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

Liebe Leserinnen und Leser,

,0ob ein dauerhafter und nachhaltiger Konjunkturaufschwung realistisch ist, ist heute noch nicht absehbar”,
schrieben wir an dieser Stelle im letzten Bulletin. Trotz eines guten Jahresstarts 2010 mit erfreulichen Auftrags-
eingangen wollten wir uns nicht zu verfriihten Prognosen hinrei3en lassen. Denn schon Churchill wusste:
»Prognosen sind schwierig — besonders wenn sie die Zukunft betreffen.”

Offen war im Sommer, ob sich die positive Tendenz auf den Weltmarkten fur unser Unternehmen zum stabilen
Erfolg gestalten wirde. Mittlerweile kénnen wir sagen: Mit 22 verkauften kontinuierlichen Pressenanlagen in
neun Monaten im Geschaftsbereich Maschinen- und Anlagenbau verzeichnen wir 2010 den besten Auftrags-
eingang seit Jahren! Bereits 2007 und 2008 waren starke Jahrgange, die jedoch durch die Nachfrage im
aktuellen Geschaftsjahr noch getoppt wurden.

Auch die Siempelkamp-Geschéftsbereiche GieBerei und Nukleartechnik kénnen 2010 als auBerordentliches
Erfolgsjahr verbuchen. Neue und erweiterte Produktscopes, dazu die nachhaltig umgesetzte Standort- und
Kompetenzerweiterung machen unsere Leistungen fur ein immer internationaleres Spektrum an neuen und
Bestandskunden interessant.

Wir danken Ihnen dafr, dass Sie im Jahr 2010 den ersten Schritt fiir so viele neue, ehrgeizige Projekte mit uns
gegangen sind. Ob in Europa, Osteuropa, Asien oder Stidamerika: Sie, unsere Kunden, haben lhr Vertrauen in
diesem Jahr gezielt und breitflachig in Siempelkamp-Produkte gesetzt, um lhre Ambitionen zum Markterfolg

werden zu lassen.

Wir freuen uns darauf, kiinftige Ausgaben des Bulletins mit spannenden Reportagen Uber die zahlreichen
neuen Standorte und Anlagen zu fullen, fir die in diesem Jahr der Grundstein gelegt wurde!

Mit freundlichen GriBen aus Krefeld

o

Dr.-Ing. Hans W. Fechner
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Ubergabe eines ContiRoll®-Modells '
b

bei der Grundsteinlegung
VRG DongWha

Asien: volles Vertrauen in das komplette Siempelkamp-
Spektrum fur die Holzwerkstoffindustrie
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Heinz Classen (Siempelkamp) und Somporn Pisolpool (Rayong) Verkauf der Yildiz-Entegre-Anlage
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sowie eine Dreifach-Diagonalsdage, Kihlsternwender und ein
vollautomatisches Lagersystem ebenfalls aus der Siempelkamp-
Fertigung.

Die SchleifstraBe inklusive Schleifmaschine und einer Offline-
Buchsage ermoglicht groBte Flexibilitat in der Endfertigung. Die
Anlage ist darber hinaus mit zwei automatischen Umreifungs-
und einer Verpackungslinie ausgestattet, die ebenfalls von Siem-
pelkamp geliefert wird. Die Energie fur Dampferzeugung, Pres-
sen- und Trocknerbeheizung erzeugt eine Energieanlage mit
einer Leistung von 63 MW — ebenfalls made by Siempelkamp!
Fur optimale Produktqualitat sorgen die kompletten Module des
Leittechniksystems Prod-IQ® — Business, Quality und Maintenance.

Last but not least entschied sich Panel Plus dafir, eine zusatzliche
Kurztakt-Anlage zu installieren, die mit der HDF/MDF-Gesamtan-
lage geliefert wird. Panel Plus ist das groBte Beschichtungsunter-
nehmen in Thailand und bietet mit der neuen Ausstattung ein
attraktives Plus fUr seine Bestandskunden: Wer bislang Spanplatten
von Panel Plus bezog, kann nun auch seinen Bedarf an MDF-Roh-
platten sowie beschichteten MDF-Platten bei diesem Anbieter
decken.

Ende September orderte Yildiz Entegre, groBter Holzwerkstoffher-
steller in der Turkei, zwei Siempelkamp-Anlagen: In Mersin ent-
steht eine neue MDF-Komplettanlage, die mit einer 8'-x-47,1-m-
ContiRoll® produzieren wird. Trockner und Frontend-Leistungen
steuert Siempelkamp ebenfalls bei. Neben dem Inland wird ins-

besondere der arabische Markt mit dem dort Ublichen Platten-
format 4 x 8’ bedient; 300.000 m3 sind als jahrliche Produktions-
leistung anvisiert.

Mit der zweiten neuen Siempelkamp-Anlage geht Yildiz Entegre
seine Premiere in der Spanplatten-Produktion an: In Akhizar bei
Izmir errichtet das Unternehmen ein Spanplattenwerk, dessen
Hauptkomponenten Siempelkamp liefert. Eine ContiRoll® im For-
mat 8" x 42,1 m, einen Spanetrocker, Siebe, Sichter, Bunker- und
Siloaustrage, ebenso Leimklche und Beleimung. Die Leistung
dieses Werkes ist auf jahrliche 400.000 m3 kalkuliert. Beide
neuen Werke sollen Mitte 2012 in Betrieb genommen werden.

LAlles aus einer Hand”-Kompetenz fur Osteuropa

Funf weitere Auftrdge aus osteuropdischen Landern erganzen
die bisherige Siempelkamp-Erfolgsbilanz 2010: Zwei Spanplatten-
Anlagen und eine Spezialanlage fiir Dammplatten fir WeiBruss-
land, eine OSB-Anlage fir Rumanien und die erste OSB-Anlage
Russlands sind im Jahr 2010 bei Siempelkamp geordert worden.

Komplett-Kompetenz made by Siempelkamp wurde im Mai aus
Russland nachgefragt: OOO DOK Kalevala unterzeichnete den
Vertrag fur eine OSB-Komplettanlage, die am Standort Petro-
zawodsk in der Provinz Karelien gebaut werden soll. Hier traf
Siempelkamp mit seinem erweiterten Product-Scope als Komplett-
anbieter von Holzwerkstoffanlagen beim Kunden ins Schwarze.
Der GroBauftrag des russischnen Neukunden mit Zentrale in




St. Petersburg beinhaltet neben der ContiRoll® im Format 9" x
50,4 m ein umfangreiches Lieferspektrum: Das komplette Front-
end von den Logponts, der Entrindung, Uber Strander, Siebe,
Beleimung bis zu den Austragsbunkern. An die Form- und Pres-
senstraBe mit ContiRoll® schlieBen sich zwei Doppel-Diagonal-
sagen, die Kuhl- und Abstapelanlage, ein GroBstapellager, die
Aufteilanlage und eine Verpackungslinie an. Siempelkamps , Al-
les aus einer Hand"”-Kompetenz wird zudem mit einer komplet-
ten Energieanlage und einem Trockner nachgefragt.

Eine Besonderheit ist das zweistufige Konzept: In der ersten
Stufe produziert die Anlage taglich 750 m3 — nach dem Ausbau
wird die doppelte Kapazitat von 1.500 m3 am Tag erreicht! Form-
und PressenstraBe und Endfertigung sind bereits jetzt auf diese
Komplettleistung ausgelegt — das Frontend wird spater parallel
zu der ersten Stufe eingerichtet. Enormer Vorteil fir den Kun-
den: Mit diesem Konzept muss die Anlage nicht angehalten wer-
den, um auf die zweite Kapazitatsstufe aufzuristen! Auch die
Leistung der Energieanlage von 50 MW wird im Rahmen dieses
zweistrangigen Konzepts mit einem Energieanlagen-Duplikat
auf 100 MW erhoht. Verantwortlich fur die Planung, das Engi-
neering und die Inbetriebnahme ist Sicoplan.

Produzieren wird die Kalevala-Anlage OSB-Platten in verschiedenen
Plattenformaten; das Dickenspektrum umfasst 6 — 40 mm. Uber
eine ebenfalls zu errichtende Nut- und Federplatten-Anlage werden
FuBbodenplatten hergestellt. Zum Einsatz kommen die Platten
unter anderem im Konzern des Auftraggebers: OO0 DOK Kalevala
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ist Teil des Baukonzerns Kompakt, der groBe Industriebauten
realisiert und einen entsprechenden Bedarf an OSB-Platten hat.

VMG Industries Ltd. aus WeiBrussland orderte im Juni eine Kom-
plett-Anlage fir den Standort Mogilev und entschied sich damit
zum zweiten Mal fUr eine Siempelkamp-Anlage. Sie ist fur eine
Kapazitat von ca. 150.000 bis 165.000 m3 jahrlich ausgelegt und
wird MDF-Platten fur die Mébelindustrie produzieren.

Eine Komplettanlage fur Spanplatten verkaufte Siempelkamp im
September 2010 ebenfalls nach WeiBrussland: Das Unterneh-
men Retchizadrev entschied sich dafir, eine Mehretagen-Anlage
durch die kontinuierliche Produktion via ContiRoll® im Format 6’ x
23,8 m zu ersetzen. Dieses Konzept passt Siempelkamp exakt in
die bestehende Infrastruktur ein und liefert dem Kunden zahl-
reiche Vorteile — z. B. Top-Umwelttechnik durch einen Nasselek-
trofilter fUr Presse und Trockner, Ressourcen-Einsparung dank
ContiRoll®.

Eine weitere King-Size-Anlage geht nach Rumanien: Bestands-
kunde Egger in Rumanien setzt auf eine OSB-Anlage mit einer
ahnlich groBen ContiRoll® wie Kalevala: Die kontinuierliche
Presse im Format 9’ x 48,7 m wird ab 2012 am Standort Radauti
die enorme Kapazitat von jahrlich 500.000 m3 produzieren.

Seine Kompetenz im Bereich der Spezialanlagen stellt Siempel-
kamp in einem weiteren Projekt in WeiBrussland unter Beweis:
Das Unternehmen Mozyrdoc orderte eine Dammplattenanlage
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Vertragsverhandlungen fiir die Anlage Cuyoplacas, Argentinien Retchizadrev in der Vertragsverhandlung

Spezialisiert und flexibel in den Geschaftsjahres-Endspurt

Stdamerika: drei Anlagen fur Argentinien, Brasilien, Chile
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Siempelkamp-Standort Krefeld:

nvestitionen in Maschinenpark
und Manpower

.
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Siempelkamp, Krefeld, aus der Vogelperspektive

Ob in Krefeld oder an den Fertigungsstandorten Hombak, CMC/Italien, Blatnice/Tschechien, Wuxi/China:
Die Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG verzeichnet volle Auslastung. Die aktuellen
Investitionen sind nicht nur eine Reaktion auf diese hervorragende Auftragslage, sondern bereiten auch
proaktiv das Feld fiir eine langfristig sichere Pole Position im Wettbewerb.
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Oben: Das zweite Portal der Schiess im Einsatz
Mitte: Anfangsarbeiten fiir eine Hallenerweiterung

Unten: Die neue 100 m lange Halle ist geschlossen

Ein Bestandteil dieser Zukunfts-Offensi-
ve ist die Erweiterung des Maschinen-
parks. Am Standort Krefeld investiert das
Unternehmen in seine Fertigung, um
Wettbewerbsvorteile zu halten bzw. wei-
ter auszubauen.

Bereits in Betrieb ist das zweite Portal der
Schiess-Portalfrase vom Typ Gantry VMG
6-PS, einer der groBten Portalfrasmaschi-
nen weltweit: Mit diesem Equipment wird
bei 100 kW Frasspindelleistung gedreht,
gebohrt und gefrast. Auf 26 m Arbeits-
ldnge und 13 m Hohe bearbeitet diese
Universaldrehmaschine Werkstlcke von
6 m Hohe und 7 m Breite. Das zweite
Portal bedeutet fur die GroBteilebearbei-
tung einen enormen Zugewinn: Nun kann
am Plattenfeld und an der Planscheibe
parallel gearbeitet oder parallel geristet
und bearbeitet werden.

Noch ein Benefit: Diese Maschinen
erschlieBen weitere Synergieeffekte zwi-
schen den Siempelkamp-Geschéftsberei-
chen Maschinen- und Anlagenbau und
GieBerei: Guss und Bearbeitung gehen
nach dem ,Alles aus einer Hand"-Prinzip
eine reibungslose Allianz ein — fir Siem-
pelkamp-Kunden ein entscheidender Vor-
teil! Jungstes Beispiel dieser Synergie sind
Rekordguss und Bearbeitung des Ober-
holms einer Gesenkschmiedepresse fur
Alcoa Forging & Extrusions: Dieses Werk-
stlick, das neben 13 weiteren Gussteilen
in der Siempelkamp Giesserei entstand,
wurden auf den Schiess-Portalfrasen me-
chanisch fertig bearbeitet (siehe Seite 62).
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PAMA Speedram 2000

Neu installiert werden zwei weitere GroB-
maschinen: Aus Italien orderte Siempelkamp
ein Platten-Bohr- und -Fraswerk PAMA
Speedram 2000. Hochste Prazision, hohe
Drehzahlen sowie ein hoher Drehmoment
und hohe Antriebsleistung fir optimale
Zerspanung gehoren zu den Qualitats-
kennzeichen der PAMA-Maschinen.

Die neue PAMA erschlieBt Siempelkamp mit
einem Langsverfahrweg von 10.000 mm
und einem Senkrechtverfahrweg von
5.000 mm eine besonders grof3e Kapazitat.
Auch die weiteren Eckdaten illustrieren,
dass der bestehende Maschinenpark mit
diesem Bohr- und Fraswerk durch ein wei-
teres Highlight erganzt wird: Die Spindel-
leistung betragt 60 kW, der Traghulsen-
querschnitt umfasst 400 x 440 mm. Das
Plattenfeld von 6 m x 5 m kann mit 25 t
pro m? belastet werden! Werkstticke bis
100 t Stlckgewicht kénnen bearbeitet
werden. Auch der automatische Werk-
zeugwechsler ist mit seiner Ausrichtung
auf 120 Werkzeuge eine ,Hausnummer”.
Zum Equipment der PAMA Speedram
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2000 gehoren weiterhin ein automatischer
Winkelfraskopf und ein Universalfraskopf.
Wichtiger  Benefit:  Eine  eventuelle
Warmeausdehnung von Spindel oder
Traghulse wird automatisch kompensiert
— dank PAMA-Patent. Die Spindellager mit
Minimalmengenschmierung werden mit
Ol umspilt und Uber einen Olkihler
thermisch stabil gehalten. Der Montage-
beginn fur diese Maschine ist fur April
2011 vorgesehen, die Inbetriebnahme fir
Juni 2011.

Auch eine Schiess-GroBkarussell-Maschine
VME 10 mit einer 10-m-Planscheibe und
einem 16-m-Bearbeitungsstern bereichert
den Siempelkamp-Maschinenpark: Diese
Drehmaschine bearbeitet GroBteile von
bis zu 15 m Durchmesser und 6 m Hohe
und schlieBt ebenfalls die Leistungskette
zwischen GieBerei und Maschinen- und
Anlagenbau.

Je eine CNC-gesteuerte Dreh- und eine
Frasmaschine erganzen den Maschinen-
park ebenfalls in Kiirze: Sowoh!l die DMG
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Schiess GroBkarussell

CTX Gamma 2000 TC als auch die DMF
360 Linear sind je ein neuer , Zwilling” fur
eine bereits bestehende Maschine dieser
Art. Beide werden im Dezember 2010
lauffahig sein.

Die neue Auslastungssituation und Aus-
stattung bringen einen zusatzlichen Bedarf
an Arbeitskraften am Krefelder Siempel-
kamp-Standort mit sich. ,Sukzessive stel-
len wir bis zu 40 neue Mitarbeiter ein, die
unser Stammpersonal von aktuell 914
Siempelkdmpern erganzen werden”, so
Dr.-Ing. Hans W. Fechner, Geschaftsfihrer
der Maschinen- und Anlagenbau GmbH &
Co. KG. Gesucht werden erfahrene Mit-
arbeiter fur die Arbeitsvorbereitung, Zer-
spanungsmechaniker, NC-Programmierer,

DMG CTX Gamma 2000 TC

Griindung fiir Karussell

Hydraulikmonteure und Kranfahrer, um
dem hohen Arbeitsaufkommen und den
damit verbundenen Ansprichen der Kun-
den hoch qualifiziert gerecht zu werden.

GleichermaBen groBes Augenmerk legt
Siempelkamp darauf, seine Ausbildungs-
aktivitaten zu intensivieren: , Derzeit be-
schaftigen wir 64 Auszubildende im Be-
reich Maschinen- und Anlagenbau. Diese
Zahl werden wir weiter erhdhen, um jun-
ge Nachwuchskrafte an Siempelkamp zu
binden und das Know-how unseres Unter-
nehmens langfristig zu sichern”, erklart
Dr.-Ing. Hans W. Fechner. Um Fachkrafte-
Mangel und Nachwuchs-Problematik die
Stirn zu bieten, verstarkt Siempelkamp so-
wohl sein Recruiting als auch seine Aus-
und Weiterbildungs-Aktivitaten. Aktuell
durchlauft ein Team von neuen Junginge-

DMF 360 Linear

nieuren ein umfangreiches Qualifizierungs-
programm, das unter anderem mehr-
wochige Baustelleneinsatze beinhaltet.

