beteiligung
der staatlichen Behdrden und Genehmi-
gungsinstitutionen! Der neue GroBguss-
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behalter erhielt seine atomrechtliche
Zertifizierung zum Jahresende 2012.
Die Begutachtung der verwandten TUK-
Versionen flhrte sodann zur Genehmi-
gung der kompletten , TUK-Familie”.

Weiter fuhrt die internationale Kette:
Denn die erfolgreiche Qualifizierung
des TUK-141 und seiner Familienmitglie-
der qualifizierte Siempelkamp fir den
asiatischen Behaltermarkt. Mit Erfolg —
unser Angebot Uberzeugte in China!

Unfallszenario: Aufprall auf einen Stahldorn mit 15 cm Durchmesser aus 1 m Héhe zur

anschlieBenden Dichtheitsiiberpriifung




Zusammen mit einem russischen General-
unternehmer setzte sich Siempelkamp
Anfang 2013 gegen eine starke internati-
onale Konkurrenz durch. Sechs Transport-/
Lagerbehalter fur abgebrannte Brennele-
mente fUr das chinesische Kernkraftwerk
Tianwan, lautete der Auftrag. Im Rahmen
dieses GroBprojekts ist das russische
Fertigungsunternehmen flr das Projekt-
management, die Beistellung des Brennele-
mente-Tragkorbs, die Korrosionsbeschichtung
und die Gesamtmontage verantwortlich.

Seitdem verlauft das Projekt plangemaB:
Der letzte TUK-Behalter vom Typ TUK-153

mit einem Rohgussgewicht von 127 t ver-
lieB den Siempelkamp-Standort Mulheim
nach Guss und mechanischer Bearbeitung
Ende Marz 2014 Richtung Kursk zur End-
abwicklung mit dem Fernziel China.

Siempelkamp: das ,winning team” fiir
den internationalen Behélterbau

Fazit: FUr das neue Siempelkamp-Produkt
BlueBox® konnte inzwischen auch in Russ-
land und Japan Lieferinteresse geweckt
werden. , Fur die TUK-Behalter bearbeiten
wir inzwischen diverse Anfragen bzw.
Ausschreibungen, vor allem fir Projekte
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mit russischen Kernkraftwerkstypen. Ent-
sprechende Entscheidungen stehen noch
aus”, so Dr. Wolfgang Steinwarz.

.Besonders interessant ist der erste Schritt
in Richtung Einstieg auf den japanischen
Markt. Diesen gehen wir im Rahmen einer
von Japan aus finanzierten Machbarkeits-
studie, die gegen starke inlandische
Konkurrenz mit Schmiedestahl-Behalter-
technologie neue Wege erschlieBen soll:
Die Alternative verknipft Siempelkamp-
Spharoguss und russisches Behalterdesign
mit einem japanischen Ingenieurunter-
nehmen als Partner.”

Erfolgreiche Abnahme: Der chinesische Endkunde
tiberzeugt sich von der GroBgussbehélterqualitat
~made by Siempelkamp”
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Ungewohnliches Parkett,
professionell betreten

Bulletin im Gesprach mit dem langjahrigen Behalterexperten und
Geschaftsfithrer der Siempelkamp Nukleartechnik, Dr. Wolfgang
Steinwarz.

Bulletin: Bislang hat Siempelkamp fast ausschlieBlich Behal-
ter fir den deutschen Markt gefertigt. Mit welchen Heraus-
forderungen sah sich Siempelkamp auf dem internationa-
len Markt konfrontiert?

Dr. Wolfgang Steinwarz: Fir das Englandprojekt mussten wir
in extrem kurzer Zeit reagieren — es erwarteten uns ein unge-
wohntes Parkett und neue Rahmenbedingungen. Wir griffen auf
bekannte Losungsansatze im Behalterbau zuriick, die wir den
Anforderungen angepasst haben. Dartiber hinaus galt es, andere
Endlagerkonzeptionen und geologische Bedingungen zu bertick-
sichtigen.

Wie groB3 war das Behalterteam?

Dr. Wolfgang Steinwarz: In der Startphase bestand es aus zwei
Mitarbeitern. Es ging aber sehr schnell in die Umsetzungsphase,
in der wir von den Synergieeffekten in der Siempelkamp-Gruppe
stark profitieren konnten. Auslegungsberechnungen fuhrten die
Kollegen der Siempelkamp Prif- und Gutachter-Gesellschaft
durch, die auch die Fallversuche in England begleiteten. Inzwi-
schen ist das Behalterteam in Krefeld zehn Mann stark — und gut
far die Anforderungen des internationalen Marktes aufgestellt.

Was macht Siempelkamp fiir den internationalen Behalter-
markt interessant?

Dr. Wolfgang Steinwarz: Zum einen sicherlich unsere Kenntnis-
se des internationalen Marktes. Unsere Netzwerke sind entspre-
chend stark — und unsere bereits erfolgreich abgewickelten Pro-
jekte sind unsere Turo6ffner. Ein wichtiges Fundament ist auch
unser langjahriges Know-how im Umgang mit dem Werkstoff
Spharoguss und seinen flexiblen Einsatzmaoglichkeiten.
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Dr. Wolfgang Steinwarz, Geschaftsfiihrer Siempelkamp
Nukleartechnik — der Fachmann fiir Behaltertechnik

Wie geht es weiter?

Dr. Wolfgang Steinwarz: In England verzeichnen wir einen ge-
lungenen Markteinstieg und haben uns gegen eine etablierte,
starke internationale Konkurrenz durchgesetzt. Der asiatische
Markt mit seinen KKW-Neubauten birgt eine groBe Nachfrage
nach Abfallbehaltern. Der gute Name , Siempelkamp” motiviert
dazu, Anfragen in Krefeld zu platzieren. Angebote wurden be-
reits abgegeben. Insbesondere aus Japan erreicht uns groBes In-
teresse an dem Behalterprodukt ,, made by Siempelkamp”.

Herr Dr. Steinwarz, wir danken Ihnen fiir das Gesprach und
wilinschen dem Siempelkamp-Behalterteam weiterhin viel
Erfolg fur die Internationalisierung seiner Produkte.
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Siempelkamp NIS Ingenieurgesellschaft:

Sichere und zuverlassige
Jberwachung von A wie Arzttermin
0is Z wie Zugangskontrolle

Wie kommt's, dass ein fiir Kernkraftwerke

konzipiertes Produkt in einem Salzberg-

werk zum Einsatz kommt? Unser Bericht

tiber PADE, ein System der NIS Ingenieur-
gesellschaft, verrat mehr ...

von Jorg Eckelmann

v Das ehemalige Salzbergwerk ,Asse”
;’;T'u . im Landkreis Wolfenbiittel im 6stlichen
F'I“H i Niedersachsen (Foto: Asse-GmbH)

el |
=




SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK / NIS INGENIEURGESELLSCHAFT

Bereits 2012 erhielt die NIS den Auftrag,
ihr  Dosimetriesystem PADE bei der
Asse-GmbH im ehemaligen Salzbergwerk
Asse einzufiihren — der erste Einsatz des
Siempelkamp-Systems PADE auBerhalb
eines Kernkraftwerkes!

,Schon das freundliche ,Gluck auf’, das
uns am Eingang geboten wurde, zeigte
an, dass der Schwerpunkt der Arbeit hier
nicht nur im Betrieb einer kerntechnischen
Anlage, sondern vielmehr im Bewirtschaf-
ten eines Bergwerkes liegt”, berichtet
Dr. Aldo Weber, Leiter Prozessdatenverar-
beitung. Seit 2013 befindet sich das instal-
lierte System im Zustimmungsprozess der
Behorden, z.B. des TUV Nord.

Der Hintergrund fur dieses ungewohnliche
Projekt: 2009 erging der Beschluss, die
Schachtanlage Asse Il zuklnftig verfah-
rensrechtlich wie ein Endlager zu behan-
deln. Dies erforderte die Installation des
bewahrten Siempelkamp-Systems. Seit-
dem fuhrt das Bundesamt fur Strahlen-
schutz die Asse unter Atomrecht. Dieses
stellt strengere Anforderungen an den Be-
trieb, die Stilllegung und den Strahlen-
schutz der Anlage als das Bergrecht. So
musste das System auch im Laufe des Pro-
jekts von den Anforderungen eines Kern-
kraftwerkes auf die Belange der Dosime-
trie eines Endlagers angepasst werden.
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Die Asse — vom Salzbergwerk zum Atomlager

1900:

1909 — 1964:

Start des Salzbergbaus auf dem Asse-Heeseberg-Hohenzug nérdlich
des Harzes.

Abbau von Kalisalz (bis 1925) und Steinsalz (1916 — 1964) in der
Schachtanlage Asse II.

Die Salzférderung wird eingestellt.

Der stillgelegte Schacht wird vom Bund gekauft. Ebenfalls 1965
beauftragt das Bundesministerium fur wissenschaftliche Forschung
und Technologie (heute: Bundesministerium ftr Bildung und For-
schung) die Gesellschaft fur Strahlenforschung (heute: Helmholtz
Zentrum Minchen) damit, in der stillgelegten Schachtanlage die
Endlagerung radioaktiver Abfalle zu erforschen.

Nach entsprechenden Umbauten beginnt die Versuchseinlagerung

radioaktiver Abfalle. Bis 1978 werden insgesamt 125.787 Fasser
und Gebinde mit schwach und mittel radioaktiven Abfallen in der
Asse Il eingelagert.

