und Medizin

& S|§7I$ﬁre'se fur KAEFER



RAE[FE

ISOLIERTECHNIK

Hauszeitschrift Weihnachten 1986

Herausgeber; KAEFER [SOLIERTECHNIK GmubH & Co, KO, Blrgermeistor-Smidt-Strale 70, D-2800 Bremen 1« Teledon (04 21) 30850, Telex 244 054
Verantwortlich fir den Herausgebor: Ingrid Beusch, Aroo Recknagel Owon Grilfiths, KAEFER ZENTHALE, Hremen
Layour SANDFORT WerbeGmhH_ Rlasunrchateaile 81, 2800 Bremen
Fotonachwels: KAEFER Archiv  SANDFORT Warlse(imbH - Foto PLA. Eroshnert, Bramarhavan
Bynfusl, New Zealand - MHB, Stadn - Wintershall AG - ESS0 AQG, Rotterdam
Lithos Service vor dem Dirock. Bielefeld - Droeks tv drock, Bislefeld - Bats: WORTART, Bremen



Liebe Mitarbeiterinnen,
liebe Mitarbeiter!

oh-Wert" Nr. 4 liegt vor Thnen, und bevor Sie sich auf die ein-
zelnen Beitrage konzentrieren, mochten wir wieder gern die
Gelegenheit nutzen fiir einen hurzen Riickblick auf einige
Ereignisse und Entwicklungen des vergangenen Jahres.

In der ersten Ausgabe unseres k-Wert" haben wir im Rah-
men eines geschichtlichen Riickblicks berichtet, daff zu Beginn
der 60er Jahre die ersten Schritte vom Schiffbau und der
Kiistenregion weg zu Inlandsstandorten und verstarktem En-
gagement in der Industrie und im Hochbau gemacht wurden.
In diesem Jahr kénnen die Niederlassung Pfungstadt und die
Filiale Gelsenkirchen auf ein 25jdhriges Bestehen zuriick-
blicken. Uber beide Standorte berichten wir in dieser Aus-
gabe.

Die Aktivitdaten von KAEFER sind auech in diesem Jahr
nicht auf die Bundesrepublik Deutschland beschirdnlkt geblic-
ben. Wir waren auf verschiedenen Grofibaustellen im Ausland
tatig, so zum Beispiel in Holland auf einer ESSO-Raffinerie,
die um eine Flexicoker-Anlage erweitert wurde, undin Neusee-
land, wo die erste Grofianlage zur direkten Umwandlung von
Erdgas in hochwertigen Kraftstoff gebaut wurde. Um Ihnen
Eindriicke iiber unsere Auslandsaktivitdlen: zu vermitteln,
berichten wir @iber diese beiden Frojekte, ebenso wie tiber je
einen interessanten Auftrag unserer spanischen Gesellschaft
MONTERO-KAEFER 8. A. und unserer amerikanischen Ge-
sellschaft KAEFER Technologies, Ine. (vormals Insulco, Inc.).

Vorschlagswesen, Sicherheit am Arbeitsplatz, Ausbildung
und Umschulung sind Themen, die uns nachhaltig immer wie-
der beschaftigen. Das Vorschlagswesen, das zu Beginn dieses
Jahres eingefiihrt wurde, hat erste Erfolge gezeigt. Wir wiin-
schen uns, daff Sie dadurch zu weiteren Aktivititen angeregt
werden.

Die Sicherheit am Arbeitsplatz hat fiir uns nach wie vor
hohe Prioritat. Ein in der Niederlassung Hamburg eingefiithr-
tes Pramiensystem hat zu einer erheblichen Reduzierung der
Unfalle am Arbeitsplatz gefiihrt. Dies ist ein erster Schritt,
dem wettere folgen sollen, Es bletbt noch viel zu tun, insbeson-
dere was die Arbeitssicherheit auf den Baustellen anbelangt.
Erfreulich sind die Auszeichnungen, die wir fiir unfallfreies
Arbetten in der ESSO-Raffinerie, Rotterdam, und in den
Anlagen der EXXON in den USA erhalten haben,

Das Thema Ausbildung und Umschulung nimmi auch in
diesem k-Wert" wieder einen wichiigen Platz ein. Qualifi-
zierte Mitarbeiter sind die wesentliche Voraussetzung fiir

sach- und fachgerechte Abwicklung unserer Auftrdge. Die
im Norden begonnenen Umschulungsmafnahmen wurden in
diesem Jahr fortgesetzt und, soweit sie beendet waren, mit
gutem Erfolg abgeschlossen. Der grifite Teil der umgeschul-
ten Facharbeiter hat einen Arbeitsplatzineinerder KAEFER-
Niederlassungen gefunden. Damit ist es uns wieder gelungen,
einen kleinen Beitrag zum Abbau der Arbeitslosigheit in den
davon stark betroffenen Regionen zu leisten.

Vor einem Jahr konnten wir Ihnen dber den positiven
Verlauf des Jahres 1985 berichten. Der damals bereits zu ver-
zeichnende Aufiwartstrend hat sich in diesemJahr fortgesetzt.
Die Auftragseingdinge lagen in den ersten neun Monaten 1986
um efwa ein Drittel itber denen des vergleichbaren Vorjahres-
zeitraums. Auch die Mitarbeiterzahlen haben sich weiter nach
oben entwickelt, der bisherige Hichststand vom Oktober 1985
wurde dbertroffen. Wir sind sehr erfreut ither diese positive
Entwicklung, die uns die Sicherung bestehender und die
Schaffung neuer Arbeitsplitze ermoglicht hat und mit einer
Leistungssteigerung verbunden ist. Die Ergebnisse sind aller-
dings unbefriedigend, da es insbesondere auf dem Inlands-
markt immer schwieriger wird, kostendechende Preise zu
erzielen. Das Preisgefiige ist gestort durch den Einsatz
von Monteuren aus Billiglohnldndern und durch die zuneh-
mende Konkurrenz von kleinen und mittleren Handwerks-
betrieben. Wir miissen uns diesen Gegebenheiten stellen
und das bedeutet, daf wir alle gemeinsam stindig iiber eine
Verbesserung unserer eigenen Situation und die weitere
Stabilisierung unseres Unternehmens nachdenken miissen.

Die Leistung des Jahres 1986 wire ohne Ihren aktiven
und engagierten Einsatz nicht moglich gewesen. Wirmachten
Thnen an dieser Stelle dafiir danken.

Viele von IThnen haben bei der Gestaltung der ersten vier
Ausgaben unseres h-Wert" durch Verfassen von Beitrdgen
und Einsenden von Fotos aktiv mitgewirkt, Auch ihnen gilt
unser Dank. Mit Ihren Anregungen, Threr Kritik und viel-
leicht auch Threr Anerkennung helfen Sie uns, auch in Zu-
kunft die Zeitung lebendig und interessant zu gestalten.

Zum Ausklang dieses Jahres bleibt uns nur noch eines:
Thnen und IThren Angehorigen ein frohes, besinnliches Weih-
nachtsfest und ein gliickliches und erfolgreiches Jahr 1987 zu
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Die Nisderassungsleitung von links.
Holger Kortschakowski, Herber? Felidmann,
Erich Eppert

25 Jahre KA EFER Isoliertechnik

in Pfungstadt

Fin wesentlicher Schritt von der
Kiiste und vom Schiffbau weg zu Indu-
strie-Isolierungen hin war der Beginn der
KAEFER-Aktivititen im Pfungstidter
Raum. Die ersten Aktivititen reichen in
das Jahr 1961 zuriick. In Pfungstadt in der
Lindenstrafie wurden Biirorfume ange-
mietet und eine kleine Fertisungsstelle
eingerichtel.