Ein immer leistungsstarkerer Maschinen-
park, dazu mehr und immer qualifiziertere
Manpower: Mit diesem Modell setzt
Siempelkamp die Zeichen auf Erfolgskurs
far die kommenden Jahre und Auftrage.
Volle Auslastung erfordert eben volle Leis-
tung: Im Jahr 2011 werden bis zu 400.000
Arbeitsstunden im Werk Krefeld abgeleis-
tet; die Normalkapazitat des Fertigungsvo-
lumens liegt bei 300.000 Arbeitsstunden.
Diese Leistung wird erganzt durch 60.000
Fertigungsstunden bei Hombak in Bad
Kreuznach, 120.000 bei CMC Texpan/
Italien, 170.000 in Blatnice/Tschechien und
400.000 in Wuxi/China — volle Auslastung
far volle Leistung!
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Trommel mit Siempelkamp-Mihlenboden zur Gesteinszerkleinerung
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inenindustrie

Siempelkamps Engagement in der Minenindustrie hat sich in
den letzten Jahren stetig positiv entwickelt. Das gilt inshe-
sondere fiir Komponenten fiir sogenannte Horizontalmiihlen:
Die Produktion dieser Teile ist ein fest etablierter Bereich
innerhalb unseres breit gestaffelten Produktportfolios.

von Dirk Howe

elche Faktoren haben die erfolgreiche Positionierung

Siempelkamps in der Minenindustrie begriindet? ,Strate-
gisch wichtige Entscheidungen zum richtigen Zeitpunkt zum
Ersten, gute und langjahrige partnerschaftliche Kundenbezie-
hungen aus dem Muhlen- und Mining-Bereich zum Zweiten,
dazu unsere proaktive Vertriebsarbeit zum Dritten sind die
Grundlagen fur den erfolgreichen Geschéaftsverlauf dieser
Sparte. Zudem sind das gegenseitig erarbeitete Vertrauen und
Solidaritat im Handeln hier der Schlissel zum Erfolg”, fasst Dirk
Howe, Vertriebsingenieur Siempelkamp Giesserei, zusammen.

Zu den Kernkompetenzen des Unternehmens gehéren Rohguss-
teile fur unterschiedliche Muhlentypen ebenso wie die mechani-
sche Bearbeitung und die Transportleistungen. Diesen Lieferum-
fang platziert die Siempelkamp Giesserei in einer Branche mit
Tradition: Kupfer, Gold, Silber, Nickel, Eisen und Zinn waren die
ersten Metalle, die die Menschheit in ihrer Entwicklung kennen-
gelernt und abgebaut hat. lhre Verwendung geht bis zu den
altesten uns bekannten Kulturen vor etwa 10.000 Jahren zurtck.
Goldmunzen werden seit dem sechsten Jahrhundert v. Chr. als
Zahlungsmittel verwendet, als Schmuck noch weitaus langer.
Wahrend der vorindustriellen Zeit baute man diese Metalle in
kleinen Bergwerken oftmals in reiner Form ab. Mit der industriel-
len Revolution, der stetig steigenden Weltbevélkerung und dem
damit einhergehenden Welthunger nach Rohstoffen ging der
Bedarf an neuen Abbau- und Férdertechnologien einher.
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Eingang zur Goldmine , The Super Pit" in Australien

Metalle — eine Mini-Materialkunde

Gold — der Name stammt aus dem Indogermanischen und
bedeutet Ubersetzt ,glanzend gelb”. Im Periodensystem
hat es die Bezeichnung Au, was sich von der lateinischen
Bezeichnung aurum, das Gold, ableitet.

Kupfer — im Periodensystem hat es die Bezeichnung Cu
von der lateinischen Bezeichnung cuprum, Erz von der
Insel Zypern, der Hochburg des Abbaus im Altertum.

Platin — im Periodensystem hat es die Bezeichnung Pt, die
vom spanischen Wort platina stammt. Das Metall ist sehr
korrosionsbestandig und wurde erstmals um 3000 v. Chr.
in Agypten verwendet.

Nickel — im Periodensystem hat es die Bezeichnung Ni und
konnte — in elementarer Form — bisher global nur an 24
Fundorten nachgewiesen werden. In unseren Gegenden
wird es seit dem 18. Jahrhundert als vom Berggeist Nickel
verhextes Kupfer benannt.

Eisen — im Periodensystem hat es die Bezeichnung Fe, was
sich aus dem lateinischen Wort ferrum ableitet. Nachweis-
bar wurde Eisen erstmals um 4000 v. Chr. zur Anfertigung
von Speerspitzen genutzt.

Abbaubagger zur Gesteinsforderung

Metallabbau: gigantische Projekte mit ,Feinschliff”

Heutzutage werden metallhaltige Gesteine in groBen oberirdi-
schen Minen abgebaut. Grundsatzlich finden im Vorfeld um-
fangreiche bankenfahige Machbarkeits- und Wirtschaftlichkeits-
studien statt. Danach beginnt die Planung, welches Mahlsystem
zur vorgefundenen geologischen Struktur passt. Gigantische
ProjektgréBen mit Fordermengen von mehr als 250.000 t Ge-
stein pro Tag sind heute keine Seltenheit. Die Ausbeute bei einer
Goldmine liegt teilweise lediglich bei 1,2 g reinem Gold pro Ton-
ne Gestein — beim aktuellen Goldpreis von ca. 1.200 USD pro
Unze ist der Abbau auch dieser geringen Menge wirtschaftlich.
Hauptabbaugebiete fur Kupfer sind Chile, Peru und Australien,
fir Gold und Platin der afrikanische Kontinent und fur Nickel
Russland und Kanada. Mining Equipment wird selbst nach Papua-
Neuguinea oder bis nach Burkina Faso geliefert.

An der eigentlichen Abbaustelle kommen gigantische Bagger
mit Einzelschaufelvolumen bis 80 m3 zum Einsatz. Dumper bzw.
Schwerkraftwagen mit bis zu 400 t Ladegewicht bringen die Ge-
steinsbrocken zu den Zerkleinerungsanlagen.

Zum Zerkleinern werden seit ca. 20 bis 25 Jahren in verschie-
densten Kombinationen Crusher (Brecher), Autogenmuhlen
(AG-MUhlen) und Semi-Autogenmiihlen (SAG-Muhlen) als auch
Kugelmuhlen (Ball Mills) eingesetzt. Bei diesen Muhlentypen
handelt es sich um horizontal drehbar gelagerte Mahlzylinder,
die zur Grob- sowie zur anschlieBenden Feinzermahlung des je-
weiligen Abbaumediums dienen.
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Abbaugebiet , Super Pit"

Stichwortartig beschrieben lasst sich der Zerkleinerungsprozess
in drei wesentliche Ablaufe zusammenfassen: Crushen, also Bre-
chen, dann Mahlen und Separieren. Im Mahlprozess der AG-
Mahlen zerkleinern sich die Gesteine gegenseitig, wahrend die
SAG-Muhlen mit einer zusatzlichen Mahlkérperfillung von ca. 3
bis 15 % der Gesamtfillung betrieben werden. Um die Gesteins-
massen bis hin zu einer Mehlform zu zerfeinern, werden die Ball
Mills nachgeschaltet, die fur diesen Prozess im Inneren verschlei-
feste Metallkugeln einsetzen. Die eigentliche Separierung der
Metalle erfolgt Uber unterschiedliche chemische Verfahren —z. B.
bei Gold Uber das Amalgamverfahren oder die Cyanidlaugerei.

Mihlenbau-Komponenten von Siempelkamp:
Top-Qualitat on time

Muhlen werden grundsatzlich in der MaBeinheit ft in Durchmes-
ser und Lange klassifiziert. Die groBten derzeit laufenden Muih-
len haben eine GréBe von 40 ft bzw. ca. 14 m Durchmesser. Die
Siempelkamp Giesserei produzierte bereits die Mihlenboden fir
die weltweit erste 40-ft-Muhle: Cadia Hill.

Die erforderliche Antriebsleistung liegt heutzutage bereits bei
28 MW, Tendenz steigend. Entweder werden Ringmotoren oder
konventionelle Motoren inkl. GroBgetrieben verwendet — hier
kommen oftmals Siempelkamp-Zahnkranze mit einem Durch-
messer von bis zu 12 m und 130 t Gewicht zum Einsatz.

Um Projektauftrage mit wohlklingenden Namen wie Los Pelam-
bres, Esperanza oder Santa Rita zum Erfolg zu fuhren, sind nach-
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Komplettanlage fiir den Zerkleinerungsprozess der Gesteine
der Kupfermine Esperanza

——

Komplettanlage im Vordergrund der Gesteinsmassen
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Abguss eines Miihlenbodens

haltige Teamarbeit auf hohem Niveau sowie eine aktive Kommu-
nikation zwischen unseren Fachabteilungen absolut erforderlich.
Kunden aus dem Bereich Mihlenbau benétigen fertig bearbeite-
te Komponenten zum vereinbarten Tag X auf der Baustelle bzw.
einem Schiff im Hafen von Antwerpen oder Hamburg. Top-Qua-
litdt on time und ohne Wenn und Aber sind fur die Endkunden
das Nonplusultra — schlieBlich ist die Mahle das Herz einer Mine,
das im Minimum 20 Jahre lang fehlerfrei schlagen soll. Investi-
tionssummen im hohen dreistelligen Millionen-Euro-Bereich sind
far Neuminen nicht auBergewohnlich. Hierbei stellte sich
Siempelkamp sehr schnell projektabwicklungstechnisch top auf.
.Man kann ein groBes Stlick Begeisterung, vielleicht auch etwas
Goldfieber, bei allen involvierten Mitarbeitern spiren — das macht
SpaB”, stellt Dirk Howe fest.

Null Reklamationen — hochste technische Kompetenz

Vor zwanzig Jahren wurden Muhlenbdden und Trunnions ent-
weder als StahlschweiBkonstruktionen bzw. in Grauguss gefer-
tigt. Beide Werkstoffkonstruktionen sind im Dauerbetrieb auf-
grund von harten Schldagen wahrend dynamischer Belastungen
rissanfallig.

Die Siempelkamp Giesserei ist ingenieurtechnisch bereits beim
Design der notwendigen Mihlenbdden und Trunnions der Horizon-
talmuhlen involviert. , Hier vertraut man auf unsere langjahrigen
Erfahrungen im Bereich der Werkstoffe, Winkeleinstellungen,
Wandstarkenverldufe und Materialeigenschaften wie mechani-
sche Kennwerte. Die stark beanspruchten Bauteile sind Anlass
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fur einen intensiven technischen Dialog mit dem Kunden. Null
Reklamationen nach dem Einbau an unseren Teilen Uberzeugen
seit Jahren unsere Kunden von unserer technischen Kompetenz”,
beschreibt Dirk Howe.

Ein Top-Rohgussteil in puncto Geometrie und Material ist Grund-
voraussetzung fur das final hochwertig bearbeitete Endprodukt.
Jedes Bauteil wird speziell computertechnisch vorab per Simula-
tion geplant. Bei der Planung des Modellbaus geht Siempelkamp
ungewohnliche, jedoch erfolgreiche Wege, um die Effizienz in
der Produktion zu steigern. Bis zu einem Durchmesser von ca.
8 m gieBen wir die Muhlenboden inklusive Trunnion in einem
Sttick. Ab hier wird das Design in mehrere Segmente (2 x 180°-
bzw. 4 x 90°-Segmente) und separaten Trunnion aufgebrochen.
Die Segmente wirken auf den ersten Blick simpel, haben es je-
doch aufgrund des gieBtechnisch ungiinstigen Verhaltnisses zwi-
schen kleiner Wandstarke und groBer Flache richtig in sich.
Schnelle Formfullung ohne Turbulenzen, keine Auflockerungen
in Randbereichen sowie minimaler Dross, um Kosten wahrend
der mechanischen Bearbeitung zu reduzieren, stehen standig im
Fokus. Unsere Erfolge im Bereich der Fertigungssicherheit haben
wir gemeinsam im Team langfristig erarbeitet; unverzichtbar
dabei sind die eigens hierfur installierten Arbeitskreise.

Spektakular und spannungsfrei

Nicht nur der Rohguss gehort zum Lieferumfang der Siempel-
kamp Giesserei, sondern auch die mechanische Bearbeitung und

Herausziehen eines Trunnions aus der Form

Modell eines Trunnions wéhrend des Einformens

ol

e .

Formfiillungs- und Erstarrungssimulation fiir die Miihlenbodenfertigung
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Mechanische Bearbeitung — Miihlenboden auf der Karusselldrehbank

Miihlenboden mit Trunnion fertig verpackt fiir den Transport zum Endkunden
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EITHERE P

die Transportleistungen. Die mechanische Bearbeitung der gro-
Ben Muhlenbdden erfordert Erfahrung, Know-how und einen
modernsten Maschinenpark.

Der Anblick eines sich drehenden 14 m Durchmesser gro3en und
280 t schweren Muhlenbodens auf einer Karusselldrehmaschine
ist spektakular. Um diesen einzigartigen Anblick zu erleben, las-
sen sich Kunden und Minenbetreiber aus aller Welt mit bekann-
ten Namen wie z. B. Xtrata, Rio Tinto, BHP aus Australien, Chile,
Peru einen Besuch in Krefeld nicht entgehen.

Die Kunst bei dieser Arbeit ist es, die eigentlich so stabil aus-
sehenden Segmente spannungsfrei in jedem Zustand aufzuspan-
nen und zu bearbeiten — Lagetoleranzen der Passbohrungen
@ 76 mm in H7 von 0,1 mm untereinander bei einem Lochkreis-
durchmesser von 13.500 mm sind der technische Anspruch.
Beim Anschlagen verhalten sich die Segmente jedoch wie in-
stabile Handtlcher. ,Wir behandeln sie wie rohe Eier”, so die
Aussage eines Fertigungsleiters.
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Miihlenboden mit Trunnion auf dem Weg zur mechanischen Bearbeitung

Nach einer erfolgreichen Abnahme und der sorgfaltigen, dem
Wert entsprechenden Verpackung wird unsere Auftragsabwick-
lung ein weiteres Mal gefordert. Die Aufgabe besteht darin, den
Transport dieser Riesenteile (AbmaBe bis 12 m x 8 m) terminge-
recht zum Hafen zu beférdern und die Verladung in die Schiffe
zu koordinieren. Ist das wieder einmal erfolgreich geschafft, war-
tet bereits das parallel laufende oder nachste Projekt.

Der durch die neue Investition in die mechanische Bearbeitung
moglich gemachte Quantensprung in puncto GréBe und Ge-
wicht bietet unserer Gruppe groBe Chancen, sich eine Vielzahl
an Alleinstellungsmerkmalen in einem hart umkampften Wett-
bewerb zu sichern. Die gilt es zu nutzen, um weitere Markt-
anteile zu erobern. Es bleibt also spannend!

Lander

1. USA

2. Deutschland

3. Int. Wahrungs-
fonds

4. ltalien

5. Frankreich

6. SPDR Gold Trust

7. China

8.  Schweiz

9. Japan

10. Russland

11. Niederlande

12. Indien

13. Europ. Zentral-
bank

14. Taiwan

15. Portugal

16. Venezuela

Goldreserven
in Tonnen

8.134
3.407

2.967
2.452
2.435
1.300
1.054
1.040
765
669
613
558

501
424
383
364

Goldreserven der globalen Nationen

in % der gesam-
ten Wahrungs-
reserven

72,8
68,1

keine Angaben
67,0

65,6

keine Angaben
1,6

24,1

2,8

5,5

55,2

7.5

27,1
4,3

82,2
47,6



Mit Siempelkam
.grinen Wiese”

Versuchsatomkraftwerk Kahl vor dem Riickbau

I\/l it dem Ruckbau zur ,,griinen Wiese"”
via Demontage von Systemen und
Gebauden soll der urspriingliche Gelande-
zustand wieder hergestellt werden — mit
dem Nachweis, dass keinerlei Radioaktivitat
mehr vorhanden ist. Dieser Nachweis ist Be-
dingung fur die Entlassung eines Gelandes
aus den Bestimmungen des Atomgesetzes.

Im Falle des VAK startete nach dem
Abtransport der letzten Brennelemente
1989 und dem Erhalt der atomrechtlichen
Stilllegungsgenehmigung der eigentliche
Anlagenriickbau.

Durch die Kernspaltung und den zeitlichen
Einfluss des Betriebes werden bestimmte
Betriebssysteme radioaktiv belastet. Daher
ist eine genaue, anlagenspezifische Pla-
nung des Ruickbauvorganges unabdingbar.
Hier ist eine Beeinflussung von Mensch
und Umwelt auszuschlieBen.

Erst nach Begutachtung und behordlicher
Freigabe durfen Rickbau- oder Ande-
rungsmaBnahmen durchgefiihrt werden.

Vor Ort kontrollieren die von der atom-
rechtlichen Behorde beauftragten Gutach-
ter die Richtigkeit und die Einhaltung der
Vorgaben.

Highlights der Systemdemontagen bilde-
ten die fernhantierten und unter Wasser
durchgefiihrten Zerlegearbeiten an den
Einbauten des Reaktordruckbehélters (RDB)
und die Zerlegung des RDB selbst: Hier
galt es, den dickwandigen Stahl des RDB
mittels Wasserstrahlverfahren zu schnei-
den und in spezielle Behalter zu verpa-
cken. Die Arbeiten wurden zwischen No-
vember 1999 und Mai 2000 ausgefihrt.

Sicher und effektiv: Demontage-

arbeiten der NIS im Rickbau VAK

Rickbau des Brennelement-Lager-
beckens

Das Brennelement-Lagerbecken diente
wahrend des Betriebes des Reaktors der

SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK

p zuruck zur

Aufnahme und Zwischenlagerung ge-
brauchter Brennelemente. Das Lagerbe-
cken war zu diesen Zwecken stets mit
Wasser gefullt, da Wasser gute Eigen-
schaften zur Abschirmung radioaktiver
Strahlung besitzt. Abweichend von heuti-
gen Ausfihrungen, bei denen die inneren
Flachen mit Edelstahl ausgekleidet sind,
war das Lagerbecken im VAK gefliest. Die
Grundflache hatte die AbmaBe von
4,10 m x 5,00 m, die Beckenhdhe betrug
7,82 m.

Zum Ruckbau setzte das NIS-Team eine
handelstibliche Betonsage ein — damit
wurde das Lagerbecken in transportfahige,
ca. 5 t schwere Stahlbetonsegmente ge-
schnitten.

Riuckbau des Biologischen Schilds

Der Biologische Schild ist eine massive,
zylindrische Betonstruktur, die den Reak-
tordruckbehélter (RDB) umschlieBt. Er
schirmt die radioaktive Strahlung, ausge-
hend aus dem RDB, ab. Mit fortschreiten-
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Demontage des Brennelement-Lagerbeckens

dem Betrieb werden die Stahl- und Betonanteile selbst
radioaktiv strahlend, so dass im VAK ein fernbedientes
Demontageverfahren zum Einsatz kommen musste.

