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VORWORT // Bundesverband Baustoffe — Steine und Erden (bbs)

Bundesverband Baustoffe — Steine und Erden (bbs)

Liebe Studenten und Berufseinsteiger,

die Baustoff-, Steine- und Erden-Industrie ist als Zulieferer fiir den
Bausektor und zahlreiche industrielle Abnehmer von hoher gesamt-
wirtschaftlicher Bedeutung. So setzt sie mit ihren Produkten unver-
zichtbare Impulse fiir modernes und energieeffizientes Bauen.

Dies betrifft etwa den Wohnungsbau, der sich verdndernde Rah-
menbedingungen widerspiegelt. Beispielsweise ist die Senkung des
Gebaudeenergieverbrauchs von zentraler Bedeutung fiir die Umset- )
zung der Energiewende. Gleichzeitig erfordert der demografische  cpyistian Engelke
Wandel neue Konzepte fiir barrierearmes Bauen. Auch an unsere
offentliche Infrastruktur werden immer hohere Anforderungen gestellt. So sind bedarfsgerecht ausge-
baute Verkehrswege fiir Industrie und Handel von grundlegender Bedeutung und damit ein zentraler
gesamtwirtschaftlicher Wachstumsfaktor.

Investitionen in diesen Bereichen sind auch Investitionen in die Zukunftsfihigkeit Deutschlands.
Diese Herausforderungen erfordern die Entwicklung und Produktion leistungsfahiger Baustoffe. Hier-
fir werden qualifizierte Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter benotigt. Denn die Baustoff-, Steine- und
Erden-Industrie ist eine innovationsstarke Branche und der Innovationsmotor der gesamten Bauwirt-
schaft: Der Innovationserhebung des Zentrums fiir Européische Wirtschaftsforschung (ZEW) zufolge
entfallen immerhin 10 Prozent des Branchenumsatzes auf Produktneuheiten. 2,4 Prozent des Umsat-
zes wurden demnach 2011 in die Entwicklung von Innovationen investiert.

Die Baustoffindustrie erwirtschaftet mit rund 130000 Beschéftigten einen Jahresumsatz in Hohe
von rund 25 Milliarden Euro. Der Bundesverband Baustoffe — Steine und Erden vertritt die wirt-
schafts- und industriepolitischen Interessen der insgesamt 19 Einzelbranchen. Wir engagieren uns fir
gute nachfrage- und produktionsseitige Rahmenbedingungen; hierzu zahlt fiir uns auch, Berufsein-
steiger fiir die Baustoffbranche zu begeistern. Uber Ihr Interesse an beruflichen Herausforderungen in
unserer Industrie freuen wir uns - es erwarten Sie spannende Berufsfelder.

Lernen Sie die Baustoffindustrie als attraktiven Arbeitgeber kennen!

G s

Christian Engelke, Geschéftsfithrer Volkswirtschaft im Bundesverband Baustoffe - Steine und Erden e.V.
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FACHEXKURSION // Amoneburg

ZKG FACHEXKURSION, AMONEBURG, 22.-24.05.2013

WeiRzement auf hohem Niveau

Mittlerweile gehort es bei der ZKG zur Tradi-
tion, regelmiBig Studentenexkursionen in ein
deutsches Zementwerk zu veranstalten. Das ers-
te Ziel in diesem Jahr war vom 22. bis 24. Mai
das Zementwerk Améneburg der Dyckerhoff AG.
Eingeladen waren dazu 32 Studentinnen und
Studenten der RWTH Aachen, der TU Freiberg,
der TU Kaiserslautern sowie der FH Koblenz, um
interessante Arbeitsgebiete fiir Studierende aus
den Fachbereichen Maschinenbau und Verfah-
renstechnik kennenzulernen. Namhafte Firmen
aus dem Maschinen- und Anlagenbau unter-
stiitzten neben dem Gastgeber Dyckerhoff die
Veranstaltung: Aumund Fordertechnik GmbH,
Fritz & Macziol GmbH, Gebriider Pfeiffer SE
(GPSE), ThyssenKrupp Resource Technologies.
Mit der BegriiBung durch Nicole Radtke, die
bei der Dyckerhoff AG in Amoneburg als Perso-
nalreferentin titig ist und zudem die Weiterbil-
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dung der Mitarbeiter und das Veranstaltungs-
management organisiert, begann die zweitigige
Veranstaltung.