In der Anfangsphase wurde die Nie-
derlassung Pfungstadt von den bereits
etablierten Niederlassungen Bremen
und Hamburg tatkrdftic unterstiitzt.
Einer der Wegbereiter fir Plungstadt
war Hans-Joachim Kiesche, heute stell-
vertretender Leiter der Niederlassung
Bremen. Herr Kiesche hat sich von April
1961 bis August 1963 mit Unterbrechun-
gen intensiv um die Plungstidter Belan-
ge pekiimmert. Nach einigem Wechsel in
der Leitung der Niederlassung war dann
im Friihjahr 1964 der nene Mann gefun-
den: Achim Piper. Von 19656 bis Ende 1984
stand die Niederlassung Plungstadt un-
ter seiner Leitung, Sein Stellvertreter
im kaufmiinnischen Bereich war seit
Januar 1970 Werner Stelling, der bereits
langjahriger Mitarbeiter der Niederlas-

e Mitarbeiter der kaufmdnnischen Abteilungen
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langen Jahren der Kontinuitit haben
uns Herr Piper im Dezember 1984 und
Herr Stelling im Dezember 1985 verlas-
sen. Das hat zu einer Verdinderung in der
Niederlassungsleitung gefiihrt. Nachfol-
ger von Hermn Piper wurde mit Wirkung
vom L. Januar 1985 Herbert Feldmann,
seine Stellvertreter sind Erich Eppert fiir
die Technik und Holger Kortschakowski
fiir den kaufméinnischen Bereich.

Die ersten Auftrige der Niederlas-
sung Pfungstadt wurden in der Akustik
und im traditionellen Gewerk Industrie
und Hochbau ausgefilhrt, So hat
KAEFER Pfungstadt im Verwaltungs-
gebdude der GDF Wiistenrot in Ludwigs-
burg zum ersten Mal Metallkassetten
fiir die Raumakustik eingesetzt. Diese
akustischen Metalldecken wurden zur
Staub- und Geruchshindung mit elektri-
schen Spannungsfeldern ausgeriistet. Im
August 1962 erhielt die Niederlassung
Plungstadt den Auftrag, im Hochschul-
bauamt der Technischen Hochschule
Darmstadt einen [aradayschen Kafig
zur Erzeugung kiinstlicher Kugelblitze zu
isolieren. Neben stiindigen Kontakten zu
Brauereien und Hoch- und Staatsban-
#rntern in Darmstadt hat KAEFER auch

Klaus Gidieke und ﬁﬂ'iil-l' Mitarbeiter

bei der CERN (Centre Européen de Re-
cherches Nucléaires) in Genf gearbeitet.
Auftriige zum Ausbau der BASF AG in
Ludwigshafen und der AK-Chemie in
Biebelsheim folgten.

Die Entwicklung hat gezeigt, dall die
Entscheidung, in Plungstadt tétig zu wer-
den, richtig war. Das stetige Wachstum
machte es bald erforderlich, nach neuen
Raumlichkeiten Ausschau zu halten.
1970 wurde im Industriegebiet in Plung-
stadt ein Grundstiick erworben. Hier ent-
stand eine neue Niederlassung mit aus-
reichender Werkstatt- und Lagerkapazi-
tiit. Die neuen Raumlichkeiten konnten
Anfang 1972 bezogen werden. Drei Jahre
gpéter wurde in einem zweiten Bauab-
schnitt die Werkstattkapazitit auf das
Doppelte erhiht.

Hatte man mit dem traditionellen Ge-
werk Industrie und Hochbau begonnen,
o waren inzwischen weitere Gewerke in
das Programm aufgenommen worden,
. & der Kiihlraumbau, Seit 1972 beschaf-
tigt sich die Niederlassung Pfungstadt
intensiv mit dem industriellen Schall-
schutz. Die gute Entwicklung dieses
Zweiges fiihrte bald 2u zusitzlichem
Platzbedarf, Im Jahre 1976 konnte ein
Grundstiick erworben werden, das un-

Pie Abteilung Akustik wird peleited von Peter Rosclt



Die Mitarbeiter der Abteilungen Industrie-Schall, Leiter Erick Eppert,

wnd Industrie- und Hoehbau, Letter Glinter Schriwr

mittelbar an das vorhandene angrenzt
Auf diesem Grundstiick wurde ein neues
Werkstatt- und Biiro-Gebéude fiir den In-
dustrieSchall gebaut. Nach zwischenzeit-
licher Auslagerung in ein befreundetes
Nachbarunternehmen wurden die neuen
Riumlichkeiten Ende 1978 bezogen.
Dariiber waren besonders Klaus Merkert,
Leiter der Werkstétten und die beiden

Die gewerblichn Auszubilden
den mat ihrem Aushildungs
leiter Alfred Henning

In Calor Alto, 120 km nordwestlich von
Almeria in Sparvien, sourde in 2900 m
Hihe eine Stermuwarte gebaut, die vom
Meox-Flanck-Inatitut, Heldelborg, be-
trichen wird, KAEFER Pfungstad:
fithrte die Difmmarboiten an der Kuppel
auen, clie einen Durchmesser pon 31,5 m
Rt

Werkstattmeister Karl Kinig (Industrie-
Schall) und Peter Robbers (Werkstatt
Blech) froh, verfiigten sie doch mmmehr
iiber ausreichende Werkstattkapaziti-
ten.

Im Zuge einer organisatorischen An-
derung wurde die Abteilung Industrie-
Schall der Niederlassung Miinchen ab
Juni 1985 der Niederlassung Plungstadt
zugeordnet. Klaus Gédicke leitet diese
Abteilung bereits seit 1973 und ist an
ihrem Aufbau maligeblich beteiligt.

Die sunehmende Bedeutung des vor-
beugenden Brandsehutzes hat KAEFER
Plungstadt veranlaBt, seit Mitte 1986
eine selbstindige Brandschutzabteilung
einzurichten. Reinhold Hofmann, seit

Karl Konmig, Peter Robbers und
Klais Mergert mit Baustellenloiter
Heinz Brinner (links) und Arbeits-
varbereiter Wollmang Felis frechita)

Juli 1986 Mitarbeiter von KAEFER, ist
Leiter dieser Abteilung, Den bauamt-
lichen Anforderungen entsprechend,
werden zugelassene Brandschutzmate-
riglien mit KAFEFER-eigenen Brand-
schutzsystemen angeboten. Der Bauherr
hat hierbei den Vorteil, den Brandschutz
mit den Aufgabengebieten Wirme-,
Kiilte- und Schallschutz iiber einen Auf-
tragnehmer ideal zu optimieren.

In den Jahren 1972/73 wurde in Pfune-
stadt mitder Lehrlingsausbildung begon-
nen. Alfred Henning, von Anfang an Aus-
bildungzleiter, kann auf eine sehr erfolg-
reiche Arbeit zuriickblicken. Von Jahr zu
Jahrwurden mehrjunge Menschen in die
Geheimnisse der Dammtechnik einge-
weiht. Der zunehmenden Bedeutung der
Lehrlingsausbildung wurde Rechnung
getragen durch Planung und Bau einer
Lehrwerkstatt, die im Jahre 1982 begzo-
gen werden konnte,

)




Rauchgoshendle mil soug- und
druckaeitigen Schalld@mpfern wnd
Geblise

Schalldampfer fiir
Kraftwerke

Der Schutz unserer Umwelt macht
in zunehmendem Male die Nachriistung
von Grofkraftwerken mit Entschwefe-
lungs (REA) und Entstickungs (DE-
NOX)-Anlagen erforderlich. Wir haben
bereits im , k-Wert" Nr. 3 dariiber berich-
tet. Durch diese Anlagen wird erreicht,
dal die Grenzwerte fiir die Emission von
Schadstoffen auf ein Minimum reduziert
werden. Gleichzeitig entsteht eine neue
Umwelthelastung, verursacht durch die
Gerdusche dieser Anlagen. Dieser Um-
weltbelastung wird begegnet durch den
Einsatz von speziellen Schalldampfern,
die sicherstellen, daB die Geréusche auf
die guldssigen Pegel gesenkt werden.
Pfungstadt ist eine der Niederlassungen,
die sich seit einigen Jahren schwerpunkt-
milig mit der Entwicklung und Ferti-
pung derartiger Schalldéimpfer beschiifti-
gen.