Ein funkgesteuerter Abbruchbagger auf einer héhenverstell-
baren Arbeitsplattform demontierte den radioaktiv belasteten
Beton und Stahl. Um die Abbruchmaschine zu steuern, setzte
das Team Kameras ein. Fur diese Aufgabe wurden die Bagger-
fahrer vorab speziell geschult. Der gesamte Arbeitsbereich war
gegen Staubaustritt eingehaust und wurde von leistungs-
starken Luftungsanlagen abgesaugt.

Insgesamt wurden ca. 400 t Beton und Stahl demontiert.

Fakten und Daten zum VAK

Nach einer Bauzeit von nur 29 Monaten wurde am 13. No-
vember 1960 das VAK als erstes deutsches Kernkraftwerk
in Betrieb genommen. Der Siedewasser-Reaktor amerikani-
scher Bauart war auf eine elektrische Leistung von 16 Mil-
lionen Watt (16 MWe) ausgelegt.

Ziel dieser in Bayern (GroBwelzheim bei Aschaffenburg) er-
richteten Anlage war es, Erfahrungen fir die geplanten
spateren Kernkraftwerke zu sammeln.

Ein weiterer Schwerpunkt war die Aus- und Weiterbildung
von Kernkraftwerkspersonal. VAK als Beteiligungsgesell-
schaft (80 % RWE und 20 % E.ON) produzierte in seinem
Lebenszyklus von 25 Jahren insgesamt 2,1 Milliarden Kilo-
wattstunden Strom. Am 25. November 1985 wurde die
Anlage planmaBig auBer Betrieb genommen. Schon zu
Betriebszeiten waren Reaktorphysik-Ingenieure der NIS
fir die Brennelemente-Einsatzplanungen im VAK verant-
wortlich.




Handling der zerlegten Lagerbeckensegmente

Das Atomgesetz

Kerntechnische Anlagen fallen unter
die Regelungen des Atomgesetzes
(AtG). Dieses Gesetz bestimmt und
regelt die friedliche Verwendung der
Kernenergie und den Schutz gegen ihre
Gefahren. Mit dem Aufkommen zur
Nutzung der Kernenergie in der Bun-
desrepublik Deutschland wurde das
Atomgesetz am 23. Dezember 1959
rechtskraftig. Auch ein Anlagenrtickbau
vollzieht sich im Rahmen des AtG.

Entkernung des Reaktorgebaudes

Um den Kontrollbereich eines Gebaudes
aufheben zu kénnen, muss der Nachweis
erbracht werden, dass die gesetzlich vor-
gegebenen Grenzwerte fiir Radioaktivitat
eingehalten werden. Der Nachweis, dass
alle Wand- und Bodenfldchen eines Kont-
rollbereichsgebaudes den Strahlenschutz-
vorgaben entsprechen, wird mit empfind-
lichen Messgeraten erbracht. Parallel
fuhren Gutachter in behordlicher Beauf-
tragung Kontrollmessungen durch.

Da aus statischen Griinden eine Freigabe
des VAK-Reaktorgebdudes an stehender
Struktur nicht moglich war, wurde der ge-
samte Innenbeton des Reaktorgebdudes
ausgebaut, aufbereitet und radiologisch
gemessen.

Das Reaktorgebdude hatte einen Innen-
durchmesser von ca. 14 m und eine Hohe
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von ca. 42 m. Der groBte Teil des Reaktor-
gebdudes befand sich unterhalb der Erd-
oberflache. Das Gebaude grindete bei
ca. —20 m.

Mehr als 4.000 t Beton und Stahl wurden
im Zuge dieser RuckbaumaBnahme aus-
gebaut.

Lediglich ein verschwindend geringer An-
teil der oben genannten Masse (< 0,1 %)
musste als radioaktiver Abfall entsorgt
werden. Nach dem Ausbau des Innen-
betons und den anschlieBenden Freigabe-
messungen wurde der Kontrollbereich des
Reaktorgebdudes aufgehoben.

Demontage der BetonauBBenschale
des Reaktorgebaudes

Parallel zu den Tatigkeiten im Inneren des
Reaktorgebdudes wurde der AuBenbeton
von ca. 23 m Gebdudehoéhe (Gebdude-
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kuppel) bis auf +3,0 m rlickgebaut. Die Starke des Stahlbetons
betrug 80 cm. Fir die Zerlegearbeiten setzte die NIS eine Uber-
dimensionale Betonsage ein, wobei es galt, die vertikalen Struk-
turen durch hydraulische Pressungen zu trennen.

AnschlieBend wurden Betonblocke von je ca. 50 t abgetrennt und
mit einem Schwerlastkran abgehoben. In Summe demontierte
das Team ca. 1.400 t Stahlbetonbldcke.

Auch bei der Abfallentsorgung und ihrer Dokumentation waren
NIS-Ingenieure in vorderster Reihe tatig. Fur die Handhabung,
Verbringung und Entsorgung radioaktiver Abfalle steht ein ei-
gens entwickeltes und zertifiziertes PC-Computerprogramm
(AVK, Abfallfluss-Verfolgungs- und Produkt-Kontrollsystem) be-
reit. Hier musste eine Vielzahl an Daten eingegeben werden, so
dass jederzeit der Stand und die Nachvollziehbarkeit der erzeug-
ten Abfalle abrufbereit waren.

Nach dem Ausbau der Anlagenkomponenten konnten die fur
die Gebaudefreigabe notwendigen Arbeiten an den Gebaude-
strukturen beginnen.

Einbringung der zerlegten RDB-Segmente in Lagercontainer
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Entkernung des Reaktorgebdudes: Demontagebeginn von +18 m, Ende bei —20 m

T TTE—— T

In dieser letzten und wichtigen Phase zur Freigabe von Gebduden
und des Anlagengelandes erarbeiteten NIS-Ingenieure — zwi-
schenzeitlich als Gesamtprojektverantwortliche — ein Konzept
flr die betrieblichen Freigabemessungen und stimmten dieses
Vorgehen mit der Behdrde und den Gutachtern ab.

Die radiologischen Messungen fir die Freigabe der Gebaude und
des Gelandes wurden im Zeitraum von 2007 bis Anfang 2010
durchgefihrt. Parallel hierzu fanden die Kontrollmessungen
durch den von der atomrechtlichen Behérde zugewiesenen Sach-
verstandigen statt.

Nach Abschluss der gebaudespezifischen Kontrollmessungen
wurden im Mai 2009 alle Kontrollbereiche aufgehoben. Nach-

Elektrobandsége zum Sagen dickwandiger Stahlteile Dekontamination mit dem StahlkieB-Strahlverfahren fiir den
gezielten Oberflachenabtrag
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dem die lokalen Geldndesanierungen be-
endet waren, folgten im Mai 2010 die un-
eingeschrankte Freigabe des gesamten
Anlagengelandes sowie die Freigabe der
Gebaude zum konventionellen Abriss.

Die Entlassung des VAK-Standortes aus
dem Geltungsbereich des Atomgesetzes
erfolgte im Oktober 2010. Auf der ,GrU-
nen Wiese” des ehemaligen VAK fanden
am 22./23. Oktober 2010 die Abschluss-
feierlichkeiten statt. Uber 500 Gaste aus
Wirtschaft, Politik und  Gesellschaft
waren im groBen Festzelt zu Gast. Die

In-situ-Freigabemessungen an der
Gebaudestruktur

Gelandeprobung: In-situ-Messungen auf den
befestigten Flachen

VAK-Geschaftsfuhrung wirdigte gemein-
sam mit dem Vorstand von RWE Power
und E.ON Kernkraft als Gesellschafter der
VAK GmbH die historischen Leistungen,
die hier vollbracht worden waren.

Der Kontrollbereich

Ein Kontrollbereich wird notwendig,
wenn mit radioaktiven Stoffen umgegan-
gen wird, deren Strahlung die gesetzlich
festgelegten Werte Ubersteigt. Zur Auf-
rechterhaltung von Kontrollbereichen
und zum Schutz der in Kontrollbereichen
tatigen Mitarbeiter sind bestimmte Ein-
richtungen notwendig — z. B. die kon-
trollierte Be- und Entltftung des Gebau-
des, Bilanzierung der Abluft, Umkleiden
und Zugangsberechtigungen sowie Do-
siserfassung der Mitarbeiter. Auch mussen
innerhalb von Kontrollbereichen strikte
Verhaltensregeln eingehalten werden,
wie z. B. Rauch- und Essverbot.

Von links: Prof. Dr. Gerd Jager (Vorstandsmitglied der RWE Power AG),
Walter Hackel (technischer Geschaftsfiihrer VAK GmbH),

Prof. Dr. Markus Soder (Staatsminister fir Umwelt und Gesundheit)
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Der Weq zu vielen Zielen

prodiQ Module

Datenerfassung
Erfassung der Prozessdaten und
zentrale Speicherung in Datenbank.

Materialflussverfolgung
Laborbericht mit zeitlich zugeordn.,
materialflussverfolgtem Prozesswert.

Stillstandserfassung/Statistik
Systematische Erkennung von Still-
standen und deren Ursachen.

Kommissionsauswertung
Zusammenfassung der wichtigsten
Produktions- und Verbrauchsdaten.

prodiQ basics

Zeitliche Auswertung
Schichtverwaltung, Schicht-, Tages-,

Monats-Auswertungen. [NTIVI LTS

Trending (online + historisch)
Produktionsdaten im Zeitliniendia-
gramm zur Prozessiiberwachung.

Siempelkamp-Leistungsnachweis
bei Neuanlagen zeitlich befristet nutz-
bare Auswertungen mit Tagesbericht.

... vorbereitet fiir Optionen ...

Prod-1Q.business ... Optionen
- Lizenzen fiir zwei Office-PCs
- Anpassung kundenspezifische
Berichte
inkl. Script-Editor
(nach Pflichtenheft) NEU

Prod-1Q.quality (SPOC) ... fiir andere Anlagenteile

- Technologieunterstiitzung
Modellbildung

- Online-Qualitatsvorhersage
und -kontrolle
(inkl. Hardware)

Prod-1Q.maintenance ... fiir andere Anlagentypen

- Anlagenstrukturbaum

- Zeitbedingte Instandhaltung

- Zustandsbedingte Instandhaltung

- Historie

- Riickmeldungen NEU
(geplant/ungeplant)

Bild 1: Module von Prod-1Q®
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Bild 2: Stillstandstatistik im ProductionDataManager von Prod-1Q®
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Bild 3: Reduzierung der notwendigen
Sicherheitsreserve mit Prod-1Q.quality (SPOC)

Produktionsniveau

Sicherheits-
reserve

notwendige
Reserve

Platteneigenschaft

Guteschranke

1234567 89101112131415161718192021 22 ...
Produktion

Von Prod-1Q.business
bis Prod-1Q.quality:
Erkenne die Mdéglichkeiten!
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Konzentration auf das Wesentliche:
SAP-Ankoppelung

Bild 4: Maschinenlaufzeiterfassung mittels Prod-1Q®
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Kernsimulator in Gundremmingen:

Mit NIS-Support bereit
fur den 26. Zyklus

.

Foto: Felix Kdnig

Das RWE-Kernkraftwerk Gundremmingen

Umladung der Brennelemente vom 25. auf den 26. Zyklus, hieB es im Juli und August 2010 im Kernkraftwerk Gund-
remmingen, Block B: Einmal jahrlich findet dieser Zykluswechsel statt, bei dem etwa 120 alte, gebrauchte Brennelemente
durch frische ersetzt werden. Die NIS Ingenieurgesellschaft mbH ist bei diesem Wechsel mit von der Partie — denn auch
der Kernsimulator muss fiir den neuen Zyklus eingerichtet werden.

von Robert Holzer
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ereits 1994 hat die NIS einen Kernsimulator fir die Anlage

Gundremmingen geliefert und vor zwei Jahren komplett
erneuert. Nun bestand die Aufgabe darin, die neue Reaktorkern-
beladung auf den neuen Zyklus einzustellen.

Damit tragt die NIS dazu bei, dass das Kraftwerk eine GroBstadt
wie Minchen und die umliegenden Gemeinden ein Jahr lang mit
Strom versorgen kann. 1.340.000 kW Leistung hat ein Block —
genug, um beispielsweise 1,34 Millionen Kochplatten von
Elektroherden zu versorgen.

Gemeinsam mit anderen Uberwachungs- und Steuerungssyste-
men leistet der NIS-Kernsimulator seinen Part fir eine sichere,
zuverlassige und wirtschaftliche Stromerzeugung. Anlass genug,
das Konzept Kernsimulator genauer ins Visier zu nehmen.

Kernsimulator: anspruchsvolle Kernkompetenzen

Der Kernsimulator ist ein Rechnersystem, das den Reaktorkern
simuliert und damit zur Uberwachung der physikalischen Kenn-
groBen eines Reaktors dient.

Im Kernreaktor wird Uran durch die Neutronen gespalten — pro
Spaltung entstehen zwei neue Kerne, jeweils etwa halb so schwer
wie das Uran, sowie zwei bis drei neue Neutronen. Bei dieser
Spaltung wird Energie frei. Der Vorgang findet in den mit Uran
geflllten Brennstaben statt: Die Brennstdbe werden heiB, die
Warme wird an das KthImittel (Wasser) abgegeben. Das Wasser
wird zum Sieden gebracht, es wird Dampf erzeugt, der die Tur-
bine und den Generator antreibt.

Wird ein Brennstab an einer Stelle zu heif3, so wird er unbrauch-
bar. Es gibt also eine maximale Temperatur fur den Brennstab,
die nie Uberschritten werden darf. Diese Temperatur kann man
aber nicht messen, nur berechnen.

Hier kommt der Kernsimulator ins Spiel: Sein Herzstlck ist ein
Programm, das die Verteilung der Neutronen und deren War-
meerzeugung im Kernreaktor berechnet: Die Realitat wird simu-
liert. Das Programm erledigt dies fur jeden der etwa 72.000
Brennstabe in den 784 Brennelementen, aus denen der Kern
besteht, an 24 axialen Orten. Es vergleicht das Ergebnis mit dem
zuldssigen Grenzwert und warnt bei zu geringem Abstand. All
dies geschieht automatisch. Alle finf Sekunden werden Mess-
daten eingelesen und spatestens nach 30 Sekunden erscheinen
die Ergebnisse auf dem Bildschirm.

Die Perspektive des Reaktorfahrers: Alles im Blick!

In der Praxis unterstiitzt der Kernsimulator den Reaktorfahrer bei
seinem anspruchsvollen Aufgabenprofil. Der Reaktorfahrer hat
den Bildschirm des Kernsimulators direkt vor Augen. Ein griner
Balken auf dem Ubersichtsbild signalisiert ihm: Alles in Ord-
nung.

Werfen wir einen Blick aus der Perspektive des Reaktorfahrers
auf den Mainscreen: Rechts oben ist das Betriebskennfeld zu
sehen, das den Betriebspunkt, den aktuellen Zustand des Reak-
tors (griines Fadenkreuz) im Leistungs-/KihImitteldurchsatz-Bild
anzeigt. Wirde der Betriebspunkt nach oben wandern, so wiirde
mehr Leistung ohne zusatzliche Kihlung erzeugt. Bald waren
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hier die Grenzwerte erreicht; eine Selbstabschaltung des Reak-
tors durch Einfahren der neutronenverzehrenden Steuerstabe
ware die Folge.

Verschiebt sich der Betriebspunkt nach rechts — gleich héherer
Kuhlmitteldurchsatz —, dann werden die Brennstabe zwar besser
gekuhlt, aber es entsteht weniger Dampf und damit weniger
Strom. Ziel ist also die optimale Kombination von Durchsatz und
Leistung, die im Bild durch die blaue Kurve (,,URK-Nenn") ge-
kennzeichnet ist.

Im aktuellen Betriebskennfeld sieht der Reaktorfahrer auf den
ersten Blick, dass die Anlage im optimalen (weiB hinterlegten)
Bereich fahrt und gentigend Abstand zu den Grenzwerten auf-
weist. Im unteren Teil des Bildschirms hat er die Historie des
Leistungsverlaufs im Blick und erkennt beispielsweise, welche
Aufgaben die Vorgangerschicht erledigt hat.

Tiefergehende Informationen erschlieBt sich der Reaktorfahrer
auf Abruf: So wahlt er beispielsweise ein Anlagenschema mit
eingetragenen Mess- und Rechenwerten an. Per Klick auf einen
Zahlenwert kann er sich sofort einen zeitlichen Verlauf anzeigen
lassen und sehen, wie sich dieser Wert in der Vergangenheit ge-
andert hat.

Das ,, Anlagenschema Kuhlkreislauf” zeigt stark vereinfacht, wie
das Kuhlmittel im Reaktor aufgeheizt wird, zu Dampf (rot) wird
und dann zur Turbine geleitet wird. Dort gibt der Dampf seine
Energie ab, wird wieder zu Wasser kondensiert, welches dann als
Speisewasser wieder in den Reaktor zurlickgeleitet wird.

Dies geschieht nicht ganz von allein: Hier kommen Pumpen ins
Spiel. Beispielsweise die Speisewasserpumpen, die das Kihlmittel
von der Turbine wieder in den Kern beférdern — oder die Kihl-
mittelumwalzpumpen, die den KihImittelstrom im Reaktor selbst
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aufrechterhalten. Mit diesen Pumpen kann der Reaktor auch ge-
regelt werden. Wird weniger Strom benétigt, reduziert der Reak-
torfahrer die Pumpendrehzahlen. Damit reduziert sich auch die
Reaktorleistung.

Als weitere Ubersicht gibt es auch ein Kernbild. Hier veranschau-
licht sich der bereits erwahnte Abstand der Leistung vom Grenz-
wert farblich fUr jedes der 784 Brennelemente. Eine rote Markie-
rung wirde eine Grenzwertannaherung oder Uberschreitung
bedeuten — hier jedoch ist alles im griinen Bereich.

Kernsimulator: intelligent und vorausschauend

Ein Kernsimulator kann Ubrigens , vorausrechnen”: Mdchte man
beispielsweise die Anlage am Wochenende, wenn weniger Strom
gebraucht wird, auf Teillast fahren und am Montag wieder auf
Volllast gehen, dann kann der Kernsimulator dies vorausberech-
nen. Er weist seinen Anwender an, welche MaBnahmen wann zu
ergreifen sind, so dass der gewlinschte Zielzustand des Reaktors
moglichst schnell und sicher erreicht wird.

