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

Liebe Leserinnen und Leser,

das Jahr 2014 beschlieBen wir alle innerhalb einer weltwirtschaftlich angespannten Situation. Jeder von uns
steht vor der Herausforderung, sein Unternehmen auf Kurs zu halten und seine Mitarbeiter in eine solide
Zukunft zu fuhren.

Dank ihrer guten Aufstellung in diversen Markten hat sich die Siempelkamp-Gruppe ein sicheres Polster flr
2015 erarbeitet. Als hoch spezialisierter, technologiegetriebener Nischenanbieter konnten wir in unseren
Marktsegmenten fihrende Positionen erarbeiten und uns Ihr Vertrauen sichern: Allein zehn Auftrage tber
Holzwerkstoff-Anlagen bis einschlieBlich September 2014 sind ein erfreuliches Zeichen — last but not least
dafur, dass Sie weiterhin davon Uberzeugt sind, mit uns auf den richtigen Partner zu setzen.

Mit den Produktentwicklungen der letzten Jahre und zukunftsweisenden Investitionsentscheidungen konnten
wir die Substanz unseres Unternehmens massiv starken. Nun gilt es, mit einer erweiterten, starken Siempelkamp-
Geschaftsfiihrung dieser Strategie noch mehr Feinschliff und Energie zu verleihen.

Die erweiterte Geschaftsfihrung bildet alle relevanten Aufgabengebiete des Maschinen- und Anlagenbaus
ab. Noch konzentrierter widmen wir uns der Aufgabe, die starken Synergien zwischen unseren drei Geschafts-
bereichen Maschinen- und Anlagenbau, Guss- und Nukleartechnik auszubauen, um technische Exzellenz,
geschlossene Leistungsketten und Wirtschaftlichkeit fur Sie konsequent nutzbar zu machen.

Lesen Sie in diesem Bulletin mehr dartber, welche Projekte 2014 lhre und unsere Agenda bestimmt haben —
und wie wir kiinftig noch enger am Puls der Zeit und Ihren Markten arbeiten werden. Herzlich wiinsche ich
lhnen, dass 2015 fur Sie und Ihr Unternehmen ein gutes und erfolgreiches Jahr wird!

Mit freundlichen GriBen aus Krefeld

Clr

Dr.-Ing. Hans W. Fechner



Dr.-Ing. Hans W. Fechner:
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.Mit Intelligenz und Innovationskraft zum
internationalen Technologiekonzern™

Dr.-Ing. Hans W. Fechner

Bulletin: Herr Dr. Fechner, als Sprecher der Geschaftsfuh-
rung der Siempelkamp Holding fokussieren Sie sich nun auf
die strategische Ausrichtung der Siempelkamp-Gruppe.
Worin sehen Sie Ihre elementare Aufgabe, um Siempel-
kamp weiterhin erfolgreich aufzustellen?

Dr.-Ing. Hans W. Fechner: Meine Hauptaufgabe ist, wie in all
den Jahren zuvor, den Wachstumskurs der Siempelkamp-Gruppe
zu beférdern. Siempelkamp ist heute ein hoch spezialisierter,
technologiegetriebener Nischenanbieter, der sich in seinen Mark-
ten Uberall eine fUhrende Position erarbeitet hat. Mit unseren
Produktentwicklungen der letzten Jahre und mit unseren Investi-
tionsentscheidungen haben wir die Substanz des Unternehmens
massiv gestarkt und wir sind in der Zwischenzeit viel internatio-
naler geworden.

Was und wer bewegt die Siempelkamp-Gruppe in Zukunft?
Wir sprachen mit Dr.-Ing. Hans W. Fechner, Sprecher der
Geschaftsfiihrung der G. Siempelkamp GmbH, der Fiihrungs-
gesellschaft der Geschaftsbereiche Maschinen- und Anlagen-
bau, Guss- und Nukleartechnik.

von Ralf Griesche

Das dominante Unternehmen des Siempelkamp-Konzerns, der
durch die Holding-Gesellschaft — die G. Siempelkamp GmbH &
Co. KG — gefuhrt wird, ist die Siempelkamp Maschinen- und An-
lagenbau GmbH (SICO) mit rund 510 Mio. Euro konsolidiertem
Umsatz, 1.970 Mitarbeitern und einem aktuellen Auftragsbe-
stand von circa 700 Mio. Euro.

Die SICO erwirtschaftet 70% des Gesamtumsatzes unserer
Gruppe. Wiederum 70 % davon tragt der Holzwerkstoffbereich
dazu bei. Und die Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau
GmbH ist die Muttergesellschaft aller 28 Unternehmen des Ge-
schaftsbereichs Maschinen- und Anlagenbau mit einem Gesamt-
Eigenkapital von rund 80 Mio. Euro.

Heute verfugt die Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau
GmbH mit ihren Tochtergesellschaften Siempelkamp Maschinen-
fabrik, Siempelkamp (Wuxi) Machinery Manufacturing Co., Ltd.,
Siempelkamp CZ s.r.o. Blatnice und CMC S.r.l. Colzate Uber ein
hervorragend ausgebautes weltweites Fertigungs-Netzwerk. Die
Planungs- und Ingenieur-Gesellschaften Sicoplan N.V., Belgien,
Siempelkamp Handling Systeme Bohemia, Siempelkamp India
und Siempelkamp Singapur stehen fir unsere international ver-
netzte Engineering-Kompetenz fir das komplette Produktpro-
gramm. Die zehn weltweit agierenden Service-Gesellschaften,
allen voran die SLS GmbH in Bad Kreuznach, sind fir unsere Kun-
den unverzichtbare Dienstleister.
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Alles in allem haben wir in den letzten Jahren viel erreicht und wir
nahern uns der perfekten Aufstellung fur unsere Aufgaben und
Ziele, die wir uns fur dieses Jahrzehnt gesetzt haben — wir sind
auf dem Weg zu einem internationalen Technologie-Konzern.

Ich mochte an dieser Stelle auch ganz ausdricklich auf die her-
ausragenden Leistungen unserer GieBerei und unserer Nuklear-
technik verweisen.

Unsere GieBerei verflgt Uber ein einzigartiges technologisches
Wissen zur Herstellung von groBten Gussstlicken aus Kugel-
graphit-Guss und unsere Nukleartechnik ist eines der wenigen
Unternehmen der Welt, das in der Lage ist, sicher und auf hochs-
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tem Qualitatsniveau die ausgedienten ReaktordruckgefaBe alter
Kernkraftwerke zu zerlegen. Auch dies spiegelt unseren techno-
logischen Anspruch eindeutig wider.

Diesen Weg gilt es weiterzuverfolgen — technologisch gemal3
unserem Motto ,Innovativ aus Tradition” und organisatorisch
ganz klar auf unsere Internationalitat ausgerichtet.

far

Bulletin:  Was bedeutet

Siempelkamp?

Internationalisierung

Dr.-Ing. Hans W. Fechner: Wir sind ein exportstarkes Unterneh-
men mit langer Tradition. Unsere Kunden sind Uberall auf der




Welt — wir missen uns nach den Anforderungen unserer Kunden
richten und deren Marktbedurfnisse verstehen. Unsere Wettbe-
werbsfahigkeit griindet auf der technologischen Uberlegenheit
unserer Produkte, die wir zu einem angemessenen Preis verkau-
fen wollen und mussen. Fortschrittliche Technik verlangt dartber
hinaus einen erheblichen F+E-Aufwand, den wir am Stammsitz in
Krefeld leisten — gerade fur die Holzwerkstofftechnologie haben
wir ein Technikum mit Spitzen-Personal, das weltweit seinesglei-
chen sucht. Unsere Technologen im Werkstoff-Entwicklungsbereich
der GieBerei setzen ebenfalls MaBstabe bei der zielgerichteten
Produkt-Innovation, beispielsweise bei der Werkstoff-Entwicklung
fur Komponenten der Windenergie. Auf der anderen Seite haben
wir mit Sicoplan in Belgien ein Top-Unternehmen, das weltweite
MafBstabe im Bereich der Generalplanung fir komplette Fabriken
fur die Holzwerkstoff-Branche setzt, und zwar in allen drei Dimen-
sionen OSB, Span und MDF. Wir haben dort einen hoch motivierten
Mitarbeiterstamm, der auf hochstem technischem Niveau arbeitet
und gleichzeitig multilingual unsere Kunden unterstitzt.
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Oder denken Sie an unser tschechisches Ingenieur-Biro SHB, das
bereits heute ein unverzichtbarer Bestandteil bei der Erbringung
von Konstruktionsleistungen fir unsere maschinenbaulichen Lo-
sungen ist. Fir unsere Mitarbeiter wird es immer mehr zur Selbst-
verstandlichkeit, wahrend der Inbetriebnahmephase unserer kom-
plexen Anlagen mit Mitarbeitern unserer Biros in Indien und
Singapur zusammenzuarbeiten. Unsere Fertigungsstatten in China,
Rumanien, Tschechien und Nord-Italien gehéren bereits heute zur
gelebten und unverzichtbaren Realitat bei der Produktion unserer
Maschinen und Anlagen — und lassen Sie es mich auf den Punkt
bringen: Wir sind aufgrund der sehr guten Auftragseingangs-Situ-
ation an allen Standorten bis zum Ende des Jahres 2015 sehr gut
ausgelastet.

Gerade die Ingenieurleistung, die an diesen internationalen
Standorten der Siempelkamp-Gruppe erbracht wird, wird immer
wichtiger und immer bedeutender — es wird in einigen Jahren zur
Selbstverstandlichkeit gehdren, dass nicht nur in Krefeld ingeni-
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eurmaBige Spitzenleistungen erbracht werden, sondern auch von
unseren Top-Mitarbeitern in Indien und China.

Internationalisierung heilt dartiber hinaus lokale Prasenz bei unse-
ren Kunden und in deren Markten.

Bulletin: Welche Rolle werden Produktinnovationen hier
spielen?

Dr.-Ing. Hans W. Fechner: Ich glaube, auch hier haben wir in den
letzten Jahren Hervorragendes geleistet. Denken Sie nur an den
groBen Erfolg unseres Ecoresinators, mit dem wir nachweislich zu
geringen Investitionskosten deutlich Leim einsparen. Dieses Sys-
tem ist wirklich unter dem Gesichtspunkt Plug & Play entwickelt
und schon 21 Mal verkauft worden. Oder denken Sie an die Er-
folgsgeschichte unserer ContiRoll® Generation 8. Seit der letzten
LIGNA im Jahr 2013 haben wir diese Maschine schon 18 Mal ver-
kauft. Sie zeichnet sich durch perfekte Druckverteilung aus und
gibt den Kunden groBe Flexibilitat. Es ist wirklich das beste Renn-
pferd im Stall unserer ContiRolls®. Oder denken Sie an die fihren-
de Rolle, die wir zwischenzeitlich bei den groBen Gesenkschmie-
depressen fir die Flugzeugindustrie Gbernommen haben. Wir
haben gerade eine weitere 12.500-t-Gesenkschmiedepresse an
einen chinesischen Kunden verkauft — hier zeigt sich im Ubrigen
die enge Verzahnung mit unserer GieBerei. Das Besondere ist, dass
wir diese Maschinen komplett in Krefeld herstellen und sie dann
nach China verschiffen. Ein einzigartiger Beweis fiir die Kompe-
tenz am Standort Krefeld.

Nehmen wir beispielsweise das Schlagwort , Industrie 4.0”. Hier
hat Siempelkamp seit Jahren eine Vorreiter-Rolle eingenommen,
noch bevor dieses Schlagwort Gberhaupt entstand. Unser Prozess-
leittechnik-System Prod-IQ®, das in Wirklichkeit ein , Artificial Intelli-
gence System"” ist, hat viele Kunden Gberzeugt und wir entwickeln
dieses System stetig weiter. Die Zukunft gehort Gesamtanlagen,
die im Sinne des ,Internet der Dinge” standig kommunizieren und
so den Kunden rechtzeitig mitteilen, welche Bedurfnisse im Sinne
von Wartung und Optimierung sie haben, sowohl 6kologisch als
auch 6konomisch. Oder denken Sie an unsere Neuentwicklungen
im Bereich der hochprazisen Pressen fiir die Composite-Technolo-
gie. Was die Genauigkeit dieser Anlagen angeht, bewegen wir uns
bereits im Bereich der Werkzeugmaschinen. Ich denke, die Innova-
tionskultur durchdringt auf vielen Ebenen unser Unternehmen.

Bulletin: Dazu bendétigt das Unternehmen aber auch hervor-
ragend ausgebildete Mitarbeiter.

Dr.-Ing. Hans W. Fechner: Genau das ist die Aufgabe unserer
Personalentwicklung, namlich die vielen unterschiedlichen Fahig-
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keiten und Talente unserer Mitarbeiter zu fordern — es fangt mit
dem richtigen Mix bei der Einstellung an. Neben unseren engen
Beziehungen zur Hochschule Niederrhein — denken Sie nur an die
kooperativen Ingenieur-Ausbildungen — setzen wir verstarkt auf
junge Ingenieure, die ein Top-Diplom oder eine Top-Masterausbil-
dung absolviert haben. Natdrlich spielt hier die Zusammenarbeit
mit der RWTH Aachen eine Rolle. Es sind nicht nur die klassischen
Disziplinen gefragt wie Allgemeiner Maschinenbau, sondern wir
bendtigen Ingenieure auf nahezu allen Fachgebieten. Von der
Werkstoffkunde bis hin zur Systemtechnik und Automation. Wir
mochten aber auch auslandischen Mitarbeitern z. B. aus Osteuro-
pa, aus Indien, eine Chance geben. Intelligenz ist auf der Welt
namlich entsprechend den Erkenntnissen von Herrn Gau3 normal
verteilt.

Unser Unternehmen ist aus Sicht der Personalentwicklung zu-
kunftsfest aufgestellt. Das gilt nicht nur fir Ingenieure, Techniker
und Facharbeiter, sondern auch fir die richtige Besetzung des Top-
Managements. Dazu gehért auch, dass der Generationswechsel
im Management des Maschinen- und Anlagenbaus rechtzeitig
umgesetzt wurde mit Flhrungskraften, die unternehmerisches
Talent haben. Das entspricht auch unserer Tradition als Familien-
unternehmen.

Bulletin: Wo treffen wir Sie demnéachst?
Dr.-Ing. Hans W. Fechner: Immer ofter vor Ort bei den

Siempelkamp-Kunden und an vorderster Front der Technologie-
Entwicklung unseres Unternehmens.
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Die Fiihrungsspitze der Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH hat sich 2014 neu aufgestelit:

Aus zwei Geschaftsfiihrern wurden fiinf — Kennzeichen der Biindelung wesentlicher Kompetenzen innerhalb

der Fithrungsebene. Im Gesprach mit Bulletin erlautert Stefan Wissing, Sprecher der Geschaftsfiihrung der

Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH, Hintergriinde, Motive, Strategien.

\
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Dipl.-Kfm. Stefan Wissing

Bulletin: Die Siempelkamp-Flhrung ist
zielstrebig ausgebaut worden. Was
war die Motivation?

Stefan Wissing: Die Siempelkamp Ma-
schinen- und Anlagenbau GmbH hat sich
zur Flhrungsgesellschaft eines Teilkon-
zerns innerhalb unserer Gruppe entwi-
ckelt. Wir haben uns erfolgreich als Anla-
genbau- und Engineering-Gesellschaft mit
insgesamt elf Tochtergesellschaften etab-
liert, die fur die Entwicklung, den weltwei-
ten Vertrieb und die Fertigung zustandig
sind. Die Aufgaben unserer Geschaftsfiih-
rung gestalten sich immer komplexer,

denn die Fihrung unserer Tochtergesell-
schaften muss im Kern unseres Unterneh-
mens verankert werden.

Auch haben wir einzelne Aufgabenberei-
che gestarkt, indem nun jeweils ein spezi-
eller Geschaftsfuhrer fur unsere Kernkom-
petenzen etabliert wurde — z. B. Vertrieb,
Technik, Forschung & Entwicklung. In
Konsequenz sind alle wichtigen Siempel-
kamp-Bereiche innerhalb der Geschafts-
fihrung abgebildet.

Bulletin: Was andert sich mit der neu-
en Flhrungsriege?

Stefan Wissing: Unser Geschaftsfihrer-
Team wurde von zwei auf finf Personen
erweitert; die Zahl der Kopfe, die strategi-
sche Entscheidungen treffen und Heraus-
forderungen losen, ist gréBer geworden.
Wir sind Uberzeugt davon, dass Ideen ge-
meinsam in der Gruppe entwickelt wer-
den sollten — denn Ergebnisse, die im
Team entstehen, sind besser als die, die
alleine erdacht werden.

Bulletin: Das erfordert Zeit ...
Stefan Wissing: Stimmt — aber das ist es

uns wert. Abstimmung in einem gréBeren
Team erfordert zwar mehr Zeitaufwand,

die Verpflichtung zum strategischen Mitei-
nander fordert jedoch Kreativitat, Diskurs
und letztendlich das Ergebnis. Mitdenken
hat Prioritat vor der schnellen Entschei-
dung. Zugleich geht's bei allem Teamden-
ken auch um Disziplin, denn als einzelne
Geschaftsfuhrer legen wir Wert darauf,
konkrete Anweisungen nur fur unseren je-
weiligen Zustandigkeitsbereich zu erteilen.

Bulletin: Ihr spezieller Zustandigkeits-
bereich ist und bleibt der Service. Ein in
der Geschaftsfihrung prominent ver-
tretenes Thema — welche Strategie ver-
folgen Sie?

Stefan Wissing: Eine klare. Den
Siempelkamp-Service gilt es in allen Berei-
chen zu starken — ob Holzwerkstoffindust-
rie, Metall, Gummi oder Kurztaktpressen.
Wir missen uns noch starker an der Frage
ausrichten: Was benétigen unsere Kunden
wahrend der gesamten Lebensdauer ihrer
Anlage? Hier wollen wir Anlagenbetreiber
erstklassig unterstitzen.

Bulletin: Welche Leistungen stellt der
Siempelkamp-Service den Anlagenbe-
treibern zur Verfiigung?

Stefan Wissing: Unser Support ist schnell,
insbesondere bei der Lieferung von Ersatz-
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Jiirgen Philipps, Dr. Joachim Martin, Heinz Classen, Samiron Mondal, Stefan Wissing (v. I. n. r.)

teilen legen wir ein kaum schlagbares
Tempo vor. Unsere Reaktionszeiten sind
allein deswegen so stark, da wir unseren
Lagerbestand in den letzten Jahren nahe-
zu vervierfacht haben. Das starkt unsere
Reputation im Markt und hat die Kunden-
anfragen enorm gesteigert.

Dank unserer weltweit vertretenen Ser-
vice-Tochter sind wir zudem Uberall nah
an der Anlage der Kunden. Unsere Techni-
ker sind exzellent ausgebildet; wir entwi-
ckeln permanent neue und passende Mo-
dernisierungskonzepte. Kurz: Wir haben
immer gute Lésungen parat, um eine 20
Jahre alte Anlage wieder so leistungsfahig
wie eine neue zu gestalten. Dieser An-
spruch ist auch bei unseren Kunden veran-
kert. Wir genieBen im Markt den guten
Ruf, als Lieferant mit der besten Technik
und schlagkréftigen Innovationen etabliert
zu sein. Wir vertreten die gréBte Installed
Base, stehen fir Top-Qualitat, groBte Zu-
verlassigkeit und Plnktlichkeit.

Bulletin: Wie halten Sie diesen Stan-
dard auch kiunftig auf derart hohem
Niveau?

Stefan Wissing: Indem wir z. B. unsere
Service-Tochter Siempelkamp Logistics &
Service GmbH in Bad Kreuznach ausbauen

und mit gezielten Personalentwicklungs-
Initiativen starken. Dieses Team arbeitet
nach einem selbst entwickelten, gezielten
MaBnahmen-Katalog, dessen nachhaltige
Umsetzung ein klares Reporting sichert.
Unser Ziel: Siempelkamp soll international
der ServicemaBstab flr die relevanten
Branchen werden — mit schnellsten Reak-
tionszeiten, technisch besten Produkten
und dem wettbewerbsfahigsten Preis.

Bulletin: Stichwort Preis — wie kann der
bei einem derart hohen Qualitats-
anspruch attraktiv bleiben?

Stefan Wissing: Wir leisten einen direk-
ten Service ohne ,Unterhandler”. AuBer-
dem bieten wir dank unseres groBen Ein-
kaufsvolumens gute Ersatzteilpreise. Reden
wir aber nicht allein Gber den Preis. Der
technische Fortschritt, den Siempelkamp
in seine Produkte investiert, ist fur Anla-
genbetreiber ein Riesenvorteil. Und wenn
Probleme auftauchen, stehen wir dazu,
diese zu lésen. Wir kennen die Anlagen,
mit denen unsere Kunden arbeiten — und
haben den kompletten Uberblick tiber den
Verwendungszweck, den jedes Teil in der
Anlage zu erftllen hat.

Bulletin: Werfen wir einen Blick auf
das groBe Ganze. Welche Strategien
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verfolgen Sie Gber den Ausbau und die
Verfeinerung des Service hinaus?

Stefan Wissing: Auf Wachstumskurs ist
und bleibt auch unser Engagement im Be-
reich der Metallumformung. Mit unseren
groBen Schmiedepressen haben wir uns
einen erstklassigen Ruf erarbeitet. Das
erste Ringwalzwerk fir Electrostal, das wir
2013 konstruiert und gebaut haben, be-
stand seine Feuerprobe bei der Werks-
Inbetriebnahme auf Anhieb. Unsere Proto-
typen laufen gleich bei der Premiere!

Auch unsere Fertigungstiefe ist ein we-
sentlicher Pluspunkt im Markt — Kunden
wissen zu schatzen, dass wir Mechanik,
Hydraulik und Elektrik gleichermaBen
konnen”. Last but not least widmen wir
uns dem Thema Forschung und Entwick-
lung nach wie vor mit gréBtem Engage-
ment — zuletzt trug dieses Friichte im
Bereich der Composite-Presse. Wir sehen,
es bleibt spannend — und unser Finfer-
team wird gut zu tun haben...

Bulletin: Herzlichen Dank fur dieses
Gesprach — und weiterhin viel Erfolg
und Energie fur Ihre Arbeit!
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Vier Geschaftstihrer im Interview

Im Interview mit Bulletin beschreiben auch die vier weiteren Geschaftsfiihrer rund um Stefan Wissing ihre Aufgaben,

Herausforderungen und Synergieeffekte.

Bulletin: Herr Classen und Herr Philipps,
Sie verantworten jetzt als Doppelspitze
den Holzbereich, umsatz- und ergeb-
nisstarkster Bereich des Maschinen-
und Anlagenbaus. Wo liegen lhre kinf-
tigen Schwerpunkte?

Heinz Classen: In der Fihrung des Ge-
schaftsbereichs kimmere ich mich um stra-
tegische und technische Aufgaben. Hier sehe
ich mich vor dem Hintergrund meines jahr-
zehntelang aufgebauten Marktwissens und
meiner technischen Ausbildung als Initiator
und Ideengeber, wenn es um Produktver-
besserungen oder neue Produkte geht.

Meine Aufgabe ist es, Winsche aus dem
Markt aufzunehmen und in erfolgreiche
Produkte umzuminzen. So wie es z. B.
schon mit dem sehr erfolgreichen MDF-Be-
leimsystem Ecoresinator gelungen ist. Auch
an der Erweiterung unserer Produktpalette
hin zum Komplettanbieter von Holzwerk-
stoffanlagen bei CMC Texpan und Buttner
habe ich an vorderster Stelle mitgewirkt.

Jurgen Philipps: Als Kaufmann mit lang-
jahrigen Erfahrungen im Anlagenbau in-

Dipl.-Ing. Heinz Classen

nerhalb unserer Doppelspitze ist mein The-
ma der weltweite Verkauf unserer Produkte
und Anlagen. Das beginnt bei der aktiven
Vermarktung auf Messen in aller Welt,
setzt sich fort mit Besuchen bei Kunden,
um unsere technisch flihrenden Produkte
zu verkaufen, Vertrage und Finanzierungen
aufzusetzen und letztlich abzuschlieBen.

Das Ganze geschieht natirlich in enger
Abstimmung mit dem Kunden, denn
Siempelkamp-Holzwerkstoffanlagen sind
Jtailormade”, keine gleicht der anderen.
Es ist die groBe Kunst und mein Ziel,
gleichzeitig einen zufriedenen Kunden zu
gewinnen und eine auskdmmliche Marge
zu erreichen.

Bulletin: Herr Dr. Martin, Sie setzen
nun unseren Leitspruch ,Innovativ aus
Tradition” weiter in die Tat um. Ver-
antwortlich fur die Technik im Ganzen
ist das ein riesiges Aufgabenfeld ...

Dr.-Ing. Joachim Martin: Neben meiner
Zustandigkeit fir Konstruktion und Ent-
wicklung im Maschinen- und Anlagenbau
fur alle Produktbereiche bin ich gleichzei-

Dipl.-Betriebswirt Jiirgen Philipps

tig Geschaftsfiihrer der Maschinenfabrik,
unserer Fertigung in Krefeld und zustan-
dig fur die Strothmann Machines und
Handling GmbH.