Auch iiber Resonator-Schalldimpfer
haben wir bereits berichtet. Diesmal
machten wir nun den Versuch unterneh-
men, [hmen einen Eindruck zu vermitteln
von Aufbau und Griibe dieser Schall-
dimpfer. Wir tun dies vor dem Hinter-
grund eines grofien Einzelprojektes. Es
handelt sich um die Lieferung der kom-
pletten Saug- und Druckschalldémpfer
fir mehrere Kraftwerksblicke eines
Grofikraftwerkes. Jeder Kraftwerksblock
wurde mit 2 Schalldimpfern ausge-
stattel, davon je einer saugseitig und
druckseitig, Jeder dieser Schalldimpfer

Mehrore Thilkulissen werden susammenigofit s
Einzalkulizssen and Kulissonreihen
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enthilt 10 Einzelkulissenreihen, die
wegen ihrer GréBe nicht aus einem Stiick
bestehen kiinnen, sondern aus einzelnen
Teilkulissen gefertigt werden miissen.
Insgesamt wurden 1400 Teilkulissen
mit den Abmessungen 3x2,5x05 m
benitigt, Auf einer Flache ausgelegt,
wiirden diese Teilkulissen zwei Fuliball-
felder abdecken.

Zwel fertize Toilkulizsen in dier Werkitart in Pfung-
stadt

Fiir die Abwicklung dieses GroBauftra-
ges — von der Fertigung iber Zwischen-
lagerung bis zur Endmontage - waren
spezielle Mafinahmen erforderlich. Nach
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Vorfertigung von Einzelteilen in den
Werkstitten Plungstadt, Diisseldorf und
Mimchen wurden die grofivolumigen
Kulissen in einer Fertigungsstiitte in der
Nihe wvon Plungstadt montiert. Hier
konnten auch dievorgefertigten Teile, die
nach und nach aus den drei Werkstitten
abgerufen wurden, sowie alle iibrigen
Materialien gelagert werden. Die ferti-
gen Kulissen wurden dann an 7 End-
montageplitzen zu Schalldimpfern
musammengefiigt.

Digae Shizse zeigt dic Anordnung der Einselkulizssen
i waug- wnd druckseitigen Schalldampfer, in der
Mitte das Geblize

Unser Titelbild zeigt den Blick in
einen bereits in einem Kraftwerk
montierten Schalldimpfer, bestehend
aus einer Vielzahl von Einzelkulissen,
die Riickseite des Umschlages die
Fertigung dieser Einzelkulissen in der
Werkstatt in Plungstadt.



KAEFER in Minfeld, Frankenthal /Morsch

und im Saarland

Zum  Zustindigkeitsbereich  der
KAEFER-Niederlassung Plungstadt ge-
héren die beiden Zweigstellen in Minfeld
und Frankenthal/Mérsch.

Die Zweigstelle Minfeld, in der Nihe
von Karlaruhe, wurde im Jahre 1972 ein-
gerichtet. Leiter dieser Zweigstelle ist
von Anfang an Werner Traxel, Er und
seine Mannschaft arbeiten auf den Raf
finerien und in den Industrien in der
Umgebung von Karlsruhe und Worth
Auf eine Auszeichnung der Isso-
Raffinerie fiir termin- und fachgerechte

Arbeitsausfilhrung sowie Einhaltungder  Rolf Klindt, ist gebiirtizger Saarlénder

Sicherheitsvorschriften sind sie beson- und seit Juli 1985 fiir uns titig, Organi-

ders stolz satorisch gehort auch diese Aufen- | Im Dezember 1985 und

Etwa zur gleichen Zeit wie Minfeld stelle zur Niederlassung Pfungstadt. Em Jahr 1986 Uerstarben
entstand die Zweigstelle Frankenthall Bei der Abwicklung von Auftrigen wird Mitarbeit l
Mirsch, deren Leiter vom ersten Tagan  Herr Klindt von Herrn Faller und seinem unsere jliearoeuver
Team unterstiitzt. Reniner
Werner Traxel
und gedn Tham -

Ismer, Erich +21.03.86
Niederlassung Diisseldorf
Fischer, Werner T 30.05.86
Niederlassung Dhisseldorf
Betzold, Albert ¥ 19.04.86
Blauth, Karl + 21.06.86
Cornils, Elisabeth T 23.04.86
Criifmann, Helmut +31.12.85
Erdmann, Hermann  +19.12.85
Heckmann, Wilhelm  § 11.06.86
Kluge, Otto T 16.03.86
Phlipsen, Albert +05.05.86
Rausch-Heinermnann,
Elisabeth + 06.04.86
Schulz, Horst T14.01.56
Segelke, Karl T 24.06.86
Willemsen, Maria T 19.04. 86

Freimut Faller ist. Die Schwerpunkte
der Arbeiten dieser Zweigstelle liegen
in der Erdolraffinerie Mannheim und in
der benachbarten BASF-AG. Auflerdem
werden von hier die umliegenden Indu-
strien betreut.

Die beiden Zweigstellen Minfeld und
Frankenthal/Morsch sind zu wichtigen
Bestandteilen der Niederlassung Pfung-
stadt geworden.

Neu hinzugekommen ist inzwischen
ein weiterer Bereich: das Saarland.
Unser Mann im Saarland heilit

Freimut Faller mit
suiner Mannschafi




Riesenspeicher fiur Fernwarmenetz in Saarlouis

Von Mirz bis August dieses Jahres
wirde in Saarlows fiir den Fernwiirme-
Verbund-Saar (I'VS) ein GroBwiirmespei-
cher erstellt, der im angeschlossenen
Fernwiirme-Verbundsystem als Energie-
puffer zur Abdeckung des zeitweise anf-
tretenden Spitzenbedarfs eingesetzt
wird.

In Zeiten geringen Energiebedarfs
wird der gut 22 000 my* fassende Speicher
mit Waszer gefiillt, das durch Abwiirme
der nahe gelegenen Dillinger Hiitte und
der Zentralkokerei auf eine Temperatur
von ca. 90°C erhitzt wurde. In Spitzen-
bedarfazeiten wird dann das im Speicher
befindliche Warmwaszser in das Verbunid-

system eingespeist.

Um die Wiirmeverluste dieses groflen
Behiilters im Mantel- und Dachbereich
moglichst gering zu halten, wurde er in
diesen Bereichen mit einer Mineralwol-
ledfionmung und Trapezblechabdeckung
ausgeriistet.

So einfach dieses Diammbkonzept an-
fangs klingen mag, so schwierig und
vielschichtig erwiesen sich dann die bei
der Detailbearbeitung auftretenden
Probleme.

Die Aufgabe, einen mit Warmwasser
gefiillten Stahlbehilter zu dimmen, war
sicher nicht neuund auBergewihnlich, je-
doch hat der Behiilter die ungewdhnliche
Hishe von 60 m und einen Durchmesser
von 22 m. Diese Abmessungen und die
vom Betreiber vorgegebene Dammdicke
von 500 mm erforderten die Entwicklung
eines spezellen DEmm- und Verklei-
dungskonzepts,

So hat beispielsweise die Tragkon-
giruktion nicht nur die Aufgabe, die aus
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Mineralwolle und Verkleidungsblech re-
sultierenden Gewichte zu tragen und die
Verkleidung entsprechend der Dimm-
dicke auf gleichmiBigem Abstand zu hal-
ten. Sie sorgt auBerdem dafiir, dal die in
60 m Hohe durch Windlast hervorgerufe-
nen Druck- und Sogkriifte korrelkt m
den Behiltermantel eingeleitet werden
und Matenaldehnungen von bis zu 70 mum
durch geeignete Schiebemdglichkeiten
spannungsfrei bleiben.

