Fiihrten durch das Werk und erlduterten die Neuerungen (v. I.): Julian Cirkel, Peter Bahr, Thorsten Koch, Dr. Holger Miiller.

Alles neu denken

Cirkel Das nach eigener Aussage modernste Kalksandsteinwerk Europas steht in Neuenkirchen-Vorden
und gehort der Firma Cirkel. Wir haben uns dort mit Geschaftsfiihrer Julian Cirkel, Thorsten Koch (Ver-
triebsleiter Baustoffe sowie Prokurist), Peter Bahr (Prokurist) und Dr. Holger Miiller (Prokurist) getroffen

und dariiber gesprochen, was das Werk so besonders macht.
Birte Penshorn

Tradition ist wichtig, aber Innova- von drei Hektar, zudem sind zwei zusatzli-
gy ¥ tion treibt uns an” heiBt es in einem che Hektar als potenzielle Erweiterungsfla-
Imagevideo des Herstellers Cirkel. In Neuen-  che vorhanden. 15 Mitarbeiter inklusive des
kirchen-Vérden hat das Unternehmen nun VertriebsauBen- und Innendienstes arbeiten
ein neues Werk gebaut, das zu diesem Slo- hier. Die Produktion erfolgt in zwei Schich-
gan passt. Das Werk umfasst eine Flache ten. Im Produktportfolio sind Kalksandsteine
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in Klein- und Mittelformaten sowie Raster-
elemente in 50er Hohe. Das Werk ist auf
vollstindig verpackte Ware ausgelegt. Der-
zeit stehen hier zwei Produktionslinien mit
fiinf Autoklaven, es ist aber maglich, es um
weitere Linien zu erweitern.
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Warum nun diese Entscheidung? Die Be-
standswerke sind bereits voll ausgelastet -
um in neue Markte wachsen zu kénnen und
auBerdem die Lieferfahigkeit an die Be-
standskunden zu sichern, war ein Neubau
nétig, wie Geschaftsfihrer Julian Cirkel er-
lautert. Gewahlt wurde dafir eine Region,
in der traditionellerweise viel mit Kalksand-
stein gebaut wird. Doch wenn schon ein
Neubau ndtig wurde, sollte es nicht einfach
irgendein Werk werden. Die ambitionierten
Ziele: Die Chance nutzen, um alle Prozesse
bei der Herstellung noch einmal neu zu den-
ken, wie sich Julian Cirkel erinnert. Und da-
durch die Klimaeffizienz und den Rohstoff-
einsatz zu optimieren.

Produktionskapazitaten um 20 bis 30
Prozent gewachsen

Durch das neue Werk sind nun die Produk-
tionskapazitaten um 20 bis 30 Prozent ge-
wachsen. Zudem bestand dadurch die Mdg-
lichkeit, alle Prozessschritte bei der Herstel-
lung von KS neu zu denken. Zudem sollten
neue Standards bei der Klima- und Energie-
effizient gesetzt, die eingesetzten natiirli-
chen Rohstoffe effizienter genutzt werden.
Die gesamte Produktion soll vollstandig
automatisiert und vernetzt werden. Alle
Maschinen und Anlagen sollen wartungs-
freundlich sein und die Arbeitsplétze attrak-
tiv und sauber.

Der Bau des neuen Werkes wurde dabei
vom Bund geférdert: Im Mai 2017 hat Cirkel
von der damaligen Bundesumweltministerin
Dr. Barbara Hendricks einen Zuwendungs-
bescheid zur Férderung nach dem Umwelt-
innovationsprogramm erhalten. Diesen hat-
ten sie erhalten, da sie mit dem Werk neue
Branchenstandards setzen wollen und damit
auch Branchenvorbild werden kdnnen. Der
Bauantrag wurde im Sommer 2018 gestellt,
Beginn der Arbeiten war im Februar 2019.
Ende 2020 wurde das Werk in Betrieb ge-
nommen. Da sie Férdermittel erhalten ha-
ben, wird auch ein Abschlussbericht zum
Bauprojekt veroffentlicht.