Nach einer kurzen thematischen Einfithrung
durch Christian Reinke, Anzeigenleiter ZKG
INTERNATIONAL, und einen Vortrag tiber die
,Chemie des Zementprozesses“ hatten die Stu-
dierenden die Aufgabe, in Gruppenarbeit mittels
vorbereiteter Folien ein ,Ablaufschema Zement-
werk” zu erstellen. Allen Teams gelang dies bis
auf geringe Abweichungen vollstindig und kor-
rekt, so dass die jungen Leute sich nun schon mal
das Basiswissen tiber den Produktionsablauf in
einem Zementwerk angeeignet hatten.

Amoneburg ist das Stammwerk von Dycker-
hoff und wurde am 04.06.1864 von Wilhelm
Gustav Dyckerhoff zusammen mit seinen S6hnen
Gustav und Rudolf als ,Portland-Cement-Fabrik
Dyckerhoff & Sohne* gegriindet. Der damals

www.zkg.de



26-jahrige Gustav iibernahm die kaufménnische
Leitung, sein vier Jahre jiingerer Bruder Rudolf,
der Maschinenbau und Chemie studiert hatte,
wurde technischer Leiter des Unternehmens. Be-
reits fiinf Jahre spater waren in dem sténdig ex-
pandierenden Betrieb ca. 100 Arbeiter beschéf-
tigt, bis 1883 stieg die Zahl der Mitarbeiter auf
rund 500 an.

Die Entwicklung von Dyckerhoff in den fol-
genden Jahrzehnten entspricht weitgehend dem
Auf und Ab der deutschen Wirtschaft wéhrend
Kaiserreich, Erstem Weltkrieg, Weimarer Republik,
Zweitem Weltkrieg und Nachkriegszeit. Der konti-
nuierliche Kapazitatsausbau in den verschiedenen
Werken verlduft parallel zur Akquise neuer Betei-
ligungen und Zukéaufe. 2001 steigt die italienische
Buzzi Unicem Gruppe mit einer 30-%igen Beteili-
gung bei der seit 1931 aktiennotierten Dyckerhoff
AG ein. 2007 tibernehmen die Italiener die Aktien-
mehrheit, die inzwischen rund 97 % betragt. Fir
die nahe Zukunft ist eine komplette Eingliederung
in die BU-Gruppe angestrebt.

Dyckerhoff beschiftigt heute in 21 Zement-
und Mahlwerken sowie {iber 260 Transportbe-
tonwerken in Deutschland, Luxemburg, den Nie-
derlanden, Polen, Russland, Tschechien sowie
den USA rund 7000 Mitarbeiter und erwirtschaf-
tet einen Konzernumsatz von 1,6 Mrd. €.

WeiBzement gehort zur Gruppe der Port-
landzemente und zeichnet sich durch seinen
geringen Eisenoxidgehalt aus, da er aus sehr
eisenarmen Rohstoffen hergestellt wird (Fe,0,-
Gehalt < 0,1%) und hauptsichlich als Terrazzo,

Amoneburg // FACHEXKURSION

Sichtbeton und weifer Putz zum Einsatz kommt.
WeiBzement eignet sich nicht nur fiir hellfar-
bige Beton-Zubereitungen, sondern lisst sich
mit Farbpigmenten auch weitaus leichter einfar-
ben als grauer Portlandzement. Dies macht man
sich insbesondere bei der Herstellung farbiger
Terrazzoplatten zunutze.

Walter Dyckerhoff, Enkel des Firmengriin-
ders und langjéhriger Besitzer und Leiter des
Unternehmens, war der Erfinder des WeiBze-
ments, der unter dem Markennamen ,Dycker-
hoff WeiB* 1931 eingefiihrt wurde. Der Begriff
wird immer noch iiber die Grenzen Deutsch-
lands hinaus als Synonym fiir weien Portland-
zement verwendet.