Eine weitere Besonderheit war die
Integration von Befiill- und Entnahme-
rohrleitungen an der Speicherauflenseite
in das nind um den Behiilter laufende

Tragwerkraster. Dies konnte nur mit
einer dickbauchigen Rohrumfithrung
geschehen, bei der jedoch ebenfalls alle
Anforderungen an Bewegungs-und Trag-
fahigkeit erfilllt und gute Kompromisse
bei der optischen Gestaltung erzielt
werden konnten. In guter Zusammen-
arbeit der Niederlassung Plungstadt und
der Zentrale Technik wurden damit bei
einem Grofiprojekt vielfiltige technische
Schwierigkeiten gelost und die umfang-
reichen Arbeiten zur Zufriedenheit des
Auftraggebers ausgefiihrt,

Heppenheim -
ein lohnendes Reiseziel

In unmittelbarer Nihe von Pfung-
stadt, dort wo Nibelungenstrae und
Bergstralle sich kreuzen, liegt Heppen-
heim, die Kreisstadt des hessischen
Landkreises Bergstrafle. Dieses Stidt-
chen, unterhalb der Ruine Starkenburg,
die weithin in der Rheinebene zu sehen
ist, verfiigt (ber schine alte Fachwerk-
bauten aus dem 15. bis 19. Jahrhundert.
In einem dieser Fachwerkhiinser, der
Apotheke am Markt, begann 1818
Justus von Liebig eine Apothekerlehre.
Heimlich stellte er in diesem Haus Ver-
suche mit Knallsilber an, bis eines Thges
die Mischung explodierte und ein Stiick
vom Dach des Hauses herunterrif.

Damit war seine Apothekerlehre
beendet und der Chemiker-Laufbahn die
Tiir gedfinet.

Das Heppenheimer Glockenspiel im
Rathausturm von 1693 erklingt um
12 Uhr. Oberhalb des Marktplatzes liegt
die Pfarrkirche ,St. Peter”, der sogenann-
te Dom der Bergstrale.

Vor dem historischen Hintergrund
haben die Heppenheimer Freilichtspiele
groBe Bedeutung fiir die hessische
Region gewonnen. Sie finden seit vielen
Jahren in den Sommermonaten staftt
und erfreuen sich eines groBen Zu-
spruchs. Wahrend der Vorstellung - in
diesem Jahr wurden im Wechsel ,Die
lustigen Weiber von Windsor” und , Die
Schule der Frauen” aufgefiihrt - kann

man eine Flasche Bergstriisser Wein und
die dazugehirigen Laugenbritchen und
Bretzeln genieflen. Nach der Vorstellung
ist der gemeinsame Abend noch lange
nicht beendet. Vielmehr laden sowohl
der Winzerkeller” in unmittelbarer

Nachbarschaft des iiberdachten Freiluft-
theaters als auch die vielen gemiitlichen
Gaststiitten in der Altstadt zum Weiter-

feiern ein.




e Brouerei Cia. Cere in - Asumcion/Poraguay
hat imJahre 1984 ihre Anlage um 8 Giartanks mit
Ju 204 m Hoha und 4,1 m Durchmesser erwwnitert
Die Thnks wurden in Ludwigebarg hergestellt
utd fzoliert und anschllefond noch Paragaay
verachifft. e Isolierarbeiten wourden von der
Fillale Gelsenkirchon duarchgefihet

25 Jahre Filiale
Gelsenkirchen

Die Filiale Gelsenkirchen, gegriindet
im Jahre 1961, hat ihren Ursprung in
Wanne-Eickel. Im August 1972 erfolgte
der Umzug nach Gelsenkirchen. Dieser
Standort ist fir KAEFER von besonde-
rer Bedeutung, da er in unmittelbarer
Nihe der GroBkonzerne wie Thyssen,
Krupp, VEBA, Ruhrgas, Ruhrkohle,
Hoesch, um nur einige 7u nennen, liept.

In den ersten Jahren bis einschlieBlich
1977 wurde die Filiale Gelsenkirchen
von Bruno Langkau geleitet. Seit 1978
ist Joachim Schiitz Letter dieser Filiale,
Fiir die kaufmiinnischen Bereiche ist seit
1979 Peter Nolker verantwortlich. Drei
der Mitarbeiter der Filiale Gelsenkirchen
sind bereits seit dem Griindungsjahr, also
seit 25 Jahren, dabei: Dieter Senkler,
Gerhard Renner und Wolfgang Brech-
wald.

Schwerpunkte der Titigkeit waren in
den B0er Jahren Tankisolierungen in der
chemischen Industrie, Anfang der T0er
Jahre einige Projekte in Siidafrika, v.a
eine der ersten Cowper-Isolierungen
(Winderhitzer fiir die Stahlerzeugung).
Im Jahre 1976 hatte die Filiale Gelsen-
kirchen den Auftrag, in Lassilla, Chile,
die Kuppel der neuerrichteten Stern-
warte zu isolieren. Es folgten dann Isolie-
rungen von Schacht- und Soleleitimgen
firr den Bergbau, auBlerdem erhielt die
Filiale eine der ersten Bergbauzulassun-
gen fiir die Isolierung von Grubenrohren.

Dieter Senklor, Gerkard Renner,
Isalierklempner Berufakraftfalirer

Wolfeang Brechewald,
Gelernter Ieoligrer und Bonstellen-

Betrichmersaommlnng
der Filiale Qelsenkirchen

Auch in der Ausbildung von jungen
Menschen hat die Filiale Gelsenkirchen
einiges geleistet. Seit den 60er Jahren
wurden etwa 60 Lehrlinge ausgebildet.
Von drei ehemaligen Auszubildenden
wurde inzwischen die Meisterpriifung ab-
gelegt, vier Monteure haben eine Werk-
polier-Priifung bestanden und auBerdem
wurden fiinf PU-Schiinmer susgebildet.
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GAS TO GASOLINE

Das Projekt

Dieser Slogan steht fiir eines der tech-
nisch anspruchsvollsten Projekte der
letzten Jahre in der Petrochemie, In der
Nihe von New Plymouth auf der neu-
seelindischen Nordinsel wurde die erste
groBtechnische Anlage zur direkten Um-
wandlung von Erdgas in hochwertigen
Kraftstoff gebaut und in Betrieb genom-

men. Vor der Westkiiste Neuseelands:

befindet sich eines der griiiten Erdgas-
vorkommen der Welt, das Maui Field,
mit geschitzten Reserven von etwa
150 Mio. cbm. Uber eine 34 km lange
Pipeline wird das Gas von der Maui
Firderplattform A auf die Nordinsel bei
Oaomu gebracht, wo es vorgereinigt wird.
Nach Abtrennung von Kondensat und
Trocknung wird es erneut iiber eine Pipe-
line von mehr als 70 km Linge in das
nordlich von New Plymouth gelegene
Industriegebiet gefirdert. Am Ende der
Pipeline in Motonui liegt die von der neu-
seelindischen Produktionsgesellschaft
Synfuel betriebene Synthese-Anlage.

Der Prozess

Die Synthese zu Kraftstofferfolgt, ver-
einfacht dargestellt, in zwei Stufen. Uber
die Zwischenschritte Entschwefelung,
Synthesegaserzeugung und Synthese-
gaskompression wird suniéichst ein was-
serhaltiges Methanol erzeugt. Dazu die-
nen zwei riesige Methanol-Anlagenvonje
2200 t Tagesleistung. Das Methanol wird
in Puffertanks zwischengelagert. In den
nichsten ProzeBschritten wird das
Methanol entwissert und in einem der
fiinf Reaktoren zu langkettigen Kohlen-
wasserstoffen umgesetzl. Der Prozel}
wird durch eine zweistufige Destillation
zur Abtrennung von LPG (Liquid Petro-
leum Gas) und schweren Kohlenwasser-
stoffen (Durene) abgeschlossen. Die An-
lage ist auf 570000 t Kraftstoff pro Jahr
ausgelegt. Als Beiprodukt fallen 65000 t
LPG pro Jahr an. Der ProzeBl zeichnet
sich nicht nur durch die hohe Ausbeute
an hochwertigem Kraftstoff (Super-

[10]

qualitiit, kein Bleizusatz erforderlich)aus,
sondern auch durch hohe Wirtschafi-
lichkeit infolge optimierter Wirmeriick-
gewinnung in den einzelnen Prozef}-
phasen. Die Anlage reprisentiert in
jeder Hinsicht den modernsten Stand
der Raffinerie-Technologie.