Geplant wurde das Werk von Dr. Holger
Miiller und Peter Bahr, sie haben vorgege-
ben, wie es aussehen soll. Der Neubau sollte
dabei kein Standard-Bau werden, sondern
im AuBenauftritt auffélliger und schoner ge-
staltet werden, wie Banr erklart. Nicht nur
aus Eigennutz: ,Wir fihren hier, wenn pan-
demiebedingt méglich, auch viele Schulun-
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Das neue Werk in Neuenkirchen-Vérden.

gen durch. Uns war es deshalb wichtig, dass
das Gebaude reprasentativ ist”, fihrt Julian
Cirkel aus.

Einsatz eines neuartigen Wechselwa-
gens

Das Werk enthdlt eine Multifunktionsanla-
ge: Im KS-Raster-System werden hier sieben
verschiedene Wandstarken in vier verschie-
denen Steinlangen gefertigt (Ganze, Drei-
viertel-, halbe und Viertel-Steine). Norma-
lerweise wird hierbei traditionell fir jede
Wandstdrke und Lange ein eigenes Pressen-
werkzeug eingebaut. Dies bedeutet viele
Rustzeiten flir die Produktion, wie unsere
Gesprachspartner betonen. So betrage in
der Regel bei herkdmmlichen Kalksand-
steinpressen die Rstzeit - also der Zeitraum
von der Produktion des letzten Steins im al-
ten Format bis zum ersten Stein im neuen
Format — etwas 3,5 bis vier Stunden. Durch
den Einsatz eines neuartigen Werkzeug-
wechselwagens, auf den das fertig montier-
te Werkzeug direkt an die richtige Stelle in
die Presse gefahren wird und anschlieBend
nur noch verschraubt wird, kann diese Zeit
um mehr als die Halfte reduziert werden,
wie unsere Gesprachspartner mit sichtli-
chem Stolz betonen. ,So konnten wir den
Zielkonflikt zwischen Produktivitat und
Ristzeiten l6sen”, fiihrt Bahr aus. Alternativ
gebe es Anlagen, die zwar mit weniger
Werkzeug auskommen, allerdings dann
auch eine sehr geringe Produktivitat auf-
weisen wiirden, etwa ein Stein pro Hub.
Durch die Multifunktionsanlage werde die-
ser Zielkonflikt zwischen Produktivitat und

RUstzeiten aufgeldst, wie Bahr betont. Da-
bei werden von der Presse stets ganze Stei-
ne gepresst und diese iiber Roboter an eine
Sage gebracht, an der diese geschnitten
werden, ohne dass dies den Pressvorgang
beeinflusse. Diese Anlage sei véllig neu und
wurde von ihnen zusammen mit einem Ma-
schinenbauer entwickelt.

Einsatz eines patentierten Riickver-
dampfers

Eine weitere technische Innovation im Werk
sind Warmetunnel vor den Autoklaven. Die-
se kommen in der Zeit zwischen Pressen und
Harten der Steinrohlinge zum Einsatz. Nach
dem Pressen hahen Rohlinge in der Regel
eine Temperatur von etwa 40 Grad Celsius.
Diese reduziert sich vor dem Autoklavieren
auf bis zu 20 Grad Celsius. In den Warme-
tunneln werden die Steine nun vor dem
Autoklavieren ,geparkt” und mit Abdampf,
also Uberschiissigem Dampf aus dem Auto-
klavieren, auf Temperatur gehalten. Da-
durch werde Energie beim Aufheizen der
Steine im Autoklaven gespart.

Und noch eine Neuerung: Beim Autoklavie-
ren von Steinen mit Wasserdampf entstehen
hohe Mengen an Kondensat, welches als
,gespanntes” Kondensat bezeichnet wird. In
diesem ist eine hohe Menge an Energie ent-
halten. In konventionellen Werken werde
das Kondensat nach dem Autoklavieren
L,entspannt”, wodurch es Energie verliert.
AnschlieBend wird es fachgerecht gereinigt.
was durch starkes Erhitzen geschehe und
somit einen hohen Energieverbrauch auf-
weise. Durch den Einsatz eines patentierten
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Durch den Nasswascher kann nasser Staub abge-
saugt werden, der in Schlamm umgewandelt wird.

Riickverdampfers wird das Kondensat auf
Spannung gehalten und im Kreislauf der
Kalksandsteinhartung weiter genutzt,
AuBerdem entfalle dadurch zusatzlicher
Energiebedarf zum Autheizen des Konden-
sates. Unsere Gesprachspartner gehen da-
von aus, dadurch mindestens 25 Prozent
weniger Gas einsetzen zu mussen. ,\Wenn
es so funktioniert, wie wir uns das vorstel-
len, ist es geplant, dies auch in den anderen
vier Werken nachzur(sten”, sagt Julian Cir-
kel. Im Gegensatz zu den Warmetunneln,
diese kdnnten in den Bestandswerken nicht
nachtréglich eingebaut werden.

