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on Salzgitter Mannesmann ir Kunden und Partne

SALZGITTER
MANNESMANN
LINE PIPE

Titelthema Erweiterung der Rohrwanddicken

Deutschland Danemark Mexiko
Hauptschlagader 290°C unter Das Verkaufsbiro von
des Frankfurter Schloss Salzgitter Mannesmann

Flughafens Amalienborg International im Portrat



EDITORIAL

Liebe Leser,

im Jahr 2007 hat Salzgitter Mannesmann
Line Pipe sein Lieferprogramm HFI-ge-
schweifBiter Stahlrohre von 20- auf 24-Zoll-
Durchmesser erweitert. 2010 steht jetzt
erneut ein dhnlich spektakulares Ereignis
an: die Verstarkung der Rohrwanddicken
auf 1 Zoll/25,4 mm. Beiden Erweiterungen
des Lieferprogramms sind zahlreiche Ge-
spréche mit Kunden und Partnern voraus-
gegangen, um die konkreten Bedarfe

in den unterschiedlichen Anwendungs-
bereichen in Erfahrung zu bringen und
Kundenwilinsche mit einzubeziehen.

Alles Wissenswerte Uber die wirtschaft-
liche Herstellung der neuen Rohrwand-
dicken und den méglichen Einsatz in
unterschiedlichen Branchen erfahren

Sie auf den Seiten 4 bis 9.

Wie gewohnt berichten wir aber auch wie-
der Uber Projekte, die in der ganzen Welt
realisiert wurden. Los geht unsere Reise
an einem der international bedeutendsten
Luftverkehrsdrehkreuze, dem Frankfurter
Flughafen. Vor Ort erfahren Sie, warum
HFI-geschweif3te Stahlrohre von Salzgitter
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Mannesmann Line Pipe bei jedem Flug-
zeugstart eine wichtige Rolle spielen.

Aus der Luft geht es dann unter die Erde —
und zwar nach Kopenhagen, quasi direkt
unter die Stadtresidenz der dénischen
Kdnigsfamilie. Wir stellen Ihnen ein auBer-
gewdhnliches Fernwéarmeprojekt vor, flr
das geballte technische Kompetenz im
wahrsten Sinne des Wortes gleich auf
mehreren Ebenen gefragt war.

Kompetenz und Kreativitat waren auch bei
einem Eilauftrag zur Lieferung von Stahl-
rohren fir den Bau einer Erdgaspipeline

in Vancouver gefragt. Unsere verantwort-
lichen Logistiker konnten durch Héchstleis-
tungen beim Umschlag und Weitertransport
die Rohre in nur 22 Tagen einmal um die
halbe Welt schicken.

Von Kanada machen wir noch einen Ab-
stecher nach Mittelamerika und stellen lhnen
die Niederlassung unseres Vertriebspartners
Salzgitter Mannesmann International in
Mexiko vor. Mit zum Team gehdrt Jirgen

Ziebe, der 1958 Deutschland verlieB und
nun seit 52 Jahren in Mexiko tatig ist. Von
seinem umfangreichen Wissen und seiner
enormen Erfahrung profitieren Mitarbeiter
und Kunden gleichermaBen.

Zurlck in Frankfurt verschaffen wir lhnen
einen Einblick in die praktische Anwendung
unserer Systeminnovation zur grabenlosen
Rohrverlegung. Wie bei zahlreichen anderen
Produkten spielt auch hier der Austausch
von Wissen und Erfahrung mit den Anwen-
dern unserer Produkte eine groBe Rolle.

Apropos groBe Rolle — in Zusammenarbeit
mit den Ingenieuren eines international
tatigen Zulieferers der Textilindustrie ist es
mithilfe von Salzgitter Mannesmann Line
Pipe gelungen, sogenannte Kettbdume
wirtschaftlicher herzustellen. Erneut ein
gutes Beispiel dafiir, dass durch den
Dialog zwischen Hersteller, Kunden und
Anwendern immer wieder technologisch
Uberzeugende und wirtschaftlich giinstig
herzustellende Produkte und Lésungen
entstehen kdnnen.

Ich wiinsche lhnen eine interessante
Lektiire und viel SpaB beim Lesen!
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Marc Rasquin
Vorsitzender der Geschéftsfihrung



04
08

10
14
16

24

20

22

28

Titelthema

Erweiterung der Rohrwanddicken auf 1 Zoll/25,4 mm

»Bessere und wirtschaftlichere Produktldsungen
anbieten« — Interview mit Michael Kosfeld

Projekte

Kerosinpipelines am Frankfurter Flughafen
Kettbaumrohre fir die Textilindustrie
Fernwarmeleitung Kopenhagen

Logistik
Flat-Rack-Versand nach Kanada

Intern
Projektmanagement - die nachste Stufe

Technik
FZM-S-Leitungsrohr und MAPUR®-GieBharz

Verkaufsbiiro

Salzgitter Mannesmann International (Mexico) S.A. de C.V.
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1 Zoll/25,4 mm
Die neue Rohrwand-
dicke im MaBstab
1:1 hier bei einem
Rohrdurchmesser
von 16 Zoll/406,4
mm (lieferbar bis

24 Zoll/610,0 mm)

Erweiterung der Rohrwanddicken

11/25,4 mm Rohrwanddicke —
auch HFI-geschweift

er Durchmesser-Erweiterung von 20 auf 24 Zoll im Jahr 2007 geht
nesmann Line Pipe nun konsequent den nachsten Schritt:
g der Rohrwanddicken von 20,6 auf 25,4 mm. Von der wirt-




E inmal mehr bedient Salzgitter
Mannesmann Line Pipe zahlreiche
Kundennachfragen nach technisch ausge-
reiften und wirtschaftlich giinstig herzu-
stellenden HFI-geschweiBten Stahlrohren
und MSH-Profilen mit gréBeren Wand-
dicken. Hintergrund sind die vielféltigen
Einsatzmdglichkeiten im Maschinen- und
Stahlbau, bei Offshore-Windkraftanlagen
und -Olplattformen, bei Gas- und Réhren-
speichern, im Kraftwerksbau sowie in
vielen weiteren Bereichen der Industrie.
Erneut kénnen die Kunden von Salz-
gitter Mannesmann Line Pipe von der
Anlagenerweiterung am Standort Hamm

Die Auswahl des richtigen Vormaterials spielt bei der Erreichung

der gewlinschten Guten eine entscheidende Rolle

im Jahr 2007 profitieren. »Bereits vor
vier Jahren, als die Projektierung der
SchweiBstraBe auf 24-Zoll-Durchmesser
begann, wurden die Weichen gestellt,
auch die Wanddicken zu erhdhens,
erlautert der verantwortliche Werksleiter
Jochen Berkemeier. Anfang 2010 wurden
erfolgreich die ersten Stahlrohre mit 23,0
und 25,4 mm Wanddicke produziert.

Hoéhere Anlagenanforderungen

Ein entscheidender Fertigungsschritt in
der Herstellung HFI-geschweiBter Stahl-
rohre ist die Umformung des Warmbreit-
bandes, die im Wesentlichen durch »»»

Die Einformung der neuen Wanddicken
eine um ca. 30 % hohere Anlagenleistul



»Erste Auftrdge mit einer Wand-
dicke von 25,4 mm haben wir
bereits erfolgreich gefertigt.«

Biegung erfolgt. Bei der Berechnung der
Verformungsleistung geht die Wanddicke
des einzuformenden Warmbreitbandes
allerdings quadratisch ein. Konkret be-
deutet dies, dass fur die Umformung eines
Bandes mit einer Wanddicke von 25,4 mm
ca. 30 Prozent mehr Anlagenleistung auf-
gebracht werden muss als fiir ein Band
mit einer Dicke von 20,6 mm.

Frequenzabstimmung und
Nahtgliihparameter

Nach der Einformung erfolgt die Ver-
schweiBung der Bandkanten. Um Wand-
dicken von 25,4 mm Uberhaupt mithilfe
des HFI-Verfahrens verschweiBen zu
koénnen, muss in diesem Prozess die
optimale Energieeinflihrung in die Band-
kanten gewahrleistet sein. Hierbei spielt die
Frequenz eine entscheidende Rolle. Mit
abnehmender Frequenz wird die Eindring-
tiefe der Warmeeinflusszone in der Band-
mitte erhéht und die richtige Schweif-
temperatur des Stahls erreicht. Und auch

Rohrkontrolle in der Adjustage
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Jochen Berkemeier, Werksleiter Hamm

die anschlieBende Normalisierungsgliihung
der SchweiBnaht erfordert eine spezielle
Anlagenkonfiguration mit gezielt abge-
stimmten Fertigungsparametern.