Ende der Einlagerung, nachdem 1976 das Atomgesetz gedndert
worden war. Als Voraussetzung fiir die Endlagerung radioaktiver
Abfalle war nun ein atomrechtliches Planfeststellungsverfahren
vorgeschrieben. Rechtsgrundlage fiir den Betrieb der Schachtanlage
Asse Il bleibt weiterhin das Bergrecht.

Das Bundesamt fur Strahlenschutz (BfS) wird neuer Betreiber der
Asse. Es ergeht der Beschluss, die Schachtanlage Asse Il zukinftig
verfahrensrechtlich wie ein Endlager zu behandeln. Seitdem fiihrt
das BfS die Asse unter Atomrecht. Dieses stellt strengere Anforde-
rungen an den Betrieb, die Stilllegung und den Strahlenschutz der
Anlage als das Bergrecht.
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Personenalarmdosimeter:
Bei Uberschreitung von
vordefinierten Werten
wird ein Alarm ausgeldst

PADE, ein Prozess-
informationssystem
fiir personen- und
auftragsbezogene
Dosiskontrolle in

Kernkraftwerken

Dosimetriesystem PADE: die Leistungen

Die Strahlenschutzverordnung stellt sehr
hohe Anforderungen an die Uberwachung
der Gesundheit von Personen, die in Berei-
chen arbeiten, in denen potenziell erhohte
radioaktive Strahlungen auftreten kénnen.
Selbst Dosisleistungen unterhalb der Werte,
wie sie zum Beispiel bei einer Urlaubsreise
mit dem Flugzeug auftreten, fihren zu
einem hohen Aufwand, um das Personal
zu schutzen. Allen Beteiligten sowie den
zustandigen Behorden muss stets die
Sicherheit der Arbeit in den Uberwachungs-
bereichen nachvollziehbar und lickenlos
dargelegt werden.

Hier kommt PADE ins Spiel: Das System
steuert die Zugangskontrolle und Uber-
wacht personen- und auftragsbezogene
Dosiswerte fur den Kontrollbereich von
kerntechnischen Anlagen (siehe Kasten).
Es bilanziert und Uberwacht die Einhal-
tung der Dosisgrenzwerte der Strahlen-
schutzverordnung sowie die Gultigkeit der
erforderlichen Untersuchungen und Un-
terweisungen.

Die Vorgaben hierfur trifft in erster Linie die
Strahlenschutzverordnung. Auch die spezi-
ellen Anforderungen der verschiedenen An-
lagen werden umgesetzt, ebenso die Vorga-
ben der jeweils zustandigen Behorden.

Leistungen fiir die Asse

Im Rahmen des Projekts im Salzbergwerk
Asse wurden die Zugange zu verschiede-
nen Abschnitten und Kammern des Ein-
lagerungsbereiches mit Dosimeterlesern
ausgestattet. Das Personal fuhrt bei seinen
Arbeiten unter Tage stets elektronische
Dosismessgerate (Dosimeter) mit sich. Auf
diese Weise ist es moglich, die gemessene
Dosis den einzelnen Bereichen zuzuord-
nen und die Belastungsfreiheit der Arbeit
unter Tage nachzuweisen.

Bei der Dosisbilanzierung berdcksichtigt
man betriebliche und amtliche Gamma-
dosen sowie amtlich ermittelte Inkorpora-
tionsdosen aus Bodycountermessungen
und Ausscheidungsanalysen. Die Uberwa-
chung kann nach Dosisgrenzwerten fur
die Tages-, Monats-, Jahres- und Lebens-
dosis durchgeftihrt werden. Das System
erméglicht dartiber hinaus eine Uberwa-
chung der Nachweis- und Erfordernis-
schwellen von Dosen, die durch Inhalation
von Tritium, Radon oder Aerosolen bei der
Arbeit in Teilbereichen des Uberwachungs-
bereichs entstehen. Hierzu wertet man die
Arbeitszeiten in den Grubenbereichen
sowie die in den Bereichen gemessene
natlrliche  Aktivitatskonzentration von
Radon aus.

PADE: sechs Features fur die Sicherheit

TerminUberwachung: Personen, die in
Uberwachungsbereichen  kerntechnischer
Anlagen arbeiten wollen, mussen kérper-
lich fit sein. PADE tragt dazu bei, diesen
Fitnessstatus zu prifen und zu sichern, in-
dem an wichtige Termine erinnert wird —
z. B. Unterweisungs- und arztliche Untersu-
chungstermine. Das System generiert
Erinnerungsmeldungen, wenn ein Termin
Uberschritten wird, und verweigert gege-
benenfalls den Zutritt zum Kontrollbereich.

PADE im Profil:
seit 25 Jahren im Einsatz

Die Siempelkamp NIS Ingenieurgesell-
schaft mbH liefert seit 1999 Dosimetrie-
systeme fur kerntechnische Anlagen in
Deutschland. Der Background: ein lang-
jahrig aufgebauter Erfahrungsschatz
auf den Gebieten Strahlenschutz und
Informationstechnik sowie bei der Bear-
beitung von Genehmigungsverfahren.
Das Siempelkamp-Produkt PADE unter-
stUtzt derzeit das Dosimetriepersonal in
zwolf deutschen kerntechnischen Anla-
gen bei seiner taglichen Arbeit. Das
Datenbanksystem steuert die Zugangs-
kontrolle und Uberwacht die personen-
und auftragsbezogenen Dosiswerte fiir
den Kontrollbereich. Die konzeptionelle
Entwicklung des Systems erfolgte in
enger Zusammenarbeit mit den Kern-
kraftwerksbetreibern in Deutschland.
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Auswertungen: Zu PADE gehort ein leis-
tungsfahiges Berichtssystem. Es erstellt so-
wohl Auswertungen fiir die tagliche Arbeit
als auch fertige Zusammenstellungen fur
betriebliche oder amtliche Monats- und
Jahresberichte.

Elektronische Dosimeter und Dosime-
terleser: Zur Steuerung des Zutritts zu den
Uberwachungsbereichen und zur Ubernah-
me der Begehungsdaten besitzt PADE
Schnittstellen zu allen in Deutschland zuge-
lassenen Typen von elektronischen Perso-
nendosimetern. Eine , Lebensakte” erfasst
alle Eichungen, Prifergebnisse und Proble-
me. So kann PADE die Verwendung von
Dosimetern, die hier schlecht abschneiden,
bei Bedarf unterbinden.

Amtliche Messstelle: In PADE ist eine
Schnittstelle implementiert, die den elektro-
nischen Datenaustausch mit den amtlichen
Auswertestellen in Deutschland erschlieBt.
Wichtig deshalb, weil diese Stellen , amtli-
che Dosen” ermitteln, die in die Uberwa-
chung der Lebensdosis der Mitarbeiter ein-
flieBen — ein langfristiger, externer Schutz.

Inkorporations- und Kontaminations-
monitore: Sie tragen dazu bei, die Ver-
schleppung radioaktiver Partikel zu verhin-
dern. PADE verfiigt Gber Importschnittstellen
fur die Ubernahme der Messdaten — und

Ein-/Ausgang zum
Kontrollbereich im
KKW Biblis: links im
Hintergrund der
Inkorporationsmonitor

Ausgabestelle der
Dosimeter vor dem
Eingang zum
Kontrollbereich im
KKW

Dosimeterleser (links) auf der 750-
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Sohle in der Schachtanlage Asse am

Eingang des Uberwachungsbereiches (Foto: Asse-GmbH)

Dosimetrie — was ist das?

Unter Dosimetrie versteht man das Messen
von Strahlung, die fur die Beurteilung von
Strahlenrisiken relevant ist. Gemessen wird
beispielsweise Uber Ganzkorperdosimeter
oder Extremitatendosimeter.

Bei beruflich strahlenexponierten Personen
muss die Strahlenexposition gemaB Dosi-

metrieverordnung individuell ermittelt wer-
den (= Personendosimetrie). Unterschieden
wird zwischen externer und interner Strah-
lenexposition:

e Externe Strahlenexposition: durch Gerate
wie Rontgenanlagen, Computertomogra-
phen oder durch geschlossene und offene
Strahlenquellen. Ein Dosimeter misst die auf
die Korperoberflache auftretende Strahlung.

warnt bzw. verhangt Zugangssperren, wenn
Schwellenwerte Gberschritten werden.

Infoterminal: Mit Hilfe dieser PADE-Funk-
tion kénnen Mitarbeiter die Daten einse-
hen, die Uber sie gespeichert werden —z. B.
aktuelle Dosiswerte, Gultigkeit von Unter-
suchungen und Unterweisungen sowie
Sperrungen. Die Gerate kénnen an beliebi-
gen Orten der Anlage eingerichtet werden.

Siempelkamp-System: national wie
international gefragt

e |nterne Strahlenexposition: Durch die
Aufnahme Uber Mund oder Haut oder
durch Einatmung gelangen radioaktive
Nuklide in den Korper. Diesen Vorgang
bezeichnet man als , Inkorporation”.
Die im Korper gespeicherte Aktivitat
wird mit einem Schilddrisenmonitor
oder Ganzkorperzahler gemessen, die
ausgeschiedene Aktivitdt Gber den
Stuhl und/oder den Urin.

Das Dosimeter ist ein Messgerat zur
Bestimmung der Strahlendosis, das in
der Personendosimetrie am Korper
getragen wird. Man verwendet daftr
Ganzkorper- und Fingerringdosimeter.