Die Herstellung von Weizement ist um
ein Vielfaches aufwéndiger als die von norma-
lem Portlandzement. Neben den besonderen
Rohstoff-Anforderungen sind auch die Her-
stellungsprozesse aufgrund ihrer geringeren
Mengenausbringung warmetechnisch weitaus
anspruchsvoller. Der wesentliche Prozess-Schritt
dabei ist die Verhinderung von unerwiinschten

Zementanlagenbau 2013/2014 15



FACHEXKURSION // Amoneburg

Verfiarbungen des spéteren Zements durch das
extrem rasche Abkiihlen des aus dem Dreh-
rohrofen fallenden heiBen Klinkers. In der Re-
gel fallt das noch glihende Material direkt am
Ofenauslauf in ein Wasserbassin, dessen Inhalt
fortwdhrend einem Austausch unterzogen ist.
Durch diesen Kiihlwasserkreislauf lasst sich eine
moglichst groBe Abkiihlung beim Klinker unter
Verhinderung von Sauerstoffzufuhr erzielen, die
eine Oxidation des in Spuren noch enthaltenen
Eisenoxids unterbindet.

Beim Abschrecken entstehen Dampfe und
Briidengase, die riickgekiihlt werden miissen und
den gesamten Herstellungsprozess von WeiBze-
ment nicht nur technisch deutlich aufwandiger
machen, sondern auch verteuern. Vor allem ist
der WeiBklinker jedoch nach dem Abschrecken
nass und muss vor dem Mahlen erst wieder ge-
trocknet werden. Mittlerweile gibt es Ressour-
cen schonende Herstellungsverfahren, die das
Wasserbad durch einen gasgekiihlten Prozess in
einer Kiithltrommel ersetzen.

Dieses unumgéngliche Prozedere verursacht
gerade in jenen Landern, in denen das fast rein-
weifle Material so sehr geschitzt ist, teils erhebli-
che Beschaffungsprobleme. Besonders im Nahen

Osten und rund um das Mittelmeer ist WeiBze-
ment ein wichtiger Baustoff, da WeiB die Sonne
reflektiert und als Farbe der Reinheit in hohem
gesellschaftlichem Ansehen steht.

Der fiir den Herstellungsprozess von WeiB3-
zement wie auch fiir andere Zementsorten be-
notigte Kalkstein wurde bis 2006 im unweit ge-
legenen Steinbruch Kastel abgebaut, gebrochen
und in einem Rundmischbett homogenisiert.
Anschliefend gelangte das Material iiber ein
600 m langes Forderband unter der Autobahn
A 671 und einer mehrgleisigen Eisenbahntrasse
hindurch ins Werk. Bis 1984 erfolgte der Kalk-
transport iibrigens noch mit einer werkseigenen
Schmalspurbahn. Da sich bereits Ende der 90er
Jahre des letzten Jahrtausends abgezeichnet
hatte, dass der Kalkstein des Mainzer Beckens
in absehbarer Zeit qualitativ nicht mehr fiir
WeiBzement geeignet sein wiirde, erfolgte die
sukzessive SchlieBung aller drei Amoéneburger
Steinbriiche.

Heute (2013) bestreitet Dyckerhoff den Kalk-
Nachschub fiir die WeiBzementherstellung aus
einem Steinbruch mit devonischem Kalkstein
bei Hahnstitten (Lahn-Dill-Gebiet). Das dortige
Werk der Schéfer-Kalk GmbH Co. KG liefert den

16 ZKG-Handbuch
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Neben der urspriingliche Aufgabe eines Kalzinators, das Rohmehl zu kalzinieren,

trat im Laufe der Zeit die Anforderung méglichst hoher Einsatzraten von oftmals grob-

stiickigem Sekundarbrennstoff immer ofter in den Vordergrund. Dieser Beitrag
=

beschreibt wesentliche Aspekte zur Anlagentechnik und schlieBt mit einem Beispiel
m

zur CFD-gestiitzten Optimierung eines Kalzinators zum Einsatz von Reifenschnitzeln.