Die richtige Auswahl des Vormaterials
Eine weitere Herausforderung besteht in
der Auswahl des geeigneten Vormaterials.
Um bei gleichem Rohrdurchmesser mit
unterschiedlicher Wanddicke die gleiche
Gute zu erhalten, reicht es nicht aus,
einfach das gleiche Vormaterial nur in
groBerer Dicke zu verwenden. Denn

das gefertigte Rohr reagiert bei gleichen
Vormaterialqualitédten in héherer Wand-

dicke anders in Bezug auf Festigkeit, Harte,
Elastizitat und Zahigkeit.

Definition prozesssicherer
Fertigungsparameter

Da Salzgitter Mannesmann Line Pipe bei
Wanddicken tber 20,6 mm auf keine Er-
fahrungswerte zurtickgreifen konnte, mussten
zahlreiche Versuchsreihen gefahren werden.
Von der Einformung Uber das Schwei3en
bis zur anschlieBenden Nahtgliihung stehen
fur die neuen Abmessungen jetzt prozess-
sichere Fertigungsparameter zur Verfligung.
Mit den Ergebnissen ist Werksleiter Jochen
Berkemeier mehr als zufrieden: »Erste

Verformung der dickwandigen Rohre zu MSH-Profilen



Auftrage mit einer Wanddicke von 25,4 mm
haben wir bereits erfolgreich gefertigt. Dies
zeigt, dass wir mit der Erweiterung unseres
Lieferprogramms bei unseren Kunden den
richtigen Nerv getroffen haben«. -

| Durchmesser| Wanddicken in mm/Zoll |
| mm__Zoll 122,2/0,875 | 23,8/0,938|25,4/1 |
406,4 16 210 kg/m 225 ka/m 239 kg/m
457,2 18 238 kg/m 254 kg/m 270 kg/m
473,1 185/8 247 kg/m 264 kg/m 280 kg/m
508,0 20 266 kg/m 284 kg/m 302 kg/m
530,0 207/8 278 kg/m 297 kg/m 316 kg/m
61 0,0 24 322 kg/m 344 ka/m 366 kg/m
Das vorlaufige Lieferprogramm der neuen Wanddicken

von 22,2 mm/0,875 Zoll bis 25,4 mm/1 Zoll. Weitere
Durchmesser und Wanddicken auf Anfrage.

Ermittlung der Festigkeitskennwerte mittels
Zugversuch gemaB ASTM A 370

Die Einsatzmoglichkeiten im Detail

Die neuen dickwandigen HFI-geschweiB3ten Stahlrohre lassen
sich unter anderem liberall dort einsetzen, wo bisher nahtlose
oder (D)SAW-geschweiBte Rohre zur Anwendung kommen.

Stahlhochbau

Durch die groBeren Wanddicken lassen
sich statisch héhere Nutzlasten erzielen.
Daraus ergeben sich neue Nutzungs-
mdglichkeiten als Konstruktionsrohre und
quadratische und rechteckige Hohlprofile.
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Offshore-Windkraftanlagen

und -Olplattformen

Auch hier lassen sich die neuen Wand-
dicken als Kabelschutzrohre oder bei den
konstruktiv aufwendigen Fundamenten
wirtschaftlich sinnvoll einsetzen.

Kraftwerksbau

Ein zusatzlicher technischer Vorteil liegt

in den engen Fertigungstoleranzen HFI-
geschweiBter Stahlrohre. Dadurch kénnen
diese oft sogar mit einer diinneren Wand
eingesetzt werden, als dies bei nahtlosen
Rohren méglich ist. Neben Anwendungen
im Kraftwerksbau kommt zum Beispiel
auch der Einsatz bei Rollenlagern und
Hydraulikzylindern in Frage.

Gas- und Réhrenspeicher

Die Einspeicherung von Gas in unterir-
dische Gasspeicher (Kavernen, Poren-
speicher) und Réhrenspeicher erfolgt in
der Regel bei sehr hohen Driicken von
200 bar und héher. Dies erfordert bei den
eingesetzten Stahlrohren entsprechend
dimensionierte Wanddicken.

HFI GLOBAL - 03/2010 7
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Titelthema Intérview mit Michael Kosfeld

;}Bxssere und wirtschaftlichere .-
* Produktlosungen anbieten« y

. *,;sﬁ-*'":f
In Siegen sprachen wir mit Michael Kosfeld tiber technische

und wirtschaftliche Vorteile und das Marktpotenzial fiir die
neuen Produkte mit gréoBeren Rohrwanddicken.

Herr Kosfeld, was ist der Hintergrund der  unseres Angebotsspektrums. Als techno-
Verstéarkung der Rohrwanddicken auf logisch fuhrender weltweiter Anbieter HFI-
bis zu 25,4 mm, die ja auch mit hohen geschweiBter Stahlrohre sind wir natlrlich
Entwicklungskosten verbunden war? immer daran interessiert, neue, qualitativ
Von unseren Kunden wissen wir, dass bessere und wirtschaftlichere Produkt-
gerade flr diese Abmessungen groBer I6sungen fir unsere Kunden anzubieten.
Bedarf besteht. Seit 2007 sind wir in der

Lage, auch Rohre mit bis zu 24-Zoll-Durch-  Es werden also konkrete

messer zu fertigen. Mit der Verstarkung Kundenwiinsche bedient?

der Wanddicken gehen wir den nachsten Genau. Wir arbeiten sehr eng mit unseren
logischen Schritt in der Erweiterung Kunden zusammen und haben in zahl-
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reichen Gesprachen mit diesen erfahren,
dass sehr hoher Bedarf an gréBeren Wand-
dicken besteht.

Wo sehen Sie den hauptséachlichen
Einsatz der neuen Wanddicken?

Fur die neuen Abmessungen bieten sich
zahlreiche Einsatzmaoglichkeiten im Gas-
und Olbereich sowie bei Konstruktions-
rohren und MSH-Profilen an. Weitere An-
wendungsmadglichkeiten finden sich bei
Gas- und Roéhrenspeichern, beim Kraft-
werksbau, Stahlhochbau, Stahlwasserbau
und Luppen fur Weiterverarbeitungspro-
zesse. Auch bei Offshore-Tiefseever-
legungen im Reelingverfahren lassen
sich die neuen Produkte einsetzen. Sie
sehen, die Bandbreite ist sehr groB.

Lassen Sie uns kurz auf die Gas- und
Roéhrenspeicher eingehen. Um welche
Anwendung handelt es sich hierbei?

In unterirdischen Gasspeichern bzw. Ka-
vernen wird Gas bei sehr hohen Driicken
von 200 bar und héher gespeichert. Dies
erfordert entsprechend hohe Wanddicken,
die unsere bisherigen Fertigungsmaoglich-
keiten von 20,6 mm Ubersteigen.

Bei Réhrenspeichern wird Gas bei sehr
hohen Driicken in einem mit vielen unter-
einander verbundenen Rohren bestiickten
Feld gespeichert. Diese dienen Kraftwerks-
betreibern oder kleineren Versorgern und
Stadtwerken, die Gasbeschaffung und den
Gasverkauf zu optimieren. Auch Réhren-
speicher sind angesichts der hohen Driicke
auf hohe Wanddicken auszulegen.

Wo sehen Sie in diesen Anwendungen
die genauen Produktvorteile HFI-ge-
schweiBter Stahlrohre?

Bisher wurde dieser Markt vor allem von
nahtlosen und (D)SAW-geschweiBten Roh-
ren bedient. HFl-geschweiBte Rohre lassen
sich allerdings bei gleichwertiger Eignung
mit hdherer Prazision sowie wesentlich enge-
ren Toleranzen herstellen. Somit stellen un-
sere Rohre im neuen Abmessungsprogramm
eine neue hochwertige und wirtschaftliche
Produktlésung flr unsere Kunden dar.

Apropos Wirtschaftlichkeit. Wie sehen
Sie hier die Chancen?
HFI-geschweiBte Rohre lassen sich
wesentlich wirtschaftlicher herstellen

»HFI-geschweiBBte Rohre
lassen sich wesentlich wirt-
schaftlicher herstellen als
nahtlose oder (D)SAW-
geschweiBte Rohre.«

als nahtlose oder (D)SAW-geschweilte
Rohre. Dies zeigt sich besonders bei den
momentan sehr stark nachgefragten Pro-
jekten mit groBem Mengenbedarf.

Wann werden die ersten Rohre

und Profile lieferbar sein?

Die ersten Abmessungen im Durchmesser
406,4 mm sind bis zu Guten von X 56
bereits in 23,0 und 25,4 mm Wanddicke
lieferbar. Sukzessive werden auch die Ab-
messungen 508,0 und 610,0 mm folgen.
Bei den MSH-Profilen sind wir derzeit
noch in der Abstimmungsphase in Bezug
auf das genaue Fertigungsprogramm.