Fazit: Der Kernsimulator ist ein wichtiges System im Kernkraft-
werk; ohne ihn ist der Reaktorfahrer ,blind”. Fallt der Simulator
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aus, kann die Anlage nur mit Einschrankungen, also mit vermin-
derter Leistung, betrieben werden.

Insofern muss der Kernsimulator immer verfugbar, sprich redun-
dant aufgebaut sein. Tatsachlich gibt es den Kernsimulator in
Gundremmingen in vierfacher Ausfiihrung — zweimal im Block B
und zweimal im Block C. Einer der beiden Rechner pro Block
steht immer ,,im Stand-by” im Wartezustand bereit. Er wird per-
manent mit Messdaten versorgt, ohne in Aktion zu treten. Sollte
jedoch sein Partner ausfallen, Gbernimmt er dessen Aufgaben in
kirzester Zeit.

Mit mehr als drei Jahrzehnten Erfahrung auf dem Gebiet der
Kernsimulatoren ist die NIS der ideale Partner, um Strom sicher,
zuverlassig und 6konomisch zu erzeugen — das gilt auch fur den
26. Zyklus in Gundremmingen!
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Siempelkamp Logistics & Service GmbH (SLS) in Bad Kreuznach:

Von Kopt bis Ful3 auf
Service eingestellt

Aus der Service-Abteilung wurde

ein komplettes Service-Unterneh-
men: Anfang Mai startete die neue
Siempelkamp-Tochter Siempelkamp
Logistics & Service GmbH (SLS) ihre
unternehmerische Tatigkeit. Am
Standort Bad Kreuznach widmen sich
speziell ausgebildete Mitarbeiter

dem Standard-Ersatzteilgeschaft

und der logistischen Versorgung der

Siempelkamp-Fertigungsstandorte.
Vorteil fiir die Kunden: Noch schnel-
lere, giinstigere und kundenfreund-
lichere Ersatzteil-Versorgung — durch

gebiindelte Kompetenz.

Geschéftsfuhrer des neuen Unterneh-
mens sind Stefan Wissing und
Thomas Dahmen, beide langjahrig erfah-
ren im Bereich Maschinen- und Anlagen-
bau. Das SLS-Team setzt sich zusammen
aus bewdhrten Mitarbeitern des Krefelder
Stammsitzes, Mitarbeitern aus Bad
Kreuznach und Umgebung sowie Mit-
arbeitern der Hombak Maschinen- und
Anlagenbau GmbH, die seit 2009 eben-
falls zur Siempelkamp-Gruppe zahlt.

Allein schon in puncto Logistik ist der neue
Standort eine gute Entscheidung, denn
die Nahe der SLS zum Flughafen Frankfurt
und ein Autobahnnetz gleich vor der
Hallenausfahrt bieten beste Voraussetzun-
gen, um Ersatzteile schnellstmoglich aus-
zuliefern — ein wichtiger Kundenvorteil
gerade in diesem besonders zeitkritischen
Segment. Auch die Hallenkapazitaten auf
dem Hombak-Geldnde bieten optimale
Bedingungen, ein gut sortiertes Ersatzteil-
lager parat zu halten. Weiterhin von der
Mannschaft in Krefeld betreut werden
kinftig ausschlieBlich die Ersatzteile mit
technischer Beratung oder Umbauten, da
hier der enge Kontakt zur Konstruktions-
abteilung ausschlaggebend fur die opti-
male Kundenlésung ist.

von Ralf Griesche

In Bad Kreuznach geht’s beim Standard-
Ersatzteil-Segment vor allem um eines:
Tempo ohne Qualitatsverlust zum Top-
Preis! Vom Auftragseingang bis zur
Auslieferung steht und fallt die Zu-
friedenheit des Kunden mit der Geschwin-
digkeit in Kombination mit dem Preis-
vorteil bei konstant hoher Qualitat. Seit
Griindung der SLS konnte das Team sein
Auftragsvolumen vervielfachen - und
Geschaftsanteile fur Siempelkamp sichern,
die der Kunde teilweise auch alternativ bei
Handlern hatte abwickeln kénnen! Viele
Anlagenbetreiber setzen stattdessen auf
Rundum-Service, indem sie 70 bis 80 %
ihrer Ersatzteile und mehr beim OEM
Siempelkamp einkaufen. Eine erfreuliche
Referenz, die zeigt: Unsere Kunden ver-
trauen uns nicht nur im schwer alleine zu
bewadltigenden Einzelfall, sondern rund-
um!



SIEMPELKAMP | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

36 | 37

SLS im Interview: , Ersatzteile mit Vorteils-Beschleuniger!”

Interview mit Stefan Wissing und Thomas Dahmen

Das Ersatzteilgeschaft der SLS
brummt. Worauf griinden das Konzept
und die positive Kundenresonanz?
Die SLS-Geschaftsfiihrer Stefan
Wissing und Thomas Dahmen be-
richten im Interview mehr tber den
vielversprechenden SLS-Start.

Stichwort , Standard-Ersatzteilgeschaft”
— welche Prioritaten hat ein Anlagen-
betreiber im Kopf, wenn er sich fir
einen Service-Partner entscheidet bzw.
davon absieht, das Ersatzteil selbst zu
bestellen?

Stefan Wissing: Ein Kunde, dessen An-
lage mit einem Ersatzteil wieder auf Leis-
tung gebracht werden soll, erwartet
Tempo in allen Bestandteilen der Service-
Leistungskette. Sprich schnelle Reaktion
auf seine Anfrage, Beschaffung und
Lieferung. Dass diese Leistung zu einem
attraktiven Preis zu erbringen ist, versteht
sich von selbst.

Schnelligkeit zum Ersten, Preisvorteil
zum Zweiten: Wie ist es der SLS gelun-
gen, schon in klrzester Zeit mit beiden
Vorteilen zu tUberzeugen?

Thomas Dahmen: Jeder Kunde erhalt auf
seine Anfrage noch am selben Tag ein
Angebot. Idealerweise weil3 der Kunde
Teile- bzw. Artikelnummer — mitunter er-
reichen uns jedoch auch Anfragen, die nur
die Position eines Ersatzteils oder eine Be-
schreibung enthalten. Hier sind wir inner-
halb kurzer Zeit mit einem Angebot zur
Stelle. Kommt es dann zum Auftrag, tragt
unser neuer elektronischer Datenaus-
tausch einen wichtigen Part dazu bei,
dass das Ersatzteil schnell seinen Platz
beim Kunden erreicht. Via Electronic Data
Interchange (EDI) realisieren wir schnellste
Informations-Transfers mit den Kunden —
diesen EDV-Support bauen wir aktuell
weiter aus.

Wie gravierend kann ein solches
System im gesamten Vorteilsblindel ins
Gewicht fallen? Zahlt nicht in erster
Linie die handfeste Leistung, sprich
das richtige und glinstige Ersatzteil?

Stefan Wissing: EDI ebnet im Hintergrund
viele entscheidende Wege, um die Liefe-
rung des Ersatzteiles zu beschleunigen.
Samtliche Details werden datensicher
archiviert, was auch bei Folgeauftragen die
Suche erheblich vereinfacht. Last but not
least wird die Kommunikation mit dem
Kunden schneller, gezielter und besser.

Thomas Dahmen: Noch ein Vorteil:
Unsere internationalen Tdchter greifen
direkt auf unser System zu, nachdem sie
eine Anfrage am jeweiligen Standort
erreicht hat. Die systemtechnische Vernet-
zung unserer lokalen Serviceburos ist ein
weiterer ,Beschleuniger”. Fur den Kunden
andert sich nichts: Sie kontaktieren ihren
gewohnten Ansprechpartner in Standort-
nahe - der wiederum spart interne
Zwischenwege durch den direkten System-
Zugriff und kann in Konsequenz schneller
bereitstellen, was dringend benétigt wird.

Welche SLS-Kompetenzen stehen noch
fur Reaktionsschnelligkeit?

Thomas Dahmen: Die Auslieferung
selbst. Hier kommen auch die Fertigungs-



standorte ins Spiel: Diese versorgen wir
nun selbst mit Beistell-Teilen, ohne wie bis-
her einen externen Logistiker einzubinden.
SLS kann dies besser und glnstiger mit
den eigenen Leuten leisten! AuBerdem
wird es moglich sein, kleinere Teile, die
nach Zeichnung gefertigt werden massen,
schnell in einer Art , Fast-Track-Fertigung”
zu produzieren. Hier profitieren wir von
der direkten Nahe zur Fertigung von Hom-
bak — und unsere Kunden infolgedessen
von einer weiteren attraktiven Leistungs-
komponente. Durch die Nahe zum Flug-
hafen Frankfurt, dem fur Luftfrachten
groBten und wichtigsten Umschlagplatz
Europas, sowie Online-Verbindungen zu
unseren Logistik-Dienstleistern kénnen wir
jetzt schnellste Lieferung zu gunstigsten
Transportkonditionen in die ganze Welt
anbieten. Die tdgliche Konsolidierung der
Luft- und Seefrachten fuhrt zu Kosten-
vorteilen, die wir unmittelbar an unsere
Kunden weitergeben kdnnen.

Stichwort gliinstig: Wie kann SLS gegen
Google-Bestellungen bestehen?

Stefan Wissing: Im Dialog mit unseren
langjahrigen Kunden haben wir die Preise
fur den groBten Anteil unserer Ersatzteile

deutlich gesenkt — und damit viele Auftrage
gesichert, die der Kunde ansonsten mog-
licherweise Uber Internet bei Online-Hand-
lern gekauft hatte.

War ein Siempelkamp-Ersatzteil also
bislang zu teuer?

Stefan Wissing: Die Preissenkung ist Folge
eines bereits langer wahrenden Prozesses,
dessen Friichte jetzt ,zur Auslieferung”
kommen: Uns ist es gelungen, bessere
Einkaufskonditionen und  attraktivere
Rahmenvertrage mit unseren Lieferanten
abzuschlieBen. AuBerdem haben wir viel
Arbeit darin investiert, eine Effizienz-
steigerung durch optimierte Prozesse zu
erreichen.

Gehen drastische Preissenkungen nicht
immer einher mit QualitatseinbuBen?

Stefan Wissing: Nein — unsere Ersatzteile
kennzeichnet nach wie vor ein hohes
Niveau. Unsere Kunden kdénnen sicher
sein, bei uns ausschlieBlich Teile fur ihre
Anlage zu bekommen, die optimal auf die
Anforderungen zugeschnitten sind. Natur-
lich sind auch nicht alle Teile gleich guinstig
geworden: Gestiegene Rohstoffpreise z. B.
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fur Stahl kénnen wir nicht ignorieren. Im
Gegenzug geben wir jedoch an den
Stellen, an denen wir Einkaufskonditionen
und/oder interne Prozesse optimiert
haben, das entsprechende Produkt zu
attraktiveren Preisen an unsere Kunden
weiter.

Thomas Dahmen: Im Zusammenhang
mit dem Qualitatsanspruch ist auch unser
breit aufgestelltes Know-how zu erwah-
nen, das sich jenseits der Preisdiskussion
immer fir den Kunden auszahlt. Siempel-
kamp verfugt Uber konzentrierte Erfah-
rung — am Standort Bad Kreuznach sind
wir Ubrigens auch bestens auf das Kues-
ters-Ersatzteilgeschaft ausgerichtet!

Nach einem knappen halben Jahr SLS
steht nun ein erfolgreicher Start im
Jahr 2011 an. Was steht auf dem SLS-
Strategieplan?

Thomas Dahmen: Den eingeschlagenen
Weg zum elektronischen Datenaustausch
mit unseren Kunden werden wir weiter
verfeinern und ausbauen. Auch kinftig
werden wir unsere Preisstruktur attraktiv
und im Dialog mit den Kunden entwickeln.
Ein neuer Service steht bereits in den Start-
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|6chern: Kunden mit ca. zehn bis 15 Jahre
alten Anlagen erhalten maBgeschneiderte
Ersatzteilkataloge  inklusive  aktueller
Preise, um bei Bedarf schnell auf den
LErnstfall” vorbereitet zu sein. Als Kern-
leistung werden wir natdrlich auch unser
Ersatzteillager weiter ausbauen.

Stefan Wissing: Nach dem Start mit Er-
satzteilen fir den urspriinglichen Siempel-
kamp-Lieferumfang hat SLS in den letzten
Wochen angefangen, nun auch Ersatzteile
fur die Kuesters-Pressen und alte Bison-
Maschinen und alle Maschinen aus dem
Bereich der SHS-Endfertigung zu liefern.
Der Kunde hat nur noch einen Ansprech-
partner fur seine Ersatzteile, Bestellungen
kénnen gebundelt werden, die Prozesse
fur die Kunden werden einfacher und
schneller.

Im Mai dieses Jahres hat Siempelkamp
eine Umfrage zum Thema Kundenzufrie-
denheit durchgefihrt, deren Ergebnisse
auch fur das Ersatzteilgeschaft wichtige
Aufschlisse liefern (siehe Kasten). Dieses
Kundenfeedback nehmen wir zum Anlass,
von der Qualitat unserer Teile bis zur
Verfugbarkeit ab Lager noch besser zu
werden!

38139

Ersatzteilversorgung im Kundencheck:
Die Top-Argumente

»Wie zufrieden sind Sie mit der Siempelkamp-Ersatzteilversorgung?”, fragten wir
ca. 500 Kunden im Mai dieses Jahres. Die Riicklaufe bestatigen: Alles lauft rund -
aber etwas mehr geht immer! Hier die wichtigsten Ergebnisse.

- 92 % unserer Kunden sind laut Umfrage mit der Qualitat unserer Teile ,sehr
zufrieden” bis ,zufrieden”.

- 88 % wissen zu schatzen, dass der Lieferumfang unserer Ersatzteile korrekt und
vollstandig ist — Reibungsverluste gibt's hier nicht!

- Auch in puncto Liefertermintreue sprechen uns 76 % der Kunden ein Kompli-
ment aus.

- Unser Personal ,kann was”: Die Zusammenarbeit mit den Siempelkamp-Service-
technikern wissen 84 % sehr zu schatzen; ebenfalls 84 % sind mit dem tech-
nischen Know-how unserer Teams ,sehr zufrieden” bis ,zufrieden”. Auch die
Ergebnisqualitat stimmt 83 % unserer Kunden , sehr zufrieden” bis ,zufrieden”.

Was kénnen wir besser machen? Neben dem bereits angesprochenen und angegan-
genen Thema ,,Preis” gaben uns unsere Kunden wichtige Hinweise fiir einen noch
besseren Ersatzteilservice — z. B.:

- Ausbau der Ersatzteil-Verfligbarkeit am Lager und allgemein ktrzere Lieferzeiten
- Noch bessere Kommunikation bei ggf. auftretender Lieferverzégerung

- RegelmaBige Kundeninformation Gber technische Neuerungen

Komplimente gab’s auch: Viele Kunden auBerten im freien Feedback nur positive
Aspekte und bedankten sich fur die positive Zusammenarbeit, den guten Service
und den teils langjahrigen Kontakt zu den Mitarbeitern. Diesen Dank geben wir
herzlich gerne an unsere Kunden zuriick!




SHS-Produktionsanlage fiir Mineralwolle-Sandwichelemente:

Die Benchmark in puncto Grofe
und Innovation!
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Schneiden und automatisches Zufiihren der Mineralwollstreifen

40 | M1

von Wolfgang Inhof

Erste Planungen im Jahr 2007 lieBen ein komplett neues Werk
in der Nahe der bisherigen Produktionsstatte Gestalt anneh-
men. Im Frihjahr 2008 unterzeichnete Ruukki den Vertrag tber
die Lieferung der neuen Anlage, mit der Siempelkamp nun einen
Big Player der europaischen Stahlindustrie unterstitzt: Ruukki —
auch Rautaruukki — nimmt eine fiihrende Position in der Herstel-
lung von Stahlprodukten und maBgeschneiderten Komponenten
fur das Baugewerbe und den Maschinenbau ein. Gegriindet
1960 vom finnischen Staat, hat sich das Unternehmen in den
vergangenen 50 Jahren zu einem international anerkannten und
vielseitigen Stahl- und Technologiekonzern entwickelt.

Der Siempelkamp-Lieferumfang umfasst eine komplette Pro-
duktionsanlage — angefangen bei der Vierfach-Abcoilung der
Blechdeckschichten tber die Ubernahme der Mineralwollstapel
aus einem vollautomatischen Hochregallager fir Mineralwolle.
Schlussakzent im Ordervolumen ist die Ubergabe des fertig ver-
packten Stapels an das ebenfalls vollautomatische Hochregalla-
ger fur Fertigprodukte. Die Anlage ist ausgelegt fur eine Produk-
tionsleistung von bis zu 8.000 m2 pro Tag im Drei-Schicht-Betrieb
und produziert erstmals Uberhaupt mit einer konstanten Pro-
duktionsgeschwindigkeit von mindestens 8 m/min. fur alle
Fertigproduktdicken bis 260 mm.

Was ist vonndten, um hdchste Qualitat und Zuverlassigkeit von
Beginn an zu liefern? ,Prazision” lautet das oberste Gebot: Am
Anfang der Anlage werden die Blechcoils, die im angrenzenden
Coillager bereitliegen, auf die Abcoilhaspeln aufgelegt und die
Blechdeckschichten vom Bediener mit Fernbedienungen in die
Anlage eingefahren. ,Die Verbindung der Blechenden Uber-
nimmt eine Nietstation, die automatisch ohne Bedienereingriff
vernietet. Auch das Ausklinken der duBeren Blechenden ge-
schieht vollautomatisch, damit keine doppelten Blechlagen
durch die Profilierwalzen gefahren werden, was diese bescha-



Das Doppelband: Herzstiick der Anlage

Langsbesaumung der Streifen zur Toleranzkontrolle
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Automatischer Streifenschnitt der Mineralwollplatten

digen konnte”, erlautert Wolfgang Inhof, bei Siempelkamp als
Vertriebsleiter fir Doppelbandanlagen, Baustoffe und Sandwich-
elemente zustandig.