PADE, das starke und vielseitige Dosimetrie-
system, zieht derzeit Kreise. ,,2013 erhiel-
ten wir eine Beauftragung zur Installation
unseres Systems flr das Endlager fiir radio-
aktive Abfalle Morsleben, und aktuell fiih-
ren wir PADE bei der Urenco Deutschland
GmbH in Gronau ein”, so Dr. Weber. Der-
zeit finden intensive Gesprache mit Kunden
in Deutschland sowie im europaischen Aus-
land statt. , So arbeiten wir daran, unser
Produkt auch auBerhalb der deutschen
Kernkraftwerke zu etablieren und neue
Markte zu erschlieBen!”
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NIS-PAR-Module eingebaut im Reaktorgebaude des KKW Krsko/Slowenien
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H2-Rekombinatoren in unterschiedlichen GréBen und Ausfiihrungen kundenspezifisch gefertigt gemaB den Auslegungsberechnungen der Reaktorgebaude

NIS-PAR-Module oder auch H2-Rekombi-
natoren gelten in Kraftwerken als Sicher-
heitsinstanzen, die von immenser Be-
deutung sind. Das erkannte auch der
Kraftwerksbetreiber TEPCO: Nach intensi-
ven Vertragsverhandlungen unterzeichne-
te das Handelshaus Mitsui fur seinen Kun-
den TEPCO im November 2012 den
Auftrag fur die Lieferung der NIS-PAR-Mo-
dule an den Kraftwerksstandort Kashiwa-
zaki-Kariwa 1 und 7 in Japan.

Im Januar 2013 reisten Vertreter der NIS
nach Tokio, um TEPCO und Mitsui die Vor-
zlge der Siempelkamp-H2-Rekombinato-
ren zu prasentieren. Im Gegenzug lud man
die asiatischen Partner nach Deutschland
ein: In den Kernkraftwerken Gundremmin-
gen und Biblis ging es darum, Erfahrungen
mit den Betreibern auszutauschen — z.B.
zu Einbauorten und Prif- und Wartungs-
maBnahmen. Dieser Wissens-Transfer er-
schloss sich anhand der in den deutschen
KKW eingebauten NIS-PAR-Module Ende
Februar 2013 praxisnah unserem japani-
schen Kunden.

Im Mérz 2013 — nach nur funf Monaten
Projektlaufzeit — stand die Auslieferung an
Mitsui auf der Agenda. NIS-PAR-Module
werden nun auch in japanischen Kern-
kraftwerken als Sicherheitseinrichtungen
zum Wasserstoffabbau bei hypothetischen
Storfallen eingesetzt. Damit gelang es,
einen besonders kritischen Kunden von
den Vorzugen des in allen spezifizierten
Betriebszustanden zuverldssig und hoch
effizient arbeitenden Sicherheitssystems
zu Uberzeugen.

Entwicklung fir hochste Sicherheit
im Kernkraftwerk

Dieses Sicherheitssystem basiert auf lang-
jahriger Erfahrung, Forschung und Ent-
wicklung. Vor gut 20 Jahren begann die
Siempelkamp NIS Ingenieurgesellschaft,
Methoden zu erforschen, mit denen die
Wasserstoffkonzentration in Containments
von Kernkraftwerken zu beherrschen ist.
Ergebnis dieser Forschung war das NIS-
PAR-Modul, ein Passiver Autokatalytischer
Rekombinator, der Wasserstoff zusammen
mit dem Sauerstoff der Umgebungsluft in
Wasser und Warme Uberfuhrt.

Wie zahlt sich die Wirksamkeit des Moduls
aus? ,In einem Kernkraftwerk kann bei
einem Storfall durch chemische Wechsel-
wirkungen Wasserstoff freigesetzt wer-
den. Dieser Wasserstoff ist in Verbindung
mit dem Sauerstoff in der Luft bereits in
geringen Mengen durch einen Funken

ztndfahig. Frihere Konzepte zur Wasser-
stoffbeherrschung sahen dazu eine ab-
sichtlich herbeigefuhrte Verbrennung des
Wasserstoffs durch gezielte Zindung vor.
Dieses Verfahren wird mittlerweile infrage
gestellt und durch das NIS-PAR-Modul an-
ders gel6st”, so Berthold Racky, Leitung
Anlagenbau/Consulting und Experte fur
die NIS-H2-Rekombinatoren.

Die Vorteile dieses Konzepts Uberzeugen
mit Blick auf das Ungltick von Fukushima.
Seitdem stellen Behorden die Anforderung
an viele Kernkraftwerksbetreiber, inre MaB-
nahmen zur Beherrschung der Wasserstoff-
konzentration so zu verbessern, dass eine
Wasserstoffexplosion nicht herbeigefthrt,
sondern verhindert wird. , Der Einbau von
H2-Rekombinatoren im Containment von
Kernkraftwerken ist hier eine einfach zu re-
alisierende, effektive und wartungsarme
Losung”, so der Ingenieur Racky.

Fotos der eingebauten NIS-PAR-Module im KKW Kashiwazaki-Kariwa 1 und 7 auf der Website

des Energieversorgers TEPCO

http://www.tepco.co.jp/nu/kk—npll

nfo/tohoku/suisosyori-j.html
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Das NIS-PAR-Modul arbeitet nach dem ,Kamineffekt”, einem physikalischen
Phanomen, das eine in der Regel vertikal ausgerichtete Luftstromung beschreibt.

Beim Eintritt des Gasgemischs in den H2-Rekombinator wird Wasserstoff abge-
baut, wodurch sich das NIS-PAR-Modul erwarmt. Die dadurch aufgewarmte Luft
im unteren Bereich des Moduls hat eine geringere Dichte als die kalte Luft dartber.
Die leichte Luft steigt nach oben und stromt aus dem Gehause heraus. Gleichzei-
tig wird von unten frische Raumluft durch die untere Offnung des Rekombinators
angesaugt, die sich wieder erwdrmt und wieder nach oben zieht. Somit ist der

Kamineffekt vollig selbsterhaltend.

Das NIS-PAR-Prinzip: einmal
eingebaut — immer einsatzbereit

Das NIS-PAR-Modul funktioniert passiv,
sprich ohne jegliches aktive Eingreifen
durch das Betreiberteam. Alles beginnt
damit, dass Katalysatormaterial in Kasset-
ten geflllt wird. Diese Kassetten setzt man
in ein Edelstahlgehause ein. Als Katalysa-
tor dient hier — ahnlich wie bei einem
Kraftfahrzeugmotor — das Edelmetall Pal-
ladium, das auf kleine Katalysatorkiigel-
chen aufgetragen wird.

Die Gehause gibt es je nach Kundenanfor-
derung und Platzverhaltnissen am Aufstel-
lungsort in zahlreichen GréBen und Aus-
fihrungen. Sie alle funktionieren nach
dem gleichen Prinzip: Gehaduse und Kas-
setten bilden durch die entstehende War-
me Stromungskanale aus, durch die die
mit Wasserstoff angereicherte Luft zieht.
Beim Passieren der Katalysator-Kassetten
kommt es zu einer katalytischen Reaktion:
Schon bei einer geringen Wasserstoffkon-
zentration wird in der Luft Wasserstoff ab-
gebaut — und zwar vollig selbststartend
und selbsterhaltend. Auf die gleiche Art
und Weise funktioniert jeder Holzofen
durch den sogenannten , Kamineffekt”.

NIS-PAR international auf Erfolgskurs

Zwischen den Pionierjahren des Konzepts
und dem aktuellen Verkaufserfolg liegen
ca. 20 Jahre, in denen die Internationali-
sierung stetig voranschritt. In den 1990er
Jahren orderten deutsche Kernkraftwerke
die ersten NIS-PAR-Module.

Erste internationale Erfahrungen sammel-
te man im ungarischen Paks — danach
stieg die Nachfrage auch aus anderen Lan-
dern kontinuierlich an. Seit 2012 koope-
riert Siempelkamp mit der amerikanischen
Westinghouse Electric Company. Uber den

Rahmenvertrag mit diesem Partner folgten
die Kernkraftwerke Krsko/Slowenien, Ka-
shiwazaki-Kariwa/Japan und Angra/Brasili-
en als weitere Kunden, die die Module in
Auftrag gaben.

Weitere Projekte fur die kommenden Jah-
re in Zusammenarbeit mit Westinghouse
nehmen bereits Gestalt an. Mit dem japa-
nischen Unternehmen Mitsui sind fur
2014 weitere Projekte in Japan geplant,
unter anderem fur die KKW Shika und
Onagawa. 2015 erhalt das KKW im tsche-
chischen Temelin die NIS-PAR-Module. Fur
2016 ist mit Higashidori ein weiterer japa-
nischer Kunde in Planung.

Gerade auf dem japanischen Markt genie-
Ben die Kooperationen groBten Stellen-
wert. FUr asiatische Kunden ist gegenseiti-
ges Vertrauen in der Zusammenarbeit von
groBter Bedeutung. Insofern ist es fur die
NIS nicht nur wichtig, von ihrem Partner
Mitsui fachgerecht beim Ubersetzen und
Dolmetschen unterstitzt zu werden. Auch
der interkulturelle Austausch, das Wissen
um unterschiedliche Normen, Werte und
Kommunikationsstile, gehort zu den , must
haves”, um die Vertreter zweier Nationen
erfolgreich an einen Tisch zu bringen.

NIS-PAR-Modul bei gedffneter Inspektionsklappe mit Blick auf die Katalysatorkassetten:
Der kleinste Rekombinator kann elf Kassetten aufnehmen, der groBte bis zu 88 Stiick
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Funktionsoptimierung: Immer einen
entscheidenden Schritt besser

Das Siempelkamp-Konzept zur Wasser-
stoffbeherrschung ist weltweit erprobt
und erfolgreich, hat seine Hausaufgaben
also gemacht. Die Forschung und Weiter-
entwicklung der NIS-PAR-Module bleibt
dabei nicht stehen.