Stichwort Giiten. Wo wird

hier der Schwerpunkt liegen?

Aktuell befinden wir uns zwar noch in der
Einflhrungsphase — mit der Gute X 56
haben wir aber sicher schon eine hohe
Messlatte gelegt. Langfristig werden wir
das komplette Gltenprogramm anbieten.

Wie sieht es mit den Innen- und
AuBenbeschichtungen und den
Anarbeitungsmaoglichkeiten aus?
Grundsatzlich sind die neuen Rohre mit
den groBen Wanddicken in den gleichen
Ausfuhrungen lieferbar wie das bisherige
Produktionsprogramm. Aufgrund des
wesentlich héheren Gewichts kann es
allerdings bei Sonderlangen, wie zum
Beispiel 18-Meter-Rohren, zu marginalen
Einschréankungen der Rohrldngen kom-
men. Die Standardrohrlange von 12 m
wird aber komplett in allen Ausfiihrungen
lieferbar sein.

Wie schétzen Sie zusammenfassend
insgesamt das Marktpotenzial ein?
Wie bereits dargelegt, stellen HFIl-ge-
schweiBte Stahlrohre mit ihren wesentlich
engeren Toleranzen eine preisgiinstige
Alternative zu nahtlosen und (D)SAW-
geschweiBten Rohren dar. Vor diesem
Hintergrund und angesichts unserer
Kundennachfragen schatzen wir das
Marktpotenzial als hoch ein.

Michael Kosfeld

1966 in Mdénchengladbach geboren.
Michael Kosfeld ist in Brasilien aufge-
wachsen und hat dort seinen Schul-
abschluss gemacht. Seine Ausbildung
hat er bei der Mannesmann AG in
Dusseldorf absolviert.

Werdegang

Michael Kosfeld arbeitet seit 2007 als
Geschaftsbereichsleiter fiir Ol- und
Gasleitungsrohre sowie OCTG bei
Salzgitter Mannesmann Line Pipe.

Im Rahmen seiner 25-jahrigen Kon-
zernzugehdrigkeit begleitete er Ver-
triebspositionen flir unterschiedliche
Mannesmann-Unternehmen im In- und
Ausland. In seinen letzten Funktionen
arbeitete er knapp vier Jahre fiir Salz-
gitter Mannesmann International und
Stupp & Mannesmann Line Pipe in
Houston, USA.

Hobbys

Michael Kosfeld verreist in seiner
Freizeit gerne und spielt Golf.
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Der Frankfurter Flughafen ist mit iber 460.000 Flugbewegungen und
knapp 51 Mio. beférderten Passagieren pro Jahr eines der weltweit
bedeutendsten Luftverkehrsdrehkreuze. Auf den ersten Blick schwer

zu erkennen: Stahlhochdruckrohre von Salzgitter Mannesmann Line Pipe
spielen bei jedem Flugzeugstart eine wichtige Rolle.

AMAB
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Links: Der Frankfurter Flughafen zahlt zu einem der wichtigsten Luftverkehrsdrehkreuze der Welt
Oben: Betankung eines Flugzeuges mit einem Dispenserfahrzeug

m den Betrieb an 365 Tagen im
l | Jahr und rund um die Uhr auf-
rechtzuerhalten, ist ein enormer
logistischer Aufwand nétig. Passagiere
mussen einchecken, das Gepack muss im
richtigen Moment an der richtigen Stelle
ankommen, der Flugraum muss uber-
wacht, die Starts und Landungen missen
koordiniert und die Maschinen gewartet
werden. Doch selbst wenn dies alles
erledigt ist, fehlt immer noch etwas
ganz Elementares: der Treibstoff fur
die Flugzeuge.

Unterirdisches Betankungssystem
Kerosin wird am Frankfurter Flughafen
aber nicht nur in gigantischen Mengen,
sondern auch an Uber 200 unterschied-
lichen Flugzeugparkpositionen, den soge-
nannten Pits, benétigt. Uber 60 km lang
ist deshalb das unterirdische Pipeline-
system, fiir dessen Ausbau Salzgitter
Mannesmann Line Pipe in den letzten
Jahren kontinuierlich HFI-geschweiBte
Stahlrohre unterschiedlicher Gute und
Durchmesser geliefert hat.

Computeriiberwachte Dichtheitskontrolle
Das Unterflurbetankungssystem des
Frankfurter Flughafens gilt als eines der
modernsten der Welt und verfiigt Gber
eine computertberwachte Dichtheits-
kontrolle, die sogar Leckmengen von nur

einem Liter pro Stunde anzeigen und bei
etwaigen Undichtigkeiten automatisch die
entsprechenden Ventile schlieBen wiirde.
Gespeist wird das unter héchsten Sicher-
heitsauflagen erstellte und betriebene
Kerosinleitungsnetz durch die Hydranten
Betriebs-Gesellschaft (HBG), deren Ge-
sellschafter verschiedene Mineraldlgesell-
schaften und eine Tochtergesellschaft der
Lufthansa sind.

Neue Pipeline mit Anschluss an Europa
Die HBG betreibt auf dem Flughafenge-
lande in Frankfurt ein GroBtanklager mit
einem Fassungsvermdgen von 186 Mio.
Litern Kerosin. Um die Versorgung dieses
Lagers unabhangiger von den Wetterver-
héltnissen und der Binnenschifffahrt zu
machen, begannen 2007 die Planungen
flr eine Pipeline bis zum etwa 20 km
entfernten Gustavsburg, das wiederum
Uber die RMR-Pipeline (Rhein-Main-
Rohrleitungsgesellschaft) an das europa-
ische Pipelinenetz bis zu den Olh&fen in
Rotterdam angeschlossen ist.

Die neue Pipelinetrasse verlauft vom
Gustavsburger GroBtanklager am Rhein-
hafen stdlich um das Ticona-Werk parallel
zur ICE-Strecke Frankfurt-KoéIn und an-
schlieBend unterhalb bestehender Forst-
wege des Kelsterbacher Waldes. Die
Inbetriebnahme der neuen Pipeline soll
im Laufe des Jahres 2010 erfolgen.

HFI GLOBAL - 03/2010 11
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Verlegearbeiten der Firma Nacap am Frankfurter Flughafen

Stahlrohre mit inwendiger
Spezialbeschichtung

Salzgitter Mannesmann Line Pipe lieferte flr
das anspruchsvolle Projekt HFI-geschweiBte
Stahlrohre in den Durchmessern DN 250,
DN 300 und DN 500, die innen gestrahlt und
mit zwei Copon-Spezialbeschichtungen
versehen wurden. Fir die offene Bauweise
kamen Rohre mit HDPE-Umhdillung und
faserzementmortelummantelte Rohre in
der Ausfiihrung FZM-N zum Einsatz. Rund
30 % der Pipeline konnten in grabenloser
Bauweise verlegt werden. Bei insgesamt 16
Horizontalbohrungen im Bohr-Spulverfahren,
mit Langen von 70 bis 650 m, kam hier die
Sonderausfihrung FZM-S mit T-Rippe flr
hohe mechanische Beanspruchung zum
Einsatz. So wurden unter anderem der Main,
die B43, eine Eisenbahnlinie, die A3/A67
sowie die ICE-Trasse Frankfurt-KéIn unter-
quert. Da fur die gesamte Strecke kein
einziger Baum geféllt werden musste,
hatten auch Naturschiitzer keine Einwande
gegen die neue Pipeline. Im Gegenteil: Die
neue Verbindung macht den Transport des
Kerosins im Vergleich zum Transport mit
Schiffen Gber den Main sehr viel sicherer.

Dispenserfahrzeuge sorgen

fiir mehr Sicherheit

Doch zurtick zum Frankfurter Flughafen und
der Frage, wie das Kerosin in die Flugzeuge
gelangt. An den Uber 200 Pits stehen den
Tankwarten 318 Kerosinhydranten zur Ver-
figung. Der Treibstoff gelangt allerdings

12 HFI GLOBAL - 03/2010

nicht direkt in die Flugzeuge. Dispenserfahr-
zeuge, die als mobile Ubergabestationen
fungieren, pumpen rund 7.000 Liter pro
Minute in die Tragflachentanks der Jets™.

Da dies an mehreren Stellen zeitgleich
passieren muss, stellt das Betankungssys-
tem kontinuierlich ca. 45.000 Liter Kerosin
pro Minute zur Verfligung. Die Dispenser-
fahrzeuge verflgen Uber zahlreiche Mess-
instrumente, die die Qualitat und Tempe-
ratur des Kerosins priifen. Denn wenn hier
etwas nicht in Ordnung wére, kénnte dies
fatale Folgen haben. Deshalb wird am
Anfang und am Ende jeder Betankung das
Kerosin einer visuellen Prifung unterzogen,
und jede einzelne Flugzeugbetankung wird
zusatzlich protokolliert.