Dieses komplexe Aufgabenfeld birgt die
Chance, neue Prozessablaufe zu generie-
ren und alte Prozesse zu straffen. Gerade
das reibungslose Zusammenspiel von Ver-
trieb, Projektierung, Konstruktion, Ferti-
gung und Montage ist von essenzieller
Wichtigkeit fur die Erstellung unserer Pro-
dukte.

Bulletin: Wie werden Sie in Zukunft mit
dem Vertriebsteam zusammenarbeiten?

Dr.-Ing. Joachim Martin: Mir geht es da-
rum, die Kommunikation zwischen dem
Vertrieb und der Konstruktion klarer zu
prozessualisieren und zu vertiefen. Wir
sollten die Mega-Themen, die unsere Kun-
den bewegen, verstarkt in die Konstrukti-
on tragen — das ist Aufgabe des Vertriebs.
Die Fertigung und die Montage unserer
Anlagen auf der Baustelle kommen hinzu;
ein interdependentes System mit groBem
Abstimmungs- und Regelungs-Bedarf.

Dr.-Ing. Joachim Martin
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Hier Uberprifen wir die vorhandenen
Strukturen und Prozesse und Uberarbei-
ten, falls notwendig. Zielrichtung ist im-
mer, dem Kunden das optimale Produkt
bereitzustellen.

Bulletin: Herr Mondal, Sie sind Ge-
schaftsfuhrer fur den Bereich Metall-
umformung und Composites. Mit
welchen MaBnahmen wollen Sie in
Zukunft diese Produktbereiche noch
erfolgreicher gestalten?

Samiron Mondal: Der Geschaftsbereich
Metallumformung ist seit acht Jahren in
die Siempelkamp Maschinen- und Anla-
genbau integriert. Dies garantiert uns eine
hoéhere Ressourcen-Flexibilitat.

Zwei Bereiche mochte ich in Zukunft wei-
ter starken: zum einen die eigene Projek-
tierung, die schnell und effizient auf Kun-
denwtinsche reagieren kann. Zum anderen
den Aufbau eines Technologieteams, das
unsere Konstruktion aus Sicht der Pro-
duktherstellung unterstitzt.

Bulletin: Der Composite-Bereich ist
ein Aufgabenfeld, in dem sich
Siempelkamp vor drei Jahren neu auf-
gestellt hat ...

Samiron Mondal: Ja, sowohl technisch,
technologisch als auch aus vertrieblicher
Perspektive haben wir unsere Anfange in
diesem Bereich aus den 1970er Jahren
deutlich aufgewertet. Zum Beispiel mit

Dipl.-Kfm. Samiron Mondal

Investitionen in Forschung und Entwick-
lung und Marktanalysen, um die unter-
schiedlichen Verfahren zu verstehen.

Das neue Aufgabenfeld hinterlegten wir
mit dem gebindelten Know-how des
Pressenherstellers Siempelkamp. Das Er-
gebnis sind Anlagen, die auf Anhieb
wettbewerbsfahig sind; dies belegen die
Verkaufserfolge. Da es sich bei den Com-
posite-Pressen um relativ kleine Modelle
im Spektrum von 500 bis 3.000 t Press-
kraft handelt, ist es unsere Aufgabe, die
Vorteile eines Sondermaschinenbauers mit
der Effizienz einer standardisierten Presse
inklusive eines engen Kostenkorsetts zu
verbinden.

Bulletin (an alle): Viele Herausforde-
rungen in jedem einzelnen Bereich!
Wo sehen Sie kinftig lhre Synergie-
effekte und die daraus entstehenden
Kundenvorteile?

Heinz Classen: Gemeinsam begleiten wir
unsere Kunden von der Produktentwick-
lung Gber den Vertrieb und das Projektma-
nagement bis zur Abnahme seiner Anlage.
Das kann zwei Jahre in Anspruch nehmen,
hat aber fur den Kunden den Vorteil, dass
Ansprechpartner durchgangig erhalten
bleiben, die auch steuernd eingreifen
kénnen. Und: Uber die Technologiefiihrer-
schaft hinaus besetzen wir die Qualitats-
fahrerschaft — wir wollen nicht mit chine-
sischen Anbietern im Preiswettbewerb
stehen. Siempelkamp garantiert technisch
ausgereifte Produkte auf Basis einer tber-
legenen Technik.

Jurgen Philipps: Die Siempelkamp-Ge-
schaftsbereiche sind jetzt jeweils gezielt
mit  Geschaftsfihrern besetzt. Immer
wichtiger wird der Service. Ich sehe groBe
Synergieeffekte in einer engen Verzah-
nung zwischen Service und dem Neuge-
schaft. Neue Produkte werden mit Schlis-
selkunden entwickelt; fur Service, Umbau
und Modernisierung von laufenden Anla-
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gen bieten wir die beste Unterstltzung.
Unsere Kunden sollen mit unseren Anla-
gen gutes Geld verdienen!

Joachim Martin: ,See the big picture”
konnte der Leitsatz fir mein Ressort hei-
Ben. Ein prominentes Aufgabenfeld ist
hier neben den bereits genannten z. B. die
Standardisierung unserer Maschinen und
Anlagen. Das ist fur einen Maschinenbau-
er, der zum groBten Teil ,tailor-made”
Maschinen entwickelt und baut, ein Zu-
kunftsthema. Mir schwebt da ein Baukas-
tenprinzip vor, aus dem man sich vor dem
Hintergrund kundenspezifischer Gege-
benheiten bedarfsgerecht bedienen kann.
Damit sind wir dann auch beim Kunden-
nutzen: Zum einen starken wir unsere
Wettbewerbsfahigkeit, zum anderen kon-
nen wir Lieferzeiten verktrzen und eine
stetig verbesserte Technik ausliefern, die
unsere Kunden zukunftsfahig halt.

Samiron Mondal: Da schlieBe ich mich
an. Ein standardisierter Grundrahmen der
Maschinenentwicklung verbunden mit der
Interpretation der Kundenwinsche und
deren Integration plus eine optimale Kos-
ten-Nutzen-Relation — dieser Kombination
kommen wir mit unserer neuen Fihrungs-
struktur noch naher.

AuBerdem generiert unsere neue Aufstel-
lung, dass wir die technologische Aufga-
benstellung unserer Kunden noch tiefer zu
durchdringen imstande sind. Wir denken
konsequent vom Endprodukt her, beherr-
schen den Herstellprozess und leiten da-
raus die Maschinenentwicklung ab.

Synergiepotenziale sehe ich in der weite-
ren Optimierung der internen Abldufe, um
Projekte schneller und effizienter ab-
wickeln zu kédnnen. Und natarlich den Be-
nefit fir den Anlagenbetreiber nicht aus
den Augen zu verlieren: technisch hoch
anspruchsvolle Anlagen punktgenau an
den Kunden zu Ubergeben.




—

Von Anfang an auf Erfolg gepolt:;
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Die virtuelle Anlagenentwicklung
setzt neue Performance-Mal3stabe

Leistungsfahigkeit, Verfiigbarkeit, Prazision, moglichst auch hochste Energieeffizienz: Wer eine Anlage ordert, stellt hohe

Anforderungen an das Gesamtkonzept. Inmer komplexer wird dieses Gefiige, das unterschiedlichste Teilsysteme wie

Mechanik, Fluidtechnik oder Automatisierungstechnik zu integrieren hat. ,Der Anfang ist die Halfte des Ganzen”, weif3

Siempelkamp frei nach Aristoteles und stellt bereits in den friihen Entwicklungsstadien die Weichen auf Erfolg — dank

der virtuellen Anlagenentwicklung!

Fur alle am Entwicklungsprozess einer Anlage beteiligten Ingeni-
eure gilt es, groBe Informationsmengen zu handhaben und die
komplexe Auslegung des Gesamtsystems sicherzustellen. Keine
Randbedingung, kein Folgeeffekt darf auBer Acht gelassen wer-
den: ,Jedes Einzelsystem ist unter BerUcksichtigung aller dynami-
schen Effekte optimal auszulegen. Auch die Interaktionen der
Teilsysteme mussen prazise aufeinander abgestimmt werden, da-

von René von Dombrowski

mit der Anlagenbetreiber die vollen Leistungsreserven ausschop-
fen kann und eine optimal abgestimmte Anlage erhalt”, so Gregor
Endberg, Abteilungsleiter Hydraulikkonstruktion bei Siempelkamp.

Mit marktlblichen Standardanlagen-Programmen sind diese spe-
ziellen und hohen Anforderungen meist nicht zu bedienen — erst
recht nicht, wenn Zeit und Kosten ihren Tribut verlangen. Siem-
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pelkamp geht deshalb neue Wege und setzt auf modernste Me-
thoden der virtuellen Anlagenentwicklung. Das Konzept: Bereits
in den frihen Entwicklungsphasen einer Anlage verzahnen Sys-
temsimulationsprogramme die einzelnen technischen Disziplinen
und Fachabteilungen — und stellen die Weichen fir den spateren
Projekterfolg!

Multidisziplinare Systemsimulations-
programme im Leistungscheck:

~Yes, we can!”

¢ Hohe Realitatstreue
durch Abgleich der Si-
mulationsergebnisse aus
der Entwicklungsphase
mit Messdaten der rea-
len Inbetriebnahme

e Virtuelle Analyse aller
Systemzusammenhange

¢ Erprobung innovativer
Anlagenkonzepte in der
Simulation

e Optimierung von Kom-

ponenten-Dimensionen Ankoppelung von FEM-

Programmen und Steue-
rungssoft- sowie -hard-
ware

¢ Festlegung von Rohrlei-
tungs-Geometrien

e Simulation des Zusam-
menspiels mit Handling-
systemen (z. B. Manipu-
latoren, Robotern,
Feedern)

Individuelle Program-
mierung von Visualisie-
rungen am Benutzer-
terminal

Digitale Fabrikplanung

Das Konzept: Durch den Einsatz eindimensionaler, multidiszipli-
narer Systemsimulationsprogramme baut Siempelkamp in den frii-
hen Entwicklungsphasen virtuelle Systemmodelle der gesamten
Anlagen auf. Sie berlcksichtigen bereits alle technischen Teilsyste-
me und ermoglichen eine tiefgehende Analyse der Systemzusam-
menhange in einem hohen Realitatsgrad. Der Vorteil: So kénnen
nicht nur Komponentendimensionen optimiert und Rohrleitungs-
geometrien festgelegt werden (siehe Kasten), sondern innovative
Anlagenkonzepte in ihrer Gesamtheit analysiert und erprobt werden.

Dies zahlt sich fur den Kunden aus, sobald die Anlage laduft — ein
Beispiel: ,,Mit Hilfe der virtuellen Erprobung konnten wir die An-
schlussleistung, die der Kunde einer Composite-Presse projektiert
hatte, um 30 % senken. Das virtuelle System ermdéglichte hier die
Planung und Umsetzung von mehrstufigen Druckspeichersyste-
men. Dartber hinaus entwickelten wir innerhalb der Simulation
ein innovatives Speicherlademanagement”, berichtet René von
Dombrowski, Simulationsingenieur bei Siempelkamp.
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FEM-Modell einer Gesenkschmiedepresse

Ganzheitlich auf Kurs: Gesamtsystembetrachtung

Nicht nur die Anlage alleine, sondern auch das Zusammenspiel
mit Handlingsystemen wie Manipulatoren, Robotern oder Feedern
wird bereits im Vorfeld simuliert, um die geforderten Zykluszeiten
sicherzustellen und Fahrkurven aufeinander abzustimmen.

Ein wesentlicher Punkt, um Gesamtsystemmodelle in einer so ho-
hen Detailtreue abbilden zu kénnen, ist der stetige Abgleich von
Simulationsergebnissen aus der Entwicklungsphase mit Messda-
ten der realen Anlageninbetriebnahme. Nur so kann der Modell-
bildungsprozess permanent um relevante Effekte erweitert und
kontinuierlich verbessert werden. Dieses Konzept setzt Siempel-
kamp konsequent um — was zu verldsslichen Anlagenmodellen
fuhrt und realistische Simulationsergebnisse ermdglicht.

Ein weiteres Feature: Im Rahmen der Gesamtsystembetrachtung
bietet die Ankopplung von FEM-Programmen (Finite-Elemente-
Methode) eine weitere Detaillierung und erméglicht die Bertick-
sichtigung von Systemelastizitdten sowie realistischen Massen-
und Tragheitseffekten innerhalb der Simulation. Neben dem
Einsatz im Gesamtsystemzusammenhang werden FEM-Berech-
nungen auch als Standardtool in der Auslegung auf Komponen-
tenebene angewendet, um spannungs- und verformungsopti-
mierte mechanische Komponenten zu konstruieren. Ganz auf die
Kundenbedurfnisse zugeschnitten, lassen sich die mechanischen
Eigenschaften der Anlage gezielt festlegen.

Die FEM-Programme tragen dazu bei, die Komponenten auf der
mechanischen Ebene im Hinblick auf Massenverteilung, Festig-
keit und Lebensdauer zu optimieren. Fur die optimale fluidtech-
nische Ausgestaltung der Komponenten werden CFD-Program-
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Gesamtsystemsimulation einer Freiformschmiedepresse beim Ringschmieden

me (Computational Fluid Dynamics) eingesetzt. ,,Sie ermdglichen
uns die exakte Berechnung von Fluidstrdmungen unter Bertick-
sichtigung von Fluid-Wandungsreibungen und Temperaturein-
flussen. So werden selbst Tankbauteile oder Pulsationsdampfer
strémungstechnisch optimiert, um beispielsweise Druck- und da-
mit Energieverluste zu reduzieren oder gezielt Dampfungssyste-
me zur Reduzierung von Druckpulsationen vorsehen zu kénnen”,
so Bernd Plate, Gruppenleiter Metallumformung bei Siempelkamp.

Entwicklung innovativer Steuerungskonzepte ohne Risiko

Das technisch ausgereifteste System macht jedoch keinen Sinn,
wenn die Automatisierungstechnik das Konzept ausbremst und

Virtuelle Planung des
Steuerblockes einer
SMC-Presse

&
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nicht in der Lage ist, die zur Verfigung stehenden Leistungsreser-
ven optimal und effizient zu steuern. Deshalb wird die Anlagen-
intelligenz bereits zu einem frihen Entwicklungszeitpunkt durch
die Kopplung von Steuerungsprogramm und virtuellem Anlagen-
modell entwickelt und erprobt. Durch die Rickmeldungen des
virtuellen Modells konnen Steuerstrategien, aber auch die eigent-
liche Steuerungshardware bereits weit vor der Prasenz der realen
Anlage getestet werden. Dies wiederum muindet in der Entwick-
lung innovativer und optimal auf das System abgestimmter
Regelalgorithmen und Steuerungskonzepte.

Die Vorteile dieser Kopplung liegen auf der Hand: An der realen
Anlage kénnen in der Regel nur sehr konservative Regelalgorith-
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Anlage. Mit Hilfe des virtuellen Anlagenmodells kénnen innova-
tive Regelstrategien gefahrlos entwickelt und optimiert werden.
»Einen weiteren Vorteil fiir unsere Kunden bietet die Option, das
Steuerungsprogramm bereits im Vorfeld vor Ort bei Siempelkamp
zu einem sehr hohen Grad der Fertigstellung vollenden und tes-
ten zu kénnen. Dies fuhrt zu kurzen Inbetriebnahmezeiten und
sichert, dass der Kunde seinen Produktionsprozess zlgig aufneh-
men kann”, so Plate.

Anlagenbetreiber im Fokus, Visualisierungen nach MaB

Im Gesamtkonzept spielt auch die Schnittstelle zum spateren An-
lagenbediener eine groBe Rolle: Mit Hilfe moderner Software-
werkzeuge werden die Visualisierungen am Benutzerterminal
ganz nach Kundenwunsch programmiert — von der einfachen
bedienoptimierten Eingabemaske fir Stichpldne oder Fertigungs-
rezepte bis hin zu Expertenebenen mit Zugriff auf sdmtliche Sys-
temzustandsgroBen. Auch Visualisierungen der Hydraulikplane
mit aktuellen Ventilstellungen oder Rickmeldungen analoger so-
wie digitaler Ein- und Ausgangsmodule setzt Siempelkamp um.

Last but not least widmet man auch den Anforderungen an Mon-
tagefreundlichkeit und Zuganglichkeit zu Wartungszwecken gro-
Bes Augenmerk. Mit Hilfe von CAD-Werkzeugen entstehen auf-
geraumte Anlagenkonzepte mit kurzen Montagewegen, optimal
zuganglich fur das Wartungspersonal. Dank der digitalen Fabrik-
planung gliedert sich die Anlage optimal in die Standort- und
Fertigungsplanung des Kunden ein. So werden Fertigungsablaufe
oOkonomisch optimiert, Kapazitaten sinnvoll eingesetzt und RUst-
sowie Durchlaufzeiten erheblich verkrzt.

Die Vorteile dieser virtuellen Entwicklungskette fur den Kunden
sind vielfaltig: Auf dem Markt mussen aufgrund der zunehmen-

men umgesetzt werden — ansonsten droht die Beschadigung der
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Optimierung der Stromungsfiihrung innerhalb eines Niederdrucktanks

ANSYS
L]

Simulationstechnische Reduzierung der Druckverluste in Rohrlei-
tungssystemen

den Standardisierung von Anlagen oft Kompromisse eingegan-
gen werden. Simulationswerkzeuge und perfekt aufeinander
abgestimmte Fachabteilungen leisten jedoch einen hohen Bei-
trag dazu, optimal und individuell auf die Bedurfnisse des Kun-
den einzugehen.

Die hohen Aufwande in den frithen Entwicklungsphasen zahlen
sich aus: Ein optimales Anlagenkonzept mit hochster Prazision
und Leistungsfahigkeit bei gleichzeitig optimaler Energieeffizienz
ist das Resultat der virtuellen Entwicklungsmethoden. Eine 500-
MN-Freiformschmiedepresse mit Regelabweichungen unter 5 %
und Hochprazisionspressen mit realisierten Genauigkeiten von
0,01 mm, die bisher nur aus dem Werkzeugmaschinenbau be-
kannt waren, sind hier nur zwei Beispiele. Und dies bei kurzen
Montage- und Inbetriebnahmezeiten der Anlagen und Produk-
tionsmaschinen, welche sich optimal in die Fertigungsablaufe des
Kunden eingliedern!
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KT 700 fur Egger St. Johann/Osterreich:
Flexibelste Oberflachenbeschichtung
aller Zeiten mit der , Super-KT"

- = @
-
* 4 & 3

KT 700 Beschickseite
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Am Egger-Stammsitz in St. Johann arbeitet eine neue Oberflachenbeschichtungs-Linie, basierend auf einem Siempelkamp-

KT-Paket von der Legestation, der Beschickung iiber die Presse bis hin zur Kommissionierung. Highlight des 15-Mio.-Euro-

Gesamtprojekts ist die mit 40 Zylindern ausgestattete ,Super-KT“ — Siempelkamps Kurztaktanlage KT 700 fiir prazise

Druckverteilung und hohen Pressdruck. Das Gesamtkonzept erschlieBt dem Kunden die flexibelste Oberflachenbeschichtung

aller Zeiten.

Im Februar 2013 orderte der langjahrige
Siempelkamp-Kunde Egger die neue Kurz-
taktlinie made by Siempelkamp zur Ober-
flachenbeschichtung von Span, MDF und
HDF. Im Tiroler Stammwerk erweitert das
weltweit agierende Familienunternehmen
seine Produktion somit um eine State-of-
the-Art-Kurztaktanlage. Egger nutzt die
KT 700 bereits an seinem franzosischen
Standort Rambervillers — beste Referenz
fir den neuen Auftrag.

Wandlungsgenie in Produktion und
Organisation

Uber die KT 700 hinaus orderte der Kunde
zwei Legestationen, die Pressenbeschick-
und Entleervorrichtung, Kihlsternwender
und Abstapelung. Das Gesamtkonzept
nutzt Egger, um bewdhrte und innovative
Produkte effizient und in hoher Qualitat
herzustellen.

Synchronpore

von Ulrich Bens

Egger St. Johann/Osterreich + Siempelkamp:
Stationen einer Partnerschaft

1961:

1988:

1992:
2006:

2008:

2013:

2014:

Unternehmensgrtinder Fritz Egger sen. griindet sein erstes Spanplatten-
Werk in St. Johann/Tirol. Heute produzieren hier rund 900 Mitarbeiter
neben rohen und dekorativen Spanplatten Arbeitsplatten, Leichtbauplatten
und Mobelfertigteile

Premiere der ersten Siempelkamp-ContiRoll®-Anlage fiir Egger; im selben
Jahr Lieferung zweier Kurztaktpressen

Verlangerung der Siempelkamp-ContiRoll® auf 33 m

Inbetriebnahme einer Siempelkamp-Anlage zur Herstellung rahmenloser
Leichtbauplatten (Wabenplatten)

Egger startet mit der Erzeugung von Fernwarme fiir die Marktgemeinde
St. Johann via Biomasse-Verbrennung durch eine Energieanlage der
Siempelkamp-Tochter Buttner

Auftragseingang flr das neueste Mitglied des Egger-Maschinenparks: die
hochmoderne Kurztaktpressenanlage von Siempelkamp — die KT 700

Inbetriebnahme der neuen KT 700 in St. Johann

Egger-Geschaftsjahr 2013/14 in Zahlen

Euro wurden investiert

Mitarbeiter beschaftigt das
m3 Produktion Rohplatten Unternehmen insgesamt

(Span, MDF, OSB)

Euro Umsatz
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Pressensteuerung

Gleich in zweifacher Hinsicht gilt die An-
lage als Wandlungsgenie: Es kénnen nicht
nur unterschiedliche Produkte oder Pro-
duktvariationen mit der Pressenlinie her-
gestellt werden. Auch in der Oberflachen-
gestaltung ist die Anlage flexibel, um
anspruchsvollste Sonderprodukte herzu-
stellen. Ob Standard oder Registerlegung,
auf einer oder auf beiden Seiten: Die
Siempelkamp-Linie macht’s moglich.

.Die neue Kurztaktpresse erganzt unsere
drei bestehenden Linien hier in St. Johann
um ganz neue technische Moglichkeiten.
Wir kénnen damit tiefe, dreidimensionale
Strukturen wie Synchronporen-Oberfla-
chen und weitere tiefe Strukturen pressen.
AuBerdem sind wir in der Lage, verschie-
dene Produkte im Dekorverbund herzu-
stellen, was nicht zuletzt auch fur Archi-
tekten von Interesse ist”, erldutert Matthias
Danzl, Werksleiter Verkauf bei Egger.

Siempelkamp fur Egger St. Johann: Kurzprotokoll einer Anlage

@ 42

Fir Rohplatten und fir Papiere Installation von vier Arbeitsmagazinen in jeder Legestation +++ Nachge-
schalteter Zwischenlagerbereich zur Senkung der Umristzeiten bei Papier-
wechsel +++ Einrichtung fur doppelseitige Registerlegung (Embossed-In-
Register) mittels kameragefiihrter Systeme, die wiederholgenau das Legen
der Papiere abhangig vom Strukturgeber erméglichen +++ Vorteil: Mase-
rung und Dekor (bei Holz) stimmen Uberein

Spanplatten-Zufuhr Legen des Dekorpapiers (Unterseite) Auflegen der Platte
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Flexibilitat von Anfang an

Die Flexibilitat beginnt bereits bei den
Legestationen: Vollautomatisch werden
die Paletten mit den Dekorpapieren aus
dem Siempelkamp-Zwischenlager zu den
doppelt ausgefihrten Legestationen vor
die Presse beférdert. Wahrend auf einer
Station noch die aktuelle Produktion lauft,
wird auf der anderen bereits der nachste
Auftrag beschickt — das spart Zeit. Auch
kann ein Dekor so ohne Stillstand der Pres-
se gewechselt werden. Das ermoglicht
eine duBerst effiziente und flexible Pro-
duktion.

Die Presse beruht auf dem innovativen
KT-700-Konzept und verspricht dem
Anlagenbetreiber maximale Leistung bei
bester Druckverteilung sowie kurze druck-
lose Liegezeit.

Als Pressenspezialist stellt Siempelkamp
die passenden Konzepte bereit, welche
Holzwerkstoffplatten schnell, prazise und
o6konomisch beschichten. Im Kurztakt-
Verfahren werden dekorative Papiere, die
mit Melamin- bzw. Urea-Harz impragniert
sind, in der HeiBpresse im Taktverfahren
mit der Rohplatte verbunden. Die KT 700
erschlieBt dank des gesteigerten Pressdrucks
von bis zu 700 N/cm? die Perspektive, hoch-
wertige und neue Produkte im Bereich
flachiger Beschichtung herzustellen. Der
Kreativitdt der Produzenten sind kaum
Grenzen gesetzt — z. B. dann, wenn es um
effektvolle Strukturen geht. 3-D-Tiefen-
einpragungen und spezielle Dekoroberfla-
chen fur das gehobene Wohn-Ambiente:
Alles ist moglich!

Die Hauptmerkmale des neuen Konzepts
bilden die Vielkolben-Bauweise und das

Spezielle, hydraulisch betatigte Klemmvorrichtung

zur Beschickung der Presse
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neue Zylinder-Design. Im Servicefall ist der
Ausbau von Zylindern problemlos moég-
lich, denn den ublicherweise mittig an-
geordneten Hydrauliktank ersetzen in der
KT 700 zwei rechts und links angesetzte
Hydrauliktanks. Die neuartige Aufhan-
gung der oberen Heizplatte bewirkt eine
prazise Parallelfihrung. Mit der flexiblen
Formateinstellung verfiigt der Kunde zu-
dem Uber sechs unabhangig voneinander
einstellbare Presssysteme.