Gleichzeitig wird der richtige Typ Mineralwolle aus dem Hoch-
regallager angefordert und an der Zuschnittstrecke fur die Mi-
neralwollstreifen bereitgestellt. Hier kommt ein neu entwickelter
Doppelbeschicker fur Mineralwollplatten zum Einsatz: Dessen
Taktzeit ist kurz genug, um sicherzustellen, dass auch fur dicke
Fertigprodukte gentigend Platten in die Anlage beschickt werden
kénnen, aus denen nur noch drei oder vier Streifen aus jeweils
einer Mineralwollplatte geschnitten werden. ,Mineralwollean-
lagen produzieren im Gegensatz zu Polyurethanschaumanlagen
alle Dicken mit der gleichen Geschwindigkeit, so dass bei dicken
Produkten weniger Streifen aus einer Platte geschnitten werden
kdnnen und somit die Taktzeit pro Platte wesentlich geringer
ist”, so Wolfgang Inhof.

Nach der Streifenschnittstation, die tiber wechselbare Sagewel-
len fur eine schnelle Produktumstellung verfugt, werden die
Streifen Uber einen Sternwender gedreht. Der Kundennutzen:
Dieses zwangsweise Drehen der Streifen ermdglicht eine wesent-
lich héhere Funktionssicherheit als das sonst Ubliche ungefihrte
Kippen der Streifen Uber eine Transportkante. Dies fihrte be-
sonders bei dicken Produkten zu vielen Funktionsstérungen und
damit Anlagenstillstanden.

Ruukki legte von Anfang an héchsten Wert auf Produktqualitat
— deshalb wurden in der Anlage mehrere Stationen eingebaut,
in denen die Toleranzen der Mineralwollestreifen ausgeglichen
werden, um einen lickenlosen Mineralwollstrang zu erreichen.

Nach dem Wenden der Streifen werden die Langskanten zum
Ausgleich der Langentoleranz gefrast. In der Hauptlinie schlie3t
sich eine Oberflachenfrasung an, um Unebenheiten auszuglei-
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Automatische Zufiihrung der Dichtstreifen vor der Sage

chen. Ein ausgekllgeltes System von geschwindigkeitsgeregel-
ten Transportbdndern stellt sicher, dass die Streifen lickenlos
zusammengefihrt werden und sich nicht verhaken.

In diesem Stadium des Produktionsprozesses hat die Anlage
einen endlosen Mineralwollstrang hergestellt. Nun werden die
Deckschichten mit der Mineralwolle verklebt. Dies tbernimmt
eine Hochdruck-Dosiermaschine, die den Zwei-Komponenten-
Polyurethan-Kleber Uber rezirkulierende Mischkopfe auf die
Deckschichten auftragt. Auch hier wurde groBter Wert auf Flexi-
bilitat und Zukunftssicherheit gelegt.

Deshalb kann die Maschine alle Arten von ungeftllten und selbst
hoch gefullte Kleber verarbeiten und die Auftragsmenge in einem
weiten Bereich bis zu geringsten Mengen von unter 100 g/m?2
Kleber einstellen. Dies wird z. B. durch einen intermittierenden
Betrieb des Mischkopfes ermdaglicht — sprich das Offnen im Hin-
hub und SchlieBen im Rickhub der Oszillation. Selbstverstandlich
ist der Mischkopf durch die Zirkulationsbauweise selbstreinigend.
. Es muss also weder eine umweltbelastende Reinigungsflissig-
keit eingesetzt noch standig Statikmischréhrchen ausgewechselt
werden, wie dies bei den sonst gebrauchlichen Niederdruckma-
schinen Ublich ist. Durch das Hochdruckverfahren kann auch der
Kleber direkt auf die Deckschichten gespritzt werden, das heifBt,
der Kleber sinkt weniger in die Mineralwolle ein, wodurch we-
niger Kleber benotigt wird”, so Wolfgang Inhof. Auch hier zeigt
sich, wie umfassend der Kundennutzen bei einer Siempelkamp-
Anlage realisiert wird!

Nachdem die Deckschichten mit Kleber benetzt sind, werden
sie zusammen mit dem Mineralwollkern zur Aushartung des
Klebers in das Doppelband gefahren. Das Doppelband ist bis
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VerpackungsstraBe fiir Elementestapel

70 °C beheizt und verfligt Gber eine im Doppelbandrahmen inte-
grierte Modularheizung. Dies gewabhrleistet eine exakte und sichere
Aushértung des Klebers, selbst wenn das Band einmal angehalten
werden muss. Darlber hinaus arbeitet diese Heizung besonders
wirtschaftlich, da auBerhalb des Doppelbandes keinerlei heizluft-
fihrende Kandle vorzufinden sind und somit die friiher Ublichen
Energieverluste minimiert werden konnten.

Eine Besonderheit des Doppelbandes ist die elektronisch geregelte
hydraulische Hohenverstellung. Dadurch kann selbst wahrend des
Betriebes eine Dickenkorrektur erfolgen — dies gewahrleistet eine
optimale Druckverteilung auf die Klebefuge.

Nach dem Ausharten des Klebers im Kalibrierstrang schneidet eine
Bandsdge die einzelnen Elemente je nach zugehérigem Kunden-
auftrag auf Lange. Daran schlieBt sich die Stapelung mit einem
Vakuumsaugrahmen an. In einer Verpackungsstation werden die
Elementstapel sodann mit Plastikfolie allseits wetterfest verpackt

Bandsage zum Ablangen der Elemente




Kleberauftrag und Zusammenfiihrung von Kern und Deckschicht

sowie in einer Umreifungsmaschine mit einer oberen Holzleiste
belegt und transportsicher umreift. Die fertig verpackten Stapel
werden in ein Fertigwarenlager transportiert und dort wetterge-
schiutzt gelagert, bis der Lkw zum Beladen bereitsteht.

Ein wesentlicher Teil einer derart hochkomplexen Fertigungs-
anlage ist naturgemaB die Anlagensteuerung — hier stellte der
finnische Kunde besonders hohe Anforderungen an Siempel-
kamp.

Die Steuerungsanlage ist in mehrere Ebenen aufgeteilt. Die SPS-
Maschinensteuerung stellt den Funktionsablauf aller Maschinen
sicher, Ubernimmt die Prozesswerte fur die Einstellung der Anla-
genparameter und die Produktionswerte fir die Bestimmung der
Schnittlangen und der Stapelformate.

Der Kunde erstellt in seinem ERP-Rechner die anstehende Produk-
tionsliste mit allen Angaben zu Rohmaterial, Produkt und Kunde.
Alsdann transferiert er diese Informationen an eine SQL-Daten-
bank, Uber die der Datenaustausch stattfindet. Siempelkamp
Ubernimmt die Daten, ordert die entsprechende Mineralwolle
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aus dem Lager, stellt Dosiermaschine, Heizung des Doppelban-
des und eine Vielzahl an anderen Prozessparametern ein, die in
Rezepturdatenbanken hinterlegt sind.

Nach dem Produktionsende einer Charge werden die tatsachlich

produzierten Elemente an die Datenbank zuriickgemeldet. Dies
geschieht zusammen mit einer Vielzahl weiterer Informationen

Streifenwendevorrichtung
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Versetztes Einschieben der Streifen

zur Produktion, z. B. gemessene Prozesswerte zu Temperaturen,
Drucke, Klebermengen und inklusive der Produktionszeit. , Mit
Hilfe dieser komplexen Details kann unser Kunde eine Ilicken-
lose Qualitatskontrolle fiihren und beispielsweise im Falle eines
Produktfehlers alle Produktionsumsténde analysieren”, erlautert
Wolfgang Inhof.

Die Nachfrage nach Sandwichelementen mit Mineralwollkern
nimmt in Europa immer mehr zu, da die Brandschutzanforde-
rungen in vielen Landern deutlich gestiegen sind — auch bedingt
durch die neue EN 14509, die ,Sandwichnorm”. Diese Anfor-
derungen koénnen durch andere Sandwichelemente, z. B. mit
Isolierkernen aus geschaumten Kunststoffen, nicht mehr erfullt
werden.

Querschieben des Streifenpulks
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»Dreifach lickenlos”: Fragen und
Antworten zum Kundennutzen

Was macht die Ruukki-Produktionsanlage so passig?
Wolfgang Inhof, SHS-Vertriebsleiter fiir Doppelband-
anlagen, Baustoffe und Sandwichelemente, bringt die
Benefits auf den Punkt.

Welches Feature einer Anlage fur Mineralwolle-
Sandwichelemente setzt von Anfang an die richtigen
Weichen in Sachen Produktqualitat?

Wolfgang Inhof: In erster Linie geht es darum, einen voéllig
ebenmaBigen und lickenlosen Mineralwollstrang zu erzie-
len. Daftir haben wir in der Ruukki-Anlage mehrere Statio-
nen eingebaut, in denen die Toleranzen der Mineralwoll-
streifen ausgeglichen werden.

Wesentlicher Teil einer derart komplexen Fertigungs-
anlage ist die Anlagensteuerung. Worin bestehen hier
die Anforderungen?

Wolfgang Inhof: Auch hier ist das Stichwort , Lickenlosig-
keit” ins Feld zu fuhren, in diesem Fall in Form einer Iticken-
losen Qualitatskontrolle. Von der Produktionsliste bis zur
Prozesswertmessung versetzen wir unseren Kunden in die
Lage, eine luckenlose Analyse aller Produktionsumstdnde zu
leisten.

Auf welche Komponenten ist der Ruf dieser neuen
Anlage als modernste ihrer Art in Europa weiterhin zu-
rackzufiuhren?

Wolfgang Inhof: Da sind viele weitere Anlagendetails zu
nennen — z. B. die automatische Einbringung von Fugen-
dichtschnuren oder das Aufbringen einer Langstrennfolie zur
Herstellung langsgeteilter schmaler Elemente. All das rundet
das Bild dieser hochflexiblen Produktionsanlage ab, die unse-
rem Kunden ein ltckenloses Leistungsprofil liefert! Weiterhin
ist die Anlage noch fiir zuktnftige Erweiterungen vorbereitet,
z. B. fur eine Richtstation fir besonders glatte Elemente, die
hochsten Oberflachen-Anforderungen gentigen mdssen.
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Auf dem Weg zum Hafenterminal

Eine Premiere fiir Siempelkamp Krantechnik in einem ganz neuen Einsatzgebiet: Erstmals realisiert ein Unternehmen
— die J. Miiller AG in Brake — den Giiterumschlag in seiner Futtermittellagerhalle mit einem Briickenkran. Fiir dieses

Referenzprojekt lieferte die Siempelkamp Krantechnik den Zweitragerbriickenkran in Sonderausfithrung.

von Ute de Vries
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Das Hafenterminal-Unternehmen J. Miiller an der Weser

tandort der neuen Krananlage ist die J. Miller AG im Hafen

von Brake an der Weser. Das Hafenterminal-Unternehmen
verflgt Gber eine der gréBten zusammenhangenden Siloanlagen
Europas: Deren Lagerkapazitat von 360.000 t wird fur den Um-
schlag, die Lagerung und Bearbeitung von u. a. Getreide, Futter-
mitteln und Olsaaten genutzt. Die moderne Transport-Organisa-
tion realisiert einen ,just in time"-Warenabruf 24 Stunden an
allen Wochentagen — effizient und kundenspezifisch.

Das innovative Siempelkamp-Krankonzept orderte das Unter-
nehmen fUr seine jingste Lagerhalle: Deren Flache mit einer Ge-
samtkapazitat von 40.000 t besteht aus vier Boxen. Bei der Ver-
teilung der Guter auf diese vier Boxen kommt die innovative
automatisierte Krananlage zum Einsatz — fiir die Lagerung von
Getreide oder Futtermitteln eine Premiere!

Das Konzept: Zum einen wird die Lagerhalle Uber eine Forder-
bandbriicke mit einer Siloanlage verbunden — zum anderen be-
steht zusatzlich die Moglichkeit, empfindliche Produkte mittels
Kran und Foérderband schonend aus Schiffen in die Lagerhalle zu
entldschen. Der Vorteil dieser Innovation: Sowohl Getreide/Fut-
termittel als auch sensible Produkte wie z. B. Holzpellets kénnen
auf diese Weise individuell und bedarfsgerecht umgeschlagen
werden.

Die speziell fir diesen Anwendungsfall entwickelte Sonder-
krananlage lieferte die Siempelkamp Krantechnik. Der Kran
ist als Zweitragerhangekran im Greiferbetrieb fir das Ein-,

Fertigungshalle der Siempelkamp Krantechnik in Moormerland

Um- und Auslagern der verschiedensten Schittguter kon-
zipiert.

Der Zweitragerhangekran lauft unter einer ebenfalls von Siem-
pelkamp gelieferten 125 m langen Sonderkranbahn in SchweiB-
konstruktion, die in 11 m Hohe unter der Holzdachkonstruktion
der Halle montiert wurde. Die Kranbriicke mit einem Spurmal3
von 26 m und beidseitigen Kragarmen von 7 m — somit einer
Gesamttragerlange von 40 m — Uberspannt die gesamte Hallen-
breite. AusgerUstet ist die Kranbrlicke mit einer Zweischienen-
laufkatze inklusive Windwerk. Um die EinbaumaBe zu opti-
mieren, wurde die Katze zwischen den beiden Briickentrdgern
abgesenkt ausgefuhrt.

Der in allen Bewegungen Uber Frequenzumrichter gesteuerte
Kran erreicht eine Fahrgeschwindigkeit bis zu 63 m/min; die
gleichzeitig verfahrbare Zweischienenkatze fahrt ebenfalls mit
63 m/min. Kombiniert mit einer Hubgeschwindigkeit von maxi-
mal 38 m/min, lassen sich so die vorgegebenen Umschlagzahlen
von 400 m3/Std. realisieren.

Als Lastaufnahmemittel wurde ein Motorzweischalengreifer aus-
gewahlt. Dieser verfligt Uber ein Eigengewicht von 7 t und ein
Volumen von 12 m3. Die Tragfahigkeit am Greifer betragt 9 t, das
Krantragwerk ist fur eine Gesamttragfahigkeit von 16 t kon-
zipiert.

Die Steuerung des Kranes befindet sich auBerhalb des Gebdudes
in einem Steuerungscontainer. Im manuellen Betrieb wird die
Krananlage Uber eine Funkfernsteuerung bedient, wahrend im
Automatikbetrieb eine speicherprogrammierbare Steuerung mit



Anbindung an die Leitwarte zum Einsatz kommt. Stromzufiih-
rungen zum Kran und zur Katze wurden Uber Energieketten rea-
lisiert.

Da die Halle inklusive Holzdachkonstruktion bei Auftragsbeginn
bereits existierte, bestand eine der Herausforderungen darin, die
vorgegebenen maximalen Radlasten nicht zu Gberschreiten. Das
bedeutete fir uns, bei jedem Konstruktionsschritt das maximal
zulassige Gesamtgewicht der Anlage zu beachten und Gewicht
einzusparen — naturlich ohne Abstriche an der Tragwerksplanung
des Greiferkranes. Fur eine bessere Verteilung der Radlasteinlei-
tung in die Kranbahn wurde der Kran mit gekoppelten Kopftra-
gern mit acht Laufradern pro Kranbahnseite ausgefthrt.

Eine wesentliche Vorgabe unseres Kunden bestand darin, dass
bei Leerung der Boxen kein eingelagertes Material an den Sei-
ten-, Stirn- oder Trennwanden der Lagerhalle stehen bleiben
darf. Aufgrund der daraus resultierenden sehr engen Anfahr-
maBe mussten sowohl die Kranbricke als auch die Zweischie-
nenkatze so kompakt wie méglich konstruiert werden. Optimal

Die fertig gestellte Krananlage vor der Abnahme bei Siempelkamp Krantechnik
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an die Hallengegebenheiten angepasste AnfahrmafBe von Kran
und Katze sorgen dafur, dass der Zweischalengreifer die gesamte
Lagerflache in allen vier Hallen-Boxen ohne groBe Verluste be-
streichen und restlos leeren kann.

Auch die Umsetzung der maximalen Hubstellung des Greifers
machte eine spezielle Losung notwendig. Hier galt es, alle erfor-
derlichen Abstande bei der Fahrt des Greifers Uber die Trennwan-
de der Boxen und Uber die bauseitigen Schittbunker hinweg
einzukalkulieren. Dies lieB sich bei der zur Verfligung stehenden
Hallenhohe ebenfalls nur durch SondermaBnahmen umsetzen —
z. B. eine kompakte Sonderunterflasche fir den Greifer.

Da der Kran im Normalbetrieb bei befullter Lagerhalle nicht tber
Hebeblhnen erreichbar ist, haben wir dafiir gesorgt, dass Kran-
briicke und Katze komplett mit Wartungslaufstegen und War-
tungsbihnen versehen wurden. Der Effekt: Alle Komponenten
sind somit zu Wartungs- und Reparaturzwecken problemlos zu-
ganglich — und ein gefahrloses Arbeiten des Servicepersonals
sichergestellt. Aufgrund der zu optimierenden AnfahrmalBe er-
gaben sich teilweise sehr beengte Platzverhaltnisse fir die Be-
gehungen auf Kran und Katze. Eine Losung sind u. a. Ausschub-
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bthnen, die im Normalbetrieb eingefahren
werden. Auf diese Weise konnten die
KrananfahrmaBe optimiert und bei Bedarf
fir Wartung oder Reparaturen ausgefah-
ren werden, um Komponenten gefahrlos
zu erreichen.

Bei der Planung der Wartungslaufstege
auf dem Kran und der Zustiege zum Kran
hin stand Sicherheit ebenfalls an erster
Stelle. Hier arbeitete das Team der
Siempelkamp Krantechnik eng mit dem
Kunden und dessen Berufsgenossenschaft
zusammen. Im gemeinsamen Dialog ent-
wickelte man Lésungen fir die schwieri-
gen Grundbedingungen — teilweise wur-
den auf Basis unserer Stellungnahmen und
Gefahrenanalysen Ausnahmegenehmigun-
gen erteilt.

Noch eine Herausforderung: Bei den mit
dem Kran zu handhabenden Schittgutern
handelt es sich Uberwiegend um brenn-
bare Feststoffe, die einen nicht unerhebli-
chen Feinanteilgehalt aufweisen. Insofern
muss bei der Handhabung des Materials
mit der Aufwirbelung von Stduben ge-
rechnet werden. Da nicht ausgeschlossen
werden kann, dass explosionsfahige Staub-
Luft-Atmosphdren auftreten, wurden die
Guter bislang mit einem Radlader bewegt.
Zur Vermeidung von Staubexplosionen bei
der Planung der Siempelkamp-Krananlage
galt den umfangreichen Sicherheits- und
ExplosionsschutzmaBnahmen groBtes Au-
genmerk. So wurden beispielsweise alle
Antriebsmotoren und Steuerelemente fiir
Ex-Schutzzonen ausgelegt.