Packungsdichte wurde verbessert

Des Weiteren wurde die Sieblinienmessung
beziehungsweise die Packungsdichte ver-
bessert: Hintergrund ist, dass Sand als na-
tlrlicher Rohstoff stdndige Schwankungen
in Bezug auf die KorngraBenverteilung hat.
Im neuen Werk wird deshalb jede Charge
hinsichtlich der KorngrdBenverteilung auto-
matisch, wahrend des laufenden Produk-
tionsprozesses analysiert. In Verbindung
mit einem Packungsdichterechner werden
die Mischungen jeweils angepasst, um den
optimalen Rohstoffeinsatz zu gewahrleisten
und dabei die nétige Rohdichte und Festig-
keit herzustellen. Denn ein weiteres Ziel der
neuen Anlage: Produkte verschiedener Gro-
Ben zusammen aufheizen zu kénnen — denn
normalerweise miissen GroBformate lang-
samer aufgeheizt werden, damit diese nicht
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Die Warmetunnel vor den Autoklaven.

beschadigt werden wahrend des Hartungs-
prozesses.

Samtliche Steuerungen der Anlagen in
ihrem Werk sind miteinander vernetzt, Uber
eine sogenannte Produktverfolgung wer-
den fiir jeden Hartewagen alle Produktions-
parameter gespeichert, zum Beispiel Mi-
schung, Pressdruck sowie Heizkurve. Die
Steuerungen werden in einem Leitstand vi-
sualisiert. Zudem gibt es eine Werkssimula-
tion sowie einen digitalen Zwilling des Wer-
kes mit einer automatischen Echtzeitsimu-
lation der Produktion. Alles ist automatisch
an die Werkssteuerung angebunden. Die
Vorteile liegen inshesondere in der vorzeiti-
gen Erkennung von Stérungen, zum Beispiel
bei Leerwagenmangel, und einer energie-
optimalen Fahrweise. Jeder Wagen und je-
de Palette kann so genau nachverfalgt wer-
den.

Normalerweise ist in KS-Werken auBerdem
die Staubbelastung relativ hoch. Grund da-
fir sind die hohen Mengen des verarbeite-

ten Sandes. In der Planung des neuen Wer-
kes seien samtliche magliche Stellen, an
denen Staub entstehen kann, identifiziert
und mit Absauganlagen ausgeriistet wor-
den. Zudem sind Pressen und die Sage
groBflachig eingehaust worden. Durch
einen Nasswascher kann auBerdem nasser
Staub abgesaugt werden, der in Schlamm
umgewandelt und anschlieBend fachge-
recht entsorgt beziehungsweise wieder der
Produktion zugefiihrt wird. Auch diese In-
novation soll in den anderen Werken nach-
gerlistet werden.

Doch das ist immer noch nicht alles, wie
unsere Gesprachspartner verdeutlichen: Auf
Verbandsebene gibt es bereits eine Road-
map Klimaneutralitdt. Cirkel méchte nun in
den ndchsten Jahren damit beginnen, Strom
fur die Produktion selbst herzustellen. So
soll zum Beispiel in zundchst einem Werk
Sonnenenergie eingesetzt werden. Uber al-
lem steht dabei die Frage, wie man produ-
zierten Strom am besten nutzen kann. M

Zum Unternehmen

Das Unternehmen Cirkel wurde 1898 gegriindet, aktuell gibt es finf Produktionsstandor-
te, in Emsdetten, Bad Salzdetfurth (in diesen beiden werden Calcium-Silikat-Hydrat-Pro-
dukte hergestellt), Haltern am See, Wickede sowie Neuenkirchen-Vorden (in diesen drei
Werken werden Baustoffe produziert) und etwa 200 Mitarbeiter. Es werden unter ande-
rem Produkte der Marken ,KS Plus®, ,Porit”, ,KS Original” und ,Circosicht” hergestellt. Be-
teiligungen hélt das Unternehmen an der Dorentrup Quarz GmbH & Co. KG, der Hosko

GmbH sowie der Saertex GmhH & Co. KG.
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