Bis zu 18 Mio. Liter Kerosin pro Tag
Eine Boeing 747-400 fasst rund 225.000
Liter Kerosin, ein Airbus A380 sogar bis
zu 310.000 Liter. Einzelne Tankvorgénge
dauern deshalb bis zu einer Stunde.
Jedes Flugzeug wird aber nur mit so viel
Treibstoff betankt, wie fiir den ndchsten
Flug benétigt wird. Trotzdem werden am
Frankfurter Flughafen in Spitzenzeiten bis
zu 18 Mio. Liter Kerosin pro Tag vertankt.
Und diese gelangen nun zuverlassig und
sicher quasi von Rotterdam per Pipeline
bis in die Flugzeuge.

Nur zum Vergleich: Musste man die
gleiche Menge mit Tanklastziigen trans-
portieren, wiirde man taglich ca. 480
davon bendtigen.

* Dartiber hinaus stehen noch 12 Tankwagen
zur konventionellen Betankung zur Verfligung.

Y+ D»



Die Fraport AG gehdrt international zu den
flhrenden Konzernen im Airport-Business und
betreibt mit dem Flughafen Frankfurt eines der
bedeutendsten Luftverkehrsdrehkreuze der Welt.

Der Flughafen Frankfurt in Zahlen
21 Quadratkilometer
ca. 500
ca. 71.000
50,9 Mio
01.08.09 — 174.840 Passagiere
463.111
05.06.09 — 1.392 Starts/Landungen
130
317
105
186 Mio. Liter Kerosin

60 km

Flughafen Scheremetjewo-3 (Moskau) Lange: 3.600 m
Durchmesser: 508,0 mm, Wanddicke: 8,0 mm

Umhillung: MAPEC® Polyethylen LDPE-Umhdillung nach DIN 30670
Innenbeschichtung: COPON EA4 2217, geeignet fur Jet Fuel A1

Flughafen Vnukovo (Moskau) Lange: 6.750 m

Durchmesser: 406,4 mm, Wanddicke: 8,0 mm

Umhullung: MAPEC® Polyethylen MDPE-Umhullung gem. DIN 30670
Innenbeschichtung: COPON EA4 2217, geeignet fur Jet Fuel A1

A380 Airbus Trasse (Toulouse) Lange: 1.560 m
Durchmesser: 323,9 mm, Wanddicke: 10,0 mm
Umhillung: MAPEC®-Umhullung schwarz nach NFA 49-710 S

Airport Berlin Brandenburg International Lange: 12.600 m
Durchmesser: 508,0 mm; 406,4 mm; 219,1 mm; 168,3 mm; 273,0 mm
Wanddicke: 12,5 mm; 8,0 mm; 10,0 mm; 6,3 mm; 7,1 mm

Umhillung: MAPEC® Polyethylen MDPE-Umhdllung gem. DIN 30670 mit
Langsstreifen

Innenbeschichtung: COPON EA4 2217, geeignet fur Jet Fuel A1

Flughafen Liittich Lénge: 8.019 m

Durchmesser: 406,4 mm, 508,0 mm; Wanddicke: 9,5 mm
Umhillung: MAPEC®-Umhllung gem. DIN 30670 S
Innenbeschichtung: COPON EA4 2217, geeignet fur Jet Fuel A1
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Projekt Kettbaumrohre fiir die Textilindustrie

Auf Tuehfuhlung mit Kette und Sehuss

Moderne Webereien sind Hightech-Unternehmen, bei denen es auf Prazision,
Geschwindigkeit und Zuverlassigkeit ankommt, um in einem globalisierten Markt
bestehen zu kénnen. Fir einen namhaften international ausgerichteten Hersteller
von Préazisions-Zubehorteilen fiir die Textilindustrie liefert Salzgitter Mannesmann
Line Pipe HFI-geschweiBte Stahlrohre mit einem Sonderdurchmesser von 216,8 mm.

isher setzte das Unternehmen
B Standardrohre mit 219 mm Durch-

messer ein, die dann mechanisch
auf den in der Textilindustrie géngigen
Durchmesser von 216,8 mm verringert
wurden. Ausschlaggebend fiir den Einsatz
HFI-geschweiBter Stahlrohre waren fiir
den Kunden letztlich zwei Faktoren:
einerseits die hohe Prazision mit engsten
Toleranzen in Bezug auf Durchmesser,
Ovalitat und Wanddicken und anderer-
seits die Fertigungsmaoglichkeiten im
SondermaB. In Summe macht dies die
Herstellung der Endprodukte unkompli-
zierter, schneller und vor allem wirtschaft-
licher. Inzwischen werden die Stahlrohre
von Salzgitter Mannesmann Line Pipe in
unterschiedlichen Wanddicken fir ver-

14 HFI GLOBAL - 03/2010

schiedene Qualitatsstufen eingesetzt.

Verwendung als Kettbaumrohre

Die gelieferten Rohre werden mit Alumini-
umscheiben zu sogenannten Kettbdumen
zusammengesetzt. Zunéchst erhalten die
Rohrenden Flachgewinde, auf denen die
Aluminiumscheiben je nach zu fertigender
Gewebebreite verstellt werden kénnen.
AuBerdem werden je nach Hersteller-
vorgabe der verwendeten Webmaschine
in beide Rohrenden Vierkanteinsatze
oder spezielle Aufnahmen eingebracht.
AnschlieBend werden die Rohre im
Spritzzinkverfahren oberflachenveredelt.
Zum Vorteil des ausgezeichneten Kor-
rosionsschutzes der Stahlrohre kommt
durch die raue Oberflache der Effekt der

Fadenmitnahme, sodass auf Knipflécher
oder Klebebander zur Kettfadenaufnahme
weitestgehend verzichtet werden kann.

Aufnahme von bis zu 10.000 Faden

Ein fertiger Kettbaum nimmt in der Weberei
die Kettfaden auf. Dies kdnnen pro Kettbaum
und Gewebeart bis zu 10.000 einzelne Faden
nebeneinander sein. Ein Jumbokettbaum hat
einen Scheibendurchmesser von 1.600 mm
und kann Garn von bis zu 3 Tonnen Ge-
wicht aufnehmen. Je nach beanspruchter
Zugkraft der verwendeten Kettfadden von
teilweise mehreren Tonnen werden die
HFI-geschweiBten Rohre in vier Qualitats-
klassen mit Wanddicken von 6,1 mm fiir
Baumwollgewebe bis hin zu 12,5 mm fur
Synthetikgewebe geliefert.



hotc

Moderne Webereien sind
Hightech-Unternehmen,
bei denen es auf Préazision,
Geschwindigkeit und
Zuverléssigkeit ankommt

Hintergrundinformationen Weben

Auf modernen Webmaschinen werden bis zu 10.000 sogenannte Kettfdden
nebeneinander von hinten an die Maschine herangefihrt. Um ein Gewebe
herstellen zu kénnen, wird ein Teil der Kettfaden gehoben, wahrend der an-
dere Teil abgesenkt wird. Durch die entstehende Offnung, das sogenannte
Fach, wird der Schussfaden mit einem feinen Luft- oder Wasserstrahl von
einer Seite durchgeblasen, mit einem Projektil durchgeschossen oder von
zwei Greifern hindurchgereicht: Damit das Gewebe nicht zu locker wird,
schlagt nach jedem Schusseintrag ein Webblatt, Webkamm oder Riet den
neu eingelegten Schuss an das Gewebe an.

Bei komplizierteren Geweben werden Jacquardmaschinen verwendet, bei
denen jeder Kettfaden einzeln gehoben bzw. gesenkt werden kann.-Moderne
Webmaschinen besitzen zur Steigerung der Produktivitdt mehrere Facher,
sodass gleichzeitig mehrere Schussfaden verarbeitet werden kdnnen.

Links: Detailaufnahme der Kettfaden

Unten links: Anarbeitung der Flachgewinde
Unten Mitte: Die fertigen Kettbaumrohre
mit Oberflachenveredelung und Aufnahmen
fuir die Webmaschine

Unten rechts: Jumbokettbaume mit einem
Scheibendurchmesser von 1.600 mm
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Projekt Fernwéarmeleitung Kopenhagen

290 °C unter Schloss Amalienborg

Uber 98 % des Wiarmebedarfs Kopenhagens und seiner
rund 500.000 Einwohner wird durch Fernwarme gedeckt.
Eine Versorgungsquote, die weltweit ihresgleichen sucht.
Mit der Anbindung eines Kraftwerkes auf der Amager-
Halbinsel vor Kopenhagen an das Fernwarmenetz ist 2009
ein weiterer Schritt in Richtung ressourcenschonender
Warmeversorgung gemacht worden.