Der weitestgehend automatisierte Blech-
wechselvorgang hilft dabei, Pressbleche in
klrzester Zeit aus dem Lagerregal zur
Presse zu bringen.

>

Vielkolbenpresse: 40 Zylinder (statt Gblicherweise 12

bis 14) fir beste Druckverteilung +++ 180 Pressungen/h
+++ Drucklose Liegezeit: 0,8 s!

Legen des Dekorpapiers (Oberseite)

Eine Charge lauft in die Presse

Entleervorrichtung lauft aus der Presse



,GroBes Kino mit der Super-KT":

Interview mit Egger-Geschaftstiihrer Albert Berktold

Welche Ziele verfolgt Egger am Stammsitz St. Johann mit der neuen ,, Super-KT"“? Im Gesprach mit Bulletin erlautert
Albert Berktold, Landesleiter Produktion/Technik fiir Egger Osterreich, was die KT 700 so wertvoll fiir seinen Markt macht.

Das Geheimnis: Diese Presse verdient den Oscar fiir Special Effects!

Bulletin: Herr Berktold, in St. Johann
ist jetzt nach Rambervillers die zweite
KT 700 fur die Egger-Gruppe angelau-
fen. Was hat den Ausschlag gegeben,
sich erneut fur dieses System zu ent-
scheiden?

Albert Berktold: Unsere franzésische
KT 700 von Siempelkamp lauft seit zwei
Jahren und hat sehr gute Ergebnisse ge-
bracht. Sie stellt eine Uberzeugende Tech-
nik bereit, um Holzwerkstoffplatten mit

a5

sehr modernen Dekoren auszustatten —
wobei gerade die doppelseitige Register-
legung (Embossed-In-Register)* und die
Herstellung hochwertiger Synchronporen-
Produkte** flr uns als Benchmark gelten.
So lassen sich heute im Bereich der Holz-
dekore Strukturen realisieren, die nur noch
Fachleute von Echtholz unterscheiden
kénnen.

Bulletin: Wie entsteht dieser
schend echt”-Effekt?

L Tau-
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Albert Berktold: Dank der Passgenauig-
keit von a) gedruckter Maserung und b)
dem Strukturgeber — dem Pressblech —
sind tiefe Strukturen maoglich, die un-
glaublich authentisch und nah an Echtholz
scheinen. Mit Hilfe der doppelten Regis-
terlegung lasst sich dieser Effekt sogar
beidseitig realisieren. Mal angenommen,
ein Astloch sei so realitatsnah wie mdoglich
darzustellen. Kein Problem: Wir kénnen es
mit der KT-700-Technologie auf der Vor-
der- wie auf der Rickseite originalgetreu

Sehr flexibel auf mehrere bedarfsgerechte Stapel umgesetzt

Formatierung der Fertigplatte

Kontrollschwenker

Endkontrolle
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1982:
1995:
1998:
2001:

nachbilden. Wir sind stolz auf unsere
neuen beidseitigen Synchronporen-Ober-
flachen mit dem Namen ,Feelwood”. Sie
reprasentieren eine bisher nicht erreichte
Perfektion im Zusammenspiel von Dekor
und Oberflache.

Bulletin: Fur welche ,Spezialeffekte”
ist die KT 700 pradestiniert?

Albert Berktold: Sie ist auf alle Verede-
lungen fur Holzwerkstoffe ausgerichtet.
Individuell gestaltete Mobelplatten, spezi-
elle Dekore, Tiefenstrukturen sind pro-
blemlos machbar. Die KT 700 werden wir
hier am Standort hauptsachlich fur spezi-
elle Anwendungen einsetzen. Die ,, Com-
modities” stellen wir auf den anderen
Pressen am Standort her. Die KT 700 ist fUr
uns aufgrund ihrer Flexibilitat so wertvoll:
Sie ermdglicht Produkte, die heute beson-
dere Mehrwerte generieren — fir uns und
unsere Kunden.

Bulletin: Ist das Thema ,Dekorver-
bund” ein starkes Verkaufsargument?

Albert Berktold: Das Egger-Leistungs-
versprechen ,, Wir machen mehr aus Holz"
impliziert, dass wir uns als Innovations-
treiber verstehen. Dessen ist sich die
Mobelindustrie bewusst, sodass man mit
uns kooperiert, wenn es um neueste Ent-
wicklungen geht. Unsere starke Stellung
im Markt nutzen Architekten, Verarbeiter
und die Mobelindustrie, um ihre Kunden
mit einem Top-Produkt zu versorgen. Fur
diese Egger-Partner und -Kunden ist der

Seitenansicht

Albert Berktold: Kurzprofil

Einstieg bei Egger in St. Johann

Werksleitung in St. Johann
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Wechsel an den deutschen Egger-Standort Bevern, Niedersachsen

Ruckkehr nach St. Johann, parallel Einsatz bei Egger Wismar in Deutschland

seit 2002: Landesleitung Technik und Produktion fiir Osterreich

* Embossed-In-Register = eingedrlickte Muster, Reliefs. Dank der doppelten Regis-
terlegung lassen sich neue, kaum noch von der Natur zu
unterscheidende Holz- oder Steinreliefs nachbilden.

** Synchronpore

= das Ergebnis des Embossed-in-Register. Holz-Optiken

wie aus der Natur entnommen. Aste und groBblumige
Dekore in 3-D-Optik und -Haptik sind ebenso umsetzbar
wie besonders naturlich wirkende Poren in Braun und
Grau oder schicke Vintage-Oberflachen.

Dekor- und Strukturverbund Uber alle Tra-
germaterialien hinweg ein ganz starkes
Argument.

Bulletin: Last but not least gilt Ihr Au-
genmerk auch weiteren Investitionen
am Standort St. Johann ...

Albert Berktold: Wir arbeiten permanent
daran, vom Equipment bis zum Produkt
State of the Art zu sein. Im Geschaftsjahr
2013/14 haben wir gruppenweit Investi-
tionen in der Héhe von 207 Mio. Euro ge-
tatigt. Davon entfielen 143 Mio. Euro auf
Wachstumsinvestitionen. Hier am Stand-
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ort St. Johann widmeten wir einen Gutteil
davon einem Verwaltungsgebdude und
einem neuen Hochregallager fur unsere
rohen Holzwerkstoffe. Dieses Lager er-
schlieBt uns Raum fur 35.000 m3 Inhalt
bzw. 3.040 Stellplatze. Die Kommissionie-
rung ist vollautomatisch organisiert, so-
dass fast keine Staplerfahrten mehr nétig
sind. Dieses Hochregallager ermdglicht
uns, Schwankungen in der Nachfrage auf-
zufangen und perfekt zu managen. Auch
dieses Lager ist ,, groBes Kino ..."!

Bulletin: Herzlichen Dank fur dieses
Gesprach — und weiterhin viel Erfolg!




SIEMPELKAMP | GIESSEREI

e E—.-‘-
TEr e

e
W B e
ey

A
&




SIEMPELKAMP | GIESSEREI

22|23

Energieumwandlung mit Siempelkamp-Guss-

Komponenten:

Passgenauigkeit statt Serie!

Was vor 45 Jahren mit der Produktion von Verdichtergehausen im Grauguss startete, hat sich in der
Siempelkamp Giesserei GmbH zu einem speziellen Leistungsspektrum entwickelt: Turbinen und Kom-
pressoren mit Gussteilen made by Siempelkamp sind eine bekannte GroBe in der Energiewirtschaft —
dank GroBguss-Kompetenz, hdchster Genauigkeit und Spezialisierung. Neu ist zudem: Erstmals bietet
die GieBerei einen Produktmix iiber den gesamten Bereich der gefragten Komponenten an.

Derzeit besonders nachgefragt werden
Siempelkamp-Gehduse fur groBe Stro-
mungsmaschinen. Auch nach der rasanten
Entwicklung der Energiewende zeichnet
sich ab, dass mit fossilen Brennstoffen be-
feuerte Kraftwerke ihren zentralen Stel-
lenwert fir die weltweite Energieversor-
gung beibehalten werden. Hier sind Indus-
trieturbinen fur Dampf- und Gaskraftwerke
gefragt, ebenso fur Gas- und Dampf-
Kombikraftwerke (GUD).

Aktuell spielen GroBkompressoren zur Her-
stellung synthetischen Kraftstoffs eine
immer wichtigere Rolle im Energiesektor.
In stark wachsenden Volkswirtschaften
mit steigendem Energiebedarf steht im
Vordergrund, sich von Erdélimporten
unabhdngig zu machen — z. B. mit Hilfe
von Luftzerlegung und Kohleverflissi-
gung. In chinesischen , Coal-to-Liquids”-
Werken entstehen so aus den regional
reichlich vorhandenen Kohlevorkommen
synthetische Kraftstoffe und andere Koh-
lenwasserstoffe.

Auch die Entwicklung gréBter Dampftur-
binen hat die Siempelkamp Giesserei ste-
tig begleitet. Es entstanden Gehausesatz-

gewichte mit Ober- und Unterteil von
enormen 120.000 kg je Gehduse — eine
Dimension, die man in Krefeld vor mehr
als funf Jahren erreichte und die bislang
nicht getoppt wurde.

In den modernen GUD-Kombikraftwerken
sind gréBere Komponenten fur Gasturbi-
nen ebenfalls gefragt. Diesem sich stark
entwickelnden Markt begegnet die GieBe-
rei seit ca. einem Jahr mit neuen Kompo-
nenten, die aktuell fur die Fertigung in

von Helmut Rieck

Serie in Startposition gehen. Bauartbe-
dingt liegen die Stlickgewichte bei maxi-
mal 25.000 kg.

Im Bereich der GroBkompressoren fir die
synthetische Kraftstoffgewinnung ent-
standen vor zwei Jahren neue Bedarfe fir
entsprechende GroBanlagen. Die GieBerei
konnte diesem Bedarf folgen: Sie fertigte
und lieferte vier Gehausesatze (Ober- und
Unterteil) mit einem Gewicht von jeweils
70.000 kg.
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Ein Dampfturbinengehauseteil, ca. 55 t, bei der Ultraschallvorpriifung

.Folgeauftrage sind bereits in Sicht — und
wir arbeiten schon an Planungen, die die
derzeitigen Maximalgewichte fur Dampf-
turbinen deutlich Uberschreiten, sollte der
Bedarf akut werden”, wirft Helmut Rieck
einen Blick in die Zukunft. Er ist in der
Siempelkamp Giesserei zustandig fur den
Vertrieb der Komponenten.

Ob in der Stromerzeugung, im Lokomo-
tiv-, Schiffs- oder Flugzeugbau: Samtliche
Entwicklungen der Industrialisierung gin-
gen einher mit cleveren Konzepten fur
Dampf- oder Gasturbinen (siehe Kasten).
Siempelkamp fertigt seit den 1970er Jah-
ren GroBkomponenten fir die Einsatzfel-
der von heute — und hat sich mit seiner

Fertig zur Abnahme: das Ober- und das Unterteil (rechts) eines Satzes Kompressorgehause
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Fahigkeit zu King-Size-Guss bei hdchster
Genauigkeit eine Pole Position im Markt
erarbeitet.

Den Anfang machten die Verdichterge-
hause fur Gas- und Dampfturbinen in
Grauguss, die Siempelkamp stets als Ein-
zelkomponenten lieferte. Heute nehmen
die GroBkomponenten fur Dampfturbinen
einen wichtigen Stellenwert im Portfolio
der GieBerei ein.

Moderne Dampfturbinen erbringen eine
Leistung von bis zu 1.600 MW, indem die
Dampfmenge auf separate Teilturbinen mit
einer gemeinsamen Welle aufgeteilt wird.
Die Schaufellangen in den Niederdruckteilen
solcher Maschinen liegen tber 2.000 mm
und erreichen im Betrieb an den Schaufel-
spitzen Geschwindigkeiten bis zu 500 m/s.
Das entspricht der anderthalbfachen
Schallgeschwindigkeit!

Um die hohen Innendriicke zu beherr-
schen, benodtigen die Dampfturbinen
massive Gehauseteile. Hier kommt die
Siempelkamp Giesserei als Experte ins
Spiel: , Zuletzt realisierten wir Satzgewichte
von 120 t und unterstltzen unsere Kun-
den so mit Komponenten, die den Anfor-
derungen in puncto Massivitdt bestens
gerecht werden”, beschreibt Helmut Rieck.

Ein Zauberwort unter den Anforderungen
ist zudem ,, Wirkungsgrad”: Insbesondere
bei Dampf- und Gasturbinenkraftwerken
mit mehr als 100 MW Leistung streben die
Betreiber Wirkungsgrade tber 60 % an —
je hoher dieser Grad, desto niedriger der
Energieverbrauch und die Umweltbelas-
tung.

Die Bauweise der Innen- und AuBenge-
hause der Turbinen tragt zur Optimierung
des Wirkungsgrades maBgeblich bei. Hier
zahlt sich Siempelkamps Kompetenz aus,
Schwerst- und GroBgussteile in Spharo-
guss ausflihren zu kénnen — eine Experti-
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se, mit der sich die GieBerei ganz vorne im
Markt positioniert hat. ,Im Vergleich mit
der SchweiBkonstruktion zeichnet sich der
Sphéaroguss durch eine bessere Dampfung
und durch hervorragende mechanische
Eigenschaften im Dauerbetrieb aus. Auch
im Vergleich zum Stahlguss erreicht der
Sphéroguss eine bessere Dampfung”, so
Helmut Rieck.

Auch Kompressoren-Komponenten  fur
Radial- und Schraubenverdichter fertigt die
Siempelkamp Giesserei. Sie zahlen zu den
groBeren Gusskomponenten, die 10.000
bis 25.000 kg auf die Waage bringen.

Gefragt sind die Komponenten z. B. fur
Axialverdichter — Strémungsmaschinen,
bei denen die Luft in axialer Richtung ab-
wechselnd durch eine Reihe rotierender
und stationarer Schaufeln stromt. Die Luft
beschleunigt zunachst und verdichtet an-



schlieBend. Die Schaufelkanale bilden dif-
fusorartig erweiterte Kanale: Hier wird die
durch den Umlauf erzeugte kinetische
Energie der Luft verzdgert und in Druck-
energie umgesetzt.

Fur den Einsatz im Bereich der Kohlever-
flussigung werden diese Axialverdichter
immer gréBer. Anlagen entstanden, die bis
zu 1,4 Mio. m? Luft pro Stunde durchset-
zen. Siempelkamp halt mit dieser Entwick-
lung Schritt: ,, Allein 2013 konnten wir den
Wiunschen unserer Kunden folgen, indem
wir vier Satz Gehause mit einem Gesamt-
gewicht von jeweils 70.000 kg fertigten.
Hier sind weitere Leistungssteigerungen
geplant”, so Helmut Rieck.

Auch bei den Komponenten fir Gasturbi-
nen bleibt Siempelkamp am Ball. Bei diesen
Turbinen geht es um hohe Maschinenleis-
tungen, geringe Gewichte und Abmessun-
gen sowie um die Schnellstartfahigkeit.
Nicht zuletzt deshalb kommen sie in den
modernen GUD-Kraftwerken zum Einsatz.

Aufgrund der stetig wachsenden Anlagen
entwickelte man entsprechende stationare
Gasturbinen. In diesem Markt engagiert
sich Siempelkamp seit einem Jahr mit
Komponenten bis 25.000 kg. Hier ist aktu-
ell nicht damit zu rechnen, dass in der
naheren Zukunft gréBere Komponenten
nachgefragt werden. Die derzeit starkste
Stationarmaschine bringt eine Leistung
von 375 MW.

Ob fir Gas- und Dampfturbinen oder fir
Kompressoren: Uber die Jahre hinweg
blieb die Siempelkamp Giesserei stets up
to date, was Anforderungen und Zu-
kunftsfahigkeit ihrer Produkte anbelangt.

Auch hielt das Unternehmen Schritt mit
der wechselnd fokussierten Nachfrage, ein
Ergebnis der speziellen Marktsituation.

»In den 1980er Jahren lagen die Gasturbi-
nenvorne, in den 1990ern die Dampfturbi-
nen. 2007 bis 2010 fertigten wir im Zeichen
einer boomenden Nachfrage erstmals gro-
Be Dampfturbinengehause in Serie”, be-
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schreibt Helmut Rieck. Diese Bedarfe haben
sich stark beruhigt. 2014 sind es vor allem
die Kompressorgehduse und Verdichter-
gehause/Spiralen in Einzelfertigung sowie
Komponenten fir Schraubenverdichter in
Serienfertigung, die bei Siempelkamp
nachgefragt werden. Auch Einzelfertigun-
gen fur Dampfturbinen sowie Serienferti-
gungen fur GroBkompressoren nehmen
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unter den Auftragseingangen des ersten
Halbjahres eine wichtige Rolle ein.

Bei aller wechselnden Nachfrage ist eines
bis heute eine konstante GréBe: die gute
Reputation der Siempelkamp Giesserei und
ihres Teams, wenn es darum geht, das kom-
plexe Anforderungsspektrum des Marktes
zu bedienen — z. B. hohe Genauigkeits-

und Toleranzanforderungen, teils extreme
Oberflachenanforderungen. Auch die Ar-
beit der Former und Putzer sowie des Prif-
personals unterliegt strengen Qualitatskri-
terien.

Generell bewegt sich die Nachfrage in
Richtung Einzelfertigung, wahrend sich
Serienbedarfe auf den Bereich der Radial-
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und Schraubenverdichter konzentrieren.
~Hohe Anforderungen, wenig Seriencha-
rakter”, so wird die kinftige Devise lau-
ten, mit der sich Siempelkamp in diesem
speziellen Markt positioniert.
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30 Jahre fir KKW Koeberg aktiv:

Von Schraubenspannmaschinen,
schnellen Antilopen und Revisionen —
und einer soliden Kooperation
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Die Multi Stud Tensioning Machine schwebt herab
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Was 1981 mit der Lieferung einer
Schraubenspannmaschine begann, hat
noch heute als fruchtbare Kooperation
zweier Partner zwischen Koeberg und
Krefeld/Liinen Bestand: Seit iiber 30
Jahren unterstiitzen die Spezialisten der
Siempelkamp Tensioning Systems GmbH
(STS) die Betreiber des KKW Koeberg in
Siidafrika. Eine buchstablich spannende
Story!

von Antonius Lanfermann

Zebras, Antilopen und Gazellen auf dem
Gelénde, Zugang nach Personenregistrie-
rung per Fahrrad oder per pedes: So pra-
sentiert sich das Kernkraftwerk Koeberg in
Stdafrika, das wie seine Umgebung teils
als Naturschutzgebiet ausgewiesen ist. Ein
ungewohnliches Setting fur das einzige
KKW Sudafrikas, das der studafrikanische
Stromversorger Eskom betreibt. Seit fast
30 Jahren ist dieses Werk Einsatzgebiet
der Spezialisten der STS bzw. ihrer Vor-
ganger-Unternehmen.

Koeberg: etablierte Energiealterna-
tive zur Kohle

Das KKW Koeberg besteht aus zwei
Druckwasserreaktoren, gebaut nach Pla-
nen der franzoésischen Framatome (heute
Areva). Stdafrika initiierte das Werk in den
1970er Jahren, um den Anschluss an die
moderne Stromversorgungs-Technik nicht
aus den Augen zu verlieren. Die Stromer-
zeugung war jedoch damals nebensach-
lich, da die Kernenergie einen unwesent-
lichen Teil an der Gesamtstromerzeugung
Stdafrikas stellte — noch heute sind es le-
diglich 7 %. Vorrangig waren es die Kohle-
kraftwerke in Transvaal und damit die hei-
mische Kohle, die die Stromversorgung
des Landes sicherstellten. Nach einer Bau-
zeit von fast acht Jahren wurde Block 1 im
Juli 1984 fur den kommerziellen Betrieb
Ubergeben, der zweite Block folgte im No-
vember 1985.

28129

KKW Koeberg/Stdafrika: Daten, Zahlen, Fakten

Eigentiimer/Betreiber: Eskom (gegrindet 1923 als Electricity Supply
Commission in Stdafrika)
Standort: 30 km nérdlich von Kapstadt an der Westkiste
Stdafrikas
Baustart: 1976
Kommerzieller Betrieb: seit Juli 1984
Aktive Reaktoren: 2 Druckwasserreaktoren
1.880 MW Bruttoleistung insgesamt
Reaktor 1: IBN 1984, Abschaltung fur 2024 geplant
Reaktor 2: IBN 1985, Abschaltung fuir 2025 geplant
Eingespeiste Energien: ca. 12.900 GWh jahrlich
ca. 286.776 GWh seit Inbetriebnahme
Schraubenspannmaschine: 1981 vom STS-Vorganger geliefert

Das Kernkraftwerk Koeberg ist wie seine Umgebung als Naturschutzgebiet ausgewiesen
(Foto: Pipodesign — Philipp P. Egli)

Der Einsatz der Siempelkamp-Schraubenspannmaschinen in Frankreich war eine gute Referenz fiir die Kooperation mit dem KKW Koeberg



Herman Vervliet: Belgier, Stidafrika-Fan, Nuklearphysiker

- ein Teil von Siempelkamp!

Herman Vervliet ist 52 Jahre alt und geburtiger Belgier. Er
studierte zwischen 1979 und 1982 an der University of
Hasselt (Campus Mol) Nuklearphysik.

Seit 1983 ist Herman Vervliet in der Nuklearindustrie tatig:
Er arbeitete in den belgischen KKW Doel, Tihange und in
franzdsischen Kernkraftwerken. Hier sammelte er erste
Erfahrungen im Nuklearservice.

Herman Vervliet ist : . . . . .
Geschaftsfiihrer der MSDG 1992 ging Herman Vervliet nach Stdafrika, um sich seinen

Traum zu erfillen. Im Kernkraftwerk Koeberg arbeitete er
im Bereich Wartung als verantwortlicher Abteilungsleiter fir die Primarkreiskompo-
nenten. Dort bereicherte er seine Vita durch gro3e Erfahrungen im Service, in der
Projektierung und in den Planungen auf dem kritischen Pfad.

Im Dezember 2000 wechselte Vervliet zur franzosischen Siempelkamp MSDG, einer
Tochter der STS. 2001 Ubernahm er die Position des Geschaftsfhrers. Er spricht
Flamisch, Franzosisch, Afrikaans und Englisch.
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Heute versorgt das KKW Koeberg als
Grundlastkraftwerk den stdlichen Bereich
Sldafrikas und exportiert Energie nach
Namibia und Angola. Aufgrund der Wirt-
schaftsentwicklung am Kap ist die Ener-
gieversorgungssicherheit kritischer gewor-
den — in den Sommermonaten hat man
mit Blackouts von einigen Stunden am Tag
zu rechnen.

1981: ,,Welkom, Siempelkamp-Know-
how": die Schraubenspannmaschine

1981 lieferte das Vorganger-Unternehmen
der heutigen STS eine Schraubenspann-
maschine nach Koeberg, dazu die Schrau-
benspannvorrichtungen fur Dampferzeu-
ger und Druckhalter. Die MSTM (= Multi
Stud Tensioning Machine) kommt beim
Wechsel der Brennelemente zum Einsatz:
Diese Wechsel finden im 16-monatigen

Die Multi Stud Tensioning Machine von Siempelkamp hilft, Revisionszeiten in Kernkraftwerken massiv zu verkiirzen
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Turnus statt, die MSTM 6ffnet und schlieBt
wahrend dieses Prozesses den Reaktor-
druckbehalter (RDB).

Wie kam das deutsche Produkt nach Sud-
afrika? Ein guter Referenzgeber war die
Framatome, heute ein Teil der Areva-
Gruppe. Im Heimatland des franzoésischen
Kerntechnik-Unternehmens waren die
MSTM made in Germany erfolgreich im
Einsatz, sodass die Order aus Stdafrika die
logische Folge war.

Noch heute sind Mitarbeiter aus dieser
Zeit bei der STS beschaftigt, zum Teil mit
mehr als 40 Jahren Erfahrung im Vertrieb
und Service von Schraubenspannvorrich-
tungen. Schon die ersten Reaktortests —
der Cold-Hydro- und Hot-Functional-Test
— fanden mit der MSTM und dem da-
maligen  Kundendienstleiter ~Hermann
Schemberger (seit 2008 im Ruhestand)
statt. Nach intensivem Training durch den
Service Ubernahm das Team des KKW
Koeberg die Regie, sprich Bedienung und
Wartung der Schraubenspannmaschine.

Revisionen: Der Zeitfaktor wird
wichtiger

Erwahnt werden muss, dass vor 30 Jah-
ren noch Revisionszeiten von bis zu drei
Monaten in Stdafrika Ublich waren. Da-
mals kam die Zeit nicht als kritischer Faktor
zum Tragen, denn die Energieversorgung
des Landes wurde durch die Kohlekraft-
werke sichergestellt”, beschreibt Antonius
Lanfermann, Leiter Vertrieb bei der STS.