Dieses Premieren-Projekt wurde innerhalb
einer Gesamtbearbeitungszeit von sieben
Monaten erfolgreich abgeschlossen: Die
Montage und Inbetriebnahme der Kran-
anlage erfolgte von Mai bis Juni 2010, die
Sachverstandigenabnahme vor erster In-
betriebnahme und betriebsbereiter Uber-
gabe an den Endkunden fand Mitte Juli
2010 statt.




Krankompetenz flir Krefeld:

Geht nicht’
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gibt’s nicht!”

1987 als E&W Anlagenbau GmbH gegriindet, ist die Siempelkamp Krantechnik GmbH seit Ende 2008 ein Teil der Krefelder

Gruppe. Was brachte Krankompetenz und Krefeld zusammen? Und wie gestaltet sich das Geschaft im Jahre 2 nach dem

Verkauf an die Siempelkamp Nukleartechnik? Heinrich Kampen, Geschaftsfiihrer der Siempelkamp Krantechnik, berichtet im

Interview mehr.

Krantechnik aus Ostfriesland trifft Nukleartechnik aus
Krefeld — was hat diese Allianz begriindet?

Heinrich Kampen: 2005 kamen unsere Unternehmen erstmals
zusammen, als wir ein gemeinsames Projekt, Fasslager, in Taiwan
zum Erfolg fuhrten. Der Lieferumfang umfasste damals zwei
Krane mit Paletten bzw. Fassgreifer fir das Handling von Fassern
mit radioaktivem Abfall am Standort des Kernkraftwerkes
Lungmen.

Man kann sagen, dass wir damit auf den Geschmack gekommen
waren, im strategischen Verbund gemeinsame Sache zu machen.
,Produkte und Dienstleistungen rund um den Reaktor’ waren
und sind die Spezialitat der Siempelkamp Nukleartechnik — in
diesem Portfolio fehlte noch ein Kranhersteller.

Die Ubernahme der E&W Anlagenbau im Jahr 2008 war sozu-
sagen die natdrliche Konsequenz und liefert den Siempelkamp-
Kunden noch mehr Fertigungskapazitat.

Kommen |lhre Krane ausschlieBlich im Bereich der Kern-
kraftwerke zum Einsatz?

Heinrich Kampen: Mit ca. 25 bis 30 % liefern wir einen be-
trachtlichen Teil unserer Krananlagen fir kerntechnische An-
wendungen. Der gréBere Anteil mindet jedoch in eine Vielzahl
unterschiedlicher Anwendungen fiir den Industriekunden.

Mit welchem Erfolgsgeheimnis punktet die Siempelkamp
Krantechnik in ihren Markten?

Heinrich Kampen: Unser groBter Erfolgsfaktor ist unsere hohe
Kompetenz als Nischenanbieter. Positionieren konnten wir uns
damit zum einen bei den Kernkraftwerk-Betreibern, deren hoch-
spezielles Aufgabengebiet mit einem entsprechend hohen Ver-
waltungsaufwand durch viele Vorschriften einhergeht. Diesen
Anforderungen muss ein Kooperationspartner auf hochstem
Niveau begegnen kénnen. Zum anderen greifen wir den Bedarf
unserer Kunden sehr individuell auf. Wir beraten, entwickeln
und bauen selbst in einer Gewichtsklasse von 80 bis 200.000 kg
— das Uberzeugt unsere zahlreichen Bestandskunden schon seit
Langem. Durch die hohe Kompetenz im Steuerungsbereich
konnten wir unser Programm innovativer Produkte einmal mehr
erweitern.

Wie umfassend ist die Spannweite lhrer Produktpalette?

Heinrich Kampen: Seit 1987 fertigen wir Krananlagen in
Standard- und Sonderausflihrung und haben seitdem ca. 5.000
Krane aller GréBenordnungen fir in- und auslandische Kunden
geliefert. Unsere Kunden ordern z. B. Ein- und Zweitrager-Bru-
ckenkrane, Sonderkrane, Lastaufnahmemittel und Portalkrane.
Unser Know-how und unsere Erfahrung lassen uns kundenspezi-
fische Lésungen fir fast jede Problemstellung realisieren — das
gilt insbesondere fur die Sonderkrane aller Art, die wir in zahlrei-
chen Ausfuhrungsvarianten auflegen. ,,,Geiht nich’ gift nich”,
sagen wir hier in Ostfriesland. Auf Hochdeutsch hei3t das: ,,,Geht
nicht’ gibt es nicht”. Stimmt genau bei uns!
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Heinrich Kampen, Geschaftsfiihrer der Siempelkamp Krantechnik

Produzieren Sie alles selbst?

Heinrich Kampen: Stahlbau und E-Technik in aller Bandbreite
produzieren wir selbst. Komponenten wie z. B. Rader, Antriebe,
Seilztige und Winden kaufen wir zu.

Mit wie vielen Mitarbeitern produzieren Sie — und wie hat
sich Ihr Umsatz in den letzten Jahren entwickelt?

Heinrich Kampen: Aktuell beschaftigen wir 57 Mitarbeiter und
acht Auszubildende. Was den Jahresumsatz anbelangt, verzeich-
nen wir in den letzten flnf Jahren eine kontinuierliche Aufwarts-
entwicklung. Von 6,3 Millionen Euro im Jahr 2005 haben wir uns
bis 2007 auf 10,5 Millionen Euro gesteigert und verbuchten im
letzten Geschaftsjahr bereits 14,2 Millionen Euro.

lhre groBten Auftrage aus jingster Zeit?

Heinrich Kampen: Die Lieferung von insgesamt 21 Krananla-
gen an die AREVA mit einer Traglast zwischen 500 kg und 90 t
fur den finnischen EPR™-Reaktor in Olkiluoto inklusive der Kran-
bahnen ist ein wichtiger Erfolg fur uns. Ebenso erfreulich: Die
Zweitrager-Brlickenkrane in Sonderausfiihrungen fir Urenco
Deutschland GmbH in Gronau und die Arbeitsportale und Zwei-
trager-Briickenkrane fur die Meyer Werft GmbH in Papenburg.
Ein weiterer aktueller Meilenstein ist die Modernisierung (in Zu-
sammenarbeit mit der SNT) eines Reaktorrundlaufkrans im KKW
Brokdorf.
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Siempelkamp Krantechnik:
Leistungsspektrum auf einen Blick

e Eintrager- und Zweitragerbrickenkrane
e Decken- und Hangekrane

e Wand- und Saulenschwenkkrane

e Konsolkrane

e Lasttraversen und Anschlagmittel

e Sonderkrane aller Art, Kranbahnen

e Kleinkransysteme

e Funkfernsteuerungen

e Frequenz- und Gleichstromregelungen
e Kranautomatisierung

e Elektrokettenzlige und Elektroseilzlige
e Krankomponenten und Zubehor

e Modernisierung und Umbauten

Wie wird sich das Geschaftsjahr 2010 aus heutiger Sicht
entwickeln?

Heinrich Kampen: Wir splren den Aufwind der deutschen In-
dustrie. 2009 haben wir zwar wie bereits geschildert keinen Auf-
tragseinbruch zu spuren bekommen. Das lag am hohen Auf-
tragsbestand — diese , Welle” hat uns durch das Krisenjahr gleich
in den neuen Konjunkturaufschwung getragen.

Ein persénliches Wort zum Abschluss: Sie sind seit 23
Jahren eine feste GroBe in der Siempelkamp Krantechnik
GmbH - 1987 starteten Sie als Servicemonteur. Was schat-
zen Sie an lhrem Unternehmen am meisten — und welches
Projekt war personlich lhre groBte Herausforderung?

Heinrich Kampen: Mit einer kleinen schlagkraftigen Mann-
schaft die Erarbeitung von kreativen Lésungen fur vielfaltige und
auBergewohnliche Transportanforderungen der Kunden aus den
unterschiedlichsten Bereichen zu realisieren. (Von der Orchidee
bis zum CASTOR®).

Das Akquirieren des Auftrages AREVA mit 21 Krananlagen fur
den finnischen EPR™-Reaktor in Olkiluoto. Damals noch als E&W
— so einen Auftrag, in dieser GréBenordnung, zu erhalten, war
schon eine groBe Herausforderung fur mich.
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4'-Konzept goes China:

Produkt- + Kommunikations-
Placement mit Biss!

«Der Kdder muss dem Fisch schmecken, nicht dem Angler”, lautet eine
goldene Regel der Marketing-Kommunikation. Fisch ist aber nicht gleich
Fisch: Vom Produkt iiber die Kernbotschaft bis zum PR-Instrumentenmix
stimmt die Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG
ihre Aktivitaten exakt auf internationale Markte und den entsprechenden
Kundenbedarf ab. Bestes Beispiel: Das 4'-ContiRoll®-Konzept fiir China
und das flankierende Kommunikationskonzept - elf verkaufte Anlagen in
13 Monaten sprechen dafiir, dass der Koder stimmt!

4'ContiRoll®: das Konzept

Eckdaten: Warum 4'-ContiRoll®?
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Verkaufserfolg fiir 4'-Pressen auf der Messe in Peking

Dazu alle Features der groBen 8'- und 12’-Anlagen:




Ein weiterer Benefit insbesondere fir den
chinesischen Markt: ,Das in Asien gangi-
ge Fertigplattenformat 4’ x 8" oder langere
Formate wie etwa 4’ x 9" kénnen mit einer
4'-ContiRoll® direkt hergestellt werden.
Damit erlibrigt sich eine aufwendige Auf-
teilanlage. Last but not least ist ein hoher
Local Content ins Gesamtkonzept integrier-
bar und erleichtert dem Anlagenbetreiber
die Logistik”, fasst Heinz Classen, Ge-
schaftsfihrung der Siempelkamp Maschi-
nen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG,
zusammen.

Die groBe Bandbreite an Produktvorteilen
ist eine Basis fur den Erfolg des 4'-Kon-
zepts — das gute Klima im lokalen Markt

Lishui 11l 4'-ContiRolI®-Form- und PressenstraBBe

eine weitere. Zwar blieb auch China von
der Wirtschaftskrise nicht unberthrt und
verhielt sich wahrend des ersten Halbjahrs
2009 abwartend, was die Investitionsnei-
gung anbelangte. Im vierten Quartal 2009
setzte China jedoch seinen Weg an die
Spitze der groBen Volkswirtschaften fort.
Urbanisierung und Wachstumspotenziale
dank steigender Einkommen und eines
starken Exports sind die Treiber dieser Ent-
wicklung. Auch und gerade fur die Holz-
werkstoffindustrie wird China so zu einem
attraktiven Markt.

Gute Voraussetzungen, um ein optimales
Produkt in einer Wachstumsnation zu po-
sitionieren — ohne eine ganzheitlich aufge-
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setzte Marketing- und Kommunikations-
strategie jedoch hatte dem 4'-Konzept
der Biss gefehlt. Product Placement,
Imagebildung und Media Relations folgen
speziellen Gesetzen, die es zu kennen und
zu beachten gilt. Denn jeden Markt pra-
gen andere Herausforderungen: Sprach-
barrieren, unterschiedliche Marktgege-
benheiten; andere Gesetze und ein
unbekanntes Konsumverhalten kénnen
eine Positionierung verzégern oder verhin-
dern. Insofern widmete Siempelkamp
groBtes Augenmerk der Frage: Welches
Marketing-Kommunikations-Konzept ist
geeignet, das Produkt wirkungsvoll zu
flankieren?
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Vom Anzeigenkonzept bis zum
Interview: der China-Kommunika-
tionsmix

PR-Unterstiitzung in der chinesischen Fachpresse
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nug, um die Besucher Schlange fir einen
Schnappschuss stehen zu lassen! Dieses
Feuerwerk war nicht nur schoner Schein,
sondern ziindete einen belegbaren Erfolg:
Eine 4'-Anlage wurde auf der WMF direkt
vorverkauft.

Komplementar zur Werbung und Messe-
PR forcierte Siempelkamp seine Media Re-
lations vor Ort. Mit einem Backgrounder
und gezielten Presseinformationen Uber
Siempelkamp in China gelang es sehr
schnell, aussagekraftige Berichterstattun-
gen zu erzielen. Der Aufbau weiterer Me-
dia-Kontakte bewirkte schon nach kurzer
Zeit eine neutrale, flankierende Berichter-
stattung, und auch die Branchen-Online-

dienste reagierten schnell auf die aktive
Kommunikation. Interviews mit Heinz
Classen und Ralf Griesche rundeten die
ganzheitliche PR-Arbeit wirkungsvoll ab.

Konzentrierte Produktvorteile plus opti-
males Marktklima plus ganzheitlich aufge-
setzte Marketing- und Kommunikations-
strategie: Dank dieser Dreier-Kombination
verkaufte Siempelkamp zwischen Septem-
ber 2009 und Oktober 2010 elf neue
4'-ContiRolls® mit Langenspektren von
33,8 und 38,7 m an chinesische Holzwerk-
stoff-Produzenten — darunter Kunden, die
bereits die dritte Siempelkamp-Anlage ins-
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tallierten. Zu den Betreibern zahlen Huayi |
und Il in der Provinz Guadong, Luyuan Il in
Zhejiang, Tianjuan in Hubei, Gulin in Yun-
nan, Jianfeng in Sichuan, DongZheng | in
Hubei und DongZheng Il in Guangxi sowie
die Unternehmen Aosheng, Yichang und
Sanmao. Insgesamt statten diese elf
Anlagen den chinesischen Markt mit einer
zusatzlichen Kapazitat von ca. 1,5 Mio. m?
MDF/HDF aus. An diesem Erfolg hat die
genau am chinesischen Markt ausge-
richtete  Kommunikationsstrategie einen
wesentlichen Anteil — und ohne einen
Agenturpartner mit entsprechender Ex-
pertise bleibt der Kéder ohne Biss.



Kompetenzerhalt in der Kerntechnik:
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Siempelkamp setzt auf Na

Drei Rahmenbedingungen setzen Kompetenzerhalt und -erweiterung in den Strategieplanungen der Kerntechnik an

vorderste Position: 1.) immer weniger Hochschulabsolventen im Allgemeinen, 2.) immer weniger Absolventen mit kern-

technischem Background im Besonderen, 3.) hochste Anspriiche an die Sicherheitstechnik kerntechnischer Einrichtungen.

Wie stellt sich die Siempelkamp Nukleartechnik dieser Herausforderung? Mehrere Wege fiihren zum Ziel.

von Stefan Klute

Riickbau des Biologischen Schilds im MZFR: SNT-Lieferung des Hange- und Standgeriistes mit fernhantierbaren Sondermaschinen

Das Thema Kompetenzerhalt st
innerhalb der gesamten Wirtschaft
eine zu beachtende Aufgabe und wird seit
vielen Jahren nicht nur in der Kerntechnik
diskutiert und behandelt. Allerdings
gelten im Bereich Kerntechnik Rahmen-
bedingungen, die es weiter erschweren,
gut ausgebildeten Nachwuchs zu ge-
winnen. Nicht allein aufgrund der generell
sinkenden Zahl an Hochschulabsolventen
in den technischen Fakultaten, sondern

auch aufgrund der kontrovers geftihrten
gesellschaftlichen Diskussion Uber das
Fur und Wider der Nutzung der Kern-
energie ist die Anzahl an Absolventen mit
kerntechnischem Background sehr ge-
ring.

In der Fachwelt ist man sich jedoch seit
Langem einig: Unabhangig vom weiteren
Nutzen der Kernenergie in Deutschland
muss sichergestellt werden, dass zuverlas-

siges Fachwissen durch hervorragend aus-
gebildeten Nachwuchs vorhanden ist.
.Dies gilt fur ein komplexes Geflige von
Wissenschaft und Technik bei Herstellern,
Betreibern, Genehmigungs- und Aufsichts-
behérden und  Sachverstandigenorga-
nisationen. Die Siempelkamp Nukleartech-
nik als Hersteller von Komponenten und
Systemlésungen sowie als Erbringer von
Engineeringleistungen fur kerntechnische
Anlagen stellt sich dieser Aufgabe seit
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chwuchs mit Durchblick

mehreren Jahren. Denn Kompetenzerhalt
wie auch Kompetenzerweiterung sind im
nationalen wie auch zunehmend im inter-
nationalen Geschaft in Anbetracht unseres
breiten Angebotsspektrumsunabdingbar”,
so Michael Szukala, Geschaftsfihrer der

Steuerungswarte fiir den fernhantierbaren Riickbau

Siempelkamp Nukleartechnik GmbH. In
Neubau, Aus- und Nachristung oder
Stilllegung von kerntechnischen Anla-
gen geht's nicht ohne das nétige Fach-
wissen!

Zwar steigt seit einigen Jahren die Anzahl
der Studierenden an den Kerntechnik un-
terrichtenden Hochschulen (innerhalb der
Fachbereiche Elektrotechnik, Maschinen-
bau und Energietechnik) an — dennoch

weist der Markt nach wie vor ein deut-
liches Defizit an gut ausgebildeten Absol-
venten auf.

Um dieses Defizit aufzufangen, verfolgt
die SNT mehrere Wege:

o friihzeitige Ausbildung/Bindung von
Studierenden Uber studienbegleitende
MaBnahmen in Form allgemeiner Prak-
tika wie auch die Betreuung von Stu-
denten wahrend ihrer Praxissemester.
Neben den Praktikanten, die drei bis
sechs Wochen lang Einblick ins Unter-
nehmen gewinnen, absolvieren im
Schnitt pro Jahr zwei Studenten ihre
sechsmonatigen  Praxissemester — im
Bereich Engineering der SNT.