Als Schaltstelle dient hier das NIS-eigene
Technikum in Alzenau, wo derzeit neue
Katalysator-Materialien auf dem Prifstand
stehen. Auch erforscht das Team die
Potenziale, neben Wasserstoff weitere
Gase abzubauen.

Darlber hinaus widmet man dem Herz-
stlick des NIS-PAR-Moduls, den mit Kataly-
satorktigelchen befillten Kassetten, gréB-
tes Augenmerk. Eigens daflr entstand
eine neue Fillstation auf dem Firmenge-
lande des Technikums. Dort werden die
Katalysatorkugeln mit Hilfe einer Ruttel-
vorrichtung in die Kassetten gefullt, die
Kassetten verschlossen und sicher ver-
packt. So ist gewahrleistet, dass dieser
wichtige Fertigungsschritt zu jeder Zeit
unter den Augen der Siempelkamp-Quali-
tatsprufer stattfindet.

Zudem werden im NIS-Technikum jeder
H2-Rekombinator und jede Kassette vor
der Auslieferung auf Herz und Nieren ge-
pruft. ,Nichts verlasst unser Haus, das
nicht unseren Qualitatsanspriichen ge-
ntgt und den Winschen unserer Kunden
entspricht”, garantiert Berthold Racky.
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Erdbebensimulation im NIS-Technikum: Aufgespannt auf einem Ritteltisch erfolgt die Zuverlassigkeitsiiberpriifung der H2-Rekombinatoren

Kundenspezifisch und individuell

Da jeder Kunde andere Winsche und An-
forderungen an ,sein” Produkt stellt, ist
das NIS-PAR-Modul jeweils ein wenig an-
ders gestaltet. Um diesem Anspruch ge-
recht zu werden, arbeiten am finalen Pro-
dukt viele Hande mit.

Dies sind zum einen die in der Region um
Alzenau ansassigen Unterlieferanten der
Gehause und Leerkassetten, zum anderen
kommen die Synergieeffekte innerhalb
der Gruppe zum Tragen. Die Siempelkamp
Praf- und Gutachter-Gesellschaft (SPG)
z.B. erstellt seismische Berechnungen zur
individuellen Auslegung der Rekombina-
toren, die auf die am Aufstellungsort
geltenden Erdbebenanforderungen zuge-
schnitten werden.

FUr den Einsatz in japanischen KKW ge-
stalteten sich z.B. die Erdbebenanforde-
rungen um ein Mehrfaches hoher, als es

andere Aufstellungsorte voraussetzen. In
Konsequenz war es nétig, die Halte- und
Stabilisierungsstrukturen des Gehauses
neu auszulegen. Innerhalb von drei Wo-
chen erstellte die SPG ein Finite-Elemente-
Modell des NIS-PAR-Moduls KKH11 und
fihrte die Spannungsanalysen durch. Die
Grundlage: Belastungsannahmen eines
Erdbebens mit Spitzenbeschleunigungs-
werten, die dem Neunfachen der Erdbe-
schleunigung entsprechen!

Diese modellhaften Untersuchungen wer-
den regelmaBig durch tatsachliche Erdbe-
bentests untermauert. Dazu wird ein NIS-
PAR-Modul auf einen Tisch gespannt und
mit einer Kraft und einer Dauer ,, durchge-
schittelt”, die einem Vielfachen selbst des
starksten zu erwartenden Erdbebens ent-
sprechen. So ist gewahrleistet, dass jeder
Kunde ein absolut zuverlassiges und indi-
viduell auf ihn zugeschnittenes Sicher-
heitsprodukt erhalt.

NIS-PAR-Module untermauern die
Sicherheit in japanischen KKW

Allein 2013 lieferte Siempelkamp weltweit
Uber 280 Rekombinatoren aus. ,Ein Zei-
chen dafur, dass unser Produkt internatio-
nal anerkannt und geschatzt wird. Fir die
nachsten Monate erwarten wir, dass auch
in den anderen japanischen Kernkraftwer-
ken der Einsatz der NIS-PAR-Module in Be-
tracht gezogen und bei der Neuauflage
der Uberarbeiteten Regelwerke in Japan
der Einsatz von Wasserstoffrekombinato-
ren bindend vorgeschrieben wird”, wirft
der Siempelkamp-Fachmann Racky einen
Blick in die Zukunft. Derzeit sind in Japan
von 54 Kernkraftwerken 2012 erst zwei
nach dem Unfall in Fukushima (Marz
2011) wieder in Betrieb genommen wor-
den. Nach Abschluss der Sicherheitstiber-
prifungen und dem Einbau zusatzlicher
Systeme zur Verbesserung der Storfall-
sicherheit werden weitere Anlagen wieder
ans Netz gehen.
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Der japanische
Endkunde TEPCO
liberzeugt sich im KKW
Biblis von der Qualitat
der NIS-PAR-Module

Fillstation fir die mit
Katalysatorkiigelchen
gefiillten Kassetten auf
dem Firmengelande der
NIS in Alzenau

Die NIS-PAR-Module
liberzeugten den

| japanischen Energiever-
sorger TEPCO
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In 12 Schritten zur Null-Fehler-Strategie:

50 macht das Siempelkamp-
Teamwork Motoren stark

Am Anfang stehen Vertriebskontakt und Auftragseingang,
am Ende die Qualitatskontrolle: Dazwischen weitere
Schritte, geleistet von unterschiedlichen Abteilungen der
Siempelkamp Giesserei, die sich das Staffelholz ,, Motor-
Auftrag” in die Hand geben — und niemals fallen lassen.
Denn Teamwork, Genauigkeit und eine gute Kommunikation

\ IS stehen ganz oben auf jedem Auftragszettel. In ,Bulletin®
berichten elf Siempelkdamper, welchen Beitrag sie zum
Gesamtprodukt ,Motor” leisten.

von Dr. Silke Hahn und Martina Gliicks

Das unternehmerische ,Dach”

Jens Wenzel, 44 Jahre

Betriebsleitung der Siempelkamp Giesserei
im Unternehmen seit 2004

Diplomierter GieBerei-Ingenieur
verantwortlich fiir 300 Mitarbeiter

+Als Taktgeber und Motivator bin ich ver-
antwortlich far gut funktionierendes Team-
work, Sicherheit, Qualitdt und Termintreue.
Auch bin ich bekannt fir die drei , T”s:
Tonnen, Tonnen, Tonnen von Guss!”
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... fur wertvolle und langjahrige Kunden-
beziehungen. So ist auch der finnische Kon-
zern Wartsila seit 1987 ein wichtiger und
kontinuierlicher Kooperationspartner, der
jahrlich eine Vielzahl Kurbelzylinderge-
hause bei Siempelkamp ordert. Die GroB3-
motorengehduse werden in Krefeld ge-
gossen und von den Motorenbauern unter
anderem auf Kreuzfahrtschiffen einge-
setzt. Siempelkamp erhalt auch Auftrage
far den Guss kleinerer Motorengehause,
die z.B. in dezentralen Kraftwerken ihren
Dienst tun.

Schiffsdiesel fertig fiir die , groBe Fahrt”
(Foto: Wartsila)

Kontinuierlich stimmen wir mit unseren
Partnern neue Projekte ab. ,, Motoren wer-
den immer gebraucht. Die Frage ist allein,
ob Erdél, Gas, Biogas oder andere Ressour-
cen als Kraftstoff zum Einsatz kommen”,
wirft Dirk Howe einen Blick in die Zukunft.

.Motoren werden auch noch in den
nachsten 50 Jahren benétigt — nur, womit
werden sie betrieben?” Klar zeichnet sich
ab, dass endliche Ressourcen durch un-
endliche ersetzt werden, z.B. durch Was-
serstoff.

Welches ist aktuell das preiswerteste Me-
dium am Markt? Einige Motorenbauer
punkten mit dem Kundenmehrwert der
Dual-Fuel-Motoren. Auf Knopfdruck funk-
tioniert so z.B. die Umstellung von Diesel
auf Gas. Wahlweise kann auch mit beiden
Kraftstoffen gefahren werden. Die Ent-
scheidung wird auf hoher See verbrauchs-
optimiert getroffen oder gemaR den Richt-
linien der Fahrtroute eingeschaltet. Hier
schreibt die Umweltzone des Meeres den
Kraftstoff vor. Diese Flexibilitat unterstiitzt
Siempelkamp mit seinen Leistungen im
Bereich Motorenbau, die das Unternehmen
seit den 1970er Jahren etablieren konnte.
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Dirk Howe, 43 Jahre

Vertriebsleitung

Ausbildung zum Maschinen- und Anlagenbauer,
Maschinenbauingenieur und Betriebswirtschaftler

seit 2005 in der GieBerei
Vertriebsteam: 6 Mitarbeiter

Motorblécke auch im Einsatz auf Olplattformen

...Ist vielfach gesichert. Motorengehduse
made by Siempelkamp kommen nicht nur
im Schiffsbau zum Einsatz, sondern auch
auf Olplattformen. In dezentralen Kraft-
werken wie z.B. in Sibirien oder in entle-
genen Gebieten der Minenindustrie, die
keine eigene Energiequelle besitzen, sind
die Gussstiicke ebenfalls gefragt. Aber
auch Kernkraftwerke oder Krankenhduser
ddrfen nie vom Netz gehen — dafir sorgt
Siempelkamp mit seinen Kurbelgehausen
zum Bau von Notstromaggregaten.