Die eigentlich technische Innovation
dieser Anlage liegt jedoch in der Syn-
these von Kraftstoff aus Methanol mit
Hilfe eines durch Mobil Research &
Development entwickelten Katalysators
ZSM-5 aus der Familie der Zeolithe. Im
Gegensatz zu bekannten Katalysatoren,
die allein aufgrund ihrer Anwesenheit
einen chemischen Prozell beschleunigen,
ist bei den Zeolithen die innere Poren-
struktur fiir ihre Wirkungsweise, d h. das
Aufbrechen und erneute Zusammen-
fiigen von Kohlenwasserstoffen, verant-

wortlich. Durch Anlagerung von elemen-
taren Kohlenstoffen wird der Katalysator
im Laufe der Zeit unbrauchbar. Er muf}
dann regeneriert werden, Aus diesen
Griinden sind fiinf Reaktoren vorgese-
hen, von denen einer stets auf Kataly-
sator-Reinigung geschaltet ist.

Die Produktionsanlage

Die Anlage wurde unter Beachtung
aller nur denkbaren MaBnahmen zur
Verringerung der Umweltbelastungen
geplant. Die Offentlichkeit war an allen
Planungsschritten und durch zahlreiche
Anhérungsverfahren beteiligt.
Insbesondere dem Problem der Wasser-
verschmutzung wurde grofle Aufmerk-
samkeit geschenkt. Der urspriinglich
geplante Kiihlwasserkreislaul mit Ent-
nahme und Riickgabe des aufgewdrmten
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Kiihlwassers aus dem Waitara Flul3
wurde auf ein Kiihlturmsystem mit
indirektem Kreislauf umgestellt.

Das ProzeB-Engineering wurde von
der Firma Davy McKee durchgefiihrt.
Generalunternehmer war die Firma
Bechtel, Inc. Die Planungsarbeiten
begannen 1979. Die Baustelle wurde 1982
eingerichtet. Die Anlage umfaflt ein
Areal von 180 Helktar. 116000 t Beton
und 28000 t Stahl wurden verbaul. Die
Anlage selbst wurde in Modulbauweise
erstelll. Dazu wurden die Methanol
Trains, Pipe Racks usw. in transport-
fihige Einheiten von ca 400 t Gewicht
aufgeteilt. Die einzelnen Module wurden
auf der Ariake-Werft in Japan gebaut und
komplett vorausgeriistet. Von den Werft-
kriinen wurden sie auf Schwergutschiffe
abgesetzt, nach Neuseeland verschifft
und mit Schwertransportern iiber die
eigens dafiir ausgebaute Stralle von dem
26 km entfernten Hafen New Plymouth
angeliefert. Die eigentlichen Montage-
arbeiten auf der Baustelle beschrinkten
sich daher aufein Minimum, nimlich das
Augrichten und Zusammenschweillen
der Module. Der Planungs-und Organi-
sationsaufwand war naturgemil be-
trichtlich, Dennoch wurde der Termin-
plan mimuads eingehalten.

Die bereits erwithnte Kiihlturmanlage
stellt ebenfalls einen Superlativ dar. Sie
ist das griifite Holzbauwerk der stidlichen
Halbkugel. 2100 chm beste neuseeliindi-
sche Eiche wurden verarbeitet.

Parallel zum Bau der Anlage begann
der Aufbau der Firma Synfuel. Personal-
einstellung, Trainingsprogramm und In-
betrichnahme waren so sorgfaltig auf
einander abgestimmt, daB bei Produk-
tionsbeginn auch eine funktionsfihige
Infrastruktur aufgebaut war,

Die Isolierarbeiten
Der Prozeld stellt hohe Anforderungen
an den betrieblichen Ablauf und die

Sauberkeit der Zwischenprodukte, um
die Funktion der eingesetzten Katalysa-

toren zu gewihrleisten. Eine wirkungs-
volle Wirmedichtung ist fiir die exakte
ProzeBfithrung entscheidend. Es muBiten
daher alle Ventile und Flanschen mit los-
nehmbaren Kappen gediimmt werden.
KAEFER Niederlassung Bremen erhielt
den Auftrag zur Fertigung und Montage
van ca. 3000 Kappen, wobei hohe Qualitéit
und eine nahtlos in den Ablauf der Inbe-
triebnahme eingepalite Montage und
Vorfertigung gefordert wurden. Der Auf-
trag wurde mit der lokalen Firma Vickers
Insulation in einer Arbeitsgemeinschafl
abgewickelt. KAEFER stellte das Perso-
nal fiir die Aufmesser und das Schliissel-
personal fir die Werkstattfertigung.
Vickers stellte bis zu 10 Mann Werkstatt-
personal, die von unseren Mitarbeiten
entsprechend ausgebildet wurden. Die
Montage erfolgte ausschlieflich durch
die Firma Vickers.

Im Juli 1985 flog eine kleine Crew aus
den Niederlassungen Bremen und
Plungstadt nach Neuseeland. Zunidchst
wurde in Rekordzeit eine Muster-
werkstatt aus dem Boden gestampft. Die
Maschinen und Werkzeuge dazu waren
aus Deutschland eingeflogen worden.
Die erste Kappe wurde nach 124 Tagen
gefertigtund dann die Produktion schritt-
weise hochgefahren. Es gelang, mit der
Inbetriebnahme der Anlage exakt Schritt
zu halten und die Terminvorstellungen
unseres Kunden in jeder Hinsicht zu
erfiillen. Als der letzte KAEFER-Mit-
arbeiter Anfang Februar 1986 die Bau-
stelle verlieB, waren 3163 Kappen aller
Abmessungen gefertigt worden. Die
Anlage war ohne Beanstandung in
Betrieb gegangen.

Das Land

Neuseeland ist von groBartiger Schin-
heit. Die Zeugen vulkanischer Tatigkeit
begegnen einem auf Schritt und Tritt,
seien es der schneebedeckte Gipfel des
Mt. Egmont, eines erloschenen Vulkans
in direkter Nachbarschaft der Anlage,
oder die Héhlen, heilen Quellen und
Geysire des Hochlandes, Der Aufstieg
zum Mt. Egmont vermittelt dem Besu-

cher im Zeitraffertempo eine Zusam-
menstellung der verschiedenen Vegeta-
tionszonen des Landes: von fruchtbaren
Wiesen und Weiden des Kiistenstreifens
iiber den subtropischen feuchten Regen-
wald, einen unserem Mittelgebirge ver-
gleichbaren Hochwald, Almen bis zu der
kargen Pllanzenwelt des Hochgebirges
und schlieflich der schneebedeckte
Gipfel. Die Flora ist reichhaltig und von
exotischer Schonheit. Das milde Klima,
das durch den Einflull des Ozeans keine
scharfen Gegensétze kennt, 140t alles
in ungewohnter Grile und Pracht
gedeihen, Die Wirtschaft des Landes ist
bislang im wesentlichen von der Land-
wirtschaft und der Viehzucht getragen
worder. Es gibt z. B. 60 Mio. Schafe, aber
nur 3 Mio. Emwohner, zumeistenglischer
Abstammung. Von den Ureinwohnern,
den Maoris, berithmt durch ihre hand-
werklichen Kiinste und Schnitzereien,
existieren nur noch kleine Gruppen. Es
werden aber alle Anstrengungen unter-
nommen, ihr Kulturerbe zu erhalten und
ihre Lebensweise sinnvoll in die moderne
Welt zu integrieren.