Alles anderte sich mit der weiteren Ent-
wicklung des Landes, der prosperierenden
Tourismusbranche und dem wachsenden
Mittelstand — Entwicklungen, die neue
Anforderungen an die Energieversorgung
und deren Zuverlassigkeit stellten. Heute
sind Revisionszeiten von lediglich 30 Tagen
Ublich, wenn Brennelemente zu wechseln
sind und Wartungsarbeiten an den Pri-
mar-/Sekundarkomponenten  anstehen.
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Die Multi Stud Tensioning Machine im Kernkraftwerk Koeberg, Siidafrika




Schraubenspannmaschinen sind hochkomplexe,
beeindruckende Maschinen

,Die Kosten, die der Produktionsausfall
wahrend einer Reaktorrevision verursacht,
sind enorm. Daher versucht man heute,
die Revisionszeiten so kurz wie méglich zu
halten”, so Antonius Lanfermann. Als
Partner auch bei Revisionen kam die
Siempelkamp-Expertise Mitte der 1990er
Jahre wieder ins Spiel.

1995: Service und Modernisierung —
ein Pilotprojekt

1995 nahm der Betreiber Eskom erneut
Kontakt zum Hersteller seiner Schrauben-
spannmaschine auf. Zwar hatte sich der
Firmenname gedndert, die Schlisselperso-
nen waren bei der heutigen STS jedoch
immer noch an Bord. Eine dringend not-
wendige Maschinenrevision erforderte
den kurzfristigen Einsatz eines Servicemit-
arbeiters; Vertrage zur technischen Unter-
stitzung wahrend der Revisionen wurden
abgeschlossen.

In dieser Zeit entstand ein enger Kontakt
zwischen dem damaligen Kundendienst-
leiter Hermann Schemberger und Herman
Vervliet, zu dieser Zeit Abteilungsleiter fur
die Wartung der Primarkomponenten im
KKW Koeberg.

Neue Vorgaben fur kirzere Revisions-
zeiten verlangten zwangslaufig kurzere
geplante  Einsatzzeiten der MSTM.
Hermann Schemberger begleitete die Ein-

Referenzliste ,STS-Bolzenreinigungsgerate”

EDF, Frankreich: Standort KKW Dampierre
EDF, Frankreich: Standort KKW Chinon
EDF, Frankreich: Standort KKW Tricastin
EDF, Frankreich: Standort KKW Gravelines

EDF, Frankreich: Standort KKW Cruas

EDF, Frankreich: Standort KKW Chinon
EDF, Frankreich: Standort KKW Saint Laurent
EDF, Frankreich: Standort KKW Blayais

AREVA/CNPE, China: KKW TaiShan

ESKOM, Sudafrika: KKW Koeberg

Schweden: KKW Oskarsham (Lieferung 08/2014)
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satze der Schraubenspannmaschine; die
Einsatzzeiten nach der Maschinenrevision
konnten reduziert und konstant gehalten
werden. Die MSTM zeigte, dass sie bei in-
tensiver Wartung und Kontrolle vor den
Einsatzen eine zuverlassige Maschine war.
Der Bauteilalterung begegnete in den
Folgejahren Hermann Schemberger mit
seinen Serviceeinsatzen — ein weiterer Fak-
tor fur die Verlasslichkeit von Maschine
und Mensch.

1995 entstand ein Modernisierungskon-
zept fur die Schraubenspannmaschine,
das 1998 in die Umsetzung ging. Die
MSTM im KKW Koeberg war die erste
Schraubenspannmaschine ~ flr  einen
900-MW-Reaktor made by Framatome,
die man derart auf den neuesten Stand
brachte. Das Projekt diente so im Dezem-
ber 2003 als Referenz fur die Modernisie-
rung der Schraubenspannmaschine im
franzosischen KKW Dampierre.

Welche Aktivitdten standen im Rahmen
der Modernisierung im Fokus? Die MSTM
erhielt ein modernes Steuerungssystem,
die RDB-Bolzen zwei neue Schraubendreh-
gerate. Das pneumatisch-hydraulische Ag-
gregat tauschte man gegen ein modernes
elektrohydraulisches Aggregat aus.

AuBerdem erhielt die MSTM ein neues Be-
dienpult mit speicherprogrammierbarer
Steuerung und einem PC zur Visualisie-
rung. Vorteil fiir den Betreiber: Die innova-
tive Maschinensteuerung verringerte die
Einsatzzeit und den Personalbedarf wah-
rend des Offnens und SchlieBens des Re-
aktordruckbehalters. Nach diesem Umbau
arbeitete die MSTM wieder konstant ohne
Ausfalle.

2012: neuer Modernisierungsauftrag
far die STS

Nach dem Update ist vor dem Update: In
den Folgejahren kam es im KKW Koeberg
durch Reaktorabschaltungen bei War-
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Eine Schraubenspannmaschine in der Fertigung: Bei jedem einzelnen der 58 Reaktordruckbehélterdeckel-Bolzen spielen stets zwei Motoren perfekt zusammen

. | Vi

tungsarbeiten und Revisionen immer wie-
der zu Versorgungsengpassen in der
Stromversorgung. Von diesen Blackouts
war auch das Nachbarland Namibia be-
troffen, das einen Zehnjahresvertrag fir
die Stromlieferung mit Stdafrika abge-
schlossen hatte.

,Stellen Sie sich vor: Man ist in einem Su-

permarkt, hat seine Einkdufe getatigt und
kann nicht bezahlen, weil der Strom aus-
gefallen ist und die Kassen nicht arbeiten.
Die Konsequenz: Einkdufe stehen lassen
und der Supermarkt schlieBt”, schildert
Antonius Lanfermann.

Uberzeugt von der Arbeitsweise der STS-
Serviceingenieure und -techniker, gab
Eskom 2012 eine weitere Modernisierung
der MSTM in Stidafrika in Auftrag. Die ver-
alteten Einfach-Schraubendrehgerate wur-
den gegen Doppel-Schraubendrehgerate
ausgetauscht. DarUber hinaus ersetzte
man die bestehende speicherprogram-
mierbare Steuerung durch eine neue,
schnellere Steuerung. Ein Dehnungsmess-

system flr 58 Bolzen kam dazu; altere
Baugruppen machten neuen Komponen-
ten Platz.

Mehr Sicherheit, weniger Kosten:
ein neues Bolzenreinigungsgerat
made by STS

Ein weiterer Bestandteil im Ordervolumen
aus dem Jahr 2012 war ein automatisches
Bolzenreinigungsgerat der STS. Als wichti-
ge Uberzeugungsfaktoren galten die Refe-
renzverweise auf franzosische Kraftwerke
und das Konzept an sich, die Reaktor-
druckbehalterbolzen im Containment zu
reinigen. Hier sticht als besonderer Vorteil
heraus: Das Risiko von Transportschaden
an der MSTM und an den Reaktordruck-
behalterbolzen wahrend des Transfers zur
HeiBen Werkstatt entfallt, wenn direkt im
Containment gereinigt wird.

Sofort konnten die Betreiber des KKW
eine Revisions- und Transportoptimierung
umsetzen — mit einer Zeitersparnis von
zehn Stunden im Revisionsablauf! Weitere

Vorteile: reduzierte Kosten z. B. fir
Spezialtransporter und die Verringerung
des Kontaminationsrisikos fur das Reini-
gungspersonal. ,Friiher reinigte man
Bolzengewinde mihsam von Hand in der
HeiBen Werkstatt. Die neue Reinigungs-
maschine war so ein Quantensprung in
puncto Sicherheit: Hier saubert man die
Gewinde mit einem sich drehenden Burs-
tenkopf automatisch, eine Absaugvorrich-
tung entfernt das ausgehartete Fett sowie
andere Schmutzpartikel. Auch die Reini-
gung der RDB-Bolzen in einer mit Makro-
lonscheiben geschlossenen Kammer ver-
ringert das Kontaminationsrisiko deut-
lich”, so Antonius Lanfermann.

Fazit: Franzosische Referenzen, der sud-
afrikanische Innovationswille, deutsches
Know-how und das gute Teamplay zwi-
schen den Partnern begriindeten eine
Kooperation, die seit 30 Jahren alle Be-
teiligten zusammenhalt. ,Dankie” und
. Totsiens”, Koeberg!
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Sechsmal Erste Platte in Russland/WeiBrussland:

Alles aut den Punkt gebracht

Die magische Erste Platte
wurde 2014 an sechs russi-
schen bzw. weiBrussischen
Standorten gefertigt. Anlass
genug, um diesem Tag X im
Leben einer Holzwerkstoff-
Anlage einen genaueren Blick
zu widmen - und die sechs
aktuellen Projekte vorzustellen,
die Siempelkamps Markt-
fiihrerschaft in der Region
illustrieren.

von Hans-Joachim Galinski

Immer dann, wenn der Termin ,Erste
Platte” bei einem Holzwerkstoff-Produ-
zenten ansteht, ist fur alle Beteiligten
Hochspannung angesagt: Wird sich das
Anlagen-Konzept, an dem unterschied-
liche Teams in mehreren Landern seit
Jahren arbeiten, bewahren?

Dem Verkauf jeder Holzwerkstoff-Anlage
folgt eine komplexe Chronologie der
Ereignisse: Konzept, Planung und Engi-
neering, Konstruktion, Entwicklung, Ver-
sand, Montage. Verschiedene Nationen
und entsprechend internationale Teams
mit  unterschiedlichsten  Ausbildungs-
profilen finden sich zusammen, um das
groBe Ganze zu entwickeln.

Die Erste Platte bedeutet die Kumulation
aller Einzelfaktoren, die in einer solchen
Anlage zusammengreifen — und stellt das
Gesamtkonzept auf den Priifstand. Sind
Mechanik, Hydraulik, Elektrik und alle an-
deren Komponenten perfekt aufeinander
abgestimmt? Passt die Anlage zu den
kundenseitig vorgegebenen Basics, z. B. Ka-
pazitat oder Plattendichten? Geht das Kon-
zept am Tag der Ersten Platte auf, ist dies
sowohl fur den Hersteller als auch fur den
Betreiber der Anlage ein festlicher Termin.

Sechsmal feierten drei russische und drei
weiBrussische Unternehmen im Jahr 2014
ihre Erste Platte. Sechs Siempelkamp-
Projekte mit teils sehr unterschiedlichen
Voraussetzungen erreichten diesen Mei-
lenstein, um dann in den 3-Schicht-Betrieb
Uberzugehen. Vom Markteinstieg bis zur
Produktionserweiterung verfolgt jeder Be-
treiber spezifische Ziele — eines ist jedoch
als gemeinsamer Nenner prasent: Mit
Siempelkamp bauen alle Produzenten auf
das Know-how des Krefelder Maschinen-
und Anlagenbauers, der sich teils in Aus-
schreibungen, teils im direkten Wettbe-
werb mit seiner Expertise durchsetzen
konnte. Ein guter Beleg daflir, dass
Siempelkamps Marktftihrerschaft im ost-
europdischen Raum ungebrochen ist.

Taufe der neuen ContiRoll®-Anlage bei Uvadrev
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Siempelkamp in Osteuropa: Erfolgreiche Partnerschaften

vom Zarenreich bis zur russischen Foderation

©Q Dok Kalevala O3B

Q Lesplitinvest MDF @ ugra-Plit span OB

Q IKEA Span
9 Kronostar MIDF

Uvadrev

9 Russkij Laminat MDF Span
9 Plitspichprom Span

Q vva Industry Span Q@ Kronospan VDF OsB M

Ivatsevichdrev Span @
Mosyrsky DOK 9
Dammplatten

Gomeldrev
Retchizadrev Span

Q Art Progress MDF

9 Osmoloda Span

Q PDK Apscheronsk MDF

Bestehende Anlagen
e Schon vor 1939 zahlte Russland zu den wichtigsten Abnehmern von Sperrholz-

pressen und -anlagen made by Siempelkamp ' In Montage
* Nach dem Zweiten Weltkrieg orderte die UdSSR Spezialpressen fur die Luft- und
Raumfahrtindustrie °
e Heute profitiert das Osteuropa-Geschaft von der immer wichtigeren Rolle der Holz-
werkstoff-Industrie in Russland, WeiBrussland & Co.
e Mit einer Siempelkamp-Anlage setzt man immer auf ausgereifte Technologie und
ein passgenaues Konzept — diese Uberzeugung hat sich in Osteuropa durchgesetzt!

Auftragseingang

Siempelkamps Osteuropa-Bilanz: kontinuierliche Anlagen

Bestehende Anlagen In Montage Auftragseingang

15 2 3
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MDF-Anlage fiir Apscheronsk: die Olympiareife

Standort:
Kunde:

Presse:

Produkt:
Geschwindigkeit:
Plattendicken:
Leistung:

Weiterer
Lieferumfang:

Erste Platte:

MDF-Fasertrockner

Krasnodarsky Kray, Russland

ZAO PDK Apscheronsk
(Siempelkamp-Neukunde)

ContiRoll® 8" x 49,2 m mit FormstraB3e
MDF

1.200 mm/s (ausgelegt)

3-40 mm

1.000 m3/Tag bei 16 mm

Planung/Engineering, Energieanlage,
Trockner, Endfertigung und Lagertechnik

August 2014

MDF-Streukopf

Ein ukrainisches Unternehmen investiert in Russland, unter-
stitzt von deutscher Technik: In Krasnodarsky Kray am
Schwarzen Meer, nahe der Olympiastadt Sotschi, platzierte
Siempelkamp eine MDF-Anlage mit besonderen Rahmen-
bedingungen. Aufgrund der Finanzkrise verlief die Projekt-
Chronologie gestreckt; ausgerichtet wurde die Anlage auf
ein spezielles Rohmaterial: Buchen- und Eichenholz. Teuer,
jedoch in dieser Region stark vertreten.

ContiRoll®
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MDF-Anlage fiir Gomeldrev: das Komplettpaket

Standort:
Kunde:

Presse:

Produkt:
Geschwindigkeit:
Plattendicken:
Leistung:

Weiterer
Lieferumfang:

Erste Platte:

MDF-Fasertrockner

Gomel, WeiBrussland

JSC Gomeldrev — neu in der Plattenproduk-
tion, aber Branchen-Big-Player mit Mobel-
fabriken, Sagewerken, Trocknungslinien,
Streichholzfabrik und Furnierwerk

ContiRoll® 7" x 37,1 m mit FormstraBe
MDF

1.000 mm/s (ausgelegt)

3-40 mm

650 m3/Tag bei 16 mm

Planung/Engineering, Frontend (Entrindung,
Hackschnitzelerzeugung und -lagerung,
Beleimung), Energieerzeugung, Trockner,
alle mechanischen und pneumatischen
Transporter, Messtechnik Sicoscan, Endferti-
gung und Lagertechnik, KT-Anlage inklusive
automatischem Papierpalettenlager

Dezember 2014

ContiRoll®

Diese Komplettanlage fur die MDF-Produktion passt sich
exakt in die bestehende Infrastruktur und den Bedarf des
Kunden ein. Gomeldrev orderte von der Rundholzbe-
schickung bis zur Schleif- und Verpackungslinie das Siempel-
kamp-Gesamtkonzept. Ergebnis: eine hoch flexible Produk-
tionslinie, ausgelegt auf die Plattentypen Dinn-MDF, HDF
und LDF, die in der Mébelindustrie zum Einsatz kommen. Das
Rohmaterial Espe wird bestens genutzt.

FormstraBe
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Spanplatten-Anlage fir Retchizadrev: die Passgenaue

Standort:

Kunde:

Presse:

Produkt:
Geschwindigkeit:
Plattendicken:
Leistung:

Weiterer
Lieferumfang:

Erste Platte:

Retchiza, Gebiet Gomel, WeiBrussland
0JSC Retchizadrev

ContiRoll® 6’ x 23,8 m mit FormstraBe
Spanplatten

600 mm/s

6 —40 mm

650 m3/Tag bei 16 mm

Planung/Engineering, Hackschnitzelerzeu-
gung und -lagerung, Sichtung, Siebung,
alle mechanischen und pneumatischen
Transporter, Beleimung, Trockner, Sicoscan,
Endfertigung und Lagertechnik

Februar 2014

FormstraBBe mit ContiRoll® (links)
ContiRoll®-Presse (rechts)

Vertragsunterzeichnung (links) %
AuBenanlage (rechts)

Diese Spanplatten-Anlage produziert an einem besonders
glnstig gelegenen Standort zwischen Russland, der Ukraine
und WeiBrussland. Ihre Highlights: Auch sie passt sich
optimal in die bestehende Infrastruktur am Standort des
weiBrussischen Kunden ein. Mit diesem Auftrag stellt
Retchizadrev seine Produktion von der Mehretagen-Technik
auf die kontinuierliche Pressung um. Der Benefit: Ressourcen-
Einsparung dank ContiRoll®, geringere Plattendichte bei
gleicher Qualitat.
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MDF-Anlage fiir Kastamonu: gréte MDF-Anlage Europas!

Standort:
Kunde:

Presse:

Produkt:
Geschwindigkeit:
Plattendicken:
Leistung:

Weiterer
Lieferumfang:

Erste Platte:

Elabuga, Tataristan (Russland)

Kastamonu Entegre A.S.,
turkischer Holzwerkstoff-Spezialist und
Siempelkamp-Stammkunde

ContiRoll® 9’ x 55,3 m Generation 8
mit FormstraBe

MDF

1.500 mm/s

4 —-40 mm

1.845 m?/Tag bei 16 mm

Planung/Engineering, Beleimung
mit Ecoresinator, Sicoscan, Energie-
erzeugung und Trockner

Mai 2014

Ein Referenzprojekt! Diese MDF-Anlage erflllt besondere
Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften und den
AusstoB der Platten. Sie ist in der Lage, bei hoher Geschwin-
digkeit zuverlassig und hochwertig zu produzieren. Mit
Kastamonu entschied sich ein langjahriger Kunde far
Siempelkamp, der fast alle Anlagen in Krefeld orderte. Von
der 85-MW-Energieanlage Uber die PressenstraBe mit
ContiRoll® der Generation 8 bis hin zum bis dato groBten
Ecoresinator flir 65 t Fasern pro Stunde ist alles drin!
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Spanplatten-Anlage fir Uvadrev: die Ganzheitliche mit Innovations-Booster

Standort:
Kunde:

Presse:

Produkt:
Geschwindigkeit:
Plattendicken:
Leistung:

Weiterer
Lieferumfang:

Erste Platte:

Uva, Russland

Uvadrev Holding OAQ,
russischer Holzwerkstoff-Spezialist und
Neukunde bei Siempelkamp

ContiRoll® 6’ x 30,4 m Generation 8
mit FormstraBBe

Spanplatten

650 mm/s (ausgelegt)

8 -40 mm

950 m3/Tag bei 16 mm

Planung/Engineering, Frontend mit Hacker,
Silos, Zerspanern, Sieben, Sichter, Belei-
mung, Trockner, Endfertigung, Lagertechnik
und SchleifstraBe. Ein Highlight: die inno-
vative Spanstreustation Ecoformer!

Dezember 2014

ContiRoll”

-

Mit dieser Anlage steigt Uvadrev in die kontinuierliche Pro-
duktionstechnik ein und verdoppelt so seine Kapazitat am
Standort Uva. Besonderes Merkmal dieser Spanplatten-An-
lage: die Spanstreustation Ecoformer! Die Bauarbeiten star-
teten im Dezember 2012, sprich in der Frostperiode — ein
ehrgeiziger Terminplan. Dank des engagierten, straffen
Siempelkamp-Engineerings konnten bis in den Winter hinein
die Fundamente gegossen werden. Der Auftrag bedeutet
ein Jubildum: zehnte ContiRoll® auf russischem Boden —
20. PressenstraBe in der GUS seit den Anfangen im Jahr
1990.
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Holzfaserdammplatten-Anlage fir Mozyrdok: die Hochflexible

Standort: Mozyr, Gebiet Gomel, WeiBrussland Diese Anlage konzipierte Siempelkamp fir die Produktion
Kunde: Mozyrsky DOK hochwertiger steifer/flexibler Holzfaser-Dammplatten — die
Presse: ContiTherm® in FormstraBe erste in Osteuropa! Das Ergebnis: eine Vielzahl von Platten-
Produkt: Holzfaserdammplatten, dicken, -dichten und -formaten. Zusatzlich ist die Anlage zur

Herstellung flexibler Dammplatten unter Verwendung einer
Zweikomponenten-Schmelzfaser eingerichtet. Das Herstel-
lungsverfahren basiert auf dem ContiTherm®-Prinzip, der

feste und flexible Platten
Plattendicken: 20-240 mm

. . : .
SR D078 i e e 10 kontinuierlichen Kalibrier- und Ausharteeinrichtung.
Weiterer

Lieferumfang: Planung/Engineering, Frontend (Entrindung,

Hackschnitzelerzeugung, Beleimung),
Energieanlage, Trockner, Endfertigung
und Verpackung

Erste Platte: August 2014

ContiTherm® Aufteilanlage Fasertrockner




KKW Krimmel: die Eckdaten

Standort: Geesthacht-Kriimmel, stidostlich von Hamburg

Betreiber: Kernkraftwerk Krimmel GmbH & Co. oHG
(Eigentimer: 50 % Vattenfall Europe Nuclear Energy,
50 % E.ON Kernkraft)

Betriebsfiihrerschaft: Vattenfall
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Krimmel geht als KKW
mit Siedewasser-Reaktor
ans Netz

Stillstand
I

Auftrag fur Siempelkamp
Uber die Erneuerung einer
Krananlage



SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK

Nach Fukushima stand fest: Das Kernkraftwerk Kriimmel in Schleswig-Holstein
geht nicht wieder ans Netz. Fiir die Siempelkamp Nukleartechnik (SNT) ist das
KKW jedoch noch immer ein Einsatzort voller Herausforderungen. Nachdem 2007
die Modernisierung einer Krananlage bei der SNT in Auftrag gegeben worden
war, erhielten die Krefelder Experten zwei Jahre spater den Folgeauftrag iiber
eine Dekontanlage mit Nassbox, Trockenbox und Ultraschallbad. Im Jahr 2014
stand die erfolgreiche Inbetriebnahme auf der Agenda. Dieses Projekt bestatigt:
Fiir den Restbetrieb von Kernkraftwerken in Deutschland ist man in Krefeld bes-

tens aufgestellt!

von Liliane Walzel und Konrad Strein

Im Februar 2009 erhielt Siempelkamp den Zuschlag fir ein Full-
Service-Package rund um die Dekontanlage im Kontrollbereich
des KKW Krimmel: Zunachst stand der Ruckbau der Altanlage
auf der Agenda, bevor die Planung, Herstellung, Lieferung und
Montage der neuen Dekontanlage folgten — alles aus einer Hand
made by Siempelkamp.

Rickbau: alles nach Plan

Den Projektauftakt markierte 2009 das Riickbaukonzept fiir die
vorhandene Dekontanlage, um Platz fiir die neue, gréBere Anla-
ge zu schaffen. Im Fokus stand, Komponenten, Armaturen, Rohr-
leitungen, Kabel und Schaltanlagen der Altanlage zurlckzu-
bauen und Demontage-Potenziale zu erfassen. , AuBerdem ging
es darum, demontierbare Einrichtungen auf GitterboxgroBe zu
bringen. Auch entschieden wir darlber, welche Zerlegewerk-
zeuge zum Einsatz kommen sollten — und ein Luftungs- und
Transportkonzept gehorte ebenfalls zu unseren Aufgaben”, so

Stillstandsbetrieb
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Damit alles wieder sauber wird: vorne die Trockenbox,
hinten die Nassbox

Liliane Walzel, Standortleiterin bei Siempelkamp in Hamburg.
Bereits im Mai 2009 war dieser Projekt-Baustein erledigt!

Bautechnische Angaben: Bahn frei fir Neues

Im zweiten Schritt stand an, bautechnische Anderungen im KKW
Krimmel auf den Punkt zu bringen — z. B. groBe Deckendurch-
briche fur die neuen Dekontboxen. Die neue Anlage machte es
zudem notig, Wande zu entfernen, Durchbrliche zu erweitern
und Frasarbeiten im Bodenbereich auszufihren. Liliane Walzel:
.Fur die Komponentenaufstellung hatten wir einige Vorgaben zu
berticksichtigen. Alle Bestandteile sollten ebenerdig angeordnet
werden. DarUber hinaus war es wichtig, Transportwege freizu-
halten und im Endergebnis eine klare Optik ohne Verwinke-
lungen zu schaffen — nicht zuletzt deshalb, weil sich glatte Ober-
flachen viel leichter dekontaminieren lassen als verschachtelte.
Auch dieses Planen ,ohne Ecken und Kanten’ gehdrt zu unserem
Job.”

Endgultige Stilllegung nach
Beschluss der Bundesregierung
zum Atomausstieg

\/

Projektstart fur
Siempelkamp

Auftrag fur Siempelkamp Gber den
Rickbau der alten Dekontanlage/
Lieferung einer neuen Dekontanlage

Rickbau der alten
Dekontanlagen, Start
des Neubaus

Erfolgreiche Inbetrieb-
nahme der Dekont- und
Krananlagen



Als Dekontanlage bezeichnet man das Dekontaminations-
system in einem Kraftwerk. Sie reinigt radioaktive Teile, z. B.
Rohre, Armaturen oder ganze Maschinenteile. Die anschlie-
Benden Verwendungsoptionen: Wiederverwendung und Re-
montage, die Entsorgung in Abfallkreislaufe oder die Konditio-
nierung als Sonderabfall. Die in diesen Anlagen enthaltenen
Dekontboxen arbeiten im Nass- und Trocken-Verfahren.