16 HFI GLOBAL - 03/2010



Schloss Amalienborg ist die
Kopenhagener Stadtresidenz
der dénischen Koénigsfamilie.
Tiefe Temperaturen lassen das
Wasser zwischen Schloss und
gegenuberliegender Oper im
Winter gefrieren.

L e
e

Blick in einen der drei Tunnelschéchte, in die die Fernwarmerohre zur
anschlieBenden VerschweiBung und Installation abgesenkt wurden

intergrund sind die Bemiihungen

Dénemarks, die Kraft-Warme-

Kopplung weiter auszubauen, um
den Primérenergieverbrauch und die damit
verbundenen CO,-Emissionen zu senken.

Zur Realisierung des Kraftwerkan-

schlusses in Kopenhagen war geballtes
technisches Know-how gleich in mehre-
ren Bereichen gefordert. Denn der 6rt-
lichen Nahe der Mullverbrennungsanlage
mit angeschlossenem Heizkraftwerk von
nur rund 3 km Luftlinie zur Kopenhagener
Innenstadt stand eine auBerst schwierige

Trassenplanung gegenuber. Durch die
erforderliche Unterquerung des Hafen-
beckens, des Sortedams-Sees und vor
allen Dingen durch die extrem beengten
Verhéltnisse in der Kopenhagener Altstadt
schied eine offene Verlegung der neuen
Leitung von vornherein aus.

Enorme tiefbautechnische
Anforderungen

Nach intensiven Uberlegungen entschie-
den sich die verantwortlichen Ingenieure
des Energieversorgers Kebenhavens Energi
deshalb zur Planung eines Tunnels, der
das Kraftwerk mit der Ubergabestation
»Fredensgade« in der Innenstadt verbin-
det. Um die gesamte Trasse in die homo-
genen Kalksteinschichten unterhalb des
Grundwasserspiegels betten zu kdnnen,
war allerdings eine Tiefe von bis zu 40 m
erforderlich.

In unmittelbarer Nahe des Kraftwerkes
wurde zunachst ein ovaler Startschacht
mit einer Abmessung von 25 x 15 m und
einer Tiefe von 35 m gebaut. Von hier ver-
lauft die Trasse 2.400 Meter lang mit 0,2 %
Gefélle unterhalb des Hafenbeckens und
der Schlossanlage Amalienborg zum Durch-

gangsschacht »Adelgade«. An dieser
Stelle macht der Tunnel einen Knick
Richtung Nordwesten und fihrt in ei-
ner L&nge von weiteren 1.400 Metern
mit 1,1 % Steigung zum Zielschacht
»Fredensgade«.

Bei den Schachtarbeiten ergaben
sich teilweise immense Wasserein-
briiche von bis zu 240 m? pro Stunde.
Diese mussten abgepumpt, gefiltert und
wieder kontrolliert in das Grundwasser
eingerieselt werden, um die empfind-
lichen Eichenpféhle der Kopenhagener
Altstadtbauten nicht trockenzulegen
und zu beschadigen. Die Tunnelréhren
wurden mit einem AuBendurchmesser
von 5,10 m gebohrt und haben einen
Innendurchmesser von 4,20 m. Die ge-
samten Schacht- und Tunnelbauarbei-
ten nahmen rund 2 Jahre in Anspruch.
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Konzeption der
Hochtemperatur-Fernwérmeleitung
Neben den enormen tiefbautechnischen
Erfordernissen gab es aber auch an die
Rohrleitungen selbst hohe technische
Anforderungen. Salzgitter Mannesmann
Line Pipe lieferte die Innenrohre fir die
zwei parallel verlaufenden Dampfleitungen
mit 508,0 mm Durchmesser und einer
Wanddicke von 11 mm. Diese wurden
mit 210 mm Rockwool isoliert und mit
spiralnahtgeschwei3ten Stahlrohren von
Salzgitter Mannesmann GroBrohr umhdillt.
Da die Betriebstemperatur der Fern-
wérmeleitung bei rund 290°C liegt, erge-
ben sich hohe Anforderungen in Bezug
auf die Isolierung und die thermische
Ausdehnung der verwendeten Rohre.
Die Langenausdehnungen der HFI-ge-
schweiBten inneren Rohre des Hochtem-
peratur-Doppelrohrsystems betragen auf

Der ovale Startschacht mit einer Tiefe von 35 m

18 HFI GLOBAL - 03/2010

dem 2.400 m langen Tunnelabschnitt bis
zu 8,5 m und auf dem kiirzeren Abschnitt
rund 4,9 m.

Dies erforderte eine Losung auf
héchstem technologischem Niveau, die
die FW-FERNWARME-TECHNIK GmbH
aus Celle durch eine Kombination aus
thermischer Vorspannung der Medium-
rohre und den Einsatz von Gelenkkompen-
satoren realisierte. Installiert wurden die
Kompensatoren im vertikalen Rohrteil
der drei Tunnelschachte.

Permanentvakuum mit drei Funktionen
Durch die Erzeugung eines Permanent-
vakuums im Mantelrohrringraum zwischen
Mediumrohr und Mantelrohr von 1 bis 3 mbar
wurde ein Thermosflascheneffekt erzielt,
der die Warmeverluste um bis zu 40 %
reduziert und die Mantelrohrtemperaturen
stark begrenzt. Gleichzeitig ermdglicht

dieses Vakuum eine permanente Uber-
wachung der Dichtigkeit des Doppelrohr-
systems. Dariiber hinaus werden durch den
Entzug von Sauerstoff aus dem Ringraum
Korrosionen am Innenrohr von auBen und
am Mantelrohr von innen ausgeschlossen.

Just-in-time-Belieferung
der Baustellen
Auch die Logistikleistung war bei dem
Projekt als durchaus anspruchsvoll zu
bezeichnen. Da es an den Schéchten im
innerstédtischen Umfeld kaum ausrei-
chenden Lagerplatz gab, mussten die
16 m langen Doppelrohre mit einem je-
weiligen Gesamtgewicht von rund 8,5 t
nahezu stundengenau an die Einbau-
schachte geliefert werden.

Durch eine gut organisierte Planung
im Vorfeld konnten die Rohre just in time
an die entsprechenden Tunnelschachte

Rechts: Uber Rollenlager wurden
die verschweiBten Rohrstrange
Zug um Zug in die einzelnen
Tunnelabschnitte geschoben

Die Dampfleitungen sind fir Temperaturen von bis zu 300°C konzipiert




geliefert werden. Mit Krédnen wurden die
Rohre zunachst in die Schachte abge-
senkt. AnschlieBend wurden die Innen-
und AuBenrohre verschweiBt und tber
vorinstallierte Rollenlager Zug um Zug in
den Tunnel eingeschoben.

Erfolgreiches Zusammenspiel

aller Projektpartner

Das gut abgestimmte Zusammenspiel
zwischen Bauherr, Planungsbdiro, Salzgitter
Mannesmann Line Pipe und der FW-FERN-
WARME-TECHNIK hat zum weiteren Aus-
bau des Fernwérmenetzes in Kopenhagen
beigetragen. Das erfolgreiche Projekt zeigt
anschaulich, dass sich mit technischem
und wirtschaftlichem Know-how und
Erfahrung auch unter schwierigen Rahmen-
bedingungen die Reduzierung von Emis-
sionen und die bessere Ausnutzung der
Primérenergie realisieren lassen. -

Frodenspude

Adalgade

[

\
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Die Verlegetrasse fuhrt in bis zu 40 m Tiefe von der vorgelagerten Amager-Halbinsel unterhalb des
Schlosses Amalienborg zum Tunnelschacht »Adelgade« und von dort zum Zielschacht »Fredensgade«
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Teil 2 — von der Auftragsbestatigung bis zum Proje

Projektmanagement — die nachste Stufe

Qua®

In der letzten Ausgabe der HFI Global haben wir das Projektmanagement bei
Salzgitter Mannesmann Line Pipe mit dem Schwerpunkt der Angebotsphase
beleuchtet. Im zweiten Teil wollen wir erlautern, wie die Informationen aus der
Planungsphase nach einem Auftragseingang verarbeitet werden.

Detaillierte Priifung nach Auftragseingang
Hat ein Kunde einen Auftrag erteilt, werden
die Auftragsdaten und -papiere von der zu-
standigen Projektleitung erneut detailliert
geprift. Dies ist insbesondere darum
wichtig, weil zwischen Angebot und Auf-
trag zum Teil Monate liegen kénnen oder
sich Anforderungen in der Zwischenzeit
eventuell verandert haben.