~Ei kysyva tielta eksy”

Welche  Herausforderungen  hat  der
Siempelkamp-Vertrieb zu berticksichtigen,
wenn es um den Motorenbau geht? In den
1970er Jahren, dem Start der Siempelkamp-
schen Kurbelgehdusefertigung, stand im
Fokus, komplexe Geometrien maBhaltig
einzuhalten. Motorenbldcke mit Gewichten
zwischen sechs und zwolf Tonnen mit sechs
bis 14 Zylindern waren der Auftakt fur die

Vom Vertrieb zur Auftragsabwicklung

Sobald der Vertrieb einen Auftrag erhalt,

tritt die Auftragsabwicklung in Aktion. Die

Abteilung:

e vergibt eine Projektnummer fir den
aktuellen Auftrag,

e kommuniziert die Projektnummer an
andere involvierte Abteilungen
(z.B. Modellbauer, Putzerei, Fertigung,
Qualitatskontrolle),

¢ gibt den Impuls, dass der Auftrag von
jeder Abteilung eingeplant wird.

Motoren sind Serienprodukte und werden
regelmaBig — monatlich — geordert. Deshalb
entfallen hier bestimmte Aufgaben, die bei

heutige Serienfertigung. ,Viele Faktoren
waren zu berlcksichtigen — z.B. das Zu-
sammentreffen unterschiedlicher Wand-
starken und eine daraus abzuleitende ex-
akte Analyse des Abkuhl-, Spannungs- und
Rissverhaltens. Als Vertrieb bestand unsere
Aufgabe darin, hier kontinuierlich am
,Puls’ des Kunden zu arbeiten, um Bedarf
und Lésung mit allen internen und externen
Beteiligten aufeinander abzustimmen*”, so
Dirk Howe.
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Auch heute geht es um diesen Dialog, wenn-
gleich sich Aufgabengebiete und Herausfor-
derungen geandert haben. Heute gilt es, die
Abmessungen und die Genauigkeit der Mo-
torblocke fiir die Serienfertigung zu garan-
tieren. Mit unseren Kunden aus dem Moto-
renbau pflegen wir Siempelkdmper einen
standigen Dialog. Man kénnte als Motto in
diesem Zusammenhang eine Redensart un-
seres finnischen Kunden nehmen: ,Ei kysyva
tielta eksy” — oder: Wer fragt, verirrt sich nicht.

Mascha Jaspers, 35 Jahre

Industriekauffrau

seit 2000 bei Siempelkamp (Start bei Tochter ATR)
seit 2008 in der GieBerei

Team: 4 Mitarbeiter

,Wir sind die Schnittstelle ftir das Unternehmen.
Tagtaglich ist der Motor ein Thema fir uns.”

Motorblock
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Einzelbestellungen anfallen — z.B. die Pri-
fung von Liefer- und Zahlungsmodalitaten.

GieBnummer: der ,Reisepass” des
Motors

Jeder Motor erhalt eine GieBnummer, die
spater auf dem Gussstiick zu sehen st
(Produktionsjahr + Zahl des Gussstlcks).
Nach Ruicksprache mit Arbeitsvorbereitung
und Fertigungsleitung wird die Fertigungs-
nummer vergeben. Auch die GieBtermine
werden fixiert.

Der ,Reisepass” des Motorblocks

Die Auftragsabwicklung schaltet nun das
Projekt frei — Stundenplanung und Mate-
rialeinkaufe konnen erfolgen. Ein interner
Terminabgleich stellt sicher, dass GieB3- und
Liefertermin miteinander korrespondieren.
Falls nicht, folgt eine entsprechende Ab-
stimmung. Das alles geschieht innerhalb
von drei bis vier Tagen nach Auftragsein-
gang. Nach 14 Tagen erhalt der Kunde sei-
ne Auftragsbestatigung.

Von ,,Go" bis ,Versandfertig”: Die
Auftragsabwicklung ist immer am Ball

Nach dem Startimpuls fur die Produktion
des Motors bleibt die Auftragsabwicklung

Streckenplanung

kontinuierlich nah am Prozess: Wie wird
geliefert? Mussen Spediteure angeschrie-
ben werden? Liegt die Produktion im Zeit-
plan? Entspricht der Motorblock den Qua-
litatsanforderungen? Hier ist die Abteilung
eng mit den anderen beteiligten Teams,
z.B. der Putzerei und der Qualitatskontrol-
le, vernetzt. , Tagtaglich ist der zu produzie-
rende Motor ein Thema fir uns. Durch uns
erfahren alle Beteiligten vom Auftragsein-
gang, wir stoBen den Weg des Produkts
durch das interne System an”, so Mascha
Jaspers, die unter den Siempelkamp-Pro-
dukten die Motoren am liebsten bearbeitet.
Fur Motorenkunden fertigt Siempelkamp
wochentlich  mehrere  Kurbelzylinderge-
hause, sodass man hier nicht aus der
Ubung kommt.

Auch bei der Abnahme ist die Auftragsab-
wicklung involviert: Teils nehmen Kunden
die Abnahme direkt in der Siempelkamp
Giesserei vor — auch das gilt es zu organi-
sieren.

Sobald die Qualitatsstelle im System ,, Mo-
tor ist fertig!” meldet, stellt die Auftrags-
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abwicklung den Lieferschein aus. Nun
steht die Transportfrage an (s. u.) — und
die Rechnung — ggf. die Gewahrleistungs-
burgschaft — wird ausgestellt.

Transport und Logistik: Noch ein Job

Auch der Transport des fertigen Guss-
stlicks ist ein Thema flr Mascha Jaspers
und ihre Kollegen. Hier sind unterschiedli-
che Liefermodalitaten Ublich:

e der Kunde stellt den Spediteur und
organisiert die Lieferung ab Werkstor
selbst

e Siempelkamp koordiniert den Trans-
port gemeinsam mit dem Spediteur
des Kunden

e Siempelkamp Ubernimmt den Trans-
port fur den Kunden

DarUber hinaus hangt der Transportmodus
vom Gussstlick ab: kleinere Motoren von
16 bis 25 Tonnen oder weitere Gusskom-
ponenten in dieser Gewichtsklasse unter-
liegen anderen Transportbedingungen als
Kurbelzylindergehause fir Schiffe, die bis
zu 85 Tonnen auf die Waage bringen.



Arbeitsvorbereitung, 3D-Modellplanung und Simulation
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Vom Auftrag zum Modell

Der Auftrag ist eingegangen, ebenso Zeich-

nungen oder 3D-Dateien des Kunden als

Wegweiser fur die Modellplaner und -bau-

er. Nun wird die Arbeitsvorbereitung aktiv:

Sie erstellt die Vorplanung, die mit allen

beteiligten Fachabteilungen besprochen

wird — z.B.:

e Formerei

¢ Kernmacherei

¢ Einkauf, indem ein , Auftragsvor-
schlag” unterbreitet wird (Stlckliste
mit allen bendétigten Teilen)

o Zuliefer-Unternehmen, falls Zubehor
eingekauft wird (z. B. Serien-Bauteile)

Frihwarnsystem

Eine klare Regel ist die enge Kommunika-
tion mit dem Vertrieb, um abzuklaren,
welche Herausforderungen ein Projekt
birgt. ,Wir arbeiten eng mit dem Vertrieb
vernetzt, um Probleme gar nicht erst auf-
treten zu lassen. Bei Neuprojekten sind wir
gemeinsam mit dem Vertriebsteam unter-
wegs, um den Kunden zu beraten. Mit
diesem ,Frihwarnsystem” sichern wir ab,

Hans Kiippers, 60 Jahre

Mitarbeiter in der Abteilung Prozessplanung

seit 1988 bei Siempelkamp

Ausbildung zum Modelltischler, spater Meisterausbildung
Team: 7 Mitarbeiter im Bereich Planung und Simulation

»DIN-Normen sind gut — unsere verfeinerten Vor-
schriften noch besser. Wir stellen die liickenlose Kon-
trolle vom ersten Nagel bis zur Auslieferung sicher.”

dass alle Weichen von Beginn an richtig
gestellt werden”, beschreibt Hans Kuippers.

Modell planen, Modell bauen — und
eine Norm mehr als Ublich

Die eigentliche Arbeit am Modell leisten die
Siempelkamp-Modellplaner im Team von
Hans Kippers und die externen Modell-
bauer. , Qualitat + Haltbarkeit”, lautet die
Vorgabe an beide. Grundlage ist die Euro-
panorm DIN EN 12890. Die Siempelkamp-

GroBenordnungen verlangen jedoch spezi-
elle Anforderungen, die in eine hauseigene
Modellbauvorschrift mindeten.

Bei der 3D-Planung des Modells arbeitet das
Team exakt nach Datensatz des Kunden —
die CAD-CAM-Technik setzt hier Meilensteine
im Vergleich zur friheren Handarbeit, was
Abweichungen angeht. Berlicksichtigt wird
auch die Bearbeitungszugabe, die manch-
mal im Kunden-Datensatz enthalten ist.
Diese ist je nach Einsatzmaterial ein ,, Muss”.
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Erstarrungssimulation

Weiter geht’s nach der Modellplanung mit
dem Bau - hier erstellt der externe Zuliefe-
rer ein Modell (fir die duBere Form) und
einen Kernkasten (fur den Innenbereich).