Matthias Mersmann, aixergee Prozessoptimieru

Moderne Pyroprozess-Linie mit Inline-Kalzinator und Tertidrluftleitung

AIXERGEE PROZESSOPTIMIERUNG

Optimierung von Kalzinatoren
in der Zementindustrie

Innerhalb der Pyroprozesstechnik zur Her-
stellung von Zement befassten sich die meis-
ten Entwicklungen der letzten Jahre mit dem
Kalzinator. Neben dessen urspriingliche Auf-
gabe, das Rohmehl zu kalzinieren, trat die An-
forderung moglichst hoher Einsatzraten von
oftmals grobstiickigem Sekundarbrennstoff
immer o6fter in den Vordergrund. Dies stellt be-
sondere Herausforderungen an die Gestaltung
von Kalzinatoren, da ein sicheres Ziinden und
Ausbrennen des Brennstoffes oftmals Gestal-
tungsmerkmale erfordert, die im Widerspruch
zu den Erfordernissen zur moglichst gleich-
miaBigen Entsdurung stehen. Zur Losung der

50 ZKG-Handbuch

sich dadurch ergebenden Optimierungsaufgabe
ist ein detailliertes Prozessverstdndnis notwen-
dig, welches mit Hilfe von CFD (Computational
Fluid Dynamics)-Methoden erschlossen wer-
den kann. Dariiber hinaus kann mit Hilfe der
Simulationsrechnung die Optimierung des Kal-
zinators preiswert am Computer vorangetrieben
werden, ohne mehrmalige Modifikationen der
Produktionsanlage durchfithren zu miissen.
Dieser Beitrag beschreibt wesentliche Aspekte
der Zusammenhinge der Aufgabenstellung und
schlieBt mit einem Beispiel zur CFD-gestiitzten
Optimierung eines Kalzinators zum Einsatz von
Reifenschnitzeln.

www.zkg.de
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1 Entwicklungsstand der Brenntechnik

Seit der Einfiihrung der Kalzinatortechnik in den
1960-er Jahren hat sich kein weiterer vergleich-
barer Technologiesprung in der Pyroprozess-
technik zur Herstellung von Zement ergeben.
Steinbiss gibt in [1] einen guten Uberblick iiber
die frihen Entwicklungen der Kalzinatortech-
nik sowie bereits einen Ausblick auf die Wirt-
schaftlichkeitsaspekte der Reststoffverbrennung.
Neben einigen maschinentechnischen Innova-
tionen im Bereich der Mahltechnik [2-8] hat
es im Bereich der Brenntechnik in den letzten
Jahren einige Entwicklungen bei der Kalzina-
tor- und Klinkerkiihlertechnik [9-15] gegeben.
Wihrend die neuen Klinkerkiihler im Wesent-
lichen neue mechanische Konzepte propagieren,
haben die neuen Kalzinatorentwicklungen oft-
mals prozessrelevante Anderungen mit sich ge-
bracht bzw. erméglicht. Dies ist im Wesentlichen
dem Umstand geschuldet, dass das Bestreben
nach weiter erhohtem Einsatz von sekundéren
Brennstoffen neue Ausbrand- und Verweilzeit-
Optionen fiir den Brennstoff im Kalzinator erfor-
derlich macht. Somit steht der Kalzinator derzeit
oftmals im Fokus der verfahrenstechnischen
Entwicklungen als anspruchsvolle Prozessein-
heit des Pyroprozesses, in der zwei Vorgédnge
aufeinander abgestimmt werden miissen, nam-
lich die Brennstoffumsetzung und die Kalzina-
tion [16-20].

Seit Einfiihrung der Kalzinatortechnik in
den 1960-er Jahren hat sich eine Vielzahl von
verfahrenstechnischen Konzepten und konst-
ruktiven Ausfiihrungen entwickelt, die zudem
durch Hersteller-spezifische Namensgebungen
eine verwirrende Lage der verfiigharen Technik
erzeugen. Als mogliche Kategorien zur Typi-
sierung bieten sich an:

» die Bauform als Rohr-Reaktor oder als erwei-
tertes Gefa3

» die Prozessfithrung mit oder ohne Tertidrluft

» die Verschaltung in den Pyroprozess als so-
genannter Inline-Kalzinator im Abgasstrang
des Ofens (mit oder ohne vorher eingemisch-
ter Tertidrluft) oder als sogenannter Seperate-
line-Kalzinator, dem nur Tertidrluft zugefiihrt
wird

Kalzinatoren // PROZESS

» die Art der Luft- oder Gasstufung
» die Art der Verbrennungsfiihrung und der Eig-
nung fiir stiickige Brennstoffe