Nass-Dekontboxen setzen auf Wasserhochdruck-Techno-
logie. In der Wasserstrahlbox werden die Teile von Ol und
Schmutz befreit. Eine Hochdruckwasseranlage, Druckluftkom-
pressor, Umluft- und Atemluftfilteranlage sind wichtige Be-
standteile; auch die Abwasseraufbereitung gehort bei Siempel-
kamp zum Lieferumfang.

Trocken-Dekontboxen kommen im zweiten Schritt zum Ein-
satz. Sie reinigen Bauteile und Komponenten, z. B. aus Stahl
oder Beton, mittels Trocken-Strahlverfahren, indem die oberste
Stahlschicht dinn abgetragen wird. Zwar befindet sich der
groBte Teil der Kontamination im Ol- und Schmutzfilm auf der
Oberflache der Teile. Metallteile weisen jedoch mitunter raue
Oberflachen oder kleine Risse auf, die im ,, Waschgang” nicht
dekontaminiert werden kénnen. Zum Konzept gehdren Druck-
luftversorgung und Schallddammung; als Strahimittel eignen
sich Stahlkies oder Glasperlen.

Planung und Montage: Die Dekontanlagen entstehen

Nachdem buchstablich der Boden geebnet war, folgten Planung
und Montage der neuen Dekontanlage — die Hauptaufgabe fur
das SNT-Team. Die Order umfasste sowohl eine Nass- als auch
eine Trocken-Dekontbox (siehe Kasten) und eine Box mit Ultra-
schallreinigungsbadern inklusive Zugangsbereich. Die Montage
der neuen Dekontboxen startete im April 2012 — einen Monat
nach dem Rickbau der Altanlagen.

Die Trocken-Dekontbox konzipierte die SNT mit Zugangsschleus-
bereich und Strahimittelaufbereitung. In einem Beschickungswa-
gen fahren kontaminierte Bauteile in die Dekontbox ein. Hier
wird via Strahlgranulat und 10 bar Druck die Oberflache der Teile
abgetragen. Das Granulat mit dem abgetragenen Abrieb gelangt
Uber Trichter in die Strahlmittelaufbereitung — hier trennen Sich-
ter das Strahlmaterial vom Abrieb. AnschlieBend befordert die
gerichtete Luftstromung den Abrieb in die Grobfilter. Hier schliet
sich der Kreis, denn das Strahlmittel wird dem Strahlprozess
wieder zugefuhrt.

SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK

In der Trockenbox strahlt ein Mitarbeiter ein Metallteil ab

.Als weiteres Strahlgut sind Glasperlen vorgesehen, die die Ober-
flache weniger abrasiv reinigen. Hier erlibrigen sich die Filterpro-
zesse, da die Perlen mit dem Abtrag in Fasser abgefullt und ent-
sorgt werden”, erklart Liliane Walzel.

Reinigung mit Hochdruck: die Nass-Dekontbox

Auch eine Hochdruckwasserstrahl-Dekontbox mit Zugangs-
schleusbereich und mechanischer Abwasserbehandlung gehort
zur neuen Ausstattung im KKW Krimmel. Wie bei der Trocken-
Variante transportiert ein Beschickungswagen mit drehbarem
Arbeitsbereich die kontaminierten Bauteile in die Dekontbox. Um
die Teile innerhalb der Box umsetzen zu koénnen, plante und
montierte Siempelkamp einen 2-t-Briickenkran mit manuell beta-
tigtem Kettenkran.

Diese Dekontbox-Variante reinigt nicht mit Strahlgutmitteln,
sondern via Hochdruckreinigung. Die Strahlanlagen arbeiten mit
160 bar und max. 80 °C oder mit 800 bar, entsprechendes Zube-
hor wie Spritzpistolen, HD-Schlduche, Disen und Schlauchaufrol-
ler sind Teil des Konzepts. Das anfallende Abwasser gelangt tber
Trichter in den Keller der Abwasseraufbereitung mit Magnet- und
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Im Inneren der neuen Siempelkamp-Trockenbox

Siempelkamp modernisierte die Krananlage im
Kraftwerksgebaude in entscheidenden Funktionen

Olabscheider. Das Abwasser flieBt dann in einen Auffangbehalter
und wird mit einer Pumpe zum Verdampfer beférdert.

Ultraschall-Reinigung und Kleinteilewaschplatz

Zusatzlich zu den Dekontboxen richtete die SNT einen Nass-
bereich mit zwei Ultraschallreinigungsanlagen im KKW Krimmel
ein. Hier lassen sich kleinere Bauteile via Ultraschall von Kontami-
nationen befreien. Eine Heizung unterstiitzt diesen Prozess. Mit
einer Betriebstemperatur von bis zu 80 °C werden Bauteile mit
einem Gewicht bis 1.000 kg bearbeitet. Zur Ausstattung dieses
Bereichs gehdren zusatzlich ein Kleinteilewaschplatz und ein Bri-
ckenkran zum Hantieren schwerer Bauteile.

EntlUftungskonzept mit Umluftfilteranlagen

»Nicht ohne adaquate, sprich sichere Beltftung”, lautet die Devi-
se beim Einsatz von Dekontboxen. Im KKW Krimmel plante die
SNT zwei getrennte Umluftfilteranlagen ein. ,Die Anlage der Tro-
ckenstrahlbox hat einen Luftdurchsatz von 5.000 m3/h, die der
Hochdruckwasser-Dekontbox von 3.500 m3/h”, beschreibt Liliane
Walzel. Das Procedere: Die Luft wird aus den Boxen abgesaugt,
Uber die Filteranlage gereinigt und als Umluft wieder in den
Raum abgegeben. Die Luftungsanlage gewahrleistet eine gerich-
tete Luftstromung. Sie sichert in der Trockenstrahlbox einen ca.
80-fachen Luftwechsel pro Stunde und in der Hochdruckwasser-
Dekontbox einen ca. 50-fachen sttindlichen Luftwechsel.

Modernisierung des Reaktorgebaudekrans

Noch vor der Dekontanlage befasste sich Siempelkamp mit einer
Order aus 2007, der Modernisierung des Reaktorgebaudekrans
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im KKW Krammel. Der Zweitrager-Briickenlaufkran arbeitet mit
einer Laufkatze inklusive Haupthubwerk, Sonderhubwerk und
Hilfshubwerk. Am Brlickentrager ist zusatzlich ein horizontal ver-
fahrbares Hebezeug, der E-Zug, angeordnet.

Befindet sich ein KKW im Leistungsbetrieb, transportiert ein sol-
cher Kran z. B. Brennelemente, Ersatzteile oder Hilfsmittel fur
Wartungsarbeiten. Auch im abgeschalteten KKW ist er unver-
zichtbar: Er hebt zum Beispiel mit abgebrannten Brennelementen
beladene CASTOR®-Behdlter, schwergewichtige Abdeckplatten
bis 120 t, Sicherheitsbehalter- oder Reaktordruckbehalter-Deckel.

Auch im KKW Kriimmel galt es, den bestehenden Kran up to
date zu halten: Die SNT erhielt so den Auftrag, alle elektrotechni-
schen Einrichtungen der Krananlage zu modernisieren. Dazu ge-
hoéren die Schalt- und Regelungskomponenten, Motoren,
Schaltgerate der Bremsen, die Verkabelung, die Sensorik zur
Wegmessung und Positionserfassung sowie alle Endschalter. Der
Mittenkatzantrieb wurde durch zwei Eckantriebe ersetzt — Vorteil
ist eine erheblich genauere Positionierung des Krans! DarUber
hinaus lieferte Siempelkamp ein zusatzliches Visualisierungs-
system, um dem KranfUhrer die Einwahl einer vorgegebenen
Position zu erleichtern und Informationen abzurufen.

Schlusspunkt 2014: erfolgreiche Inbetriebnahme!

2014 endeten beide Projekte fur die SNT in Krimmel: Die erfolg-
reiche Inbetriebnahme fir die Dekont- und die Krananlage stand
an. Beide tragen nun ihren Part dazu bei, den sicheren Rest-
betrieb des KKW zu gewabhrleisten.
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Uwe Gradert von Vattenfall erklart unterhalb der Anlage die Vorteile
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Das Innenleben, sozusagen die ,Eingeweide” der Dekontbox
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4!;’&‘ Siempelkamp, Vattenfall, Krimmel:

Drei Fragen an Projektleiterin Liliane Walzel

Liliane Walzel, Standort-

leiterin von Siempelkamp
in Hamburg

Die Diplom-Ingenieurin fur Verfahrens-
technik sammelte bis 2010 Erfahrungen
als  Projektingenieurin  bei  Ruckbau-
projekten der SNT und wechselte dann zur
Vattenfall Europe Nuclear Energy GmbH —
zunachst als Betriebsassistentin, spater als
erste weibliche Schichtleiterin in Aus-
bildung im KKW Krimmel. Infolge des
Fukushima-Ungliicks beendete sie diese
Ausbildung nicht. Sie wechselte ins Pro-
jektmanagement-Office von Krimmel.
2013 ging’s ,back to the roots”, sprich
zur SNT am Hamburger Standort. Liliane
Walzels Know-how zum Rickbau kern-
technischer Anlagen umfasst Aspekte wie
technische Umsetzung, Strahlenschutz,
Arbeitssicherheit und Genehmigungs-
verfahren. Auch Projektmanagement-
Systeme — z. B. flir Krummel — gehoéren zu
ihrem Metier.

Krimmel ist fur die Kerntechnik-Expertin
eine bekannte GroBe: Wahrend ihrer Aus-
bildung zur Schichtleiterin vertiefte sie ihre
Kenntnisse Uber den Aufbau und Betrieb
von KKW mit Siedewasserreaktoren. Seit
Herbst 2013 ist sie als Projektleiterin vor
Ort, um die Erneuerung der E- und Leit-
technik am Reaktorgebaudekran zu koor-
dinieren. Fdr ,Bulletin” bringt sie als
Bindeglied zwischen den Partnern ihre Er-
fahrungen auf den Punkt.

Bulletin: Frau Walzel, Sie kennen Auf-
traggeber und -nehmer aus eigener Be-
rufserfahrung. Gibt es einen gemeinsa-
men Nenner, was Teams, Arbeitsweise,
Leistungsanspriiche anbelangt?

Liliane Walzel: Ein gemeinsamer Nenner
ist sicher das Arbeiten in der Nukleartech-
nik-Branche mit ihren speziellen Anforde-

Sie kennt drei Seiten und Aufgabengebiete als Insiderin — Vattenfall, Kriimmel und Siempelkamp:
Liliane Walzel, seit November 2013 Standortleiterin der Siempelkamp Nukleartechnik GmbH Hamburg.

rungen und politischen Besonderheiten.
Ebenso die hohen Leistungsanspriiche, die
z. B. der Kerntechnische Ausschuss (KTA)
setzt. Die politischen Auswirkungen des
Atomausstiegs in Deutschland sind fur
Auftraggeber und Auftragnehmer nicht
leicht zu bewaltigen und erfordern, dass
sich die Unternehmen neu ausrichten. Das
beeinflusst Projekte und Projektteams auf
beiden Seiten.

Im Endeffekt hangt jedes Team von den
Personen ab, aus denen es sich zusam-
mensetzt. Ich kannte ja beide ,Teams” —
SNT und KKK/Vattenfall — schon vor dem
Projekt. Schwierig war es aber manchmal,
Mentalitatsunterschiede zwischen Projekt-
beteiligten aus Nord (Kriimmel) und Std
(Kollegen aus Osterreich) auszugleichen.
Dabei waren mir meine &sterreichischen
Wurzeln hilfreich.
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Der Dekonthox-Bereich im Kernkraftwerk Kriimmel

Es ist immer das Ziel, ein Projekt auch un-
ter manchmal schwierigen Umstdnden er-
folgreich zu Ende zu bringen, sodass der
Kunde mit dem Ergebnis zufrieden ist. Na-
tarlich sind auch die Kosten und Termin-
einhaltung fur beide Seiten wichtige Krite-
rien. Ein Vorteil: Arbeitsweisen werden mit
Instrumenten des Projektmanagements
zunehmend vereinheitlicht und transpa-
renter gestaltet. Hier konnte ich sowohl
von meinen Erfahrungen bei der Projekt-
arbeit bei SNT als auch im Projektmanage-
ment-Office profitieren.

Bulletin: Worin bestand aus lhrer Sicht
die Herausforderung im gemeinsamen
Projekt?

Liliane Walzel: Die Modernisierung der
E- und Leittechnik des Reaktorgebaude-
krans in Krimmel erfolgte nach einer neu-
en Fassung der KTA. Das hat einige techni-
sche Herausforderungen mit sich gebracht,
die am Ende alle gel6st wurden.

Eine groBe Herausforderung fur mich per-
sonlich bestand darin, in ein Projekt mit
einer gewissen Historie quer einzusteigen.
Eine schnelle, eigene Termin-, Kosten- und
Ressourcenplanung und entsprechende
interne wie externe Kommunikation haben
dies erleichtert. Anfanglich war es etwas
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merkwidirdig, als ,Externe” nach Krimmel
zu kommen. Die Zusammenarbeit mit den
ehemaligen Kollegen hat jedoch aufgrund
des Bekanntheitsfaktors gut funktioniert.

Darlber hinaus gab es die Standard-
herausforderungen, die bei Projekten
in bestehenden kerntechnischen Anlagen
so auftreten. Zum Beispiel das Zufrieden-
stellen von Behdrden und Gutachtern
im atomrechtlichen Anderungsverfahren,
auch der Umgang mit Prifzeiten, die im
Vorfeld nie wirklich feststehen.

Bei dem Projekt handelte es sich um eine
Modernisierung, also um die Anderung ei-
nes vorhandenen Systems. Arbeiten, die
bei einem neuen Kran wahrend der Her-
stellung in der Werkstatt erledigt werden
konnen, mussten hier im Kontrollbereich
durchgefiihrt werden — inklusive des Ein-
haltens aller Regeln und Betriebsordnun-
gen des KKW und insbesondere des Strah-
lenschutzes.

Wenn Probleme auftreten, ist es wichtig,
dies progressiv anzusprechen und ge-
meinsam eine Losung zu finden, die den
Auftraggeber zusagt und fur uns — den
Auftragnehmer — mit angemessenem Auf-
wand umsetzbar ist. Das war nicht immer
einfach, aber letztendlich haben wir im-
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Die Krananlage im Reaktorgebaude modernisierte
Siempelkamp

mer einen gemeinsamen Nenner ge-
funden.

Bulletin: Neben Inline-Skaten und
Rennradfahren ist eines Ihrer sportli-
chen Hobbys das Drachenbootrennen.
Lasst sich eine Grundeinstellung aus
diesem Sport auf das Projekt ,Krim-
mel/Vattenfall — Siempelkamp” Uber-
tragen?

Liliane Walzel: Ich denke schon, dass
man einiges aus diesem sehr intensiven
Mannschaftssport auf die Projektarbeit
Ubertragen kann. Ist ein Projekt einmal ge-
startet, sitzen alle Beteiligten in einem
Boot. Nur wenn man gut zusammenarbei-
tet, ,im gleichen Takt” vorangeht und in
dieselbe Richtung rudert, kommt man am
Ziel an. Sobald man aus dem Takt gerat,
wird das Boot langsamer — und die An-
strengung, vorwarts zu kommen, umso
groBer. Aber das gilt grundsatzlich fur
Teamarbeit. Immer sollte es auch eine Per-
son geben, die den Takt vorgibt wie der
Trommler im Drachenboot, damit das Zu-
sammenarbeiten funktioniert.

Bulletin: Herzlichen Dank, Frau Walzel,
far dieses Gesprach!
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Transport der Nanshan-Pressen:

15.000 t aut dem Weg nach
Longkou, China
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Im Mai dieses Jahres startete Siempelkamp den wohl spektakularsten Schwerteil-Transport vom
eigenen Werksgelande in Krefeld: Ein GroBteil der Komponenten der bislang groBten in Deutschland
gebauten Gesenkschmiedepresse mit 50.000 t Presskraft und ihrer kleinen Schwester, einer 12.500-t-
Presse, wurden auf ihren Weg nach China gebracht. Bereits zwei Teillieferungen (Lots) mit 63 Teilen
mit Stiickgewichten zwischen 30 und 287 t erreichten piinktlich und unbeschadet den Hafen von
Longkou, China. Ein drittes Lot trat Ende Oktober seine Reise zur Kundenbaustelle an. Auch der
Montagebeginn der 50.000-t-Presse begann planmaBig im Oktober; der Aufbau der kleineren Presse

wird voraussichtlich im November starten.

Der Auftrag des chinesischen Aluminium-Herstellers Nanshan gilt
far Siempelkamp gleich in verschiedenen Hinsichten als beson-
ders: 1. Mit der 50.000-t-Gesenkschmiedepresse konstruierten
und bauten die Siempelkamp-Experten die groBte bislang in
Deutschland gefertigte Gesenkschmiedepresse. 2. Ein weiterer
Weltrekord ist der 320-t-Abguss des Unterholms der groBen
Presse in der eigenen GieBerei. 3. Der Transport der beiden

Gesenkschmiedepressen stellte besondere Anforderungen an
Siempelkamps Logistik-Abteilung, die beteiligten Spediteure und
zustandigen Reedereien. Mehr als 63 Teile wie Fundamenttrager,
Ober- und Unterholm, Seitenstander, Laufholm und Untertische
wurden bereits in den ersten beiden Transporteinheiten ver-

Ruckblick

von Ronald Hammerbeck

schifft. Ein weiteres Lot mit ahnlichem Umfang folgt, sodass am
Ende insgesamt ca. 15.000 Frachttonnen inklusive 150 Seecontai-
nern mit Pressenzubehor, Werkzeugen und Montageequipment
von Krefeld zur Kundenbaustelle in China beférdert wurden.

Logistische Schwerstarbeit fir die Spezialisten von
Siempelkamp

Insbesondere die Uberdimensionierten Teile wie der Unterholm
der groBeren Presse mit einem Gewicht von 287 t oder die Lauf-
holm-Komponenten mit bis zu 11 m Lange und 7,20 m Breite
stellten besondere Herausforderungen an den Transport. Im Rah-

... fertig zum Abtransport
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Feingefihl ...

1. Schwerteil-Lot:

Transport-Zeitraum: 22. Mai — 10. August 2014
Gewicht Teile: 30 t bis 287 t
Frachttonnen gesamt: ca. 5.500 t

2. Schwerteil-Lot:

Transport-Zeitraum:  25. Juli - 18. Oktober 2014
Gewicht Teile: 30 t bis 282 t
Frachttonnen gesamt: ca. 2.500 t

3. Schwerteil-Lot:

Transport-Zeitraum: 20. Oktober — 29. Dezember 2014 (planmaBig)
Gewicht Teile: 45 t bis 253 t
Frachttonnen gesamt: ca. 2.800 t

men des , Alles aus einer Hand"”-Konzepts organisiert und koor-
diniert die Logistikabteilung von Siempelkamp diesen Mammut-
Transport, dessen Gesamtkosten sich letztlich auf rund 4,2 Mio.
Euro belaufen werden.

Schon innerhalb der Siempelkamp Maschinenfabrik auf dem Kre-
felder Werksgeldnde erhielten einzelne Komponenten eine Son-
derbehandlung: Alle Teile mit einem Gewicht von Uber 200 t
wurden zunachst mit einem Selbstfahrer (Self Propelled Modular
Transporter, SPMT) so in Position gebracht, dass eine Beladung
des eigentlichen Fahrzeugs sowie die Ausfahrt aus der Ferti-
gungshalle moglich wurden. Jede Komponente wurde im An-
schluss einzeln auf einen Schwerlasttransporter verladen. Die
Zug- und Schubfahrzeuge — jeweils ausgestattet mit 680 PS —

wogen zusammen 70 t. Hinzu kamen Trailer (50 t) und das zu
transportierende Pressenteil (max. 287 t), sodass sich ein maxi-
males Gesamtgewicht von Uber 400 t ergab. Zum Vergleich: Ein
unbeladener Airbus A380 Typ 800 wiegt lediglich 275 t.

Von Krefeld Gber Antwerpen nach Longkou

Vom Siempelkamp-Gelande in Krefeld aus wurden die Pressen-
teile zum nahe gelegenen Krefelder Hafen transportiert. Im An-
schluss wurden die Schwerteile aus dem ersten Lot mit einem
Schwimmkran auf drei Binnenschiffe verladen, deren Reise am
23. Mai begann. Zwei Tage spater wurde die Last in Antwerpen
auf ein Seeschiff umgeladen. Hierzu wurden die schiffseigenen

Das Boot ist voll
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... und Prazision sind bei diesen Arbeiten die entscheidenden Faktoren

Die Reise kann fortgesetzt werden
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Ein Kran allein schafft das nicht

Krane eingesetzt. Hinzu kamen Teile von Zulieferern sowie bereits
in den Seehafen verbrachte Pressenkomponenten. Beim zweiten
Lot im August wurden die Pressenschwerteile mittels zweier
650-t-Mobilkrane auf Binnenschiffe gehoben und tber die glei-
che Route nach China verschifft. Der Transport des dritten Lots
erfolgte Ende Oktober.

Im Zielhafen Longkou in China galt es erneut, die Teile auf
Schwerlasttransporter zu verladen und zur 20 km entfernten
Kundenbaustelle zu verbringen. Auch diesen Transport-Part
Ubernahm der beauftragte Seefrachtspediteur in Zusammen-
arbeit mit lokalen Partnern. Das Uberqueren einer 80 m langen

Briicke machte es erforderlich, dass fur die Bauteile Uber 200 t
ein SPMT zur optimalen Gewichtsverteilung zum Einsatz kam.
Im Vorwege wurde eine statische Briickenpriifung in Auftrag ge-
geben, um die lokalen Behorden von der Machbarkeit des Trans-
portkonzepts und der Fahrzeugkonfiguration zu Uberzeugen.
Jeder Transport vom Hafen zur Baustelle wurde von einem GroB-
aufgebot der Polizei begleitet. Auf der Baustelle mussten die
Komponenten dann ihrer Montagereihenfolge entsprechend bis
zu ihrem Einsatz eingelagert werden. Auch die Komponenten
des dritten Lots werden bis Dezember eingetroffen sein. Dann
werden die restlichen Bauteile der groBten Siempelkamp-Presse
der Welt montiert.

Sperrig und schwer

Gut verpackt — die Zylinder
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Vier Fragen an Ronald Hammerbeck,
Logistik-Manager bei Siempelkamp

Ronald Hammerbeck
Beladung

bei Siempelkamp

Bulletin: Der Umfang der beiden
Nanshan-Pressen, ihre GréBen und Ge-
wichte machten den Transport der
Komponenten zu einem besonderen
Unterfangen. Worauf musste lhre Ab-
teilung besonderes Augenmerk legen?
Wo lagen die Knackpunkte?

Ronald Hammerbeck: Fir unsere Mann-
schaft war und ist das Projekt eine logis-
tische Schwerstarbeit. Die Abmessungen
der einzelnen Komponenten von bis zu
7,20 m Breite sowie die hohen Gewichte
stellten uns vor viele Herausforderungen.
Es bedurfte einer sehr langen Planungs-
phase. Die Einhaltung aller Termine und
die Abstimmung mit unseren Partnern
und dem Kunden selbst mussten dabei
einwandfrei verlaufen. Nur so konnten wir
die Komponenten unbeschadet und frist-
gerecht zur Kundenbaustelle verbringen.

Bulletin: Welche Personen und Unter-
nehmen sind an solch einem Mammut-
Transport beteiligt?

Ronald Hammerbeck: Aus unserer Logis-
tik-Abteilung waren drei Personen invol-
viert. Der Spediteur, der den Transport

vom Werksgeldnde bis zum Krefelder Ha-
fen leistete, setzte fuir den Nanshan-Trans-
port Uber zehn Mitarbeiter ein. Rund 25
Personen arbeiteten fur die Seefracht-
spedition, deren Auftrag die Verschiffung
bis hin zum Transport auf die Kundenbau-
stelle umfasste. Letztlich gehorten Uber
40 Personen zu der kontinuierlichen Trans-
portkette, die den reibungslosen Ablauf
sicherstellte.

Bulletin: Siempelkamp plant und be-
aufsichtigt die Transporte seiner Pro-
dukte selbst. Was zeichnet die Abtei-
lung Logistik bei Siempelkamp aus?
Warum erweist sich der Transport
durch den Pressenhersteller als sinn-
voll?

Ronald Hammerbeck: Wir kennen un-
sere Bauteile genau, beherrschen ihre
Besonderheiten und kdénnen — angefan-
gen von der Verpackung bis hin zum
Transport — die bestmogliche Logistikkette
bestimmen. Die jahrelange Erfahrung im
Umgang mit diesen GroBkomponenten
ermdglicht es uns, viele Unwagbarkeiten
bereits im Vorwege zu erkennen.

Bulletin: Wie stellen Sie sicher, dass die
Kunden ihre Ware schnell, vollstandig
und unbeschadet erhalten?