Ware dies der Fall, so wiirde die Anfra-
gephase inklusive technischer Bewertung
im Rahmen der Projektpriifung, wie in der
letzten Ausgabe der HFI Global beschrie-
ben, noch einmal komplett durchlaufen.
Gegebenenfalls muss eine Anpassung
der Daten im SAP-System erfolgen und
eventuell auch ein Nachtrag zum Angebot
erstellt werden.

Endgiiltige Detailplanung

nach Prifung des Auftragsstatus

Nach dieser Prifung, bzw. wenn Angebot
und Auftrag direkt Ubereinstimmen, wird
mit der »endgliltigen Detailplanung« des
Projektes begonnen. Nun wird festge-
legt, welches das produzierende Werk
sein wird. Die Einhaltung von Terminen,
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die Wirtschaftlichkeit der Prozesse, die
richtige Prozesstechnik und die Kapazi-
tatsauslastungen der Werke sind dabei
die entscheidenden Faktoren.

Auf Basis der Vorausplanung und des
abgesprochenen Liefertermins erfolgt
danach die Materialbeschaffung bei aus-
schlieBlich ausgewahlten, zertifizierten
und zugelassenen Vormateriallieferanten.

Pre-Production-Meeting

In der Regel schlieBt sich an dieser Stelle
ein ausfihrliches Pre-Production-Meeting
an, in dem noch einmal alle relevanten
Eckpunkte des Projektes inklusive aller
qualitativen Details durchgesprochen
werden. Immer haufiger nehmen auch
Kunden an diesen Meetings teil, in denen
auch die MIP (Manufacturing Instruction
Procedure, also der Qualitatsplan) verab-
schiedet wird.

In einem weiteren internen Pro-
duktionsmeeting werden danach alle
relevanten Auftragsinformationen abge-
stimmt. So wird gewahrleistet, dass alle
wichtigen Projektdaten und -meilensteine
von den fir die Umsetzung des Auftrags

verantwortlichen Mitarbeitern verstanden
und durchgefiihrt werden kénnen.

Integrierte Dateniibergabe fiir
bessere Qualitatsperformance
Uber das SAP-System sind nun alle rele-
vanten Qualitdtsmerkmale fir den Auftrag
auch elektronisch hinterlegt. Diese projekt-
und produktspezifischen Informationen
(z.B. Toleranzen, Merkmale, Priiffrequenzen
etc.) werden aus dem SAP-System direkt
in die integrierten BDE-Systeme (elektro-
nische Betriebsdatenerfassung), an die
Fertigungslinien, das Qualitatslabor sowie
an die dafiir vorgesehenen Priifstellen
weitergegeben.

Somit sind Informationsverluste
durch manuelle Datentibergabe praktisch
ausgeschlossen. Diese geschlossene
Informationskette sorgt bei Salzgitter
Mannesmann Line Pipe fir einen auBeror-
dentlich hohen Qualitatsstandard.

Online-Qualitatssicherung

wahrend der Produktion

Alle qualitétsrelevanten Prifungen werden
online wéhrend der Fertigung der Auftrage
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durchgefuhrt. Ziel ist es, die Reaktions-
zeiten kurz zu halten und keine Prozess-
abweichungen zuzulassen.

Durch die kurzen Reaktionszeiten und
die zahlreichen visuellen und maschinellen
Prifungen an der Fertigung sowie in den
Priflaboren kann somit ausgeschlossen
werden, dass Rohre mit qualitativen Ab-
weichungen versendet werden.

Nur Rohre, die einem einwandfreien
1A-Zustand entsprechen, kommen daher
in die Weiterverarbeitung bzw. in den
Versand. Dies wird automatisch online
Uber den Barcode jedes einzelnen Rohres
erkannt. Rohre mit qualitativen Abwei-
chungen werden direkt und online per
QAB (Qualitats-Abweichungs-Bericht) im
System gesperrt und kénnen nicht in den
weiteren Verarbeitungsfluss gelangen.

Dieses neue vollautomatische, inte-
grierte QAB-System im SAP/BDE ist eine
Eigenentwicklung der Qualitatsabteilungen
in den Werken von Salzgitter Mannesmann
Line Pipe und wurde bei der SAP-Einfih-
rung fiir beide Standorte umgesetzt.

Mithilfe des systemgestitzten QAB-
Systems koénnen Qualitdtsabweichungen
systematisch und schnell analysiert
werden. Dies hilft enorm, die Prozesse im
Rahmen der kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozesse stetig zu optimieren.

Dank des neuen integrierten SAP/BDE-
Systems ist es mdglich, den Kunden

zeitnah zur Lieferung die Zeugnisse nach
EN10204:2004 als 3.1- oder 3.2-Zeugnis
in jeglicher gewlinschten Form zur Verfi-
gung zu stellen.

Bei besonderen Priifungen bzw. bei
aufwendigen Dokumentationen werden
innerhalb der Projektplanung (Anfragebe-
arbeitung) mithilfe definierter Standards
der Umfang und die Dauer der Dokumen-
tation definiert und mit dem Kunden im
Vorfeld (z.B. im Pre-Production-Meeting)
geklart.

Auch hier ist es das Ziel, die rele-
vanten Kundendokumente schnellstmég-

lich zur Lieferung der Rohre beizustellen.

Nach Versand der Auftragsware und
Erstellung aller relevanten Unterlagen
(Zeugnisse/Dokumentationen etc.) wird
mdglichst schnell ein weiteres internes
Projektnachgesprach durchgefiihrt. Denn
auch nach der spezifikationsgerechten
Lieferung ist fiir Salzgitter Mannesmann
Line Pipe ein Auftrag noch nicht abge-
schlossen. Eine angemessene Projekt-
nachsorge bei den Kunden ist erklartes
Ziel der Projektmanagementphilosophie.

Jedem produzierten Rohr werden automatisch eine Auftragsnummer und ein individueller Barcode
zugewiesen, der auch alle Qualitatsinformationen enthélt. Dies gewahrleistet, dass nur Rohre in
einwandfreiem 1A-Zustand versendet werden.

HFI GLOBAL - 03/2010 21



| B

A Technik \APUR®-GieBharz

: :?-:3‘..'."._' o
P

~ Die Systeminnovation zur grabenlosen
Rohrverlegung in der Praxis

In der letzten Ausgabe der HFI Global haben wir das System aus neuer
Rohrausfiihrung und dem neu entwickelten ZweikomponentengieBharz
MAPUR® ausfiihrlich vorgestellt. Bei der Unterquerung des Riedgrabens
mit einer Gashochdruckleitung nérdlich von Frankfurt haben wir die
Anwendung in der Praxis begleitet.

22 HFI GLOBAL - 03/2010

Hintergrund der Neuentwicklung war flr
Salzgitter Mannesmann Line Pipe die
Betrachtung eines verschweiten Rohr-
strangs als System, das aus mehreren
Komponenten besteht. Speziell im Rah-
men grabenloser Rohrverlegungen kommt
es nicht nur darauf an, hochwertige, den
technischen Anforderungen angepasste
Stahlrohre zu liefern, sondern den gesam-
ten Rohrstrang als Einheit zu verstehen.
Durch die Weiterentwicklung der Rohraus-
fuhrung zementmértelummantelter Stahl-
rohre entstand die neue Ausfiihrung FZM-S,
die optimal auf das neu entwickelte Um-

hillungsmaterial MAPUR® abgestimmt

ist. Durch das perfekte Zusammenspiel
der beiden Komponenten enstand eine
praxisorientierte und anwenderfreundliche
Produkt- bzw. Systeminnovation.

Das standardméaBig eingesetzte Nachum-
hillungsmaterial bei Stahlrohren mit Ze-
mentmdrtelummantelung ist GieBmortel.
Mittels Pappverschalung wird dieser zur
Vervollstdndigung im Verbindungsbereich
eingesetzt. Das Material bendtigt allerdings
lange Aushértezeiten, und die Nachumhdil-




lung bietet unter Umstanden Angriffsflachen,
wenn Steine in den Bohrkanal einfallen
und sich im Verbindungsbereich verkeilen.

Salzgitter Mannesmann Line Pipe ent-
wickelte gemeinsam mit dem Vormaterial-
lieferanten das MAPUR®-Nachumhllungs-
system, ein sandgeflltes 2-Komponenten-
Vergussmaterial. Der Vorteil dieses Materials,
das ebenfalls mithilfe einer Pappverschalung
angewendet wird, liegt in stark verklrzten
Aushartezeiten zur Erreichung der maxi-
malen Festigkeit von nur einem Tag gegen-
Uber einem konventionellen FSH-GieB-
mortel, der bis zu sieben Tage bendétigt,
um annahernd die Festigkeit der Werks-
umhdillung zu erreichen. Darlber hinaus
ist das Material gegeniiber mechanischen
Punktbelastungen wesentlich belastbarer.