04

Das Modell entsteht: drei Optionen

und andere
entstehen auf

Modelle fir Motoren
Siempelkamp-Produkte
dreierlei Wegen:

Temped atwee
=
Empty

i
¥

Netzwerk mit drei Partnern

Die Modellplanung nimmt ca. zwei Wochen
in Anspruch, der Modellbau zwischen drei

~Jeder Abguss ist ein Unikat -
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und vier Monate, je nach Projekt auch sechs
bis sieben Monate. ,In dieser Zeit behal-
ten wir den Prozess ltckenlos im Blick”, so
Hans Kuppers. Ablaufe und Probleme kom-
men zur Diskussion, Lésungsvorschlage
werden entwickelt — und das Ganze fur
den Kunden mit Fotos dokumentiert. Teils
besuchen Kunden den Lieferanten alle 14
Tage, um sich ein Bild von den Fortschrit-
ten zu machen. Ein willkommener, produk-
tiver Austausch.

Erstarrungssimulation: Stunde der
Wahrheit

Die Erstarrungssimulation gehort ebenfalls
zum Job des Teams. Virtuell wird das Guss-
sttickmodell auf 300 °C abgekihlt, um
mogliche Materialfehler und Undichtigkei-
ten zu offenbaren. Die Simulation gibt z.B.
Aufschluss dartber, ob Kokillen angelegt
werden mussen, um das Material gleich-
maBig erstarren zu lassen.

Modellschreinerei: Modelleinrichtung, Wartung, Kontrolle

Olaf Busche, 45 Jahre

Leitung Modellbau/Schreinerei

seit 1986 im Unternehmen

Ausbildung bei Siempelkamp zum Modelltischler
2001 Industriemeister Fachrichtung GieBerei
2001 Arbeitsvorbereitung/Terminverfolgung

seit 2005 leitender Meister der Modellschreinerei
Team: 32 Mitarbeiter

wir arbeiten permanent

unter neuen Voraussetzungen.”

1.

Siempelkamp plant das Modell, gefertigt
wird jedoch extern (durch Modellbauer aus
dem Netzwerk des Kunden oder langjahri-
ge Siempelkamp-Partner).

2.

Ein bestehendes, bei Siempelkamp eingela-
gertes Modell wird verwendet — solche Mo-
delle stehen innerhalb von 24 Stunden ab-
rufbereit.



3.

Siempelkamp fertigt ein neues Modell —
dies ist allerdings selten der Fall, da diese
Arbeit zu viele Kapazitaten bindet.

...und noch mal drei Optionen:
Welches Outfit ist das richtige?

Welches Material flr die Gussmodelle ver-
wendet wird, hangt von der Einsatzhaufig-
keit ab. Modelle, die nur einen einzigen
Abguss Uberdauern missen, werden aus

Schaumstoff gefertigt, andere aus Kunst-
stoffen oder aus Hartholz. In Abstimmung
mit dem Kunden stehen drei Guteklassen
zur Wahl:

¢ H3-Modelle fur ca. zwei bis drei Abgusse
e H2-Modelle fir ca. 20 bis 30 Abgtisse
e H1-Modelle fiir gut 100 Abgusse

Hier berat das Siempelkamp-Team genau
und langfristig, denn die Entscheidung fiir
das richtige Modell geht damit einher, dass
der Kunde Budget einsparen kann.

Blick in die Lagerhalle: im Vordergrund ein Motorblockmodell

05 Kernmacherei
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Eingangskontrolle

Fur Olaf Busche und seine Kollegen startet
die Arbeit am Modell mit der 100-prozen-
tigen Eingangskontrolle, wenn z.B. ein
Kundenmodell angeliefert wird. GroBere
Fehler behebt dann der externe Modell-
bauer, kleinere Korrekturen nimmt das
Siempelkamp-Team vor. Fiinf Kontrolleure
sind gezielt im Einsatz, um Fehlerquellen zu
ermitteln und rechtzeitig gegenzusteuern.

Von der Kontrolle zur Besprechung —
und: ,Modell kann raus!”

Nachster Schritt ist die Modellbesprechung,
die auf die Agenda bringt, was fur die GieB3-
technik relevant ist — z.B. GieBlauf, GieB-
zeit und GieBtemperatur. , Jedes Teil ist in-
dividuell”, so Olaf Busche. Sobald griines
Licht fur die Einsatzbereitschaft des Mo-
dells gegeben ist, geht der Impuls an die
Fertigung: ,, Das Modell kann raus!”

Lagerung

Wird ein Modell zur spateren Verwendung
bei Siempelkamp eingelagert, gibt’s auch
einige Besonderheiten zu beriicksichtigen
—z.B. die sinnvolle Stapelung zum Schutz
des wertvollen Produkts. Auch darum kiim-
mert sich die Abteilung.

Marco Tobae, 44 Jahre

gelernter Modellbauer aus der StahlgieBerei
seit 2001 Abteilungsleiter der Kernmacherei
Industriemeister Gesamtmetall

Chef von 24 Kernmachern

.Ich fertige die Kerne bereits im Vorfeld flir héchste

Qualitat und Termintreue.”
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Der Kern der Sache...

...ist Job des Teams rund um Marco Tobae.
Woachentlich informiert , die Liste” der Ar-
beitsvorbereitung tber die anstehenden Auf-
trage. Weiter geht’s je nach Auftragsart:

1. Bei laufenden Auftragen werden die
Kerne fir die Motorenfertigung festge-
legt. Kénnen bestehende Komponenten
eingesetzt werden oder ist eine Uber-
arbeitung sinnvoll? Was ist neu einzu-
kaufen?

2. Bei neuen Auftragen wird die Ferti-
gungstechnik diskutiert, der Neubau der
Fertigungskasten angestoBen. Kernkas-
ten werden bestellt, die Komponenten
bereitgestellt.

Quarzsand: Auf die Mischung kommt
es an

Nachdem die geeignete Quarzsandmi-
schung definiert wurde, wird der Sand
Uber Sandmischer in den Kern eingefullt —
Lpraktisch wie in ein Sandférmchen auf
dem Kinderspielplatz”, vergleicht Marco

£

Des Motors Kern: fertig beschichtete Kerne

Einfiillen des Quarzsands in den Kernkasten

Tobae. Um den Kern zu stabilisieren, wird
der Sand mit Baustahl oder selbst gefer-
tigten Rosten von Hand verdichtet.

Je nach Sandmischung muss die ,Férm-
chenfillung” nun 24 Stunden ausharten;
anschlieBend wird der Kernkasten ged&ff-
net und geleert. Der Kern trocknet nun,
wird entgratet und geschlichtet, also mit
einer feuerfesten Beschichtung versehen.

8283

Danach steht wieder eine 24-stiindige
Trockenphase an. AnschlieBend hat die
Formerei den Zugriff auf den Kern, die
meist schon darauf wartet, das Staffelholz
zu Ubernehmen. , Wir sind im kontinuier-
lichen Kontakt — einmal wochentlich zur
Grobplanung, mehrmals taglich zur De-
tailplanung. Denn schlieBlich geht's bei
uns um mehr als um Sandférmchen”, so
Marco Tobae.

Inspektion des Kernkastens



Der Arbeitsgangschein — das ,Go" fiir das Team im
Schmelzbetrieb

Die Arbeit am Produkt beginnt fir Karin
Bulmann und ihr Team, wenn die Arbeits-
karte eintrifft: ,Morgen ist Motor XY gieB-
fertig!” Damit ist klar, welche Projekte auf
dem Schmelzprogramm stehen. Alsdann
gilt es, den Schmelzplan zu erstellen.

Wieder stehen mehrere Abteilungen im
engen Diskurs: Die Qualitatsstelle gibt die
Analytik vor, wichtige Kennwerte liefert
die Metallurgie.

Im Schmelzbetrieb entsteht dann das ,Re-
zept” fur die optimale Zusammensetzung
des Schmelzmaterials. Tiefziehschrott, Roh-
eisen, die Aufsilizierung und Aufkohlungs-
mittel werden zusammengestellt und beim
Kranfuhrer zur Ladung in Auftrag gegeben.

Als eine Art Testlauf gilt die Probe, die aus
der Basisschmelze gezogen wird: Diese Pro-

be wird analysiert. Alles okay? Oder sind
Zugaben notig?

Auch die GieBpfanne muss vorbereitet, der
Pfannenboden u.a. mit Magnesiumimpf-
mittel bestlickt werden. Erst dann folgt die
eigentliche Behandlung, indem die Giel3-
pfanne unter den Ofen gefahren wird.

Vieles dreht sich in dieser Abteilung um
die richtige Temperatur und Analyse: ,Ein
Motor ist ein temperaturkritisches Teil —
stets hat jemand aus unserem Team ein
Auge darauf, dass die Temperatur fur den
Guss stimmt, sprich in erster Linie nicht zu
kalt ist”, so Karin Bulmann. Ungefahr
1.350 °C gelten als Temperaturvorschrift.
Zu vermeiden ist der ,Kaltlauf”, der mit
langen FlieBwegen Uberlappungen des
Materials mit sich bringen kann. Das fiihrt
zum Ausschuss, den die Qualitatsstelle in
einem spateren Arbeitsschritt bemangeln
wirde.

Zusammenstellung der Schmelzzutaten
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Karin Bulmann, 50 Jahre

Teammitglied des Schmelzbetriebs
Werkstofftechnikerin

seit 1992 bei Siempelkamp (Start im Labor)
Team: ca. 30 Mitarbeiter

Wie bei einem Kochrezept geht's fur Karin
Bulmann und ihr Kollegenteam darum, dass
zur richtigen Zeit die passenden Zutaten an
Ort und Stelle sind. Einsatzstoffe werden aus-
gewahlt, Probelieferungen von z.B. Stahl-
schrotten oder Roheisen gepruft. Auch die
Materialdisposition steht auf dem Aufga-
benplan.