Unsere Mitarbeiter hatten an den Wo-
chenenden Gelegenheit, von der moder-
nen Technik abzuschalten und auch die
andere Seite dieses Landes kennerzuler-
nen, Die Ausfliige und Fahrten in das
Innere der Insel werden allen sicher
unvergefilich bleiben.




Reinraume

Inmanchen Industriezweigen istes zu-
nehmend erforderlich, Arbeitsprozesse
in sogenannten , reinen Riumen”, die frei
von Staub und Mikroorganismen sind,
durchzufithren. Die Reinraumtechnik ist
aus den Anforderungen der Weltraum-
technik, Elektronik, Pharmazie und
Medizin entstanden, mit der Entwick-
lung dieser Bereiche gewachsen und hat
Eigenstindigkeit angenommen. Ein fer-
tiges Reinraumkonzept gibt es allerdings
nicht. Es ist vielmehr stindig spezfi-
schen Veriinderungen und Erginzungen
unterworfen und mul stets der neuesten
Technologie angepaBt werden.

Ein Reinraum ist ein gegeniiber seiner
Umgebung abgegrenzter Raum, der mit
seiner Begrenzung und durch liftungs-
technische Einrichtungen eine gefor-
derte Staub- und Mikroorganismen-
fretheit im Raum gewihrleistet und in
Temperatur, Luftfeuchtigkeit und Luft-
druck gesteuert werden kann. Hinsicht-
zwischen Reinheitsklassen unterschie-
den werden, sowie zwischen staub- und
keimarmen Raumen.

Die Reinraumtechnik erfordert =
ihrer Funktion ein Zusammenwirken von
Klima, Liiftung, Filtration, Lichttechnik
und PartikelmeBtechnik. Der zu errei-
chende Reinheitsgrad in Reinrdumen
hiingt in erster Linie ab von Art, Qualitét
und Anordnung der Filter, von Volumen-
strom und Luftgeschwindigkeit, von der
richtigen Fiihrung des Luftstromes sowie
auch von Verunreinigungen durch den
Arbeitsproze und durch den Menschen.

Mit der liftungstechnischen Einrich-
tung kann jedoch nur ein bestimmter
Reinheitsgrad der Raumluft erreicht
werden, dagegen keine Reinigung der
Raumwandungen und Einrichtungen.

Der fiir den jeweiligen Arbeitsproze3
erfarderliche Reinheitsgrad ist abhéingig
von der Art dieses Prozesses. s gibt in
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der Feinwerktechnik Arbeitsprozesse
mit Maltoleranzen von 1 Mikrometer
(um). Staubpartikel dieser Griifle fithren
deshalb schon zu Ungenauigkeiten. Um
aulerdem Malinderungen durch Tem-
peraturschwankungen auszuschlieBen,
ist fiir die Temperatur nur eine Schwan-
kung um % 0,5 Grad zuliissig.

Die Reinheitsklassen sind in den VDI-
Richtlinien 2083 definiert. Reinheits-
klasse 3 bedeutet beispielsweise, daf} in
1 m? Luft nicht mehr als 1000 Partikel von
1 pm sein diirfen. In der Mikroelektronik
wird die Strukturdichte je Bauelement
immer weiter erhiht, so daB die Aus-
filterung von Staubteilchen = 1 pm erfor-
derlich wird, was zur Einfilhrung der
Reinheitsklassen 2 oder sogar 1 in den
VDI-Richtlinien 2083 fihren wird. Als
Vergleich: 1 m* Aullenluft enthalt etwa
10-15 Millionen Partikel = 05 pm
Eine Person gibt, je nach Beschiftigung,
50 -100 Millionen Partikel = 0,3 pm in
der Stunde ab.

Nach Art der Luftfihrung kann man
Reinriume unterscheiden nach turbu-
lenter Mischliiftung und furbulenzarmer
Verdringungsstromung. Die turbulente
Mischliftung mit normalerweise vertika-

ler Stromungsrichtung fiihrt die Zuluft
durch Hochleistungs-Schwebstoff-Filter
und durch Luftausliisse, die in der Unter-
decke installiert sind, in den Raum. Die
Zuluft vermischt sich mit der Raumluft.
Die Abluft wird durch Luftauslisse im
unteren Bereich der Winde abgefithrt.
Da nur eine partikelfreie Luft zugefiihrt
wird, beruht die Wirkung auf ,Verdiin-
nung” des Staubanteils. Mit dieser Liif-
tungsart lassen sich die Reinheitsklassen
5 und 6 nach VDI 2083 erreichen. Rein-
heitsklasse 5 erlaubt 10000, Klasse 6
erlaubt 100000 Partikel bis zur Grile
von 1 pm in 1 m? Lufi.

Reinraumsystem mit integriertem LF-Syatemn
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Wenn hohere Reinheitsanforderun-
gen gestellt werden, wird eine turbulenz-
arme Verdringungsstromung eingesetzt,
auch als ,Laminar Flow System” be-
zeichnet. Bei vertikaler Luftfilhrung be-
steht die gesamte Unterdecke aus einem
Filtersystem, und die Zuluft wird im ge-
samten Raumquerschnitt gleichmabBig
mit Geschwindigkeiten bis zu 0,5 m/s ge-
fiihrt. Das ergibt in der Stunde einen
500 bis 600fachen Luftwechsel. Obwohl
die Betriebskosten dieser Beliiftung
auBerordentlich hoch sind, geht zur Zeit
der Trend noch zu diesen Liisungen.

Die Kostenentwicklung hat jedoch
schon vielfach zu einem Umdenken ge-
fiihrt, zur sogenannten Tunnellésung.
Dazu wird ein langgestreckter Raum
erstellt, die Werkbéinke werden an den
beiden Lingswanden in einer Reihung
angeordnet, wie es der Arbeitsprozel)
erfordert, so daB die Versorgung von
oben oder durch die Rickwand und die
Entsorgung durch die Rickwand oder
nach unten erfolgen kann. Die Service-
bereiche liegen oberhalb oder seitlich
des Reinraumes,

Im Laminar Flow System wird jede
Werkhank von oben direkt mit Zuluft ver-
sorgt. Die Versorgung des Tunnels erfolgt
durch einzelne Luftauslisse in turbulen-
ter Mischliiffung. Auf den Werkbanken
baut sich dann ein leichter Uberdruck auf
und schiitzt den ArbeitsprozeB vor Verun-
reinigungen vorn Tunnel und durch den
Menschen. Der Vorteil dieser Anordnung
liegt darin, dal das Wartungspersonal
den Reinraum nicht betreten muf3, Die-
ses System zeigt, dall der Bereich der
hichsten Reinheitsklasse auf ein Raum-
minimum beschrinkt werden kann und
dadurch erhebliche Investitionskosten
und Betriehskosten gespart werden
kinnemn.

Die Integration von Produktionstech-
nik (Verfahrenstechnik), Gebiudeausrii-
stung und Reinraumtechnik hat der
Reinraumtechnik sehr viele Anwen-
dungegebiete erschlossen. Die Verschir-
fung der Reinheitsklassen hat neue Pro-

duktionstechniken entstehen lassen.
Besonders auch mit zunehmend wver-
schiirften Hygieneanspriichen findet die

— In der Pharmazie (Tabletten- und Me-
dikamentenherstellung und Verpak-
kung, Verpackung von medizinischen
Instrumenten)

- In der Mikrobiologie, in Laboratorien
fir mikrobiologische, biotechnologi-
sche und biochemische Forschung

~ In der Gentechnologie und -forschung

- Im Krankenhaus fiir Operations- und
Intensivpflegerdume, fir die Herstel-
lung von Herzschrittmachern und Pro-
thesen

— In der Lebensmittelindustrie vor-
wiegend fiir Abfiill-und Verschliefvor-
ginge

Staubarme Riume chne Anspriiche
an die Keimarmut finden Anwendung:

— In der Elektronikindustrie, vorwie-
gend fiir die Fertigung von Halbleiter-
bauelementen, aber auch in der Fein-
werktechnik, Bildschirmherstellung
und Regelungstechnik, in der Foto-
technik, in der optischen Industrie, in
der Oberflichenbearbeitung von Alu-
minjum, in Chemielaboratorien undin
der Forschung

Die Entwicklung in der Halbleiter-
elektronik hat zu einer so extremen Ver-
kleinerung der Bauelemente gefiihrt.
dafli heute bereits 10000 Transistor-
strukturen auf Siliziumschnitzel (Chips)
von e 5 mm? gebracht werden kénnen.
Der Abscheidegrad von Hochleistungs-
schwebstoff-Filtern wurde daraufhin auf
99,998 bis 99,999 % verbessert fiir Staub-
teilchen = 0,1 pm.