2 Der Kalzinationsprozess

Die grundsitzliche Aufgabe des Kalzinators,
nédmlich die Decarbonatisierung des Rohmehls
ist allen verschiedenen Typen gemein, jedoch
verlduft diese in den unterschiedlichen Kalzina-
toren auf verschiedene Weise ab. Die Giite des
Kalzinationsprozesses erweist sich in der Gleich-
mapBigkeit der Entsdurung des Mehls sowie in der
damit einhergehenden homogenen Temperatur-
verteilung im Kalzinator auf moéglichst niedri-
gem Niveau. Die Giite des Prozesses hingt dabei
in hohem MaBe und verschiedenster Weise von
der Stromung der beteiligten Medien ab. Warme-
iibergang, Reaktionsumsitze, Stofftransport und
Druckverlust sind direkt abhéingig davon, wie
die Medien stromen, wo und wie sie unterein-
ander vermischt werden und wie Ihr Wirme-
austausch ablauft.

Energetisch betrachtet stellt die Verbren-
nung im Kalzinator eine Warmequelle dar und
die Kalzination eine Wirmesenke. Eine effi-
ziente Prozessfiihrung weist sich prinzipiell
dadurch aus, dass sich die Quelle in ortlicher
Nihe zur Senke befindet, damit keine Verluste
durch Wirmeabstrahlung auftreten, sondern

Brenner

U

&

Tertiarluft

Tertidrluft |:>

Mehlschleier

1 Schematische Darstellung einer Brennkammer zur
Verbrennung von stiickigen und schwer ztindbaren
Sekundérbrennstoffen
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PROZESS // Kalzinatoren

Nattrliches Kautschuk
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Industrieruf®
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co,,
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RuB, Asche Asche

2 Schematischer Ablauf der Berechnung der Verbrennung von Reifenschnitzeln

die freigesetzte Brennstoffenergie moglichst
vollstindig in Entsdurung des Mehls umgesetzt
wird. Falls kein grobstiickiger Brennstoff zum
Einsatz kommen soll, ist dies durch geeignete
Einbringung der jeweils moglichst feinpulvrig
aufbereiteten Massenstrome zu bewerkstelligen.
Je besser es gelingt, den Brennstoff und das Mehl
in oOrtliche Nédhe zu einander zu bringen, desto
geringer werden die auftretenden Temperatur-
spitzen ausgepragt, desto gleichmaBiger wird die
Vorentsdurung und in der Folge auch der Ofen-
gang sein. Durch geeignete konstruktive Gestal-
tungsmafBnahmen kann ein Kalzinator in diesem
Sinne optimiert werden.

3 Besondere Herausforderung durch
grobstiickige Brennstoffe

Aufgrund der Kostenvorteile beim Einsatz von
grobstiickigen Sekundirbrennstoffen werden

52 ZKG-Handbuch

zunehmend Brennstoffe wie zum Beispiel
Reifenschnitzel, Produktionsriickstinde oder
bio-gene Reststoffe eingesetzt. Das grundsitz-
liche Dilemma fiir die Gestaltung von Kalzina-
toren besteht in diesen Fillen darin, dass zum
Zinden und Ausbrennen dieser Sekundir-
brennstoffe im Allgemeinen die als Wirme-
senke wirkende Kalzinationsreaktion ortlich
und zeitlich in geniigendem MaBe von der
Brennstoffoxidation ferngehalten werden muss,
um den Ausbrand der oft schwer ziindbaren
Sekundérbrennstoffe sicher zu stellen. In diesen
Fillen ist also eine Trennung von Warmequel-
le und Warmesenke zwingend notwendig. Ein
gutes Beispiel fiir diese Problemlage liefern die
in jlingster Zeit oft installierten Brennkammern
zur Verbrennung von stiickigen Brennstoffen.
Bild 1 zeigt eine schematische Darstellung einer
solchen Brennkammer, deren prinzipielle Ge-

www.zkg.de



Modernisierung // PROZESS

Im Rahmen eines vom Bundesministerium fiir Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit

(BMU) geforderten Projektes wurde die Ofenanlage in Rohrdorf modernisiert und u. a. mit

einer Anlage zur Abwarmenutzung ausgeriistet. Durch den Abzug der Mittenluft aus dem

Rostkiihler wird der Warmeverlust weiter verringert und der Rekuperationsgrad gesteigert.