Ronald Hammerbeck: Fur die Schnellig-
keit sorgen wir zum einen durch die nahe
Anbindung zum Krefelder Hafen. Hier
kénnen wir Teile mit solch hohen Gewich-
ten und AusmaBen wie bei den Nanshan-
Pressen schnell und effizient auf den See-
weg bringen. Naturlich spielt auch hierbei
die enge Zusammenarbeit mit Spediteuren
und Reedereien eine groBe Rolle. Wir ar-
beiten mit duBerst verlasslichen und erfah-
renen Partnern zusammen, die Uber tech-
nisch einwandfreies Equipment und sehr
gute Referenzen verfligen. Dies sichert
dem Kunden die Unversehrtheit seiner
Ware. Um die Vollstandigkeit zu gewahr-
leisten, setzen wir ein innovatives, selbst
entwickeltes Barcode-System ein, das uns
Transparenz vom Einpacken der Teile bis
zur Warenannahme auf der Kundenbau-
stelle bietet.
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HEHSPEED

by STROTHMANS

Handling-Technologie
ndempressenlinie

Bei der Investition in eine neue Pressenlinie oder das Retrofitting einer bestehenden Anlage ist die Anlagenverfiigbarkeit

ein ausschlaggebendes Kriterium zur Wahl eines Systemlieferanten. Denn kein Automobilhersteller oder Zulieferer kann

sich den Stillstand seiner Produktion leisten. Auch eine hohe Anlageneffizienz durch optimierten Energieverbrauch und

geringe Betriebskosten spielt fiir diese Entscheidung eine wichtige Rolle. Uber allem steht jedoch die Produktqualitat.

Dabei gilt: Nur auf qualitativ hochwertigen Anlagen lassen sich auch ebensolche Produkte herstellen. Strothmann ge-

wahrleistet mit seinen Anlagen seit Jahrzehnten Qualitat, Verfiigbarkeit und Effizienz. Eine Leistung, die nun auch die

Shanghai Superior Die Technology Co., Ltd. abfragt: Fiir seine neue Tandempressenlinie orderte der chinesische Kunde den

neu entwickelten HighSpeedTransfer bei Strothmann.

Mit dem HighSpeedTransfer hat Stroth-
mann den bisher gréBten Einzelauftrag
zur Pressenautomatisierung aus dem chi-
nesischen Markt erhalten: Fir eine neue
Tandempressenlinie der Shanghai Superior
Die Technology Co., Ltd. liefert Stroth-
mann das gesamte Teile-Handling beste-
hend aus einem vollautomatisch riistbaren
Platinenlader, dem neuen HighSpeedTrans-
fer auf Basis von Servo-Lineartechnik und
einer Fertigteilentnahme am Ende der
PressenstraBe. Der HighSpeedTransfer ist
eine Weiterentwicklung von Strothmanns
bewahrtem CompactTransfer, der flr
Pressen-Retrofits entwickelt wurde.

Tandempressenlinie mit neuem
HighSpeedTransfer

Die Pressenlinie ist fur den kontinuier-
lichen Betrieb mit zwei Entstapelstellen
ausgerUstet. Ein bewahrtes Sicherheits-
konzept ermdglicht diesen Betrieb und

verhindert eine Gefahrdung der Bediener.
Auf Strothmann RundSchienen® werden
die beladenen Platinenwagen an die Ent-
stapelposition gefahren. Die Stapelhohe
wird mittels hydraulischer Hubsysteme
angepasst. Ein far Aluminium- und Stahl-
platinen geeignetes Spreizsystem fachert
die Platinenstapel fir die automatische
Entnahme auf.

Zwei Feeder des Typs SRLM 2/120 ent-
stapeln die Platinen im Pedalbetrieb und
legen sie mit bis zu 18 Hub/min im An-
lagentakt auf den Forderstrangen ab. Da-
bei werden Doppelbleche erkannt und
automatisch ausgeschleust. Die korrekt
entstapelten Platinen werden auf den For-
derstrangen durch die Waschmaschine
und Bedlung transportiert bis hin zur Zen-
trierstation, wo der HighSpeedTransfer sie
aufgreift und in der ersten Pressenstufe
ablegt.

von Thomas Pieper

Wartungsfreundlich und flexibel

Beim Produktwechsel kann das Tooling
der Entstapel-Feeder automatisch ge-
tauscht werden. Eine Tooling-Wechsel-
Schublade zur Aufnahme von drei Toolings
fahrt hierfur in eine definierte Ubergabe-
position. Der Feeder 6ffnet die Kupplung
und legt sein Tooling in der freien Schub-
lade ab. Die Schublade fahrt mit dem Too-
ling zurtick und gibt den Zugriff auf das
neue Tooling frei, sodass der Feeder es
aufnehmen kann.

Der HighSpeedTransfer wird in Durchlauf-
richtung an die Pressenstander geschraubt.
Er ist Gberaus kompakt und leicht zugang-
lich — samtliche Baugruppen werden ober-
halb des Flurs montiert. Weder Ausgleichs-
behalter noch  Versorgungsleitungen
mussen in den Pressenkeller gelegt wer-
den. Das verkirzt den Zeitaufwand far
Wartungsarbeiten betrachtlich. Der ge-
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Der HighSpeedTransfer (HST) im Probelauf ...

Shanghai Superior Die
Technology Co., Ltd.

Die Shanghai Superior Die Technology Co., Ltd. ist
mit Uber 1.000 Mitarbeitern ein kompetenter Her-
steller von gestanzten und geschweil3ten Blechen
sowie von Uber 300 verschiedenen Gesenken.
Gegrindet wurde das Unternehmen im Jahr 2004.
Modernste Anlagen und Werkshallen bieten viele
exzellente Herstellungsméglichkeiten und machen -..im Technikum in Krefeld
die Shanghai Superior Die Technology Co., Ltd. zu
einem gefragten Partner der Automobilindustrie.
Zertifiziert und mehrfach ausgezeichnet, ist das
Unternehmen Teil einer Firmengruppe mit HASCO
und SAIC Hong Kong Co., Ltd.

... und beim Kunden
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Front of Line (Spreizsystem fir Aluminium und Stahl)

Technische Daten:
wonnene Platz wird genutzt, um die Too-

Ausbringung: 15 Hibe/min lings wahrend des Werkzeugwechsels mit-

PlatinengroBen: 4.100 x 2.100 mm tels Tooling-Carts automatisiert in die

Max. Beschleunigung:  Horizontalachse 25 m/s? Ubergabeposition zu fahren.
Vertikalachse 15 m/s?

Pressenmittenabstand: 6 m Dank vier angetriebener Linearachsen und

Traglast: 120 kg (Platine + Tooling) einer angetriebenen Drehachse kann der

HighSpeedTransfer flexible Orientierungs-
vorgange ausfihren, um die Bauteile von
einer Pressenstufe zur nachsten zu trans-
portieren. Der letzte Transfer legt Fertigtei-
le direkt auf dem Auslaufband ab.

Die Toolings werden am aus carbonfaser-
verstarktem Kunststoff (CFK) bestehenden
und daher sehr leichten Crossbar befes-
tigt. Als einziger Bestandteil des Stroth-
mann-Systems passiert dieser den Bereich
zwischen den Pressenwerkzeugen. An der
X2-Schlittenplatte ist die Kupplung fur
den Crossbar kardanisch gelagert. Die
Toolings bleiben mit ihm verbunden — bei
einem Werkzeugwechsel wird der ganze
Crossbar automatisiert ausgetauscht. Zum
schnelleren Tooling-Wechsel ist der zwei-
teilige Balken mit Kupplungen versehen.
Der Crossbar wurde unter Einsatz mo-
dernster Berechnungsmodelle (FEM) ent-
wickelt, mittels Schwingungsanalysen
durch das Fraunhofer Institut fur Werk-
zeugmaschinen und Umformtechnik (IWU)
Uberprtft und letztlich bis zur Serienreife
gebracht.

Steuerung fur die Anlagenautomation

Der HighSpeedTransfer ist fur Tandem-
pressenlinien konzipiert. Jeder Transfer
arbeitet autark, ist aber elektronisch mit
den angrenzenden Pressen gekoppelt.
Strothmann entwickelte mit dem Mutter-
konzern Siempelkamp fur diese Transfer-
Automation ein neues Steuerungskon-
zept, bei dessen Umsetzung marktgangige
Hardwarekomponenten verwendet wur-
den. Das Automationskonzept lasst sich
auf alle relevanten Pressensteuerungen
anwenden. Ein automatischer Tooling-
Wechsel in jeder Stufe ist ebenfalls vorge-

HST im Einsatz
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HST

sehen. Strothmann liefert die Steuerung
des HighSpeedTransfer mit neun vorpro-
grammierten Grundkurven. Jedem Werk-
zeugsatz kann eine Grundkurve zugeord-
net werden, die sich in den notwendigen
Positionsbereichen mittels einer mobilen
Bedieneinheit anpassen lasst. Somit ist
auch mit neuen Werkzeugsatzen ein
schneller Produktionsstart moglich.

Die werkzeugspezifischen Einstellungen
werden in einer Rezeptverwaltung gespei-
chert und bearbeitet. Neben einer einfa-
chen und Ubersichtlichen Bedienung lag
ein weiterer Entwicklungsschwerpunkt
auf einem ganzheitlichen Energiekonzept
mit einer gemeinsamen Energieversor-
gung von Presse und Automation. Durch
Kopplung der Zwischenkreise wird eine
hohere Energieeffizienz erreicht. Ein wei-
terer Vorteil ist die Aufrechterhaltung der
Energieversorgung fur die Automation bei
Stérungen. So werden Kollisionen unter-
bunden.

Mit dem HighSpeedTransfer von Stroth-
mann wird Shanghai Superior Die Techno-
logy Co., Ltd. in der Lage sein, qualitativ
hochwertige Produkte wirtschaftlich und
effizient herzustellen.
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Tandempressenlinie mit HST

HST

Vorteile des HighSpeedTransfers

e Geeignet fir Tandempressenlinien oder Retrofits
e Servo-Lineartechnik
¢ Eigene, neu entwickelte Steuerung mit Siemens-Komponenten
— alle Baugruppen oberhalb des Flurs
— Montage direkt am Pressenstander
¢ Hervorragende Zuganglichkeit
e Sicherheit durch redundante Systeme
o AusschlieBlich Normalien namhafter Hersteller
e CFK-Crossbar kardanisch gelagert
— bis zu 6° um A drehbar
— bis zu 180° um B drehbar (fir automatischen Tooling-Wechsel)




Siempelkamp Logistics & Service GmbH:

Siempelkamp-Service
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Siempelkamp

Logistics & Service

blindelt seine Krafte

Ein Unternehmen, drei Standorte, iiber 100 Mitarbeiter und geballte Service-Kompetenz: Das ist die Siempelkamp

Logistics & Service GmbH (SLS). Geleitet von den beiden Geschaftsfithrern Stefan Wissing und Thomas Dahmen biindelt

die SLS an den Standorten in Bad Kreuznach, Wolfratshausen und Krefeld ihre Krafte zur optimalen Kundenunterstiitzung

im Bereich After-Sales-Service. Das Unternehmen ist seit seiner Griindung im Jahr 2010 stetig gewachsen. Zunachst mit

der Zusammenfiihrung der Servicebereiche der Metso Panelboard GmbH in Hannover und der Siempelkamp Handling

Systeme (SHS) in Wolfratshausen und schlieBlich mit der Eingliederung der Servicemitarbeiter der Siempelkamp Maschinen-

und Anlagenbau GmbH in Krefeld. Dass das Konzept des eigenstandigen Serviceunternehmens aufgeht, zeigt die positive

Kundenresonanz.

Seit ihrer Grindung konnte die SLS ihr Auftragsvolumen verviel-
fachen. Das Unternehmen sichert Uber attraktive Preise auch da
Geschaftsanteile, wo alternativ der technische GroBhandel
bedienen kann. Zahlreiche Anlagenbetreiber setzen auf den

von Dr. Stephan Niggeschmidt

Siempelkamp-Rundumservice und kaufen 70 bis 80 % ihrer Er-
satzteile beim ,Original Equipment Manufacturer” (OEM). Eine
erfreuliche Bilanz, die das Vertrauen der Kunden in Siempelkamp-
Kompetenz Uber das Neuanlagen-Geschaft hinaus reprasentiert.
Um dieses positive Ergebnis zu erzielen, hat die SLS nicht nur ihre
Organisation verbessert, sondern auch stetig die Produkte und
Servicedienstleistungen weiterentwickelt.

Ein Ansprechpartner — alle Dienstleistungen

Das 100%ige Tochterunternehmen der Siempelkamp Maschinen-
und Anlagenbau GmbH bietet seinen Rundumservice fir Kunden
weltweit an. SLS liefert nicht nur Ersatzteile, sondern ist auch ftr
deren Einbau vor Ort beim Kunden verantwortlich. Dartber hin-
aus projektiert und wickelt die SLS auch Umbauten und Moderni-
sierungen bestehender Pressen und Anlagen ab. Drei Standorte
mit ihren jeweiligen Aufgabenschwerpunkten sowie die intensive
Vernetzung untereinander und mit allen internationalen Siempel-
kamp-Standorten ermaglichen einen noch schnelleren, effektiven
und flexiblen Service bei gleichzeitig fairen Preisen. Ein weiterer
Vorteil: Kunden weltweit missen sich fur alle Belange nur noch an
einen Servicelieferanten wenden. Alle Angebote und Auftrage er-
folgen im Namen der Siempelkamp Logistics & Service GmbH,
unabhangig davon, ob sich der jeweilige Ansprechpartner in Bad
Kreuznach, Wolfratshausen oder Krefeld befindet.
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Siempelkamp Logistics & Service GmbH, Bad Kreuznach

Im Jahr 2010 startete die Siempelkamp-Tochter Siempel-
kamp Logistics & Service GmbH in Bad Kreuznach ihre un-
ternehmerische Tatigkeit. Als Hauptsitz und Griindungsort
der SLS ist der Standort Bad Kreuznach der Spezialist flr
den schnellen Original-Ersatzteilservice. Hier sorgen die
Fachkrafte fur das Standard-Ersatzteilgeschaft und die
logistische Abwicklung der gesamten SLS sowie weiterer
konzerninterner Prozesse aus Einkauf und Logistik. Die
Nahe des Standorts zum Flughafen Frankfurt, dem fir
Luftfrachten gréBten und wichtigsten Umschlagplatz
Europas, und ein Autobahnnetz gleich vor der Hallenaus-
fahrt bieten die optimalen logistischen Voraussetzungen
fur eine schnelle Ersatzteillieferung. Die Zertifizierung als

.Bekannter Versender” ermdglicht eine Beférderung der Carmen Lorch, Niederlassungsleiterin SLS Bad

!Ersatztelle als sichere L_uftfrachtsendung vorT1 Lager direkt Kreuznach: ,, Der persénliche Einsatz unseres

ins Flugzeug — ohne zeitraubende, aufwendige und kost- . , . .
N , . Ersatzteilservice-Teams, unsere versierte logis-

spielige Sicherheitskontrollen am Flughafen. Dartber ) ) - o

hinaus bieten die Hallenkapazitaten in Bad Kreuznach die tische Abwicklung sowie die optimierte,

besten Bedingungen fiir ein gut sortiertes Ersatzteillager. stetig wachsende Ersatzteilbevorratung er-

Neben Ersatzteilen fir Siempelkamp-Pressen liefert SLS méglichen es, auch in zeitkritischen Situa-
auch Teile fur Kusters-, Metso- und Bison-Pressen. T~ dringend bendtigte sl el

Die SLS in Bad Kreuznach ist der richtige Ansprechpartner, méglich zu unseren Kunden zu bringen.

wenn es darum geht, qualitativ hochwertige Ersatzteile
direkt vom Pressenhersteller schnell und zum attraktiven
Preis zu bestellen.

Griindung: 2010
Niederlassungsleiterin: Carmen Lorch

Aufgabenschwerpunkt: Original-Ersatzteile fur Siempelkamp-, KUsters-, Metso- und Bison-Anlagen
sowie Service-Logistik

Mitarbeiter SLS Bad Kreuznach
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Siempelkamp Logistics & Service GmbH, Wolfratshausen

Wenn es um Servicedienstleistungen im Bereich Endferti-
gung geht, ist SLS in Wolfratshausen der richtige Kontakt.
Entstanden aus der Service-Abteilung des ehemaligen
Unternehmens Siempelkamp Handling Systems, dem Spe-
zialisten fir Komponenten aus dem Bereich Plattenend-
fertigung, ist auch hier nach wie vor die Expertise des
OEM erhalten.

Neben Upgrades der elektrischen Steuerung, neuen Steue-
rungen fir die Besaum- und Ablangstation sowie Moder-
nisierungen der Lagerfahrzeuge (Kabeltrommel fir die
Satelliten) und -systeme bietet SLS in Wolfratshausen auch
die GeneralUberholung der Doppeldiagonalsagen-Mecha-
nik als Servicepakete an.
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Dr. Frank Otto, Niederlassungsleiter SLS
Wolfratshausen: , Durch die optimale Zusam-
mensetzung unseres Service-Teams verfligen
wir Gber ein breites und gleichzeitig gebiin-
deltes Know-how flir Endfertigungen. Da-
durch kénnen wir auf Kundenwtinsche
duBerst flexibel, kurzfristig und auf hohem
technischem Niveau reagieren.”

2012
Dr. Frank Otto

Aufgabenschwerpunkt: Ersatzteile, Umbauten, Moder-
nisierungen und Montagen rund
um das Thema Endfertigung

Griindung:
Niederlassungsleiter:
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Siempelkamp Logistics & Service GmbH, Krefeld

Falls die Identifizierung der benotigten Ersatzteile noch
nicht vorgenommen werden konnte oder Fragen zum
Bedarf bestehen, unterstutzen die Mitarbeiter am Stand-
ort Krefeld die Kunden weltweit mit passenden Ersatztei-
len. Darliber hinaus gehéren Modernisierungen und Um-
bauten zum Portfolio in Krefeld. Von der Projektierung
Uber die gesamte Abwicklung bis hin zur Implementierung
der individuellen Lésung beim Kunden stehen die Spezia-
listen der SLS zur Verfiigung. Die réumliche Nahe zum
Mutterkonzern ermdglicht zudem eine enge Kooperation
zwischen den Konstrukteuren des OEM und den Projekt-
leitern der SLS. Unsere Service-Spezialisten unterstiitzen
bei ihren weltweiten Einsatzen die Kunden bei der Umset-
zung der Modernisierungs- und Umbauprojekte, bei Repa-
raturen und Wartungen sowie bei , Troubleshootings”.
Die oberste Zielsetzung ist dabei, schnellstmdglich die
MaBnahme in hoher Qualitdt umzusetzen und nach dem
Wiederanfahren eine stabile Produktion aufzunehmen.

Unter dem Motto ,,Nur Siempelkamp kennt Siempelkamp-
Anlagen genau” gewahrt die Expertise des Pressenherstel-
lers dem Kunden die Sicherheit, den besten Partner fur
sein Projekt gewahlt zu haben. Auch das Know-how der
Kusters-, Bison- und Metso-Pressen bundelt sich am Stand-
ort Krefeld. Ob Modernisierungen fiir kontinuierliche Pres-
sen, Mehretagenanlagen oder Kurztaktpressen: Mit dem
Fachwissen der Krefelder SLS werden bewahrte Anlagen
wieder fit gemacht.

Griindung: 2013

Niederlassungsleiter:  Dr. Stephan Niggeschmidt

Dr. Stephan Niggeschmidt, Niederlassungs-
leiter SLS Krefeld: ,Neben dem Ersatzteilver-
trieb liegt unser Fokus in Krefeld auf dem
Vertrieb und der Abwicklung von Moderni-
sierungs- und Umbauprojekten. Durch die
enge Zusammenarbeit mit den Fachabteilun-
gen des Siempelkamp Maschinen- und Anla-
genbaus kénnen wir unsere Kunden dabei
bestmdglich unterstttzen. Sollte der Kunde
zudem weitere Hilfe bei Wartungen oder
Produktionsstillstdnden bendtigen, sind
unsere Servicespezialisten sofort zur Stelle.”

Aufgabenschwerpunkt: Technisch zu klarende Ersatzteile, Umbauten, Modernisierungen und weltweite Serviceeinsatze

auBerhalb des Bereichs Endfertigung

Mitarbeiter SLS Krefeld

Abteilungsleiter SLS Krefeld




Lagern, Kommissionieren, Versenden

Rund um die Welt vernetzt

Die SLS besitzt mit ihren Teams an den drei Standorten Bad Kreuz-
nach, Wolfratshausen und Krefeld die technische Kompetenz fur
alle ServicemaBnahmen bei weltweit installierten Holzwerkstoff-
anlagen. Nach der Inbetriebnahme und Abnahme einer Anlage ist
sie der langfristige Partner der Kunden und erganzt Siempelkamps
»Alles aus einer Hand"-Prinzip um den Bereich After-Sales-Service.
Die SLS bietet dabei Tempo in allen Bestandteilen der Service-
Leistungskette. Sprich schnelle Reaktion auf die Kundenanfrage,
schnelle Beschaffung und Lieferung.

Noch ein Vorteil: Die internationalen Siempelkamp-Standorte in
Frankreich, Spanien, der Turkei, Russland, China, Singapur, Indien,
Australien, Nordamerika, Brasilien, Italien und WeiBrussland arbei-
ten mit dem gleichen zentralen System wie die deutschen SLS-
Niederlassungen. Damit sind alle Standorte bestmdglich vernetzt
und sorgen gemeinsam fiir noch mehr Schnelligkeit und Effizienz
bei der Auftragsabwicklung.

Markus D6s mit Computer zur Lagerorganisation auf der Baustelle
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Transporte zu Kundenbaustellen rund um den Globus

Uber Servicedienstleistungen hinaus ist die SLS der Logistikdienst-
leister innerhalb der Siempelkamp-Gruppe. Die maBgeschneider-
ten Logistikkonzepte beinhalten die Organisation und die Umset-
zung der kompletten Logistikkette von den weltweiten Zulieferern
bis hin zum Werk des Kunden. Im Bereich der Neuanlagen Uber-
nimmt SLS die logistische Versorgung der Siempelkamp-Ferti-
gungsstandorte im Ausland vom termingerechten Einkauf tber die
fachgerechte Verpackung, die Auswahl der jeweiligen Verkehrs-
trager bis hin zur Uberwachung der Transportketten. Dabei arbei-
tet das Unternehmen mit langjahrigen Speditionen und anderen
Dienstleistern zusammen. SLS bietet auch Unterstlitzung bei der
Dokumentation und Verzollung im Empfangerland.

In Zusammenarbeit mit der Logistikabteilung im Neuanlagen-
geschaft sorgt ein von SLS entwickeltes, computerunterstitztes
Uberwachungssystem fiir die transparente Darstellung der Liefer-
kette von den Produktionsstatten bis zur Baustelle. Darlber hinaus
gewabhrleistet das System die Baustellen-Lagerorganisation und die
Unterstltzung des Montagesystems.

Service-Spezialisten vor Ort beim Kunden:
P. Kurczyk, M. Macha, M. Mewes, U. Panyo und G. Krabes (v. . n.r.)
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Die internationalen Siempelkamp-Standorte

Die Weichen fur die Zukunft sind gestellt

Um die zukuinftigen Aktivitaten der SLS noch weiter zu optimieren,
definierte die Geschaftsfiihrung zusammen mit den Mitarbeitern
bereits im vergangenen Jahr die neue Servicestrategie des Unter-
nehmens. Gemeinsam wurden VerbesserungsmaBnahmen erar-
beitet, die unter anderem die Ziele Erweiterung der Produktpalette
und VergroBerung der Ersatzteilbevorratung, Optimierung von
organisatorischen Prozessen sowie innovative Serviceldsungen
adressieren. Die MaBnahmen wurden priorisiert und erste Projekte
mittlerweile in die Tat umgesetzt. Im Rahmen eines internationalen
Servicemeetings wurden auch die weltweiten Service-Tochter-
gesellschaften in dieses Konzept integriert.

So ist auch in Zukunft sichergestellt, dass die SLS bei Kunden rund
um den Globus als erste Adresse fir Service-Dienstleistungen im
Bereich Holzwerkstoffanlagen gilt. ,Auch wenn wir bereits ein
gutes Level erreicht haben, mussen wir uns weiter steigern und die
entwickelten MaBnahmen umsetzen, um den Service langfristig zu
verbessern”, erldutern die Geschaftsfuhrer Stefan Wissing und
Thomas Dahmen. ,Unsere neue Servicestrategie bildet die ge-
eignete Basis.”

62| 63

Geschaftsfiihrer SLS Stefan Wissing und Thomas Dahmen
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Die neue Lagerhalle mit mehreren Siempelkamp-Krananlagen ist zweischiffig angelegt

Von der Kiste an den Rhein:
Siempelkamp Krantechnik bringt
Hightech-Schienentahrzeuge in Fahrt



SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK / KRANTECHNIK

64 | 65

Die Siemens AG hat sich die attraktive
Lage zwischen den GroBstadten Dussel-
dorf und Dortmund zunutze gemacht:
Seit Jahrzehnten fertigt das Unternehmen
in Krefeld-Uerdingen Schienenfahrzeuge
und hat diesen Standort zu einem der
wichtigsten Kompetenzzentren der Bahn-
industrie ausgebaut.

Die Siemens-Division ,,Rail Systems” ist ein
international fihrender Anbieter von
Schienenfahrzeugen und dazugehorigen
Service-Leistungen. lhr Hauptsitz ist in
Berlin, eine Business Unit ist in Krefeld an-
sassig. Das Portfolio der Rail Systems um-
fasst das gesamte Spektrum an Schienen-
fahrzeugen von Eisenbahnen tber Metros
und Lokomotiven bis hin zu StraBen- und
Stadtbahnen. Die Division produziert zu-
verlassige Schienenfahrzeuge, die ihren
Kunden einen wirtschaftlichen Betrieb bei
gleichzeitiger Schonung von Umwelt und
Ressourcen ermdglichen.