KAFRFER fertist und montiert in
Reinriiumen Unterdeckensysteme und
Trennwiinde. Bei den Trennwiinden
handelt es sich um Montagewiinde mit
Metallbeplankung und glatter Ober-
fliche, die keine Staubablagerung ermig-
licht. Das Deckensystern besteht aus ei-
nem Metallraster, worin Metallkassetten
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eingelegt werden. Die Unterdecken wer-
den begehbar gefordert, wenn cberhalb
der Unterdecke Servicebereiche unterge-
bracht sind. An Trennwiinde und Unter-
decken wird manchmal die Forderung
der Gasdichtigkeit gestellt.

Die rasche Entwicklung neuer Ferti-
gungstechnologien, die den Einsatz von
Reinraumtechnik erforderlich machen
oder durch sie erst méglich werden, a6t
festgeschriebene Normen und Richtli-
nien fiir die Reinraumtechnik nicht zu.
Im Rahmen einer ,rollenden” Planung
gind wihrend der Planungs- und Bau-
phase einer Anlage, vornehmlich in der
Halbleiterindustrie, Anderungen mig-
lich. Die Entwicklung der Reinraum-
technik begann mit der reinen Werkbank
und fiihrte tiber reine Raume wieder zur
reinen Werkbank, jetzt allerdings in der
zweiten Generation.
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Im November des vergan-
genen Jahres boegonn die
Wintershall AG als Be-
triehsfithrer eines Konsor-
tiurmne, an dem auch die BER
Erdgas- und Erdil-GmblH
und Mobil-Oil beteiligt sind,
in der Nihe der Autobahn
Bremenf/Hamburg, in einem
lindlich sehr rubigen Ge-
biet, nach Erdgas s boh-
ren, Um die Gerduschbeld-
stigung fiir die Anwohner
auf ein Mindestmall zu re-
duzieren, wwirde susammen
mit der Niederlassung Bre-
men eing Neukonstraktion
enfwickelt, die als Prototyp
zu bezeichnen ist. Es han
delf sich um mobile, paria-
ble Sehallschutzwdnde, die
in Containern aufgestellt,
gelagert und transportiert
werden. Diese Behdlter, dic
gleichzeitig als Fundament
dienen, sind mit Beton be-
schwert, so daof sie mu
den darin installierten, dber
§ m hohen Winden ohme
Rammarbeiten slatizch
sicher stehen, Nachtrdglich

Im Werk Stade der Mes-
serschmitt-Bilkow-Blokm
AG (MBB) wird zur Lage-
rung von nichtansmehdrie-
ten  Kunstatoffhalbrengen
ein biz auf mings 20 Grad
Celsius gekithltes Lager be-
notigt. Das Loager dient
als Materinipuffer nistschen
Anlieferung und Fertigung.
Es soll den zusdaizlichen
Bedar({ der Fertigung ab-
decken und Stcherheil fir
Ligferverzigerungen  und
queditdtsbedingte  Aussor-
tierungen  bieten.  Dieses
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durchgefiifirte  Schallmes-
sungen haben ergeben, dafl
der Schallpegel durch die-
se Ldrmschutzmafnahme
deutlich gesenkt werden
konnte

Kithllager worde in der vor-
handenen Werk- und Lager-
halle anfgestelll

Der Auftragan KAEFER
umfafie die schitisselfertige
Erstellung des Kithlhouses
wnter Verwendung von fso-
lierelementen, die als New-
entiwickiung von MBB bei-
gestellt wurden, Bei den
von  MEBBR  entuickelten
VBT ( Vakuum-Super-Isolie-
rung )-Elementen handelt ex
sich um evakuierte Ganz-
metall-Kagsetien mit einer
Fitllung aus Kieselgur

B & B Insulation, Ine,
Toehtergesellschaft von
KAEFER  Technologies,
Ine, Houston, Texas, arbei-
tet zur Zeit fir die Jackson-
pille Electric Authority in
Florido am Kehlekraftuwerh
Lat, ohn’s Project”. [Neses
Kraftiwerk besteht aus zwel
Generator-Einheilen mit fe
6080 Mepauwatt. Jo Einhert
sind ehwa 25000 m Rohr-
leitungen 2u  isolieren.

Fm Aufirag der Noell
GmbH wurde in Stenung-
sund, Sehuveden, fiir die
Berol-Chemie ein Atfylon-
Tank installiert, dessen Be-
triehstemperatur bei minus
104 Grad Celsius liegt.
KAEFER erstellte das Iso-
lierungskonzepl, ligferte al-
le Dimmstoffe wnd fihrie
die Montage der Didmmeng
durch, Insgesamt wurden
3000 m? Mineralwolle und
im Bodenbereich des Lager-
tanks 1250 m? Schaumglos
cingetanl

e erate Einheit soll wm  Emheit im Sommer 1989 in
Februar 1987 die zweite  Betrieb gehen




Die  Esso-Roffinerie in
Rotterdam, Europoort, ist
um eing Flexicoker-Anlage
erweitert  worden.  Diese
Flexicoker-Anloge hatl die
Aufgebe, den bei der Rohil-
Verarbeitung verbleibenden
Rest von efiva 39 % Seliwers!
durch weitere Verarbeitung
biz auf etwa 3% Abfall
zu redusieren. Aus dem
Sehuverdl werden Stoffe wio
Benzin,  lefchtes  Heiztl
und Heizgas  gewonnen,
KAEFER hat in dieser
Anfage die  Warmedam-
mung an Behdltern  und
Rohrleitungen und FKilke-

Die Bohrinsel ,Gaviota®
kommt vor Bermeo in der
Biskava sum  Einsatz,
Betrieben  wird sié  von
Hispanail, Auftraggeber iat
Babeoek Mecanica, Die Mit-
arbeiter von MONTERO.
KEAEFER 5 A haben alle
Damm- und Feuerschutz-
arbetten an dim  Rohriei-
tungen ausgefiihrt

und  Sehall-Dammarbeiten
aisgofiihet sowie geddmemte
Kabelkandgle fiir den Kabel-
brandschutz  hergestelil.
Die  kyrze Bauzeit erfor-
derte  in  Spitzenzetlen
den Einsatz von bis zu
500 KAEFER-Mitarbeitern.
Gutes Zusammentwirken dor
KAEFER Irolatictechniek
B V. in Holland mit den
Niederlassungen  Bremen
und Hamburg hat es une
ermaglicht, die Leistungs-
fihigheit unseres Unter
nefumens unter Bewels zu
stellen

In Wien, in unmittelbarer
Néhe der UNO-City, ist ein
neues  Veranstaltungszen-
trum enlstanden, daos ab
Mai 1987 der Offertlichkeit
zur Verfiigung stehen wird.
Mit vierzehn Sdfen und
einer Vielzahl von Service-
Einrichiungen bictet digsea
neue AUSTRIA CENTER
VIENNA den Rahmen fir
Veranstaltungen von 50 bis
zu 4200 wund mehr Thilneh-
mern, KAEFER Wien hal
hiar 5000 m Deckendasset-
ten, 8000 m® Wandbasset-
ten und 25000 m? Gipshar-
tormodnde verlegt




Uberall, wo Wasser Kontinente und
Inseln trennt, werden Fahrschiffe ein-
gesetzt, um die Kiisten miteinander zu
verbinden. An diese Fahrachiffe werden,
je nach Bedeutung der befahrenen Linie
und der Dauer der Uberfahrt, unter-
schiedliche Anforderungen gestellt. Ein
wesentliches Einsatzgebiet fiir Fihr-
gchiffe ist die Ostsee, die iiberbriickt
werden mull, um den stdlichen Teil
Europas mit Norwegen, Dinemark,
Schweden und Finnland zu verbinden.