TEXT Dr.-Ing. Helmut Leibinger?, Olaf Windmoéller2, J6rg Hammerich?
1 Stidbayerisches Portland Zementwerk Gebriider Wiesbock & Co. GmbH, Rohrdorf

2 [IKN GmbH, Neustadt

ROHRDORFER ZEMENT/IKN

Bereit fiir die Zukunft

1 Einleitung

Nach einer zweijahrigen Planungs- und Bauzeit
hat Rohrdorfer Zement im Friithjahr 2011 seine
grundlegend modernisierte Ofenanlage wieder in
Betrieb genommen. Mit der Installation der welt-
weit ersten katalytischen ,Low-Dust“-SCR-Ent-
stickungsanlage hinter dem Wérmetauscherturm
eines Zementwerks, dem Umbau des Drehrohr-
ofens und dem Ersatz des alten Satellitenkiihlers
durch einen IKN-Rostkiihler ist die Rohrdorfer
Ofenanlage jetzt eine der modernsten weltweit.
Ein besonderes Merkmal in diesem Technikver-
bund stellt die Warmeverschiebeanlage dar, die
Abwirme des Klinkerkiihlers zum Abgaskataly-
sator transferiert (Bild 1).

Diese neue Anlagentechnik wird aus dem
Umweltinnovationsprogramm des BMU gefor-
dert und ist als Demonstrationsvorhaben rich-
tungsweisend fiir die gesamte Zementindustrie.
Parallel zu diesem Vorhaben werden noch wei-
tere wiarmetechnische Anlagen - insbesondere
ein abwarmebeheiztes Dampfkraftwerk zur Elek-
trizitdtserzeugung - errichtet.

2 Steckbrief

Auftraggeber: Studbayerisches Portland Ze-
mentwerk Gebriider Wiesbock & Co. GmbH
(SPZ)

Generalunternehmer Anlagenbau: IKN GmbH
Auftragserteilung: 14.01.2010

»

Hauptmontage: 03.01. bis 27.02.2011 (55 Tage)

Inbetriebnahme: 11.03.2011

Auftragsumfang: Planung, Lieferung und

Montage

Leistungen IKN:

- Austausch des Satellitenkiihlers durch einen
IKN Rostkiihler

- Neubau des Ofenkopfes mit Ofenauslauf-
schuss

- Neubau des Kiihlergebdudes (Stahlhoch-
bau)

- Neubau der Mitten- und Abluftleitungen

- Neubau von Staubabscheide-Zyklonen

- Montage des Luft/0l-Wirmetauschers der
Wirmeverschiebeanlage

- Montage des Luft-Luft-Wéarmetauschers

- Montage des Schlauchfilters

- Neubau der Mitten- und Abluftventilatoren

- Neubau des Kamins

Parallel zu den hier beschriebenen Arbeiten wur-
den seitens SPZ umfangreiche UmbaumaBnah-
men am Ofen vorgenommen. Hierbei sind unter
anderem der Laufring und die Laufrollen bei Sta-
tion II ersetzt sowie ein neuer Ofenantrieb ein-
schlieflich Zahnkranz und Getriebe bei Station I
installiert worden. Hinzu kam der Einbau eines
neuen Hauptbrenners innerhalb einer ertiichtig-
ten Brennerperipherie. Des Weiteren wurden um-
fangreiche Betonsanierungsarbeiten ausgefiihrt.
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2 Anlagenkonzept

3 Anlagenkonzept

Klinker-Kiihler mit vielfiltiger Wirmenutzung
Das mit den UmbaumaBnahmen verfolgte Kon-
zept sah neben den tblichen Energieeinsparun-
gen durch den neuen IKN Rostkiihler eine viel-
faltige Nutzung der zur Verfiigung stehenden
Wirme vor (Bild 2).

Im konventionellen Prozess der Zementher-
stellung rekuperiert der Rostkiihler ca. 75% der
Wirme des ofenfallenden Klinkers. Der grofte
Teil hiervon dient dabei der Vorwdrmung der
Verbrennungsluft - als Sekundirluft am Ofen-
brenner und als Tertidrluft im Kalzinator. In
Rohrdorf wurde der Ofenkopf bereits so dimen-
sioniert, dass hier nach einem spédteren Umbau
der Ofenanlage auf Kalzinatorbetrieb die be-
notigte Tertidrluft abgezogen werden kann -
die vorbereiteten Offnungen wurden mit einer
Blindplatte vorerst verschlossen. Zur Abkiihlung
des Klinkers auf 65°C wird mehr Luft benotigt
als der Pyroprozess abnehmen kann. Die iiber-
schiissige Luftmenge wird in der Regel in Form
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von Abluft mit einem nicht unerheblichen Ab-
gaswirmestrom aus dem Klinkerkiihler abge-
zogen, abgekiihlt und iiber einen Filter an die
Umgebung abgegeben.