Die Rail Systems gliedert sich in drei Busi-
ness Units: Eine davon, die ,High Speed
and Commuter Rail”, hat ihre Zentrale in
Krefeld. Rund 2.000 Mitarbeiter sind dort
damit beschaftigt, Commuter- und Regio-
nal- sowie Intercity- und Hochgeschwin-
digkeitsziige zu entwickeln und zu ferti-
gen. So z. B. Regionalverkehrsziige wie
den Desiro® und Hochgeschwindigkeitszu-
ge wie den ICE — aktuell den Velaro D®,
eine Weiterentwicklung der ICE-3-Zlge.

Bauvorhaben: Gefragt ist
ausgeklugelte Krantechnik

Anfang 2014 entstand in Krefeld-Uerdin-
gen ein neues Lager- und Logistikzentrum,
das die bisherigen auf dem Siemens-
Gelande bestehenden Lager- und Logistik-
ablaufe konzentriert. Zwei Logistikhallen
nahmen Gestalt an: Eine Kurzteilhalle
nimmt die angelieferten Teile (z. B. Sitze)
auf, die spater im Werk in den Zlgen
montiert werden. Die Langteilhalle kommt




fur Lagerung und Umschlag der Langteile
zum Einsatz — u. a. Rohbaukomponenten
aus Aluminium mit Langen bis zu 28 m.

Hier kommt Siempelkamp ins Spiel:
Ein ausgeklugeltes Krananlagenkonzept
musste her. Fir den Sonderkrananlagen-
bauer Siempelkamp bedeutete dies die
Umsetzung hdochster Anspriiche unter
nicht immer idealen Bedingungen. Viele
Schnittstellen waren zu beriicksichtigen;
verschiedenste  Abstimmungsinstanzen
nahmen Einfluss auf die Losungsfindung.
.Zahlreiche Beteiligte und ihre Inte-
ressen mussten hier unter einen Hut ge-
bracht werden — z. B. des Kunden, des
Hallenbauers oder des Hallenbetreibers,
der als Logistikunternehmer verantwort-
lich fur den reibungslosen Tagesbetrieb
zeichnet. Last but not least die der Soft-
wareunternehmen, die mit der Lagerver-
waltung betraut sind. Denn mit der Kran-
technik steht oder fallt das Lagerkonzept”,

so Heinrich Kampen, Geschaftsfihrer bei
der SKT.

Die Herausforderung lautete: Konstruk-
tion, Fertigung, Lieferung und Montage
von insgesamt fUnf Spezialkrananlagen in
drei unterschiedlichen Typen mit dem Ziel,
das Logistikkonzept in der zweischiffigen
Langteilhalle umzusetzen.

Finf Krane, drei Krantypen,
ein Gesamtkonzept

Das Konzept beginnt mit Anlieferung der
Langteile per LKW. Fur die Entladung von
bis zu neun LKW pro Tag stehen zwei
Zweitragerbriickenkrane mit je zwei Lauf-
katzen und einer Tragfahigkeit von 12,5 t
zur Verfligung, ausgerUstet mit geeichten
Kranwaagesystemen. Die Steuerung der
Krananlagen erfolgt tber Funkfernsteue-
rungen. Die Katzen sind Gber Wahlschalter
einzeln oder im Tandembetrieb ansteuerbar.

~Easy Working” fir den Kranfihrer
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Nach Entladung und Eingangskontrolle
Ubernehmen weitere zwei Krane die Kom-
missionierung der Langteile sowie die
Bereitstellung zur innerbetrieblichen Ver-
wendung. Dabei steuern die Kranfthrer
ihre Krane aus einer mitfahrenden Kran-
kabine.

Die Lagerung der Langteile erfolgt in ei-
nem speziellen Lagersystem, sogenannten
Lagerjochen. Diese werden mit Hilfe der
Krane und der zugehorigen Lastauf-
nahmemittel transportiert und gestapelt.
Dafur ist dieser Krantyp mit besonderen
Lasttraversen fUr den Anbau der Joch-
traversen ausgeristet, die die Lager-
joche hantieren. Drei Details stellen das
millimetergenaue Absetzen der Lasten
sicher: 1. frequenzgeregelte Bewegungen,
2. Seilziige ohne Hakenwanderung, 3. ein
Positioniersystem, kombiniert mit einer
elektronischen Pendeldampfung.

Der dritte Krantyp Ubernimmt wieder an-
dere Aufgaben innerhalb des Logistik-
konzeptes: Er enthélt ein Drehwerk und
eine 22 m lange Lasttraverse mit integrier-
ten Lastwendeeinheiten. Die Spannweite
der Krananlagen betragt 29,65 m, die
Arbeitshohe der Krananlagen liegt bei
ca. 9,0 m. Auftragsstart fir das SKT-Team
war Ende August 2013. Die betriebs-
bereite Ubergabe der Anlagen erfolgte
termingerecht im Februar 2014.

Besondere Kranausristungen: immer
eine Loésung

Alle Krananlagen mussen je Hallenschiff
steuerungs- und sicherheitstechnisch mit-
einander verknipft ausgeftihrt werden.
Dies wurde durch einen Kollisionsschutz
zwischen den Kranen gel6st, erganzt
durch eine Benutzerkennung fur die Kran-
ansteuerung mittels Schllsselberechti-
gungstechnik. Die Benutzerkennung er-
folgt durch eine Login-Karte, eine
sogenannte ,Smart Card”. Sie ermdglicht
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Das Drehen um die Langsachse des Aluminiumteils ist keine Herausforderung

fir die neue Siempelkamp-Krananlage

die Identifikation des Bedieners und die
Personalisierung der Funkfernsteuerun-
gen. So schitzt sie die Steuerung vor un-
befugten Nutzern; sicherheitsrelevante
Funktionen sind nur flr einen autorisierten
Personenkreis freigeschaltet.

Alle Krane enthalten einen Lastkollektiv-
speicher. Dieser erfasst die tatsachliche
Nutzungsdauer und ermittelt die Rest-
lebensdauer der Hubwerke. Das Gerat
protokolliert die Nutzung anhand der
durchgeflihrten Lastspiele sowie der tat-
sachlichen Belastungen des Hubwerks. Die
errechneten Werte werden stromausfall-
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Mit der neuen Krananlage lassen sich die 28-Meter-Langteile sogar in der Halle

problemlos um die eigene Achse drehen

sicher gespeichert und sind via PC jeder-
zeit auslesbar.

Weitere Details: Die mit einer Krankabine
gesteuerten Krananlagen enthalten eine
Sprechfunkverbindung. Uber Headsets
kommunizieren die Mitarbeiter im Lager
so mit dem Kranfihrer in seiner Kran-
kanzel.

Die Typ-2-Krane sind neben einem Positio-
niersystem mit einer elektronischen Pen-
deldampfung ausgestattet: Eine Gleich-
laufregelung (elektronische Spurkranze)
gewadhrleistet  jederzeit eine exakte

90°-Position der Kranbricke zur Kran-
bahn. Gleichzeitig erfasst ein Kamera-
system einsetzende Pendel- oder Dreh-
bewegungen der Last und steuert Kran
und Katze so gegen, dass diese Bewegun-
gen sofort ausgeglichen werden und die
Last jederzeit pendelfrei transportiert wird.

Die beiden Entladekrane arbeiten mit ge-
eichten Kranwaagesystemen. Die Zwei-
schienenkatzen sind mit Doppelrahmen
ausgefuhrt. In den Doppelrahmen in-
tegrierte Messdosen und Wageterminals
ermitteln die angehangte Last mit einer
Genauigkeit von +0,2 %, der Wert wird




dem Bediener Uber eine GroBlastanzeige
angezeigt.

Bei Kranstérungen ermdglichen Fern-
wartungsmodule eine sofortige Unter-
stutzung bei der Fehlerdiagnose. Die
Kommissionier-Krane enthalten eine Visu-
alisierungs- und Bedieneinheit mit An-
bindung an den Lagerverwaltungsrechner.
Beide Lagerbereiche werden an einem
separaten PC abgebildet. Die Kran-
steuerung kommuniziert mit dem PC tber
eine Funkverbindung.

Lager mit System

Die einzelnen Lagerplatze sind durch den
Bereich und die Reihe eindeutig gekenn-
zeichnet und die Anzahl der dort gestapel-
ten Stapeljoche ist vordefiniert. Jeder La-
gerplatz  wird als belegt oder frei
gekennzeichnet. In der Grundstellung
wartet der Kran ohne Last und mit Haken-
stellung oben.

Durch die Eingabe der Zielkoordinaten
fahrt der Kran an den definierten Lager-
platz. Dort wird das Lagerjoch manuell
aufgenommen. Nachdem das Hubwerk
wieder in hochste Hakenstellung gefahren
wurde, geht's durch Eingabe neuer Ziel-
koordinaten an den nachsten Lagerplatz.
Das Absetzen der Last erfolgt wahlweise
manuell oder in einem teilautomatischen
Vorgang.

Die Lagerbereiche selbst werden sicher-
heitstechnisch nicht Gberwacht, daher
kdnnen alle Fahrbewegungen nur mit Zu-
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stimmung des Kranbedieners erfolgen.
Dieser muss dafur wahrend der gesamten
Fahrzeit einen Zustimmschalter auf dem
Funksender betatigen (Totmannschal-
tung). Wird der Kran im rein manuellen
Betrieb gefahren, erfolgt automatisch eine
standige Auswertung der Koordinaten
und die Stapelvorgénge in der Steuerung
werden nachgeflhrt. So entsteht immer
ein aktuelles Lagerabbild.

Durch die spezielle Lastaufnahmeeinheit
am Kran kénnen bis zu drei aufeinander-
stehende Jochlagen mit einem einzigen
Hubvorgang aufgenommen werden. Das
reduziert erforderliche Stapelvorgange.

Moormerland rickt Krefeld immer
naher

Seit 2014 verrichtet das ausgekligelte
Kransystem des Siempelkamp-Unterneh-
mens aus der Region zwischen Ems und
NordseekUste seinen Dienst im neuen La-
ger- und Logistikzentrum der Rheinstadt
Krefeld-Uerdingen. Damit blicken wir auf
ein erfolgreiches Referenzprojekt bei der
Siemens AG und ein weiteres abgewickel-
tes Projekt in Krefeld zurtick.

Unser Fazit: Krantechnik von der Kiste
bringt die Schiene in Krefeld in Fahrt — ein
erfreuliches Projekt zwischen Moormer-
land und Krefeld!



SIEMPELKAMP | NUKLEARTECHNIK / KRANTECHNIK 68 | 69

Der Kranbediener blickt in die komplexe Konstruktion der Siempelkamp-Krananlage

\

Die Siempelkamp-Krananlage wartet auf die nachste Aufgabe Uberzeugte den Kunden: die neue Siempelkamp-Krananlage
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Fertigungskompetenz Maschinenfabrik:

Siempelkamp — Heizplat
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Endbearbeitung

Sie ist das Produkt, mit dem die Siempelkamp-Geschichte begann. Sie ist das Herzstiick der bewahrten ContiRoll®-
Presse. Und eines der Bauteile innerhalb der Maschinenfabrik mit der hochsten Fertigungstiefe: die Siempelkamp-
Heizplatte! Ob als Neuanlagenkomponente, Ersatzteil oder Modernisierungspaket: Stets bestechen Siempelkamp-

Heizplatten durch hochste Fertigungsqualitat und sorgen fiir beste Produkteigenschaften bei Holzwerkstoff- oder

Gummipressen. Seit 1883 — dem Griindungsjahr des Krefelder Unternehmens - gilt die Heizplatte als Symbol fiir
Siempelkamps Fertigungs-Know-how.

von Andreas Freis
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tenproduzent seit 1883

Vor Uber 130 Jahren machte sich Firmengriinder Gerhard
Siempelkamp mit einer Idee selbststandig: Er begann, die Krefel-
der Textilindustrie mit Heizplatten zu beliefern, die durch gebohr-
te Kanale direkt beheizbar waren. Schon bald spezialisierte sich
Siempelkamp auf die Herstellung von hydraulischen Pressen und
erschloss neue Markte wie die Holzwerkstoff-, Gummi- und
Kunststoffbranche. Heute konstruieren und fertigen die Siempel-
kamp-Experten die Heizplatten nach dem neusten Stand der
Technik.

Neuanlagen, Ersatzteilgeschaft, Modernisierung

Die bewahrte Heizplatte ist Teil einer jeden kontinuierlichen Presse
von Siempelkamp. Sie zeichnet sich durch hohe Stahl-Qualitat
und Oberflachengute aus und besitzt enge Form- und Lagetole-
ranzen. Durch ein spezielles Verfahren erreicht Siempelkamp
sehr prazise Bohrungen und damit ein gleichmaBiges Kanal-
system innerhalb der Platte. Die Verbindungen der Kanalver-
schlisse sind dabei spannungsgiinstig ausgelegt. Fir Siempel-
kamp-Kunden bedeutet das: spannungsfreies Pressen bei
gleichmaBiger Temperaturverteilung auf das Produkt. Die enorm
druckstabilen und prozesssicheren Heizplatten haben eine lange
Lebensdauer und ermoglichen eine wirtschaftliche Produktion.

Von diesen Vorteilen profitieren jedoch nicht nur Kunden, die in
eine Neuanlage investieren. Auch im Ersatzteilgeschaft und bei
Modernisierungen und Umbauten spielen Siempelkamp-Heiz-
platten eine groBe Rolle. Diese Serviceleistungen betreffen im
Einzelnen den Ersatzteilservice fur bestehende Anlagen, Repara- Vorfrasbearbeitung
turen und Modernisierungen betriebserprobter Heizplatten
(elektrisch, hydraulisch, mechanisch), die Reparatur von Heizplat-
ten in Kundenanlagen vor Ort, Heizplatten fir Fremdpressen, die
technische und technologische Beratung oder einfach die ther-
mische Isolation der Platten. Diesem umfangreichen Angebot
rund um das Thema Heizplatten geht ein langer Weg in der
Siempelkamp-Historie voraus — die Geschichte der Siempelkamp-
Heizplatte reicht zurdck bis ins 19. Jahrhundert.

Von der Textilbranche zur Holzwerkstoffindustrie

Um 1880 boomte die Textilindustrie in Krefeld regelrecht. Be-
rihmtestes Produkt: Elegante, matt glanzende Tuche, fir deren

Vorbearbeitung



Laufseite flachenfertig
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Glanz Pressen mit heien Platten bendétigt wurden. In seiner Aus-
bildung bei der Buttnerschen Dampfkesselfabrik lernte der junge
Schlosser Gerhard Siempelkamp damals eine technische Innova-
tion kennen: eine beheizbare Dampfpressplatte aus massivem
Schmiedeeisen oder Stahl, durch die heiBer Dampf geleitet wur-
de. Zuvor wurden die Platten lange Zeit aufwendig im offenen
Feuer erhitzt — ein sehr unzuverlassiges Verfahren. Ende der
1870er Jahre gab es bereits hohle, mit Dampfrohren durchzoge-
ne Platten, die aus zwei miteinander verschweiten und zuweilen
auch vernieteten Blechen bestanden und in hydraulischen Pres-
sen zum Einsatz kamen. Das Problem: Diese Dampfpressplatten
konnten wahrend des Pressvorgangs leicht eingebogen und
durch den Dampfdruck von innen ausgebaucht werden. Dort,
wo genietet wurde, traten oft Dampfe aus.

Siempelkamp-Firmengrtinder Gerhard Siempelkamp entwickelte
daher zundchst eine Speziallangloch-Bohrmaschine, um mit
Spitz-, spater dann mit Spiralbohrern schnell und prazise Heizka-
nale direkt in massive Platten bohren zu kénnen. Damit legte er
die Basis fur eine industrielle Fertigung der Dampfpressplatten.
1883 ergriff er schlieBlich die Chance, sich mit diesen Pressen-
platten selbststandig zu machen. Schon bald spezialisierte sich
Siempelkamp auf die Herstellung von hydraulischen Pressen und
erschloss neue Markte wie die Holzindustrie und die noch jungen
Industriezweige Kunststoff und Gummi.

Wie funktioniert eine Siempelkamp-Heizplatte?

Mit der gebohrten Heizplatte entwickelte Gerhard Siempelkamp
seinerzeit ein innovatives Produkt mit einer simplen Funktions-
weise. Wurden die Heizplatten zunachst mit HeiBdampf beheizt,
ist heute ein spezielles Thermool der Warmetrager. Zum Press-
vorgang innerhalb der ContiRoll® wird es auf ca. 270 °C erhitzt.
Da das Ol fir eine maximale Einsatztemperatur von 320 °C aus-
gelegt ist, wird der Siedepunkt weit unterschritten und Verdamp-
fungen, Verbrennungen und damit Verunreinigungen werden
vermieden. Aus einem Kessel heraus wird das Thermoo! mit spe-
ziellen, auf die hohen Temperaturen ausgelegten Pumpen durch
Rohrleitungen an einer Flamme vorbeigefiihrt und so aufgeheizt.
Sobald es in die quer laufenden Bohrungen der Heizplatte einge-
bracht wird, ist es auf ca. 250 °C abgekuhlt. Durch den kontinu-
ierlichen Durchfluss erhitzt sich das Heizplattenmaterial duBerst
gleichmaBig.

Wurden bis in die 80er Jahre des 20. Jahrhunderts noch haupt-
sachlich Mehretagen-Pressen gebaut, bei denen das Produkt
direkt auf die Heizplatte traf, gibt die Heizplatte bei den heutigen
kontinuierlichen Pressen die Warme zunachst an den Rollstab-
teppich ab und schlieBlich an das Stahlband. Dieses fuhrt die ge-
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streute Span- oder Fasermatte mit Geschwindigkeiten bis zu
2.000 mm/s durch die Presse und bringt hier die optimale Tempe-
ratur fir den Pressvorgang ins Produkt ein. Das auf etwa 230 °C
abgekihlte Thermoodl flieBt im Anschluss wieder zurtick in den
Kessel, wo der Kreislauf von Neuem beginnt.

Herstellung einer Siempelkamp-Heizplatte:
Schritt 1 — Oberflachenbearbeitung

Die Siempelkamp-Maschinenfabrik in Krefeld ist die weltweit
einzige Fertigungsstatte der Siempelkamp-Heizplatte. Die hohe
Qualitat der Heizplatten wird unter anderem durch die Auswahl
des hoch verschlei3festen Materials erreicht, das nach Siempel-
kamp-Norm (SN) gemaB besonderen Vorgaben und mit den ent-
sprechenden Werkszeugnissen geordert wird. Auch die spezielle
Vorbehandlung des Rohmaterials konnte Siempelkamp in Gber
130 Jahren stetig weiterentwickeln. Hier wird ein Feinfrasverfah-
ren mit speziellen Fraswerkzeugen fir hochste Oberflachen-
glten eingesetzt. Auch die allseitige spanabhebende, spannungs-
arme Oberflachenbearbeitung erfolgt nach Siempelkamp-Norm
(SN) und beruht auf jahrzehntelanger Erfahrung. Nach der Bear-
beitung betragt die Planparallelitdat und Ebenheit der Heizplatten
+0,1 mm.

Schritt 2 — Tieflochbohren, SchweiBen, Endbearbeitung
und Montage

Die mechanische Genauigkeit der Kanalsysteme wird mit speziel-
len Tiefbohreinheiten erreicht, die die Kanale gleichmaBig und

absolut mittig in die Rohplatten bohren. Das ermdglicht eine
gleichmaBige Temperaturverteilung. Diese wird zudem durch
spezielle Kanalumlenkungen begtinstigt, die bei extrem hohen
Durchflussgeschwindigkeiten flr geringe Stromungsverluste
sorgen.

Die Umlenk- und Verschlusssysteme der Siempelkamp-Heizplat-
ten werden im Anschluss mittels Unter-Pulver-Verfahren (UP-Ver-
fahren) ohne jeglichen Stopfen und in einem Zug komplett
durchgeschweiB3t. Die thermischen Spannungen kénnen durch
diese Methode bei spateren Heiz- und Kihlprozessen besser auf-
genommen werden. Je nach Einsatzbereich werden zudem ver-
schiedene Leistenverschluss-Systeme eingesetzt.

Die Endbearbeitung erfolgt schlieBlich annahernd spannungsfrei
durch hochprazise Flachenbearbeitungssysteme mit Magnet-
spannplatten. Die stetige Prifung der Oberflachen stellt auch bei
diesem Fertigungsschritt die Qualitat der Heizplatten sicher. Die
Heizplatten fur die ContiRoll® werden letztlich vormontiert und
mit Anschlussstutzen, Isolationskassetten und Funktionselemen-
ten versehen und vor ihrer Auslieferung mit einem Vielfachen des
Betriebsdruckes abgedrtickt und protokolliert.

Durch das umfassende Fertigungs-Know-how und die hohen
Qualitatsanspruiche an ihre Herstellung sind Siempelkamp-Heiz-
platten heute nach wie vor der Garant fir hochwertige Produkte
in der Holzwerkstoff- sowie der Gummiindustrie und werden von
Kunden weltweit als Komponente ihrer kontinuierlichen Pressen-
linie oder Mehretagenanlage nachgefragt.
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Dr. Fechner und S. Mondal mit personlichen Auszeichnungen von Electrostal wahrend der Einweihungsfeier
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Auftragserteilung an Siempelkamp 2010

4.000-t-Schmiedepresse vor dem Umbau

Nachdem Electrostal Siempelkamp im November 2010 den Auf-
trag Uber eine 20.000-t-Gesenkschmiedepresse zur Herstellung
von rotationssymmetrischen Teilen aus Superlegierungen auf
Nickelbasis erteilte, folgte im Marz 2011 der Auftrag Uber die
zugehorige Ringwalze. Zudem beauftragte Electrostal Siempel-
kamp mit der Modernisierung seiner Freiformschmiedepresse.
Alle drei Anlagen integriert der Kunde im Rahmen seines GroB-
projekts als Ausrister der Luft- und Raumfahrtindustrie in seinem
russischen Werk. Die Produktionslinie versetzt Electrostal in die
Lage, neben Disks und Wellen den gesamten Ring-Fertigungs-
prozess vom Schmelzen des Metalls Uber die Vorprodukte bis hin
zum gewalzten Ring zu vollziehen. Produktdiversifizierung und
-qualitat erschlieBen dem Kunden neue Markte in der Luft- und
Raumfahrtindustrie.

Modernisierung by Siempelkamp

Jungster Bestandteil des Auftragsvolumens von Siempelkamp ist
der Umbau der bewdhrten 4.000-t-Freiformschmiedepresse des
Kunden. Danach wird die Presse zusatzlich zur Funktion , Frei-
formschmieden” auch Uber die Funktion , Gesenkschmieden”
verfligen und kann als sogenannte Multifunktionspresse bezeich-
net werden. Zum Siempelkamp-Lieferumfang gehort unter ande-
rem eine Vorrichtung zum Zentrieren sowie Anheben und Ab-
legen der Werkstlcke, sobald diese unter den Verschiebetisch
verfahren werden. Neben neuen Dichtungen zahlt auch ein
Schwenkarm zur Einbringung des Lochwerkzeuges zum Moder-
nisierungspaket.

Zudem Uberholt Siempelkamp die Wasserhydrauliksteuerung der
Presse. Mit der neuen Steuerung erreicht Electrostal eine Prazision
in der Positionierung des Laufholms von + 1 mm wahrend des
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Wasserhydraulik-Aggregat im Test

Pressvorgangs. Aufgrund der neuen Bauteile wird der Energiebe-
darf fur den Kunden sinken bei gleichzeitig hoherer Maschinen-
verfligbarkeit. Durch den Einbau redundanter hydraulischer Sys-
teme wird darlber hinaus der Sicherheitsstandard der Anlage um
ein Vielfaches erhéht. Viele manuelle Einstellarbeiten werden in
Zukunft durch automatische Prozesse vereinfacht, wodurch Zeit
eingespart und Fehler vermieden werden. DarUber hinaus bietet
die Siempelkamp-Steuerung héchste Wiederholgenauigkeit und
eine unmittelbare Adaptionsfahigkeit des Produktionsprozesses:
Vor dem eigentlichen Schmiedeprozess kann eine werksttickbe-
zogene Geschwindigkeitskurve programmiert, gespeichert und
bei der spateren Herstellung einzelner Produkte wieder abgeru-
fen werden. Zudem wird wéhrend des Schmiedens ein Bericht
der erreichten Werte erstellt und archiviert. Die einfache Fehler-
auslese minimiert den Wartungsaufwand.

Multifunktionspresse
auf einen Blick

Presskraft: 4.000 t

Hub: 2m

Pressgeschwindigkeit: max. 40 mm/s

Abmessungen
der Schmiedeteile: max. 800 mm Durchmesser

max. 600 kg Gewicht



Die 20.000-t-Gesenkschmiedepresse in der Entstehung
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Einfadeln der Presskolben Presse im Rohbau

Siempelkamp — der Schmiedepressen-Spezialist

Fur die Herstellung hochfester Ringrohlinge lieferte Siempelkamp
an Electrostal eine neue Gesenkschmiedepresse inklusive der ge-
samten Elektrik und Hydraulik. Die Beschickung und Entleerung
der Presse erfolgt Uber zwei Industrieroboter, fur deren elektri-
sche Integration Siempelkamp ebenfalls verantwortlich zeichnet.
Darlber hinaus gehort eine doppelte Werkzeugbeheizung zum
Lieferspektrum, mit der sowohl das Ober- als auch das Unterge-
senk in den Schmiedepausen auf konstanten 800 °C gehalten
werden.