Anders als in der Kiche verderben hier aller-
dings nicht viele Koche den Brei: ,Die Ab-
stimmung mit Abteilungen wie der Quali-
tatsstelle ist wichtig, um qualitatsrelevante
Probleme erst gar nicht auftreten zu lassen”,
so Karin Bulmann. Auch der enge Draht
zum Lieferanten ist unabdingbar, um sicher
zu sein, dass gutes Material geliefert wird.
Hier arbeitet man Hand in Hand: Das
Siempelkamp-Team selbst auditiert die Lie-
feranten. Die Qualitatssicherung der Schmelz-
ware ist das A und O.

Uberpriifung der Basisschmelze
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Gute Vorbereitung ist alles

Sobald die Arbeitsvorbereitung, also das
Prozessplanungsteam, den Auftrag zum
Formen eines Kurbelgehduses erteilt, tritt
der Formereibereich GroBguss in Aktion.
Das Modell wird aus der Schreinerei ange-
liefert, die Aufstampfflache gereinigt.

Sobald das Modell auf dieser Flache abge-
setzt wurde, startet die Vorbereitung des
Anschnittsystems. Nun steht an, Rohre
anzulegen, damit das Flussigeisen in die
Form flieBen kann — vergleichbar mit ei-
nem Schlackenlauf. Sobald das Rohrsys-
tem steht, beginnt die Abteilung damit,
Proben fur den Kunden zu nehmen. Auch
hier steht sichere Qualitat auf dem Plan:
Drei Proben von ca. 20 mal 20 Millimeter
werden genommen.

Formkasten — nicht auf Sand gebaut

AnschlieBend geht es darum, den Form-
kasten so aufzusetzen, dass die mit Quarz-
sand gefillte Form sicher und gerade im
Bett liegt. Nach einer 24-stiindigen Aus-
hartungszeit wird der Formkasten vom
Modell gehoben und die Form gesaubert.
Danach folgt die Schlichtung der Form:
Damit stellt das Team sicher, dass das Me-
tall keine Verbindung mit dem Sand ein-
geht. AnschlieBend legen die Mitarbeiter
Wasserkanale und die Harzkerne fir den
Motor ein.
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Gerd Rosberg, 51 Jahre

Modellformer in der GieBerei
seit 1996 bei Siempelkamp tatig
gelernter Modellschlosser

,Jede Form ist ein Unikat, auch wenn es ein Serienmodell
ist. Ich mache meine Arbeit auch nur einmal — und dann
mochte ich Qualitat abliefern.”

Zum Kern der Sache

Nun ist es an der Zeit, die Kerne aus der
Kernmacherei zu ordern. Parallel wird ein
Sandbett gezogen, um einen geraden
Boden zu ziehen. ,Das ist flr die Bearbei-
tung mit dem Laser im wahrsten Sinne
des Wortes eine wichtige Basis”, so Gerd
Rosberg.

FUr ein 20-Zylinder-Kurbelgehause beno-
tigt man ca. 50 Kerne. Sobald zwei Kerne
gesetzt wurden, pruft die Siempelkamp-
Qualitatssicherung, ob alles ,im Plan” ist —
z.B. die Winkligkeit des Motors.

Nachdem der letzte Kern gesetzt wurde,
tritt die Qualitatssicherung wieder in Ak-
tion und pruft die Gesamtlange auf Exakt-
heit.

AnschlieBend erhalt die Form einen Rah-
men und einen Oberkasten; die gesamte
Einheit wird mit Quarzsand gefullt. Das
Team errichtet die GieBwanne, die spater
das Eisen aufnimmt. Um Auftrieb und
Auslaufen der Form zu vermeiden, erhalt
die Form eine Beschwerung. Faustformel:
ca. 200 t ,Schwergewichte” gegen den
Auftrieb bei einem 20-Zylinder-Motor-
block. Nun geht die Info an den Schmelz-
betrieb: ,Die Form ist fur den Abguss
bereit!”

Motorblock ,in den Sand gesetzt”: Verfiillung von
Rahmen und Oberkasten mit Quarzsand
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,FlUssigeisen kommt gleich!” — auf diesen
Impuls des Schmelzbetriebes warten Sebas-
tian Brodziak und seine Kollegen. Sofort
wird der GieBer informiert, das FlUssigeisen
in die GieBpfanne abzugeben. Zu Sebastian
Brodziaks Job gehort es dann, die Kran-
fahrer zu benachrichtigen, die fur den
Transport der Gusspfannen zustandig sind.
Fir den einen Kranfahrer heit es nun:
schnell auf die Kranbahn, fir den anderen:
Schutzkleidung anziehen.

Danach geht es im Bereich , GroBguss” bei
Siempelkamp Schlag auf Schlag: Weitere
Helfer werden aufgefordert, sich , feuerfest”
anzuziehen. Der Ofenkranfahrer setzt die
GieBpfanne mit dem Flussigeisen auf den
Eisentransportwagen. Der GieBer nimmt
das Eisen in Empfang.

Der nachste Kranfahrer wartet schon, um
das Eisen zum Abschlackstand zu fahren,
wo neben dem Abschlacken mehrmals die
Temperatur gemessen wird. Die exakte Be-
rechnung der Abkuhlrate ist wichtig: Stimmt
die Temperatur, fahrt die Pfanne zur Form.

Immer wieder ein besonderer Moment:
Der GieBer steht auf dem GieBhocker und
weist dem Kranfahrer die richtige Position
fur die Pfanne an. Ein Luftschlauch zur
pneumatischen Bedienung wird an der
Pfanne befestigt. Mit einer Hebelbewegung
lasst der GieBer das Eisen in den GieBback
flieBen. Hat der Eisenspiegel eine be-
stimmte Hohe erreicht, gibt der GieBer das
Signal ,Stopfen ziehen!” — und das Eisen
flieBt rot glhend und Funken spriihend in
die Form.

Der groBe Augenblick: Das Fliissigeisen des kiinftigen Motorblocks flieBt in die Form
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Sebastian Brodziak, 33 Jahre

GieBer — Industriemeister Fachrichtung GieBerei

seit 1998 bei Siempelkamp
(Start: Ausbildung zum GieBereimechaniker)

Team: ca. 30 Kollegen

Nach ein bis zwei Tagen in der Form hat
das Eisen Kontur angenommen. Nun heif3t
es , Luften” fur den Motorblock — die Aus-
leerer heben den Motorblock komplett
mit seinen Formkasten aus der Grube. Auf
einem Anhdnger geht es jetzt fur vier bis
funf Tage auf den Abstellplatz an die fri-
sche Luft. Nach dieser Auskihlphase er-
folgt das Ziehen einiger Kasten in der Aus-
leerhalle — und wieder heif3t es: ab nach
drauBen. 24 Stunden spater, noch warm
und fest eingepackt im Unterkasten samt
Sandmantel, steht wieder Ausleeren auf
dem Programm. Immerhin noch 200 Grad
warm, wird der Motorblock ausgeleert
und verliert seinen Sandmantel. Weitere
zwei bis drei Tage in der ,Kalte” spater ist
das Gussteil bereit zum Putzen.

Der Motorblock mit seinen Formkasten
auf dem Abkiihlplatz
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Entgraten

»Grundsatzlich ist bei uns alles eilig..."”

In der Putzerei sind parallel bis zu zehn Mo-
toren in Arbeit — ein gutes Timing ist hier
Grundvoraussetzung, denn prinzipiell sol-
len alle Teile schnell bearbeitet sein.

Nachdem ein Motor ca. zehn Tage lang ab-
gekuhlt ist, wandert das Gussstlck in die
Putzerei. Hier betragt die Durchlaufzeit ca.
zehn bis 14 Tage. Kerneisen und Kernbtigel
werden entfernt, im Strahlhaus wird das
Teil mit Stahlschrot in verschiedenen Posi-
tionen drei bis vier Stunden lang bestrahlt.
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Dieter van den Brand, 54 Jahre

Meister/Abteilungsleiter Putzerei

seit 1998 bei Siempelkamp
(erst Industriekaufmann, dann Industriemeister
Fachrichtung Metall)

Team: ca. 90 Mitarbeiter

~Hier kann man einiges bewegen —

und das tue ich gerne!”

Feintuning in der Putzerei

Im anschlieBenden ,Putz” folgt dann das
Feintuning: Im Zwei-Schicht-Betrieb wird
der Motor mit Druckluftschleifmaschine
und MeiBelhammer entgratet und ge-
schliffen. ,Unsere Putzer sind erfahren und
weisen auf Unklarheiten hin — wer 40 Mo-
toren bearbeitet hat, erkennt, was am 41.
nicht stimmt”, beschreibt Dieter van den
Brand.

AnschlieBend geht's zum Glihen in einen
externen GlUhbetrieb. ,Beim Guss stoBen

dinne und dicke Wandstarken aneinan-
der; Spannungen sind die Folge. Das GlU-
hen nimmt dem Motor diese Gefligespan-
nungen”, so Dieter van den Brand. Danach
kehren die Komponenten in die Putzerei
zurtick — hier wird im Schulterschluss mit
der Transportabwicklung (Mascha Jaspers
und Kollegen) gearbeitet.

The same procedure ...

Durch den Gluhprozess ist der Motor ver-
zundert und muss erneut gestrahlt wer-
den. Je nach Bauart beinhalten die Moto-
ren zudem bis zu sechs Meter lange Ol- oder
Wasserkanale. Diese werden nun von Guss-
anhaftungen befreit, indem die Putzerei-
Spezialisten im Inneren des Motors mit
besonderem Equipment klar Schiff machen.