Um diese Warmeverluste iiber die Kiihler-
abluft zu reduzieren, wird dem Klinkerkiihler in
Rohrdorf zuerst die sogenannte Mittenluft ent-
nommen. Dabei entzieht man in der vorderen
Haélfte des Kiihlers mehr als 400 °C heiBe Luft und
fithrt sie einer weiteren thermischen Nutzung
zu. In anderen Werken findet diese heiBe Ab-
luft hiaufig Verwendung fiir Trocknungszwecke
verschiedener im Zementwerk benotigter Roh-
materialien, z.B. fiir Schlacke. Im Rahmen der
Demonstrationsanlagen bei Rohrdorfer Zement
wurde ein anderer, exergetischer Ansatz fiir die
Nutzung dieses Luftstroms gewihlt, der immer-
hin einem Wérmestrom von 6 MW, entspricht
(Bild 3). Vom Mittenluftabzug kommend wird
die ca. 450 °C heiBe Luft in einem Doppelzyklon
vorentstaubt, danach durchstrémt sie einen mit
Thermo-01 betriebenen Luft-/Olwirmetauscher.

www.zkg.de



Dieser dient als Teil der Warmeverschiebeanlage
der Beheizung des Katalysators der SCR-Abgas-
reinigungsanlage. Der Mittenluftstrom erfdhrt
hier eine Abkiihlung auf 260 °C und stréomt an-
schlieBend in einen Luft-/Wasserwirmetauscher,
der wiederum Speisewasser fiir den Dampftur-
binenkreislauf vorwdrmt. Nachdem die Luft auf
110 °C gekiihlt wurde, wird sie anschliefend von
einem Mittenluft-Ventilator gemeinsam mit der
verbleibenden Kiihlerabluft einem Schlauch-
filter zugefiihrt, dem zur Sicherheit noch ein
Luft/Luft-Wérmetauscher vorgeschaltet ist. In
Ausnahmefillen schiitzt dieser Notkiihler die
Schlduche vor dem Verbrennen.

4 Planung in 3D

Bereits in der Vorplanung, also noch wéhrend der
Angebotsphase, wurde schnell klar, dass aufgrund
der beengten rdumlichen Situation der Bestands-
anlage in Rohrdorf eine ,klassische* Planung im
2D-Bereich kaum moglich sein wiirde, bzw. nicht
die nétige Sicherheit und Zuverlassigkeit fiir eine
derartig komplexe Anlage bieten kénnte.

Modernisierung // PROZESS

Somit begann die Detailplanung mit ei-
ner 3D-Laserscan-Aufnahme der vorhandenen
Ofenanlage und der umliegenden, von der Pla-
nung betroffenen Bereiche. Diese Daten wurden
mit den schon vorhandenen 3D-AufmaBen von
Rohrdorfer Zement abgeglichen, um eine ge-
meinsame Datenbasis festzulegen (Bild 4).

Als CAD-Software wurde auf Autodesk In-
ventor zuriickgegriffen, das sowohl bei Rohr-
dorfer Zement als auch bei IKN als Standard-
programm benutzt wird. Im Gegensatz hierzu
erfolgte die Bauplanung mit Allplan bzw. Bocad.
Da hierfiir noch keine sicheren Konvertierungs-
werkzeuge zur Verfiigung standen, erwies sich
der Datenaustausch teilweise als besondere He-
rausforderung.