Gesenkschmiedepresse
auf einen Blick

20.000 t
4m

Presskraft:
Lichtehohe:

Hub: 2m

Abmessungen
der Schmiedeteile:

max. 1.200 mm Lange
max. 800 mm Breite
max. 800 kg Gewicht

Gesenkbeheizung: 800 °C

Hydraulikaggregate Absenken des Tischsegmentes

Gesenkbeheizung fir héchste Schmiedeprazision

Die neue Schmiedepresse ist die erste dieser GréBenordnung mit
einer integrierten Gesenkbeheizung. So erzielt sie auch bei
schwer schmiedbaren Werkstoffen wie beispielsweise Inconel
eine hohe Prazision. Mit der Presse wird Electrostal unter ande-
rem hochwarmfeste Schmiedeteile mit Abmessungen bis zu
1.200 mm Lange und 800 mm Breite herstellen. Bei einem Ge-
wicht von bis zu 800 kg mussen die Teile zum Beispiel in Flug-
zeugturbinen oder Kraftwerken erhéhten thermischen Belastun-
gen standhalten.

20.000-t-Presse fertig zur Einweihung
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20.000-t-Presse in der Konstruktion

Da bei den Schmiedeteilen sehr enge MaBtoleranzen einzuhalten
sind, legte Siempelkamp auch bei der Konstruktion der Fih-
rungselemente besonderen Wert auf Prazision. Die Beheizung ist
unabdingbar beim Schmieden von hochsensiblen Materialien wie
Aluminium- und Nickellegierungen. Denn der spezielle Schmie-
devorgang ist nur innerhalb eines kleinen Temperaturfensters
moglich — ist das Werkzeug zu kalt, reiBt das Material. Mit der
Siempelkamp-Beheizung werden solche Produktionsméangel ver-
mieden und somit der Output der Anlage erhoht. Darliber hinaus
kann die Umformgeschwindigkeit gezielt dem Prozess angepasst
werden. Das Ergebnis sind endabmessungsnah gefertigte Teile
und hoéchste Reproduzierbarkeit der Produktqualitat.

Eine weitere Besonderheit: Die Presse wurde in Unterflurbau-
weise konstruiert. So musste der Kunde seine bestehende Halle
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Erste Pressversuche

nicht anpassen und sich nicht den zahlreichen behordlichen An-
forderungen flr einen Umbau stellen. Eine besondere Herausfor-
derung war es, dass die gesamte Hohe der Presse wegen einer
vorhandenen Kranbahn nur 9 m Uber dem Hallenflur betragen
durfte. Zudem ist der Laufholm der Schmiedepresse Uber vier
Saulen mit jeweils vier Ringkolben (& 1.600 mm/P max. 350 bar)
verbunden. Die Kolben sind entsprechend in den im Unterholm
angeordneten Zylindern positioniert. Die vier als vorgespannte
Zuganker ausgefuhrten Saulen dienen der Krafttibertragung. Die
hydraulisch automatisch nachstellbare Pressenfihrung ist von
den Elementen der Kraftiibertragung entkoppelt; dadurch wer-
den gegenseitige Beeinflussungen von Krafttbertragungs- und
Fihrungskomponenten vermieden. Auch der Beschick- und
Sprihroboter sowie ein Schmiedemanipulator gehéren zum
Siempelkamp-Lieferumfang fir die Gesenkschmiedepresse.
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Produkt aus der Gesenkschmiedepresse zur Weiterverarbeitung
auf der Ringwalze (Erprobungsphase)

Ringwalze bei Electrostal im Rohbau

Siempelkamps erstes Ringwalzwerk

Um den Kunden auch beim letzten Fertigungsschritt zur Ringher-
stellung zu unterstiitzen, entwickelte Siempelkamp sein erstes
eigenes Ringwalzwerk, das im Juli 2013 in den Krefelder Ferti-
gungshallen in Betrieb genommen wurde. Rund zwei Jahre nach
Vertragsabschluss stellte die Werksinbetriebnahme den vorlaufi-
gen Hohepunkt des Projekts ,Ringwalzwerk” dar. Im Oktober
2013 wurde die Maschine demontiert und zum Kunden nach
Russland transportiert.

Uber Maschinen und Prozesstechnologie von Metallumform-
pressen hinaus bietet Siempelkamp mit der Ringwalze nun auch
weiterverarbeitende Technik. Und zwar im groBen MaBstab,
denn die Ringwalzmaschine gehort mit einer maximalen Axial-
und Radialkraft von jeweils 6.300 kN zu den gréBten ihrer Art
weltweit.

Zur ihrer Erprobung stellten die Siempelkamp-Experten in Krefeld
zwischen Juli und Oktober 2013 zahlreiche Ringe mit unter-

Ringwalze wéhrend der Erprobung bei Siempelkamp in Krefeld
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Ringwalzwerk
auf einen Blick

Abmessungen
der Ringe: Durchmesser max. 4.000 mm,

Hohe 40 bis 600 mm

Walzkraft: radial 6.300 kN, axial 6.300 kN

Antriebsleistung: Hauptwalze 1.260 kW
Axialwalze 2 x 630 kW

Gesamt ca. 3.200 kW

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

Nenngeschwindigkeit 0,7 m/s

Dornwalzen 200 mm — 400 mm
Hauptwalzen max. 1.500 mm

Durchmesser:

Axialwalzen: Kegelwinkel 2 x 22,5°

Ober- und Unterschlitten
der Dornwalze 1.100 mm
Axialgertst 5.000 mm

Verfahrweg:

Hauptabmessungen
ca. 22.000 mm x 6.500 mm

schiedlichen Abmessungen erfolgreich im Warmwalzprozess her.
Die Ringe aus Stahl und Sonderwerkstoffen wie Nickelbasis-,
Titan- und Aluminiumlegierungen besitzen einen maximalen
AuBendurchmesser, der zunachst auf 2.500 mm ausgelegt war,
wahrend der Erprobung in Krefeld jedoch auf 4.000 mm erwei-
tert wurde; die maximale Héhe der Ringe liegt bei 600 mm.

Das Ringwalzwerk ist auch im Detail mit einer Vielzahl techni-
scher Innovationen ausgestattet, die hdchste Prazision und beste
Produktqualitat ermoglichen. Das Maschinengestell ist so kon-
zipiert, dass alle auftretenden Krafte und Momente des Walzpro-
zesses innerhalb des Maschinengestells geftihrt werden. Damit
entfielen aufwendige Fundamentierungsarbeiten beim Kunden
vor Ort. Weiterhin wird der Axialspalt mit Hilfe von hydraulischen
Prazisionsachsen eingestellt, die eine hohe Positioniergenauigkeit
sicherstellen und die Aufdehnung des Axialgertstes kompen-
sieren. Dartber hinaus sind die Axialwalzen mit VerschleiBkappen
ausgestattet. Das sorgt bei einem schnellen Kappen-Wechsel da-
fur, dass der aufwendige Ausbau der Axialwellen zur Uberarbei-
tung der Laufflachen entfallen kann.

78179

SicoRoll-Steuerung

Prazise und individuelle Walzprozesse mit SicoRoll

Neben dem eigentlichen Walzwerk, der kompletten Hydraulik
und der Automatisierung gehort bei der Ringwalze auch die neu
entwickelte SicoRoll-Steuerung zum Lieferumfang an Electrostal.
Das Programm ermittelt die relevanten Walzparameter mit Hilfe
einer Datenbank, die Daten von Werkzeugen, Materialien und
gangigen Walzkurven enthalt. Kundeneigene Walzprozesse kon-
nen erganzt bzw. vorhandene Prozesse beeinflusst werden. Die
errechneten Parameter werden im Anschluss an die Steuerung
Ubermittelt und kénnen so prozesssynchron abgeglichen und
adaptiert werden. Dokumentiert werden die Prozesse von
DAHMOS, der Siempelkamp-Software zur Erfassung, Archivie-
rung und Analyse von Prozessdaten.

+Alles aus einer Hand” bewahrt sich

Mit seinem Gesamt-Konzept versetzt Siempelkamp den russi-
schen Kunden Electrostal in die Lage, den kompletten Ring-Ferti-
gungsprozess vom Schmieden der Vorformen Uber die Herstel-
lung der Ringrohlinge bis zum Walzen der Ringe abzubilden.
Damit hat sich Siempelkamps ,Alles aus einer Hand"-Prinzip ein-
mal mehr bewahrt. Ob Produktentwicklung, Neuanlage oder
Modernisierung: Siempelkamp ist der geeignete Partner, wenn es
darum geht, das Beste aus Metallumformpressen herauszuholen.



Beim Abbruch eines Kernkraftwerks wird alles genau geplant und markiert, ...

Europaweit ist seit den 1970er Jahren ein Expertenteam im Ein-
satz, um Projektanalysen fur den Rickbau nuklearer Anlagen
durchzufuhren (siehe Grafik rechts).

Die Serviceleistungen von Siempelkamp haben sich im Laufe der
Zeit von der reinen Kostenberechnung in alle Bereiche der Pla-
nung fur ein Ruckbauprojekt hineinentwickelt. , Kostenberech-
nung” steht nun auch fur Termin-, Ablauf- und Ressourcenpla-
nung, Ermittlung der Masse radioaktiver Abfalle, Festlegung
optimaler Endlagerverpackung sowie die Darstellung zeitlicher
Verteilungen von Kosten, Massen und Personal.

Bis zu 20 Jahre kann ein Ruckbauprojekt von der Abschaltung bis
zur ,Grinen Wiese” in Anspruch nehmen und eine Personal-
kapazitat von bis zu 400 Personen am Standort erfordern — eine
komplexe Aufgabe. ,,Im Grunde genommen ist deshalb eher von
einer Projektanalyse zu sprechen als von einer Kostenberech-
nung”, erlautert Dr. Aldo Weber, als Geschéaftsbereichsleiter fur
Prozessdatenverarbeitung und Consulting zustandig.
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Datenbanksysteme und Projektanalyse mit Weitwinkel-Effekt

Die Analyse eines Ruickbauprojektes erfordert und erzeugt dabei
groBe Datenmengen, die ohne moderne Datenverarbeitung
nicht mehr bewaltigt werden kénnen. Hierzu hat Siempelkamp
als wichtige Tools die spezifisch auf den Rickbau zugeschnitte-
nen Datenbanksysteme Cora & Calcom entwickelt.

Nicht nur die Daten, sondern auch die Rahmenbedingungen
setzten neue Anforderungen. Nachdem die Bundesrepublik
Deutschland den Ausstieg aus der Atomenergie beschloss, kam
eine wesentliche neue Aufgabe zur Rickbauplanung und Kos-
tenberechnung hinzu: die Verfolgung und Kontrolle tatsachlicher
Ruckbauprojekte. Eine zeitgemaBe Projektanalyse muss deshalb
vom Betreiber vorgegebene Strukturen erfassen und abbilden
kdnnen, lokale Vorgaben und Randbedingungen berlcksichtigen,
Soll-/Ist-Werte erfassen und vergleichen und tGber die Bewertung
von Varianten auch Informationen fur die Entscheidungsfindung
liefern.

... um es anschlieBend in Feinarbeit zu zerlegen



Die Gesamtheit der bei einer Projektanalyse erhobenen und aus-

gewerteten Daten ist bei den heutigen Berechnungen so umfas-

send, dass es folgerichtig ist, diese Informationen auch fur ein
zielgerichtetes technisches Controlling zu nutzen.

Liste aller notwendigen
MaBnahmen und Einzelschritte
in einer hierarchischen Struktur

Projektstrukturplan

Massenanalyse

Erfassung und Auswertung
vorhandener Massen,
Festlegungen Reststoffbehandlung,
Ermittlung der radioaktiven Abfalle

Auswahl Techniken und Verfahren,
Festlegung der Ablauffolge,
Ermittlung Personalkapazitat,
Ermittlung der Dauer

Ablauf- und Terminplanung

Kostenkalkulation

Ermittlung der Kosten aller Elemente
des Projektstrukturplans,
Ermittlung Gesamtkosten

Der Auflagering eines Reaktors wird vorsichtig angehoben
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Vier Schritte, eine Methodik

Die NIS-Methodik zur Analyse eines Riickbauprojektes und des-
sen Kosten besteht deshalb mittlerweile aus vier Verfahrens-

schritten (siehe Grafik). Sie kommen bei
jeder Kostenberechnung zum Tragen, ab-
gestimmt auf die spezifischen Bedingun-
gen einer kerntechnischen Anlage.

Die Projektanalyse umfasst in der Regel
das gesamte Ruckbauprojekt. Den Start
markieren die Planung und Genehmigung
oder der aktuelle Stand, falls der Ruckbau
bereits begonnen hat. Das Ziel ist ein defi-
nierter Zustand, z. B. die ,, Grine Wiese".

Bei der Kalkulation eines Ruckbauprojek-
tes oder bei der Betrachtung von Varian-
ten werden stets alle Kostenelemente ein-
bezogen und zu Gesamtkosten aufaddiert.
Somit lasst sich auch der Einfluss einzelner
Details auf das Gesamtprojekt veranschau-
lichen.

Die Kostenberechnung nutzt spezielle Kal-
kulationsmodelle, die im Wesentlichen
darauf ausgelegt sind, die Kalkulationen
mit einem vertretbaren Arbeitsaufwand
durchzufihren. Hier wird eine Vielzahl
spezifischer Informationen erzeugt, die eine
gute Vergleichbarkeit zwischen verschie-
denen Ruckbauprojekten erméglichen
und somit eine einfache Plausibilitats-
prifung erlauben.

Kostenberechnung: speziell auf den
Betreiber abgestimmt

Die bereits laufenden Ruckbauprojekte
stellen weitere sehr spezielle Anforderun-
gen an die Kostenberechnung. So definiert
jeder Betreiber sein Projekt individuell.
Welche Stilllegungsvariante und welche
Art der Genehmigung kommen zum Tra-
gen? Wie hoch sind der Umfang der Sys-
temdekontamination und der Grad der
Reststoffbearbeitung? Wie ist die Zwi-
schenlagerung vor Ort beschaffen — und
welcher Endzustand ist das Ziel?
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Diese Entscheidungen beeinflussen den Aufbau der Kostenbe-
rechnung, den Detaillierungsgrad der Kalkulation, die Anzahl der
Kostenarten und die Darstellung der Ergebnisse. Jede Kosten-
berechnung erhalt einen hohen Grad an Individualisierung im
Aufbau und der Organisation einzelner MaBnahmen im Gesamt-
konzept, dem Projektstrukturplan.
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Die Projektanalyse einer im Ruckbau befindlichen kerntechni-
schen Anlage bendtigt deshalb eine enge Zusammenarbeit mit
dem Betreiber. Projekt- und Kostenstruktur der Kostenberech-
nung mussen der Struktur der realen Durchfhrung — technisch
und kaufmannisch — angepasst sein. Nur dann kann die Kosten-
berechnung auf den jeweils aktuellen Projekt-Ist-Stand aufbauen



und korrekte Planzahlen fur die Zukunft liefern, Projekt- und
Kostenanderungen nachvollziehbar darstellen und Argumente
far evtl. Mehrkosten dokumentieren.

Internes und/oder externes Personal? Die Teamfrage

Auch die Frage, inwieweit das Stammpersonal zum einen und
spezialisierte Dienstleister zum anderen eingesetzt werden, ist ein
zentraler Faktor der Projektanalyse. Hier gilt es, die gesamte
Personalstrategie des Betreibers einzubeziehen.

Festzulegen ist, ob es sich bei den zur Entscheidung , fremd oder
eigen?” anstehenden Gewerken um abgeschlossene Vergabe-
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pakete handelt oder ob kleinere Auftrage an Arbeitnehmertber-
lassungen ausgelagert werden. Ist das vorhandene Standort-
personal eine ,konkurrierende” Alternative zu Fremdpersonal
oder eher mit der Leitung und Fhrung evtl. Dritter zu betrauen?

Wie werden Schnittstellen zwischen Standortpersonal und
Dienstleistern sowie zwischen Betrieb, Demontage und Reststoff-
bearbeitung geregelt?

Die Projektanalyse erméglicht Antworten auf solche wichtigen
Fragen. Gewerke im Demontagebereich werden entsprechend
moglichen Vergabepaketen gebildet. Reststoffe und radioaktive
Abfalle kénnen auch extern bei Dritten behandelt werden. Im
innerbetrieblichen Bereich eines Rickbauprojektes stellt die NIS
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durch den Blick auf die personelle Organisation den eventuellen
Bedarf an externem Personal fest.

Neue Perspektiven fir die Projektanalyse

Aufgrund der wachsenden Bedeutung der Projektanalyse hat die
NIS ihre Leistungen in zwei wichtigen Aspekten ausgebaut.

1. Jede Kostenberechnung wird von einem Dokumentationsbe-
richt begleitet, der die Ergebnisse fruherer Berechnungen dar-
stellt — inklusive zentraler Ergebnisse, Randbedingungen, An-
derungen und daraus gewonnener Erfahrungen. Dies ebnet
den Weg fur die langfristige Dokumentation eines Projektes.
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2.In jeder Kostenrechnung lassen
sich zusatzlich zu den Kosten
auch der Mittelabfluss und der
Fertigstellungsgrad eines Projek-
tes aufzeigen. Dies illustriert, dass
die eingesetzten Mittel mit einem
entsprechenden Fortschritt ver-
bunden sind. Diese Art der Dar-
stellung ist beliebig auch auf
Einzelprojekte  oder  einzelne
Kostenelemente innerhalb des ge-
samten Rlckbauprojektes an-
wendbar.

Die Methode zur Ermittlung des
Fortschrittes ist eine NIS-Entwick-
lung, die speziell auf die Belange
kerntechnischer Anlagen ausgerich-
tet ist. Der Vorteil: Effekte wie aus-
bleibende Genehmigungen, zeitliche
Verschiebungen von EinzelmaBnah-
men oder Anderungen im Projektab-
lauf kénnen einen bereits erzielten
Fortschritt nicht verringern.

Fazit: von der technischen
Herausforderung zum 6ffent-
lichen Thema

Der Rickbau kerntechnischer Anla-
gen ist nicht mehr nur ein (gelostes)
technisches Problem, sondern steht
mehr denn je im Fokus von Politik
und Offentlichkeit. Da es sich beim
Ruckbau kerntechnischer Anlagen
um Projekte im Milliarden-Euro-Be-
reich handeln kann, ist ein groBes
offentliches Interesse entstanden — verstarkt um die Tatsache,
dass aufgrund des Atomausstiegs der Bundesrepublik Deutsch-
land derartige Projekte fiir mehrere Anlagen parallel zu bewalti-
gen sind.

.Da kein Projektverantwortlicher gerne unvorbereitet mit Projekt-
anderungen und Mehraufwendungen konfrontiert wird, ist eine
angemessene Projektanalyse mit Kostenberechnung und techni-
schem Controlling wichtiger denn je. Siempelkamp ist fur diese
Aufgaben bestens aufgestellt und unterstlitzt unter anderem
Betreiber in Deutschland, der Schweiz, den Niederlanden und
Belgien bei den Herausforderungen des Riickbaus, insbesondere
auch beim technischen Controlling”, so Dr. Aldo Weber.



Camsan Poyraz:
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Leistungssteigerung mit einer

Buttner-Energieanlage

Im November 2011 gab Camsan

Poyraz eine Energieanlage bei der
Siempelkamp-Tochter Biittner in
Auftrag. Der namhafte tiirkische
MDF-Produzent nahm die Anlage im
ersten Quartal 2013 in Betrieb. Die
Biittner-Energieanlage ersetzt fiinf

einzelne Thermalolkessel — ein

schlankes Konzept fiir hohere

Produktionsleistung und niedrigere
Betriebskosten.

von Andreas Klug

Der turkische Holzwerkstoff-Produzent, der
2014 30-jahriges Bestehen feierte, betreibt
in Ordu an der SchwarzmeerkUste zwei MDF-
Linien. Die neue Bittner-Energieanlage er-
setzt seit der Inbetriebnahme im Jahr 2013
funf Thermalolkessel, die bislang zur Ener-
gieversorgung der beiden Linien verwen-
det wurden. ,,Unserem Kunden erschlieBen
wir mit dieser neuen Energieanlage den
Vorteil, Betriebskosten zu senken und die
Produktionsleistung zu erhdhen”, so Belkhair
El Koraini, Leiter Prozesstechnik bei Bittner.

Die Buttner-Energieanlage bei Camsan
Poyraz versorgt die beiden MDF-Linien mit
aller fir den MDF-Produktionsprozess er-
forderlichen Warmeenergie. Bereitgestellt
wird Thermal6l far die beiden MDF-Pres-
sen und fur drei Kurztaktpressen sowie fur
den Dampferzeuger, welcher zwei Refiner
parallel mit Sattdampf versorgt. AuBer-
dem werden die beiden Fasertrockner der
Linien MDF1 und MDF2 parallel mit Rauch-
gasen versorgt.

Vor der Inbetriebnahme wurden die Trock-
ner jeweils indirekt mit Thermaldl beheizt;
parallel dazu hatte Camsan die Mdglich-
keit, die Trockner Uber Gasbrenner zu be-
feuern. Im Zuge der neuen Installation
wurden die Gasbrenner entfernt und der
Anschluss fir Rauchgase aus der neuen
Energieanlage geschaffen.

Betriebskosten senken ,,auf die direk-
te Art”

Zur Reduktion der Betriebskosten trug bei,
dass die Beheizung der beiden MDF-Trock-
ner in Ordu von indirekt auf direkt umge-
stellt werden konnte (siehe Grafik).

Bei den alten funf Kesseln waren die Rauch-
gase ungenutzt geblieben — sie erhitzten
lediglich das Thermalol fur die beiden
MDF-Trockner. Mit dem neuen Konzept
der Buttner-Energieanlage ist dieses indi-
rekte Verfahren passé, denn die heiBe Luft
gelangt nun direkt und ohne Verluste da-
hin, wo sie benétigt wird. Das schafft Effi-
zienz und erhéht die Produktionsleistung.

Vorteil Nr. 2, der sich positiv auf die Be-
triebskosten auswirkt: Das alte , Finferteam”
an Kesseln konnte nur mit Hackschnitzeln
gefahren werden, um zu verhindern, dass
die Heizflachen verschmutzen. Die neue
Biomasse-Feuerung ist hingegen auf Multi-
tasking ausgelegt: Hier werden mit einem
Vorschubrost von 28 m?2 Flache Rinde,
Siebgut, Fasern, Plattenabfélle aus der
Produktion und extern zugelieferte Holz-
abfalle verbrannt. Die auf diese Weise ge-
sparten Hackschnitzel kommen nun der
MDF-Produktion zugute.

Das Konzept im Detail

Wie ist die neue Energieanlage en detail
konzipiert? Oberhalb des Verbrennungs-
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42-MW-Energieanlage

rostes sind seitlich zwei Einblasdisen zur
Verbrennung von Besaumgut bzw. Sage-
granulat aus dem Produktionsprozess an-
geordnet. Im oberen Bereich der Brenn-
kammer befinden sich auBerdem zwei
Staubbrenner zur Verfeuerung des im Pro-
duktionsprozess anfallenden Schleifstaubes.

Premiere: ein Energiesystem fir zwei
Trockner!

Die Versorgung von zwei MDF-Trocknern
Uber ein Energiesystem ist eine Neuheit,
die Buttner mit Camsan Poyraz erstmals
erfolgreich umsetzte. Die beiden Trockner
erhielten je eine Mischkammer; in diesen
wird das Rauchgas mit Frischluft abge-
kuhlt. Ein Hauptsaugzugventilator versorgt
die beiden Mischkammern mit der erfor-
derlichen Rauchgasmenge. Die Zufuhr
wird in Abhangigkeit von der Trocknerleis-
tung automatisch vom Automatisierungs-
system geregelt.

Eine zuverlassige Partnerschaft

Nachdem Camsan im Jahr 2003 bereits
die erste Energieanlage mit dem Team aus

Hannover (damals Metso) erfolgreich in
Betrieb genommen hatte, war es fir
das tirkische Unternehmen naheliegend,
auch dieses Projekt wieder mit dem be-
wahrten Partner aus Deutschland zu reali-
sieren. Daher nahm Camsan 2011 mit
Buttner Kontakt auf und man legte ge-
meinsam das neue, sehr anspruchsvolle
Konzept fest. Im Jahr 2014 konnte man
schlieBlich gemeinsam und &uBerst zufrie-
den die Abnahme der Anlage feiern.

Inzwischen plant Camsan die weitere Mo-
dernisierung seines Werkes — und wieder
steht Buttner als zuverlassiger Partner zur
Verflgung.

Vorschubrost

Energieanlage fir Camsan Poyraz:

technische Eckdaten

Thermalol: 22,0 MW (davon 15,6 MW = 20 t/h Sattdampf)
Rauchgase: 20,5 MW
Gesamtfeuerungsleistung: 42,5 MW
Rostleistung: 22,8 MW
Leistung Staubbrenner: 15,6 MW
Leistung Granulat: 6,0 MW
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