(&

)i

Fertig bearbeitet fiir den Gliihprozess



...ist der Motor, wenn die Qualitatsstelle
keine Einwande mehr hat. Diese Abteilung
pruft via Ultraschall und durch visuelle Kon-
trolle, ob das Sttick fehlerfrei geputzt ist,
wie es dem Siempelkamp-Standard ent-
spricht. Erneutes Strahlen stellt sicher, dass
alle Hinterschneidungen und zurdickliegen-
den Bereiche sauber, also metallisch blank
sind. Auch die Flachen der Ultraschallpru-
fung mussen frei von Rickstanden sein

Auf dem Weg zum Motor steht die Quali-
tatsstelle als zehnter Schritt — und ist doch
permanent am Ball. ,Schon zur Zeit der
Angebotsbeauftragung sind wir involviert,
in Kooperation mit Metallurgie, Schmelz-
betrieb und Putzerei laufen wir zur Hoch-
form auf”, so Anika Kramer.

Zwei Prufverfahren wendet das Team an:
1. Zerstorende Prufung: Zugproben, Schliff
oder Harteprtifungen an der Probe
2. Zerstorungsfreie Priifung
(siehe Endkontrolle)

und blitzen. Uberall dort, wo dies nicht der
Fall ist, wird von Hand nachgestrahlt.

»Dieser grindliche Strahl- und Kontrollpro-
zess deckt kleinere Fehlstellen auf, bevor
der Motor zum Finishing-Putzen kommt”,
fasst Dieter van den Brand zusammen.
Checken und Putzen wechseln einander
immer wieder ab. Dies erfordert eine exakte
Planung und Dokumentation der Arbeits-
schritte, um zu verhindern, dass ein Fein-
schliff vergessen wird.

Qualitatsstelle und Qualitatsmanagement
liegen nicht nur raumlich bei Siempelkamp
eng beieinander. Auch die Zusammenar-
beit erfolgt Hand in Hand. Die aus dem
Automotive-Bereich bekannten Qualitats-
module der Null-Fehler-Strategie sind auch
in der Siempelkamp Giesserei Standard.
Seit einigen Jahren arbeitet das Unterneh-
men mit dem Qualitdtsprogramm CAQ
System BABTEC (Computer aided Quality)
und somit mit Modulen aus der Automo-
bilindustrie. Das ist weltweit einmalig fir
eine GieBerei mit Einzelteilfertigung. Alle
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Kontrolle der bereits getatigten Arbeitsschritte
in der Putzerei

Anika Kramer, 37 Jahre

stv. Qualitatsstellen-Leiterin
seit 2009 bei Siempelkamp

Maschinenbau-Ingenieurin und
GieBerei-Fachingenieurin

Team: ca. 25 bis 30 Mitarbeiter und
Mitarbeiterinnen in Endkontrolle und Labor

qualitatsrelevanten Prozesse unterliegen
in diesem System einer standigen Verbes-
serung. Magliche Schwachstellen werden
zeitnah aufgedeckt und aufbereitet. Haus-
eigene Qualitdtskonzepte erganzen dieses
System.

Die Stationen des , Zero-Defect-Qualitats-
fahrplans” fur die Bearbeitung eines Guss-
stlicks reichen von , Alles infrage stellen”
Uber die Risikobewertung und Auditie-
rung aller Prozessschritte bis zum kontinu-
ierlich gepruften Endprodukt. Und klar ist:
.Jedes beteiligte Team ist stetig in diesen
Prozess als Experte eingebunden! Am Pro-
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Gefligeanalyse: die Qualitat des Werkstoffs
muss stimmen

dukt wird viel und sorgfaltig gearbeitet —
das macht sich in der abschlieBenden Qua-
litatskontrolle bemerkbar”, so Anika Kramer.
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Der Motorblock: jeder Arbeitsschritt unter Kontrolle fiir hochste Qualitét

1 Endkontrolle

Zerstorungsfreie Prifung — und Freigabe!

Das letzte Wort vor dem Versand eines Mo-
tors spricht Paul-Werner Huber. Sein Job ist
die zerstorungsfreie Priifung, bevor das Guss-
stlick seine Reise zum Kunden antritt. Har-
teprtfungen, Ultraschall und MaBkontrolle
gehoren dazu.

Paul-Werner Huber, 65 Jahre

zertifizierter Priifer fiir zerstorungsfreie Priifungen
Schlossermesister
seit 2000 bei Siempelkamp

zustandig fiir die Endkontrolle und Freigabe zum
Versand

~Meinen Augen entgeht nichts. Nur wenn die Qualitat
stimmt, geht der Motor zum Versand.”

Wahrend der Motor nachgeputzt wird,
findet die visuelle Kontrolle statt, um
Schulpen (= tiefergehende Versandungen)
und Vererzungen aufzuspiiren. Mit Teleskop-
spiegeln kontrolliert Paul-Werner Huber
die Kanale des Motors, und auch in den
Ecken bleibt nichts unentdeckt, was besei-
tigt werden muss.

SchlieBlich wird das Produkt zur Grundie-
rung freigegeben. Ein externes Unterneh-
men verpasst dem Motor seine beiden
Anstriche — erst rot, dann grau. Danach
steht eine weitere visuelle Kontrolle bei
Siempelkamp an, die der neuen Beschich-
tung mit Spiegel und Taschenlampe auf
den Grund geht.



Hier muss alles auf den Millimeter stimmen:
MaBkontrolle

Hier schlieBt sich der Kreis: Nach allen Be-
arbeitungsschritten und Praf-Sequenzen ist
der Motor versandfertig und wird im
Siempelkamp-System BABTEC fur alle nach-
vollziehbar freigegeben. Auch dafir gibt
Paul-Werner Huber das Signal — und reicht
das Staffelholz an Mascha Jaspers und ihre
Kollegen von der Transportabwicklung zu-
rick!

Aufbringung des zweiten Anstrichs
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Queen Mary 2:
Motorblock ,made by Siempelkamp’

"

M ~Siempelkamp-Gusskompetenz —

ein Garant fur leistungsstarke Motorbl6cke”

Unterschiedlichste Kundengruppen ordern
die Motorblocke ,, made by Siempelkamp*:
Von sechs bis 20 Zylindern mit einem Ge-
wicht von 3.000 bis 84.000 kg verrichten
sie ihren Dienst u. a. auf Kreuzfahrtschiffen,
in der Marine, auf Handelsflotten als

Antriebsaggregate oder in der Energiever-
sorgung. Weitere Einsatzgebiete sind die
Energieumwandlung, Kraftwerke, Kranken-
hauser und Einkaufszentren, die nie vom
Netz gehen durfen.



Siempelkamp
Maschinen- und Anlagenbau

Siempelkamp Maschinen- und
Anlagenbau GmbH & Co. KG

Siempélkamp

Maschinenfabrik

Siempelkamp Maschinenfabrik GmbH

SiempZIkamp

Logistics & Service

Siempelkamp Logistics & Service GmbH

Siempelkamp

Siempelkamp (Wuxi) Machinery Manufacturing
Co. Ltd., China

Siempelkamp
Siempelkamp CZ s. 1. 0.

ATR Industrie-Elektronik GmbH

Siempelkamp Pty Ltd.
Siempelkamp do Brasil Ltda.

Siempelkamp (Wuxi) Machinery Manufacturing
Ltd., Beijing

Siempelkamp France Sarl

Siempelkamp India Pvt.Ltd.

Siempelkamp

Giesserei

Siempelkamp Giesserei GmbH

Dieses Werk ist urheberrechtlich geschiitzt und darf nur mit ausdriicklicher schriftlicher Zustimmung der Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG ganz oder in Teilen vervielfaltigt, elektronisch gespeichert,

Siempelkamp

G. Siempelkamp GmbH & Co. KG

BUTINER

Bittner Energie- und
Trocknungstechnik GmbH

CMC TEXPAN
CMC S.r..

ombak

Maschinen- und Anlagenbau

Hombak Maschinen- und Anlagenbau GmbH

Sicoplan
Engineering

Sicoplan N.V.

VENTAPP

Ventilatoren — Apparatebau

STROTHMANN
Machines & Handling

Strothmann Machines & Handling GmbH

Siempelkamp Moskau

Siempelkamp Pte Ltd.

Siempelkamp Barcelona

Siempelkamp Istanbul

Siempelkamp L.P.

Siempelkamp

Giesserei Service

Siempelkamp Giesserei Service GmbH

SiempZIkamp

Nukleartechnik

Siempelkamp Nukleartechnik GmbH

Siempelkamp
NIS Ingenieurgesellschaft mbH

NIS Ingenieurgesellschaft mbH

Siempelkamp
Tensioning Systems

Siempelkamp Tensioning Systems GmbH

Siempelkamp

Krantechnik

Siempelkamp Krantechnik GmbH

Siempelkamp

Priif- und Gutachter-Gesellschaft

Siempelkamp Prif- und
Gutachter-Gesellschaft mbH

Siempelkamp

Nucléaire France

Siempelkamp Nucléaire France S.A.S.

Siempelkamp

MSDG

Siempelkamp MSDG S.A.S.

Siempelkamp

Nuclear Technology UK

Siempelkamp Nuclear Technology UK LTD.

Siempelkamp

Nuclear Technology US

Siempelkamp Nuclear Technology Inc.

Siempelkamp

Nuclear Services

Siempelkamp Nuclear Services Inc.
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