Der Aufwand fiir die stindige Anpassung
eines konsistenten, stetig wachsenden Daten-
modells der Gesamtanlage war erheblich. Damit
einher gingen kontinuierlich steigende Anspri-
che der Software an die PC-Workstations, die bei
den Generalplanern im Laufe des Projektes sogar
zweimal ausgetauscht wurden: Windows XP -
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STELLENMARKT

Unternehmensportrait
HeidelbergCement AG

Muttergesellschaft
Branche

Produkte
Standorte

Umsatz

Mitarbeiter
Deutschland
Europa
weltweit

Praktika
Studien- und Abschlussarbeiten

Gesuchte Fachrichtungen

Einstiegs- und Einsatzméglichkeiten

Erwiinschte Zusatzqualifikationen/
Vertiefungsrichtung

Einstellung von Bachelor/Master
Auslandseinsatz

Kontaktadresse

Ansprechpartner fiir Studenten
Ansprechpartner fiir Absolventen
Sonstige Informationen

Homepage

AEIDELBERGCEMENT

HeidelbergCement AG

Baustoffherstellung

Zement, Beton, Sand und Kies
Deutschlandweit, weltweit in tiber 40 Landern

14 Mrd. EUR in 2012

ca. 4000

ca. 52000
Vor- und Grundpraktika, studentische Praktika
Generell nach Anfrage moglich

Maschinenbau, Verfahrenstechnik, Bauingenieurwesen, Rohstoffingenieur-
wesen, Mineralogie, Betriebswirtschaft, Wirtschaftsingenieurwesen

Traineeprogramme fiir die Bereiche Technik, Vertrieb, Einkauf

Auslandserfahrung und gute Englischkenntnisse

Bachelor und Master

Auslandspraktika, Auslandsmodul im Traineeprogramm
HeidelbergCement AG, Berliner Str. 6, 69120 Heidelberg
Marion Kinscher

Marion Kinscher

www.heidelbergcement.de/karriere

www.heidelbergcement.de
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Muttergesellschaft
Branche

Produkte

Standorte

Umsatz

Mitarbeiter
Deutschland
weltweit

Praktika

Studien- und Abschlussarbeiten
Gesuchte Fachrichtungen

Einstiegs- und Einsatzmdglichkeiten

Erwiinschte Zusatzqualifikationen/
Vertiefungsrichtung

Einstellung von Bachelor/Master
Auslandseinsatz

Kontaktadresse

Ansprechpartner

Homepage

Loesche GmbH // UNTERNEHMENSPORTRAIT

LOESCHE ﬂ

INNOVATIVE ENGINEERING

LOESCHE GmbH
Maschinenbau

Seit 1906 baut die Firma Loesche vertikale Wélzmihlen. Die bereits 1928
patentierte Wélzmiihlentechnologie wurde standig weiterentwickelt und ist
mittlerweile zu einem Synonym fiir die Loesche GmbH geworden.

Die Kernkompetenz des Unternehmens liegt in der Entwicklung und
Konstruktion von individuellen Konzepten fir Mahltrocknungsanlagen in
der Zement-, Huttenwerk-, Kraftwerks-, Erz- und Mineralienindustrie. Das
Leistungsspektrum reicht von der ersten Planung bis hin zur Inbetriebnahme
von kompletten Anlagen mit hohem verfahrenstechnischen Ingenieuranteil.
Dartiber hinaus bietet Loesche einen breitgefacherten Servicebereich, der
sowohl die Wartung, Reparatur, Ersatzteilbeschaffung und Training als auch
die Modernisierung von Mahlanlagen umfasst.

Loesche bietet zusammen mit der A TEC Holding GmbH als Partner fiir
die Umsetzung von Anlagenoptimierungs- und Umweltschutzprojekten
komplette Prozesslésungen an.

Als ein weiteres Tatigkeitsgebiet bietet Loesche seit 2012 thermo-
prozesstechnische Losungen mit den dazugehdrigen Produkten wie z.B.
Industriebrennern und Heifgaserzeugern an.

Die Loesche GmbH ist ein unabhangiges Familienunternehmen mit Hauptsitz
in Dusseldorf. Sie ist weltweit mit, Tochtergesellschaften in den USA, Brasilien,
Spanien, GroRbritannien, Stidafrika, Indien, China, den Vereinigten Arabischen
Emiraten und Russland sowie Vertretungen in mehr als 20 Landern prasent.

Verfahrenstechnik, Maschinenbau

Praktikum, Auszubildende, Trainee, Abschlussarbeiten

Master
Ja

LOESCHE GmbH

Hansaallee 243 | D-40549 Dusseldorf

Tel.: +49 211 5353-0 | Fax: +49 211 5353-500
Email: loesche@loesche.de | www.loesche.com

Frau Sabine Nolte
Frau Sandra Lappe

www.loesche.com
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