Um eine ordnungsgemaBe Verarbeitung
an der Baustelle sicherzustellen, wurde
die Firma SKI aus Frankfurt mit der Nach-
umhullung vor Ort beauftragt.

Korrosionsschutz und mechanischer

Schutz von Rohrverbindungen durch

MAPUR®

1 Erwarmen der Uberstehenden
PE-Umhtillung und des gesamten
Nahtbereiches

2 Aufbringen der Schrumpfmanschette

3 Installation einer verlorenen Schalung

4 Stitzung der Schalung durch
stabilisierende Holzer

5 Vorbereitung des Zweikomponenten-
MAPUR®-GieBharzes

6 Einflllen des MAPUR® in die Verschalung

7 Die maximale Festigkeit wird bereits
nach nur einem Tag Aushértung erreicht

8 Der vorbereitete Rohrstrang kann
eingezogen werden

9 Der Rohrkopf nach der grabenlosen
Unterquerung des Riedgrabens

Systeminnovation im Praxistest

Als Pilotprojekt fiir das neue System bot sich ein Bauvorhaben der NRM Netz-
dienste Rhein Main GmbH an. Es handelte sich um eine Gashochdruckleitung
der Dimension DN 400, die als faserzementmaortelummantelte Ausfiihrung im
Spllbohrverfahren zu verlegen war. Im Rahmen dieses Projektes wurde mit der
Gashochdruckleitung im Frankfurter Norden der Riedgraben im Naturschutz-

gebiet Enkheimer Ried unterquert.

Naturschutzgebiet Enkheimer Ried

Stadtgebiet
Frankfurt
am Main

Sportzentrum
Bergen- £ Bergen-Enkheim

Enkheim

NSG
Enkheimef Ried

Gasleitungs-
schneise

— Verlegetrasse ///// NSG
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Blick in den Laderaum der »Toronto
Express« mit den Rohren flr eine
neue Erdgaspipeline in Vancouver
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Logistik Flat-Rack-Versand nach Kanada

In 22 Tagen um
die halbe Welt
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Durch ein
ausgekligeltes
Logistikkonzept
galt es 35 Tage
aufzuholen

Verladung eines
Flat Racks - viel
schneller als eine
konventionelle
Einzelrohrverladung

ie 21. Olympischen Winterspiele
D in Kanada sind gerade beendet

und das normale Leben halt in
Vancouver wieder Einzug. Sicherlich
hat auch dieses Sportevent mit den ent-
sprechenden Investitionen zum weiteren
Aufschwung dieser wunderschénen
Region in British Columbia beigetragen.
Die Attraktivitat der Metropolregion am
Pazifischen Ozean steigt allerdings schon
langer stetig und mit ihr auch ihre Ein-
wohnerzahl. Lebten 1994 rund 1,8 Millionen
Einwohner hier, wird fir 2030 mit einer
Einwohnerzahl von rund 3 Millionen ge-
rechnet. Zeit also, sich weiter fit flir
die Zukunft zu machen.

Neue Erdgaspipeline fiir Terasen Gas
Wie zahlreiche Ballungsgebiete weltweit
hat auch Vancouver stark mit dem stei-
genden Individual- und Guterverkehr zu
kéampfen. Deshalb wurde mit dem soge-
nannten Gateway-Programm bereits 2003
ein Langzeitbauvorhaben zur Verbesserung
der Verkehrs-Infrastruktur angestoBen.
Teil dieses Programms ist die »South Fra-
ser Perimeter Road«. Die neue 4-spurige
StraBe soll auf ungefahr 40 km entlang
des Fraser Rivers den Verkehr zukinftig

schneller flieBen lassen. Fir einen Teilab-
schnitt der StraBentrasse sollte im Rahmen
der Bauarbeiten kurzfristig eine bestehende
Erdgasleitung durch eine neue Pipeline
des Energieversorgers Terasen Gas er-
setzt werden.

Salzgitter Mannesmann International
(Canada) Inc. in Vancouver erhielt Gber den
kanadischen Rohrenhandler CE Franklin den
Auftrag, schnellstmdglich Stahlrohre fir die
Erneuerung der Pipeline zu liefern. Kurzer-
hand wurden 2.400 m HFI-geschweiBte
Stahlrohre im Durchmesser 610,0 mm
bei Salzgitter Mannesmann Line Pipe
in Hamm bestellt. Die innen mit einem
Epoxy-Flowcoat und auBen mit 3-Lagen-
Polyethylen beschichteten Rohre sollten
gemaB Kundenwunsch spatestens Anfang
September 2009 in Vancouver eintreffen.

Wettlauf mit der Zeit

Der Wettlauf mit der Zeit begann deshalb
direkt mit dem Eingang der Bestellung. Da
es aus Sicht der Versandabteilung unmdg-
lich erschien, die Rohre mit konventionellen
Verlademethoden termingerecht anzu-
liefern, wurde intensiv nach Alternativen
gesucht. Inklusive eines kleinen Zeitpuffers
galt es gegenuber einem Standardversand

HFI GLOBAL - 03/2010 25



In nur 22 Tagen legten
die Rohre eine Distanz
von 11.285 km auf der
StraBe, dem Wasser
und per Bahn zuriick
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rund 35 Tage durch ein ausgekliigeltes
Logistikkonzept, bei dem alles Hand in
Hand gehen musste, aufzuholen.

Logistiklosung Flat Rack

Gesucht wurde eine Losung, die auf Lkw,
Schiff und Bahn gleichermaBen sicher und
schnell funktionierte. AuBerdem musste eine
zeitintensive Einzelrohrbe- und -entladung
an allen drei Umschlagorten vermieden
werden. Unterschiedliche Szenarien wurden
durchgespielt und wieder verworfen. Nach
intensiven Gesprachen mit der Spedition
entschieden die Salzgitter Mannesmann
Line Pipe-Logistik- und -Einkaufsverant-
wortlichen schlieBlich, die Fracht mithilfe
von Flat Racks zu versenden. Der Vortell
dieser Versandart besteht darin, dass

nur die kompletten Flat Racks und nicht
jedes einzelne Stahlrohr bewegt werden
mussen. Dies spart Zeit im Umschlag

und minimiert in hohem MaBe das Risiko
von Beschéadigungen der Fracht beim

Umladen. Mit der Firma Cordstrap

in Toenisvorst wurde ein geeignetes
Ladungssicherungskonzept flr jeweils
8 Rohre pro Flat Rack erarbeitet.

Uberzeugendes Verlade-

und Transportkonzept
Bauchschmerzen bereiteten den Verant-
wortlichen allerdings die Verladerichtli-
nien der kanadischen Bahn. Denn die
Verladung nach den Vorschriften der
CP Rail erwies sich flr innen- und
auBenbeschichtete Rohre nicht nur als
schwer anwendbar, sondern hatte diese
moglicherweise sogar beschadigt. Vom
Spediteur wurde deshalb ein Flat Rack
zur Verfligung gestellt, mit vergleich-
baren Rohren beladen und nach den
deutschen Vorgaben gesichert. In Ab-
stimmung mit Vertretern des Spediteurs,
dem Salzgitter Mannesmann Inter-
national-Buro in Vancouver und den
Salzgitter Mannesmann Line Pipe-

In Rekordzeit und tadellosem
Zustand erreichten die Rohre
den Vancouver Container Yard



Das Verladekonzept
Uiberzeugte letztlich
auch die Vertreter der
kanadischen Bahn

Logistikern Uberzeugte das Verlade- und
Transportkonzept letztlich auch die Ver-
treter der kanadischen Bahn.

Versandstart mit Lkw

GemanB des im Vorfeld erarbeiteten
Produktions- und Lieferplans wurden die
Stahlrohre mit 14,2 mm Wanddicke pinkt-
lich gefertigt. Am 4. und 5. August 2009
verlieBen daraufhin 25 Flat Racks a 12,19 m
Lange mit insgesamt 200 Rohren auf
Lkws das Hammer Werksgelande, um am
6. August in Antwerpen auf der »Toronto
Express« den 6.100 km langen Weg tber
den Ozean nach Montreal anzutreten. Da-
mit bei diesem Eilauftrag auch garantiert
nichts schieflief, wurde die Verladung in
Antwerpen durch Salzgitter Mannesmann
Line Pipe-Logistiker und den Spediteur
Uberwacht und begleitet.