Michael Bodmer auf dem Gelande des KIT

Michael Bodmer (Student an der Hoch-
schule Karlsruhe im Fachbereich Mecha-
tronic) absolvierte sein Praxissemester
bei einem SNT-Auftraggeber auf dem
Gelande des ehemaligen Forschungs-
zentrums Karlsruhe, jetzt Karlsruher
Institut fur Technologie (kurz KIT).
Durch die positiven Eindrticke und den
engen Kontakt zum vor Ort eingesetz-
ten Projektteam ging’s nach dem Praxis-
semester weiter: Es folgte ein Job Uber
zehn Monate als studentische Kraft
innerhalb des SNT-Projektes Rickbau
Biologischer Schild des Mehrzweck-
forschungsreaktors (MZFR) Karlsruhe.
Da ein GroBteil der Ruckbauarbeiten
am MZFR fernhantiert absolviert wird,
erhielt Michael Bodmer eine fach-
bezogene, parallel zum Studium ver-
laufende, praxisnahe Ausbildung und
sammelte einschlagige Erfahrungen.
Logische Konsequenz: Aktuell schreibt
Michael Bodmer seine Bachelor Thesis
im Bereich Engineering. Allerdings hat
sich der thematische Schwerpunkt von
der Stilllegung hin zum Neubau einer
heiBen Zelle bzw. zur Konzeption eines
vollstandig fernhantierbaren Hebe-
zeuges mit ausgelagerten Antriebs-
einheiten verschoben.
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SNT-Betonfiilleinrichtung zur vollautomatischen Zerkleinerung von radioaktivem Beton und Verpackung in zwischenlagerfahige Container

e FUr Studierende im lokalen Umfeld be-
steht im Anschluss an ein solches Praxis-
semester die Moglichkeit, die SNT-
Praxisanbindung bei einem studiums-
begleitenden Job zu vertiefen — fiir beide
Parteien eine Win-win-Situation!

e Der abschlieBende Schritt der studien-
begleitenden Qualifikation/Bindung ans
Unternehmen ist die Betreuung von
Bachelor-, Master- und Diplomarbeiten,
die dann im Optimalfall nach der Ab-
schlussarbeit in eine Festanstellung
munden.

,Auf diese Weise konnten wir in den letz-
ten Jahren funf junge qualifizierte Mitar-
beiter Uber die Betreuung ihrer Abschluss-
arbeiten fur die SNT gewinnen. Dabei sind
die Wege, die zur ersten Kontaktaufnahme
oder zur Zusammenarbeit eingeschlagen
werden, oft sehr unterschiedlich: Unsere
Prasenz und unser Engagement bei Veran-
staltungen der kerntechnischen Fachver-

Dr. Wolfgang Steinwarz (2. v. .) verleiht
den Kompetenzpreis 2010 an Heiko Herbell
vom KIT, Institut fiir Neutronenphysik

und Reaktortechnik

bande fur Studenten, bei Studierenden-
messen oder sonstigen \Workshops im
Umfeld der Hochschulen fiihren beispiels-
weise zu ersten Kontakten, die zu lang-
fristigen  Verbindungen werden”, so
Michael Szukala.

Trainees fur mehr Kraftwerks-Know-
how

Noch ein Baustein des SNT-Engagements
bei der Nachwuchsarbeit ist ein komplexes
Traineeprogramm: In Zusammenarbeit mit
E.ON, Vattenfall und dem KIT bietet SNT
die Moglichkeit dieser berufsbegleitenden
Spezialisierung Uber einen Zeitraum von
zwOlf bis 15 Monaten im Bereich Kraft-

werks-Know-how. Es beinhaltet eine zwei-
bis dreimonatige Ausbildung im Unterneh-
men sowie den anschlieBenden Einsatz an
den jeweiligen Kraftwerksstandorten. Ziel-
setzung: Beidseitig Spezialwissen aufzu-
bauen, fur die beteiligten Partner den
Know-how-Erhalt zu sichern und Kompe-
tenzen bei beiden Partnern zu erweitern,
um somit eine langfristige qualifizierte Zu-
sammenarbeit zu gewahrleisten.

Seit Beginn des Traineeprogramms 2007
konnten sieben Trainees ihre Aufgaben in
den Kernkraftwerken Brunsbuttel, Krim-
mel und Unterweser sowie im KIT aufneh-
men. Vier von ihnen sind mittlerweile in
den Kraftwerken als Projektingenieure
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oder Projektleiter auf Seiten des Kraft-
werkbetreibers tatig, wahrend bei den drei
anderen noch die Traineezeit lauft. Die
Vorteile fr die SNT als Lieferant liegen klar
auf der Hand: Hier entstehen anlagen-
spezifisches Know-how sowie ein effekti-
ver Erfahrungs-Transfer auf den nachsten
Kollegen. Fur die SNT-Mitarbeiter sind die
ehemaligen Trainees nun vertraute und
verlassliche Ansprechpartner vor Ort.

Kompetenzpreis fur High Potentials

Ein weiterer Baustein der Nachwuchsar-
beit ist der von Dr. Wolfgang Steinwarz
mit initiilerte Workshop , Kompetenzerhal-
tung in der Kerntechnik”, der mittlerweile
ein fester Bestandteil der Jahrestagung
Kerntechnik ist und 2010 bereits zum
zwolften Mal ausgetragen wurde. In diesem
Jahr bewarben sich 21 Jungwissenschaftler
um den von der SNT gestifteten und im
Rahmen des Workshops verliehenen
~Kompetenzpreis” in Héhe von 1.000,00
Euro. Die von den Studenten im Rahmen
ihrer Studien-, Diplom- oder Doktorarbeiten
erarbeiteten Themenschwerpunkte liegen
in den Bereichen der Reaktortechnik und
-sicherheit, der Entwicklung innovativer
Reaktorsysteme, des Strahlenschutzes so-
wie der Entsorgung.

,Durch den Workshop wurden die beste-
henden Kontakte zu den ausbildenden
Hochschulen in den letzten Jahren noch
weiter intensiviert, zudem konnten aus dem
Teilnehmerpool bereits hervorragend aus-
gebildete Mitarbeiter fr SNT gewonnen
werden”, erklarte Dr. Wolfgang Steinwarz.

Unabhangig von der Sicherstellung der
kerntechnischen Fachkunde in Deutsch-
land wird es vor dem Hintergrund der
prognostizierten internationalen Renais-
sance der Kerntechnik sicherlich zu einem
Mangel an gut ausgebildeten Fachkraften
kommen. Umso wichtiger ist es, die be-
reits beschrittenen und beschriebenen
Wege zum Kompetenzerhalt und -ausbau
innerhalb der SNT weiterhin auszubauen
und zu intensivieren.

Dazu tragt einen Gutteil bei, dass Uber
Stiftungen, Fordervereinbarungen, Koope-
rationen, gemeinsame Projekte und/oder
personliche Kontakte bereits eine sehr
gute und langjahrige Zusammenarbeit mit
den technischen Universitaten besteht, so
dass die langfristige Sicherung des Nach-
wuchskonzepts auf soliden Séaulen steht.

Planungsansicht der
Dekontwerkstatt fiir
das KKW Kriimmel
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Franziska Mayer im Einsatz als Messehostess
wahrend der Jahrestagung Kerntechnik 2010

Dass ein Messejob in eine anspruchs-
volle, fachbezogene Tatigkeit mun-
den kann, zeigt das Beispiel Franziska
Mayer: Zur Finanzierung ihres Studiums
reprasentierte sie die SNT wahrend der
letzten drei Jahre als Messehostess auf
den diversen Fachmessen.

Als Studentin der Verfahrenstechnik an
der TU Dresden im Diplomstudiengang
lag eine engere Anbindung an die SNT
nahe. Im Rahmen ihres Studiums absol-
vierte Franziska Mayer bis Mdrz 2010
ihr Praxissemester im Bereich Enginee-
ring und unterstitzte innerhalb des
Projektes Umbau Dekontaminations-
werkstatt im Kernkraftwerk Krimmel
das SNT-Projektteam — teils auch bei
Einsatzen im KKW vor Ort.

Spannende Einblicke erschlossen sich
der Studentin bei der Schnittstellen-
festlegung vor Ort fur die bestehen-
den Druckluft-, Deionat-, Abluft- und
Abwassersysteme einschlieBlich einer
Beschreibung des Rlckbauumfanges
der bestehenden Dekontaminationsan-
lage. Zudem erstellte sie die FlieBbilder
zum geplanten Neubau der Dekon-
taminationswerkstatt bestehend aus
Trockenstrahlanlage, Nassstrahlanlage,
Strahlmittelaufbereitung, Liftungskon-
zept, Atemluftkonzept sowie der Ab-
wasseraufbereitung und nahm erste
Kontakte zu den betreffenden Unter-
auftragnehmern auf.

Aktuell absolviert Franziska Mayer ein

Auslandssemester. ,Allerdings gehen
wir davon aus, dass wir uns nicht aus-
schlieBlich auf der Jahrestagung Kern-

technik 2011 in Berlin wiedersehen
werden, sondern dass auch die Bin-
dung zur Technik weiterhin Bestand
hat”, so Stefan Klute, Standortleiter
der SNT Heidelberg.
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Rekordprojekt Alcoa-Gesenkschmiedepresse:

Fin Denkmal
wird wieder
,up to date” !

In diesem Herbst stechen die letzten Bauteile eines Siempelkamp-Refe-

f
renzprojekts in See: 2009 orderte Alcoa Forging & Extrusions insgesamt
14 Guss- und mehrere Spezialteile fiir die Modernisierung einer der groB-
ten Gesenkschmiedepressen der Welt am Standort Cleveland/Ohio. Bereits ;'- | T
2008 war das korrespondierende Engineering in Auftrag gegeben worden. =
Durch den Umbau wird die 50.000-t-Presse (450 MN) die modernste und =y _ r'..:
produktivste Umformpresse ihrer Klasse! Fiir die Siempelkamp Giesserei .-" \_\ ‘r'
bedeutete diese Order einen Weltrekord — und fiir die gesamte Gruppe ‘

gebiindelte Arbeit an einem ,Super Giant”. — "‘

Weltrekord-Abguss: 283 t Roheisen

it der 50.000-t-Gesenkschmiedepresse produziert Alcoa

Forging & Extrusions Strukturteile fir den Flugzeugbau.
Der US-amerikanische Schmiede- und Strangguss-Spezialist be-
treibt den ,Super Giant” seit Mai 1955. Aufgrund ihrer groBen
Presskraft und der zentralen Bedeutung flr die amerikanische
Luftfahrtindustrie ist die Gesenkschmiedepresse ein ,National
Historic Mechanical Engineering Landmark” der Vereinigten
Staaten. Mit diesem Pradikat adelt der US-amerikanische Ingeni-
eurs-Verband ,, American Society of Mechanical Engineers” inter-
nationale Maschinenbau-Denkmaéler von besonderer Bedeutung

Der Abguss ist geschafft — entspannte Gesichter
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— neben der Alcoa-Presse auch technische Wunderwerke wie
Dampfmaschinen, Dampfschiffe oder Schachtanlagen. Mehr als
26 m hoch, wiegt die Presse rund 8.000 t — das entspricht der
gleichen Menge Stahl, die benétigt wird, um mehr als 65 km Ei-
senbahnschienen herzustellen. Allein die Muttern, die die Presse
zusammenhalten, wiegen bis zu 55 t. Wollte man die Kraft der
hydraulischen Presse von 45.000 t nur durch ein Gewicht erzeu-
gen, musste man auf dem 24 m2 groBen Pressentisch einen
Stahlblock aufstellen, der hoher ist als der Kélner Dom. So viel zu
den GroBenverhéltnissen des , Super Giant”.

Big Player gesucht!

Als weltweit einziger Hersteller mit dem Know-how, Pressen die-
ser GroBenordnung zu konstruieren und Gussteile dieser Gro-
Benordnung in der eigenen GieBerei in Spharoguss zu produzie-
ren, erhielt Siempelkamp den Auftrag, die neuen Strukturteile zu
fertigen. Fur den Auftrag wurden in der werkseigenen GieBerei
in Krefeld zehn Teile fur die Presse mit einem Gewicht zwischen
jeweils 200 und 250 t gegossen. Weitere vier Teile hatten ein
Gewicht zwischen 70 t und 140 t.
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Bearbeitung eines Segments auf der Waldrich Besichtigung durch den Kunden
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Fur Alcoa ist Siempelkamp Uber diese sig-
nifikante Qualifikation hinaus eine be-
kannte GroBe: Schon mehrere Schmiede-
pressen wurden flr diesen Kunden
entwickelt und gebaut, so dass beide Sei-
ten auf ein groBes Vertrauensverhaltnis
zurlickblicken kénnen.

Der Lieferumfang fur Cleveland umfasste
unter anderem 14 groBe Gussteile fur die
Ober-, Lauf- und Unterholme sowie die
Fundamenttrager. Fur die Herstellung die-
ser Austauschteile hatte der Kunde drei

Bearbeitung mit zwei Portalen

Vorgaben gemacht: Jedes Teil muss exakt
in den Bauraum des alten Teils passen und
die gleichen Anschlussmal3e haben, es darf
nicht schwerer als 247,5 US tons (224,5 t)
und muss auf , Dauerfestigkeit” mit zuvor
vereinbarter Sicherheit ausgelegt sein. Fer-
ner gehorten zum Lieferumfang weitere
Spezialteile wie eine Werkzeugwechsel-
platte (105 t), eine Schonplatte (45 t), di-
verse Zentrier- und Hubbegrenzungsringe
sowie ein Fuhrungssystem fir den Lauf-
holm. Bemerkenswert bei der Herstellung
der Werkzeugwechselplatte ist, dass sie

Bearbeitung auf der GroB-Portalfrase bei Siempelkamp

aus drei Blechbrammen zu je 3.000 mm x
3.750 mm x 550 mm im Elektroschlacke-
verfahren zusammengeschweiBt wurde.

Von der Blaupause zur Simulation:
50 Jahre Ingenieurs-Innovation

Ausgangspunkt fur die neuen Gussteile
waren Blaupausen aus den 1950er Jahren:
Im Rahmen des Auftrages analysierte
Siempelkamp mit Hilfe dieser Vorlagen die
urspringliche Pressen-Konstruktion, fuhrte
Berechnungen nach der Finite-Elemente-




Methode (FEM) aus und optimierte die
Konstruktion entsprechend dem aktuellen
Stand der Technik und auf ein vorgegebe-
nes maximales Bauteilgewicht hin.

Statik und Dynamik eines Gussteils model-
lierten die Siempelkamp-Ingenieure nach
der FEM — dabei nutzen sie Mehrkdrper-
Kontaktsysteme, um die Wechselwirkung
der verschiedenen Komponenten zu be-
stimmen. AnschlieBend berechneten sie
die Spannungsniveaus der Teile, um den
hohen Qualitdtsanspriichen des Kunden
mit einem optimal berechneten Teil ge-
recht zu werden.

Im Folgeschritt entstand in der GieBerei
ein Prototyp am Rechner: Der gesamte
Herstellungsprozess der Alcoa-Gussteile
wurde zuvor vom Befllen Uber das Erstar-
ren bis zur Berechnung der Eigenspannun-
gen im fertigen Gussteil simuliert. Das
Resultat war eine qualitatsoptimierte
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Konstruktion von Teilen, die aufgrund der
modernen Konstruktion und der Werk-
stoffeigenschaften sicher dauerfest sind.
Die besondere Herausforderung fir die
Konstrukteure: Die neuen Teile, in denen
50 Jahre technologischer Weiterentwick-
lung stecken, mussten in den AuBenma-
Ben exakt den alten Teilen entsprechen.
Da Alcoa Forging & Extrusions die Guss-
teile vor Ort selbst einbaut, war Pass-
genauigkeit oberstes Gebot. Bei Teilen von
Uber 10 m Lange wird auf den Zehntel-
millimeter genau gearbeitet!

August 2010: heiBe Phase ,Rekord-
guss”

Nach den Berechnungen und Simulatio-
nen gingen die Alcoa-Teile in die buch-
stablich heiBe Phase: Am 20. August 2009
goss das Krefelder Team die ersten Funda-
menttrager. AnschlieBend wurden die Tra-
ger und die spater gegossenen Holme auf

den Siempelkamp-GroBmaschinen bear-
beitet, die Bauteile bis zu einer Aufspann-
lange von 22 m aufnehmen kénnen.

Am 8. Juli 2010 schlieBlich stand ein Top-
Act auf der Tagesordnung: Seit Mai 2009
hielt die Siempelkamp Giesserei den Re-
kord Uber das mit 255 t Rohgussgewicht
bis dahin schwerste Spharogussteil der
Welt. Nun sollte dieser Rekord mit 283 t
Flussigeisen fur die Alcoa-Gesenkschmie-
depresse Uberboten werden. Gespannt
hatten die Siempelkamp-GieBereimitarbei-
ter alle Vorbereitungen fur den Abguss
des Oberholms mit einem Rohgussgewicht
von 260.000 kg getroffen.

Die 283 t Flussigeisen mit einer Tempera-
tur von Uber 1.350 °C, verteilt auf funf
GieBpfannen, warteten auf den Abguss.
Ungeféhr ein Tag wurde fur den Schmelz-
vorgang eingeplant — eine sehr lange Zeit
im Vergleich zu dem nur 120 Sekunden




SIEMPELKAMP | GIESSEREI/MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

dauernden Abguss. In diesem historischen
Moment trafen sich die Leistungen des
GieBerei-Teams und der Experten aus dem
Maschinenbau innerhalb der Siempel-
kamp-Gruppe: , Obwohl wir bereits Erfah-
rung mit Weltrekordabgissen haben, war
bei allen an diesem GroBereignis beteilig-
ten Mitarbeitern die Anspannung groB.
Die erfahrene und gute Arbeit des Teams
gab uns jedoch die Sicherheit, mit diesen
Dimensionen erfolgreich umzugehen”, so
| Stefan Mettler, technischer Geschafts-
fahrer der Siempelkamp Giesserei.

! Nach dem Rekordguss kihlte der Ober-

| holm in der Sandform ca. dreieinhalb Wo-
chen lang bis auf ca. 300 °C ab. Anfang
August wurde er in der Putzerei ca. drei
Wochen lang geputzt; anschlieBend folg-
ten die mechanische Fertigbearbeitung
auf einer der groBten Portalfrasmaschinen
weltweit, die Siempelkamp fir solche
Werkstlcke vorhalt, und die Qualitatspru-
fung. Nach diesen Bearbeitungsschritten
traf das Gussteil nun auch das geforderte
Gewichtslimit und weist die stattlichen e
Abmessungen von 10.900 mm (L) x h T B
3.950 mm (B) x 2.740 mm (H) auf. Das ist
immerhin ein Korper mit der GroBe von
118 m3 Inhalt.