Ankunft noch vor dem
Kundenwunschtermin
Am 17. August erreichten die Flat Racks
ohne Zwischenfalle Montreal. Auch hier
war ein beauftragter Cargo Surveyor zur

Stelle, um den Zustand der Rohre nach
elf Tagen auf See zu begutachten und

als einwandfrei zu dokumentieren. Nach
anschlieBender Uberpriifung und Freigabe
der eiligen Fracht durch den Inspektor
des »Technical Services of the Railway
Association of Canada« konnte bereits
zwei Tage spéater der Weitertransport mit
der kanadischen Bahn beginnen. Die
4.900 km lange Etappe fuhrte von der
Ostkiiste einmal quer durch Kanada zum
Container Yard nach Vancouver. Noch vor
dem Kundenwunschtermin erreichten alle
Rohre in einwandfreiem Zustand am 26.
August nachts um 3:45 h den Container
Yard in Vancouver.

11.285 km in nur 22 Tagen

Insgesamt legten die Rohre in einer
Rekordzeit von nur 22 Tagen eine Distanz
von 11.285 km auf der StraBe, dem Wasser
und per Bahn zuriick. Bei einer konven-
tionellen Einzelrohrverladung wéren die
Rohre frihestens rund 40 Tage spéter,
also am 5. Oktober 2009, in Vancouver
eingetroffen. _

Binnen vier Wochen sollten die 200 in Hamm
gefertigten HFI-geschweiBten Rohre flr eine
Erdgaspipeline in Vancouver eintreffen. Salzgitter
Mannesmann Line Pipe unterbot den Lieferter-
min sogar und lieferte die Rohre in nur 22 Tagen
per Lkw, Schiff und Eisenbahn in das Uber
11.000 km entfernte Vancouver.

Der Logistikzeitplan im Detail

Versandstart in Hamm: 4./5. August 2009
Transport nach Antwerpen: 278 km per Lkw
Weitertransport Antwerpen: 6. August 2009
Transport nach Montreal: 6.102 km per Schiff
Ankunft Montreal: 17. August 2009
Weitertransport Montreal: 19. August 2009
Transport nach Vancouver: 4.905 km per Bahn
Ankunft Vancouver: 26. August 2009
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Salzgitter Mannesmann International (Mexico) S.A. de C.V.

i

>>1 9 5 8 kam ich im Hafen von Vera-
cruz in Mexiko an. Da sah

das da natirlich alles noch ganz anders
aus als heutex, erinnert sich Jirgen Ziebe,
der als junger Ingenieur von Deutschland
nach Mexiko ging. Rund 50 Jahre spéater
folgten ihm die ersten Rohre von Salz-

gitter Mannesmann Line Pipe Uber den
langen Seeweg vom Bremer Hafen ans
andere Ende der Welt.

»lrgendwie hatte ich immer mit Stahlrohren
zu tun. Denn schon mein erster Kunde fur
meinen damaligen Arbeitgeber Krupp-Widia

Bereits seit 1981 betreibt Salzgitter Man_nes";11ann International mit

Sitz in Diisseldorf ein Verkaufsbiiro in Mexiko. 2009 wurden erstmals
auch HFIl-geschweiBte Rohre in g‘ff):Berem Umfang verkauft. Ein
schoner Anlass fiir HFI Global, das Biiro naher vorzustellen.

war seinerzeit das Rohrwerk Tubos de
Acero de México. So hat sich mein Berufs-
leben immer sehr viel um Rohre gedreht.«

Vielleicht hat das den inzwischen 76-Jahri-
gen auch bewogen, seinen Ruhestand aktiv
mit einer Tatigkeit fir Salzgitter Mannes-
mann International Mexiko zu gestalten.
Noch immer steht er dem jungen Team um
den 37-jahrigen Geschéftsfihrer der SMID
Gesellschaft in Mexiko Rafael Esteban, dem
27-jahrigen Maschinenbau-Ingenieur Fermin
Beltran und Kathrin Jochum, der Diplom-
Juristin aus Nirnberg taglich zur Seite.




Berater

Niederlassungsleiter

Die Gesellschaft besteht seit 1981 und hat
sich lange Zeit hauptséchlich auf den Ver-
trieb von Flachstahl- und Profilstahlpro-
dukten konzentriert. Seit 2007 liefen aber
verstarkte Bemihungen, auch Stahlrohre
aus dem Konzernportfolio »an den Mann«
zu bringen. Dank der guten und langjéhrigen
Kontakte und Erfahrungen ist es Salzgitter
Mannesmann Line Pipe inzwischen ge-
lungen, gemeinsam mit der SMID in
Dusseldorf und Mexiko unter tatkraftiger
Unterstitzung von Jirgen Ziebe, vier
Auftrage im Bereich Erddl- und Erdgas-
leitungen zu akquirieren und erfolgreich
abzuwickeln. Endkunde war in allen Féllen
das staatliche Energieunternehmen Pemex.
»Die Pemex-Zulassung zu erlangen war gar
nicht so einfach. Da war einiges an Uber-
zeugungsarbeit notig, die hohe Qualitat
der HFI-geschweiBten Stahlrohre made in
Germany bei den Verantwortlichen darzu-
stellen und einen ersten Auftrag zu be-
kommen, erinnert sich Jirgen Ziebe noch
genau. »Hilfreich war aber auf jeden Fall
die gute Reputation des Namens Salzgitter
Mannesmann, der auch in Mexiko seit
jeher fir exzellente Stahlprodukte steht.«

Die Arbeit hat sich gelohnt. Nach der ersten
erfolgreichen Lieferung von 21 km HFI-
geschweiBten Erdgasleitungsrohren im
Durchmesser 273,1 mm folgten rasch
drei weitere Auftrage. Inzwischen wurden
bereits 86 km Leitungsrohre geliefert. Da-
runter auch 15 km im 24-Zoll-Durchmesser
mit 3-Lagen-Umhillung, die wahrend der
Produktion am Standort Hamm unter den
Augen der Kundenvertreter den hohen

Verkaufsreprasentantin Verkaufsleiter

»Der Name Salzgitter Mannesmann steht
auch in Mexiko fir exzellente Stahlprodukte«

Prifanforderungen der mexikanischen
Kundenspezifikationen unterzogen wurden.

»Besonders stolz sind wir allerdings auch
auf die umfangreichen Logistikleistungen.
Durch das perfekte Zusammenspiel mit
Salzgitter Mannesmann Line Pipe in Hamm
und Siegen konnten wir erstmals auch den
Transport vor Ort in Mexiko organisieren.«
Die umfangreichen Zollabwicklungen und die
Sicherstellung der unversehrten und zeit-
gerechten Ankunft an der Baustelle sind
fur Salzgitter Mannesmann Line Pipe eine
Selbstverstandlichkeit. Und das wissen
auch die Kunden zu schétzen. Ihr Vorteil:
weniger Administrationsaufwand, weniger
eigener Personaleinsatz und ein minimiertes
Ausfallrisiko der gelieferten Rohre. Denn
die Mitarbeiter des Verkaufsbiros wachen
schlieBlich mit Argusaugen dartber, dass
beim Entladen im Hafen und dem an-
schlieBenden Weitertransport die Termine
eingehalten werden und dass mit den
Rohren ordentlich umgegangen wird.

Fermin Beltran Gberwacht die ordnungsgemaBe
Abladung der HFI-geschweiBten Rohre im Hafen
von Tuxpan, Veracruz

Die Zuverlassigkeit und Punktlichkeit der
Logistikdienstleistungen, gepaart mit der
ausgezeichneten Qualitat der Produkte,
sieht JUrgen Ziebe auch als die groBe
Chance fir Salzgitter Mannesmann Line
Pipe, die Marktposition in Mexiko weiter
auszubauen. Derzeit laufen weitere Ver-
handlungen fiir neue Lieferungen. Also
keine Zeit fur ihn, in den Vollzeit-Ruhestand
zu gehen. Und abschlieBend restimiert er:
»Eigentlich kann ich mir ein Leben ohne
Stahl und Stahlrohre auch gar nicht wirk-
lich vorstellen.« -
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Auch in diesem Jahr wird Salzgitter Mannesmann Line Pipe wieder weltweit auf zahlreichen
Messen prasent sein. Darliber hinaus veranstalten wir im Herbst erneut zwei Kundentagungen
in unserem Hause. Weitere Informationen und Details zu den Veranstaltungen finden Sie auch
im Internet unter www.smilp.eu in der Rubrik »Aktuelles«.

April 2010

Tube 2010

Mai 2010

DVGW/DELIWA
Bezirksgruppen-Fachtagung
NRW 2010

September 2010

NRW-Tag

Oktober 2010

Gastagung

November 2010
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Mai 2010

OVGW-Jahrestagung

Juni 2010

September 2010

‘l".. ;I Wassertagung
ey

r SALZGITTER
‘ MANNESMANN

November 2010

ADIPEC

r SALZGITTER
N MANNESMANN
LINE PIPE

gat)i.

Mai 2010

September 2010

IFAT ENTSORGA

ENTSORGA

Oktober 2010

November 2010
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