Die Pressenstander Ein ,stationary crosshead” in der Endbearbeitung




240 t gehen auf Reisen

Oberholm goes West

Mittlerweile trat der Oberholm zusammen
mit neun weiteren Gussteilen die Reise
nach Nordamerika an, nachdem die ersten
vier Teile bereits Mitte 2009 geliefert wor-
den waren. Vom Krefelder Hafen startete
der Transport Anfang Oktober mit zwei
Binnenschiffen in Richtung Rotterdam.
Dort stand der direkte Umschlag auf das
Seeschiff an, das am 11. Oktober auslief.
Uber Quebec ging die Fahrt zum nord-
amerikanischen Cleveland, wo wiederum
der Umschlag auf eine Barge erfolgte,
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einen schwimmfahigen Ladungscontainer.
Die letzte Reiseetappe flhrt alsdann direkt
zu Alcoa Forging & Extrusions, die tber die
gunstige logistische Gelegenheit verfligen,
die Ladung direkt neben dem Firmenareal
auf ein Dock verladen zu lassen.

Letzter Meilenstein — den abschlieBend
das Alcoa-Team in Cleveland setzt — wird
der Einbau der neuen Teile sein. Im Rahmen
ihrer Ausbildung werden mehrere Jung-
ingenieure aus Krefeld mit von der Partie
sein, um wahrend des Aufbaus der Presse
wichtige Impulse fur ihre kinftige Arbeit

Verladung im Hafen Krefeld

und einen Einblick in die groBe Reichweite
der Siempelkamp-Leistungen zu erhalten.

,Die Zusammenarbeit mit dem Alcoa-
Team war rundum ausgezeichnet. Alle
Themen wurden offen diskutiert, alle Er-
gebnisse kamen in gegenseitiger Wert-
schatzung auf den Tisch, um gemeinsam
nach Lésungen zu suchen. Diese kommu-
nikative Komponente hat den anspruchs-
vollen technischen Part unserer Arbeit am
Alcoa-GroBprojekt enorm bereichert”, re-
sUmiert Egbert Schulte, bei Siempelkamp
verantwortlich fir die Projektleitung.
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Elf von 14 Teilen im Schiffsleib Verladung mit einem Schwimmkran

Warten auf den Weitertransport oder: , Christo was here”
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Handling-Spezialist Strothmann:

Bestes Jahr der Firmengeschichte!

2010 kristallisiert sich als DAS Erfolgsjahr fiir Strothmann heraus: Mit einem Auftragseingang von Derek Clark

von 25 Millionen Euro verzeichnet der Handling- und Transporttechnologe einen Rekord!

Blick in die Produktionshalle
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Strothman in SchloB Holte-Stukenbrock

b Pressenautomation, Industrieauto-

mation oder RundSchienen®-Tech-
nologie: Fur Strothmann lauft's buchstdb-
lich rund: Nach einem Auftragseingang
von 20,5 Millionen Euro im Jahr 2008
folgte 2009 ein kurzfristiger Einbruch auf
8,5 Millionen Euro — um 2010 mit aktuell
25 Millionen Euro (Stichtag Oktober) eine
neue Rekordmarke zu setzen. Das Unter-
nehmensmotto ,Innovativ sein und fur
den Kunden etwas bewegen” trifft im
Markt ins Schwarze!

Seit 1976 widmet sich Strothmann am
Standort SchloB Holte-Stukenbrock effek-
tiven Losungen in Maschinenbau und
Handhabungstechnik. Viele Branchen, da-
runter die Automobilindustrie, der Werk-
zeugmaschinenbau und die Holzverarbei-
tungsindustrie, vertrauen dem Wissen und
der Erfahrung des ostwestfdlischen Spezi-
i alisten. Durch seine Innovationskraft setzt
das Unternehmen kontinuierlich neue MaB-
| stabe und ist seit fast 35 Jahren ein ge-
fragter Partner der Industrie. Speziell im
Jahr 2010 haben drei Faktoren zu der Top-
Platzierung des Unternehmens gefihrt:
»Zum einen hat die Nachfrage aus der In-
dustrie nach dem Krisenjahr 2009 wieder
kraftig angezogen. Ohne einen guten Ruf
beim Kunden bringt jedoch allein das nicht
den gewlnschten Geschaftserfolg: Der Na-
me Strothmann ist mit erstklassigen Referen-
zen belegt, so dass man bei steigendem
Interesse wieder gerne auf unsere Leistun-
gen zuriickgreift. Last but not least haben

Der FEEDERplus8 im Dauertest



wir mit dem FEEDERplus8 ein neues, prazi-
ses und schnelles System entwickelt, das
die Vorteile von Linearfeedern und Knick-
armrobotern vereint. Dieser Dreiklang hat
2010 schon jetzt zum besten Jahr in unse-
rer Firmengeschichte gemacht”, so Stroth-
mann-Geschaftsfhrer Derek Clark. Alle drei
Sparten — Pressenautomation, Industrie-
automation und Rundschiene® — haben
ihre Kundenkreise Uberzeugt und span-
nende Projekte platzieren kénnen.

Strothmann-Pressenautomation 2010:
fihrende Automobil-Hersteller greifen
zu

In der Unternehmens-Sparte Pressenauto-
mation steht die Planung und Integration
der vollstandigen Automation von Pres-
senlinien im Fokus — einschlieBlich des

kompletten Platinenladebereichs, Platinen-
wasch- und Beolstationen, Pressenver-
kettung mit Linearrobotern und Transfer-
einrichtungen, Fertigteilentsorgung und
integrierter Steuerungs- und Informations-
systeme. Insbesondere die Automobilin-
dustrie, die Metallumformung und die
Haushaltswarenindustrie greifen auf Stroth-
manns Know-how zurtick.

Jingstes Erfolgsbeispiel ist Volkswagen
Deutschland: Im Juli 2010 orderte der
Konzern den Umbau und die Erneuerung
der Automatisierung an zwei GroBraum-
saugerpressen. Zum Auftragsvolumen ge-
horen die Erneuerung des Entstapel- und
Beladebereichs, die Zufihrung der Bleche
zur Wasch- und Bedlungsstation sowie der
Transfer von Pressenstufe zu Pressenstufe,
wo die Karosserieteile Schritt fir Schritt
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bearbeitet werden. Ebenfalls im Liefer-
umfang enthalten sind Strothmanns Com-
pactTransfer-Systeme: Sie reprasentieren
die Weiterentwicklung der FEEDER-Bau-
reihen und Linearportale. Das Ergebnis
sind universelle, flexible und kundenspezi-
fische Losungen fur Transferpressen und
Multifunktionspressen.

Gemeinsam mit Siemens (liefert Steuerung
und Antriebstechnik) sowie PTC (zeichnet
fur den Pressenumbau verantwortlich) ist
Strothmann somit Dritter im Bunde der
Zulieferer, die die VW-Pressen zu mehr
Tempo bewegen werden.

Eine weitere Erfolgsmarke des Jahres 2010
setzte ein Auftrag der Magna-Gruppe: Der
Autozulieferer zeigte sich Uberzeugt vom
neuen FEEDERplus8-Konzept und platzierte
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Links: Maschinenmontage in der neuen Halle
bei Strothmann

eine entsprechende Order in Hohe von 2,6
Millionen Euro. Das Linearroboter-System
verflgt Uber insgesamt acht Achsen und
kann Platinen in unterschiedliche Richtun-
gen transportieren und orientieren. Dieser
neue Feeder lasst sich schon ab einem
Pressenmittenabstand von 6.500 mm ein-
setzen. Durch die Uberlagerten Achsbewe-
gungen koénnen zehn bis zwdlf groBe
Pressteile — z. B. AuBenhaut-Seitenteile —
pro Minute produziert werden. Die zuséatz-
lichen Freiheitsgrade schaffen maximale
Flexibilitat bei der Entnahme und beim
Einlegen von Teilen in komplexe Werkzeu-
ge. Derek Clark: ,Der Feeder eignet sich
auch fur bereits bestehende Pressen mit
geringerem Offnungshub, da die Achse
mit der Orientierungshand bei ca. 250 mm
Hohe sehr schlank ausfallt und immer
horizontal in das Werkzeug einfahren
kann. Der Vorteil des Systems liegt auf der
Hand: Je Pressenliicke wird nur ein Feeder
bendtigt, um die Platinen aus der Presse
zu entnehmen, zu orientieren und in die
Folgepresse einzulegen!”

Auch in China hat sich herumgesprochen,
dass sich Strothmann-Leistungen auszah-
len: Die First Automotive Works (FAW),
staatlicher Kraftfahrzeug- und Motoren-
hersteller, orderte fir zwei Tandempressen-
linien je einen Platinenlader, FEEDERplus6
sowie FEEDERplus8 fur den Transfer in den
vier Pressenliicken sowie eine Fertigteilent-
sorgung Uber eine ,End of Line”-Band-
anlage. Beteiligt ist zudem die Siempel-
kamp-Fertigungsstatte im chinesischen
Wuxi, die die Stahl-Komponenten liefert.
Vertrieb und Inbetriebnahme steuert die
Strothmann-Tochter in Schanghai.

Strothmann kompakt

Eckdaten
Mitarbeiter:
Stammisitz:

90

Reprasentanzen:

72173

SchloB Holte-Stukenbrock
GroBbritannien, Indien, Italien, Russland, Schanghai,

Spanien, Turkei, Tschechien, USA

Standortflachen insgesamt: 6.500 m2

Auftragseingang:

2008: 20,5 Mio. Euro

2009: 8,5 Mio. Euro
2010: 25,0 Mio. Euro (Stand Okt. 2010)

Zertifizierung:

Kompetenzfelder

Pressenautomation: Platinenlader

DIN EN ISO 9001 - 2000

Pressenverkettung/FEEDERplus
Pressentransfer

End-of-Line-Systeme

Platinenstapler und Waschstationen
Werkzeugwechsel-/Transportsysteme

Industrieautomation: Linearroboter

Handhabungssysteme

Paketroboter

Sondermaschinen

Tooling

Steuerungen/Automatisierung

Rundschiene®:

Taktmontage/FlieBfertigung

Transportsysteme
Antriebskonzepte

Komponenten

Soft Skills & Service:

Machbarkeitsstudien

FMEA-Studien (Fehlermaglichkeit- & Einflussanalyse)
R-&-M-Analysen

Steuerungen & Informationssysteme
Echtzeitsimulation

Service & Wartungen

Mit diesen Highlights sind die Vertriebs-
erfolge im Bereich der Pressenautomation
des Jahres 2010 noch nicht abgeschlos-
sen: Uber einen spanischen Pressenher-
steller wird fir einen Zulieferer in Mexiko
die Pressenautomatisierung fir eine Warm-
umformungsanlage made by Strothmann
implementiert. In diesem Spezialsegment
beim Handling von 900 °C hei3en Karosserie-
teilen hat Strothmann bereits langjahrige
Erfahrung bei unterschiedlichen OEMs
und TIER-Lieferanten.

Industrieautomation: Maximalleistung
fir MAG und CFK Nord

Hochdynamische Linearroboter bilden
die Basis fur die Strothmann-Sparte In-
dustrieautomation, die Logistik- und
Automatisierungslésungen realisiert. Das
Leistungsspektrum umfasst Automatisie-
rungszellen, Fertigungs- und Montage-
linien, Maschinenbe- und Entladung, den
Teiletransfer zwischen und innerhalb von
Bearbeitungs- und Montagestationen, die
Fertigteileentnahme, Stapelung und Ver-



packung wie auch die Integration von
Handling-Komponenten in bestehenden
Fertigungsanlagen. Auch integrierte Steu-
erungs- und Informationssysteme sind in-
klusive. Das Ergebnis: Rationalisierung von
Fertigungsablaufen, Produktivitatssteige-
rung durch héhere Ausbringung, Steige-
rung der Wettbewerbsfahigkeit durch in-
novative Technologie sowie mehr Qualitat
durch flexibles Fertigteile-Handling.

In dieser Sparte griff im Jahr 2010 die MAG
Huller Hille zu, spezialisiert auf die Ent-
wicklung und Produktion von modernen

Pressenverkettung mit Strothmann-Feedern

Horizontal- und Vertikal-Bearbeitungsma-
schinen und flexiblen Fertigungszentren.
Das Unternehmen orderte hoch prazise
Verfahrachsen fur Roboter, die in Mon-
tagelinien ftir CFK Nord zum Einsatz kom-
men, auf denen Verbundwerkstoffe flr
Flugzeuge entstehen. Das Forschungszen-
trum fur die Produktion von Bauteilen aus
carbonfaserverstarktem Kunststoff (kurz
CFK) in Stade verbindet Unternehmen, In-
stitutionen und Betriebe unterschiedlicher
GroBe, die nach zukunftsfahigen Losun-
gen fur die Verwendung von CFK unter
anderem in der Luftfahrtindustrie suchen.
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Strothmann-RundSchiene®: von der
Automobilindustrie bis zum Wind-
kraftanlagenbau auf Spur

Kein Geschéftsjahr ohne das patentierte
RundSchienen®-System von Strothmann,
das im Werkzeugmaschinenbau neue,
produktive Organisationsformen der Flie-
fertigung und Intralogistik ermoglicht. Auf
der einfach zu montierenden RundSchie-
ne® werden dank ihres minimalen Roll-
widerstandes tonnenschwere Lasten be-
wegt — zum Beispiel im Flugzeugbau, in
der Rohrherstellung oder im Windkraft-
anlagenbau.

Im Vergleich mit anderen Transportsyste-
men wie Luftkissenfahrzeugen, fahrerlosen
Transportsystemen wie angetriebenen Hub-
wagen, Skid-Fordersystemen sowie her-
kédmmlichen Flachschienen schneidet die
RundSchiene® stets als beste Lésung ab.
.Beim Vergleich der Rollreibung bei der
RundSchiene® und anderen Stahl-Stahl-
Paarungen spielen die Spurkrdnze, die bei
anderen Systemen oft vorhanden sind,
eine groBe Rolle”, erklart Derek Clark. Die
Spurkrénze an Kran-, Eisen- und StraBen-
bahnradern erzeugen auf den Schienen
eine erhebliche Rollreibung. Die Rollwider-
standskoeffizienten liegen bei 0,01 bis
0,15 im, bei der RundSchiene® jedoch nur
bei 0,003. Das Profil der Laufrader bei
Strothmann weist eine Form ahnlich goti-
schen Bogen auf, so dass sie keinen Spur-
kranz im klassischen Sinne bendtigen.
Durch das besondere Profil wird lediglich
eine Punktberihrung realisiert und die
Reibung minimiert. ,Der geringe Roll-
widerstand wirkt sich positiv auf die An-
triebsleistung aus und fihrt zu einem sehr
niedrigen Energieverbrauch”, so Clark.
Neben der Energieeffizienz Uberzeugen
vor allem die Qualitats- und Produktivitats-
steigerungen wie auch die vereinfachte
Logistik, die den RundSchienen®-Kunden
als umfangreiches Vorteilspaket zugute
kommen.
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RundSchiene® und Fahrplattformen bei der Herstellung von Rotorblattern

Benchmarks setzte diese Strothmann-
Erfindung 2010 im Bereich Automotive:
Fur einen groBen Automobilhersteller in
Deutschland entwickelte Strothmann ein
spezielles schienengefiihrtes Fahrzeug,
das die unterschiedlichen Fahrzeugtypen,
vom Kleinwagen Uber die Luxuskarosse bis
zum Kleintransporter, in Klimakammern
beférdern kann — ein wichtiger Prozess,
der unter anderem die Elektronik und an-
dere wichtige Bauelemente der Autos un-
ter extremen klimatischen Bedingungen
testen lasst. Hier leistet die Strothmann-
Innovation wichtigen Support.

Auch in anderen Branchen wurde das
RundSchienen®-Konzept in diesem Jahr
nachgefragt: Windkraftanlagen- und Ma-
schinenbau griffen bei unterschiedlichen
Anwendungen zu, um die FlieBfertigung
damit zu optimieren. Ein aktuelles Beispiel:
Vestas, international fihrendes Unterneh-
men fUr erneuerbare Energien, produziert
am Standort Lauchhammer bei Dresden
die Rotorblatter fur die Windenergieanla-
gen vom Typ V90, die im Offshore-Bereich

an der Kuste und auch in Wdistenrand-
regionen eingesetzt werden. Hier kommen
die Strothmann-RundSchiene® sowie spe-
ziell entwickelte Fahrplattformen zum Ein-
satz: Die 44 m langen Blatter mit einem
Naben-Durchmesser von 1,80 m und ei-
nem Gewicht von 6,5 t werden vollauto-
matisch auf der RundSchiene® durch die
Lackierkabine gefahren und von einem
speziell daflr programmierten Lackier-
roboter bearbeitet. Vorteile fur Vestas: Die
Arbeitsablaufe wurden neu organisiert, in-
folgedessen der Farbverbrauch deutlich
reduziert und damit die Umwelt geschont!
Auch fur die Arbeitssicherheit ist die
RundSchiene® vorteilhaft, da die Schienen
komplett im Boden versenkt sind und
keine Stolperstellen bilden.

Ein weiteres Auftrags-Highlight aus 2010
markieren die Schienen- und Antriebs-
einheiten flr Airbus Industries, die am
spanischen Standort Getafe stdlich von
Madrid installiert werden. Hier wurden
erstmals die neu entwickelten QuadroWei-
chen und riesige Drehscheiben in einer

GroBserie eingesetzt. Diese Drehteller und
Drehscheiben erlauben den Transport und
die Orientierung der GroBbauteile in un-
terschiedliche Bereiche des Montage-
prozesses.

SchlUsselt man die Umsatzanteile des
Strothmann-Rekordjahres auf die einzel-
nen Sparten auf, entfallen auf die Rund-
Schienen® 40 % Umsatzanteil. , Einen ver-
gleichbaren Anteil erzielten wir im Bereich
Pressenautomation, wahrend die Indus-
trieautomation mit einem Umsatzanteil
von 20 % zu Buche schlagt”, fasst Theo
Becker, kaufmaénnischer Geschaftsflihrer
bei Strothmann, zusammen. Ein guter
Mix, mit dem das Unternehmen auch
2011 wieder buchstablich einiges be-
wegen wird!

Auch die Investitionen im Jahr 2010 in
eine neue Produktionshalle und weitere
Investitionen im Jahr 2011 in die Erweite-
rung des zweiten Hallenschiffes kénnen
sich sehen lassen und tragen zur erweiter-
ten Produktivitat bei.
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