Eine der wverkehrstechnisch bedeu-
tendsten Linien ist die Vogelfluglinie. Ein
kleines Teilstiick dieser Linie ist die Ver-
bindung zwischen Puttgarden auf Feh-
marn und Redby auf der déinischen Insel
Lolland. Obwohl nur 19 km lang, verleihi
dieses Teilstiick der Vogellluglinie ihren
hohen Bekanntheitsgrad.

Die Verbindung zwischen Puttgarden
und Redby wird seit vielen dJahren
gichergestellt durch 2, im Sommer 3 dé-
nische Schiffe und durch 2 deutsche
Schiffe. Betrieben werden diese Fiahren
von den diinischen Staatshahnen und der
Deutschen Bundesbahn. Um das Kapazi-
tatsangebot der deutschen Schiffe zu ver-
bessern, an das Kapaztitsangebot der
dinischen Schiffe anzupassen und die
veraltete Theodor Heuss” aus dem
Verkehr nehmen zu kinnen, wurde im
November 1984 vam Vorstand der Deut-
schen Bundesbahn ein neues Fihrschiff
bei der Howaldis-Werke Deutsche Werft
AG in Kiel in Auftrag gegeben. Dieses
| 16

Fihrachiff, die ,IKar] Carstens”, wurde im
Mai 1986 von Frau Dr. Veronika Carstens
getauft und hat am 1. Juni planmafig den
Linien-Verkehr auf der Vogelfluglinie
gwischen Puttgarden und Redby aufge-

NOmMImen.

Auf diesem Schiff, das 164,7 m lang
und 17,7 m breit ist, finden 1500 Passa-
giere und auf zwei Decks (Fisenbahn-

und Autodeck) nsgesamt 333 PEW
Platz. Anstelle von 177 PEW auf dem
Eisenbahndeck kiinnen dort alternativ
14 D-Zugwagen und 12 PEW oder
25 Trailer und 18 PKW verladen werden.
Die Uberfahrt davertinsgesamt 55 Minu-
ten. Kabinen sind deshalb auf diesem
Schiftf nicht erforderlich, allerdings ist
der Restaurant- und Service-Bereich
erheblich verbessert worden.




Die Isolierarbeiten auf diesem Schiff

wurden ansgefiihrt von Mitarbeitern der
Niederlassungen Hamburg und Kiel. Da-
bei handelt es sich um normale Wirme-
isolierung, Wirmeisolierung mit Dampf-
brernse, Feuerschutzisolierung an Win-
den und Decken, Stahl-Estrich sowie
Wand- und Deckenisolierungen in Ne-
benrdumen und Kiichen.
Diese Arbeiten erstreckten sich tiber den
Zeitraum von Januar bis April 1986, maxi-
mal waren 65 Mitarbeiter auf dem Schiff
titig.

Zum gleichen Zeitpunkt, wie die , Karl
Carsteng” ihren Dienst auf der Vogelflug-
linie aufnahm, wurde ein weiterea moder-
nes Fihrschiffaufder Linie Travemiinde-
Trelleborg (TT-Linie) eingesetzt: die
wPeter Pan”. Dieses Schiff wurde von der

Hamburger TT-Linie GmbH & Co. in
Auftrag gegeben und von der Seebeck-
Werft AG in Bremerhaven gebaut. Ein
Schwesterschiff, die ,Nils Holgersson”,
soll im Februar 1987 ebenfalls von der
Seebeck-Werft AG fertiggestellt werden,
Auftraggeber fiir dieses Schiff ist
AB-Swedearrier. Die ,Nils Holgersson”
wird unter schwedischer Flagge fahren.

Diese beiden Fihrschiffe unterschei-
den sich wesentlich von der _Karl
Carstens”. Es handelt sich um Auto- und
Passagierfahren, die geeignet sind fiirden
Fahrverkehr im Fahrtbereich ,Mittlere
Fahrt”. Die Uberfahrt von Travemiinde
nach Trelleborg und umgekehrt davert
zwischen 7 und 9 Stunden. Die Liinge der
Uberfahrt und die Tatsache, dafl die
Schiffe auch nachts fahren, macht die
Aunsstatbung mit Kabinen erforderlich,
Die 161 m langen und 27 m breiten
Schiffe kdnnen insgesamt 1600 Passagiere
aufnehmen. Davon kinnen 1324 Pasaa-
giere in mit Dusche und WC ausgestat-
teten Kabinen untergebracht werden.
Die Ladekapazitit der Schiffe betrigt
550 PEKW oder 120 Trailer/ LKW,

Die Isolierarbeiten sufder , Peter Pan”
wurden von unserer Filiale in Bremerha-
ven ausgefiihrt und beinhalten Warme-,
Schall-oder Feuerschutzisolierungen, die
dem neunesten Stand der Technik und
den geltenden Vorschriften entsprechen.
I Autodeck, im Wohnbereich und hier
ilberwiegend in den Gesellschaftsriu-
men, Hallen und Liden sind ,,Diimpa™
Deckenpaneele verlegt worden. Auch fiir
die Proviantkiihlriume und ihre Ausstat-

antwortlich. Alle Regale wurden nach
dem KAEFER-Patent gebaut und aufdie
handelsiiblichen Verpackungsgriiflen ab-
gestimmnt.

Die Isolierarbeiten auf der ,Nils
Holgersson” werden ebenfalls von
unserer Filiale Bremerhaven ausgefiihrt.




e Brunabiitteler Cfmechiler
nach bextandener  Abschlufi-
priffung; links Aushildungs-
leiter Klousz Hifler

FortbildungsmaBnahme
in Brunsbiittel
erfolgreich abgeschlossen

Wir haben bereits im vergangenen
Jahr iiber gine FortbildungsmaBnahme
berichtet, die gemeinsam vom Berufs-
fortbildungswerk (BFW) des Deutschen
Gewerkschaftsbundes, dem Arbeitsamt
Heide und der Filiale Biittel der
KAEFER Isoliertechnik durchgefiihrt
wurde. Der gute Erfolg dieser ersten
Mafnahme hat uns veranlafit, eine zwei-
te durchzufiihren, die Ende August abge-
schlossen werden konnte, und eine dritte
211 beginnen, die bis 1987 laufen wird.

In diesem Jahr haben wieder 18 von ur-
spriinglich 22 Teilnehmern den 1jahrigen
Forthildungslehrgang sum Isolierer mit
Erfolg beendet. Ziel dieser Forthildungs-
maBnahme war es auch diesmal, arbeits-
losen Facharbeitern, hauptsichlich aus
dem Bereich Metall, durch eine zusitz-
liche Qualifikation den Einstieg in das
Erwerbsleben zu ermiglichen und
gleichzeitig den Mangel an qualifizierten
Isolierern im Bereich der Industrie zu
beheben. Auch die eweite Ausbildungs-
malnahme wurde unter Anleitung von
Klaus Hofler wiederum sehr praxisnah
gestaltet. Neben einer breit angelegten
Grundausbildung wurden die Teilneh-

mer schon wihrend der Umschulungs-
malnahme auf verschiedenen KAEFER-
Baustellen beschiftigt. Durch dieses
Forthildungskonzept werden die Voraus-
setzungen dafiir geschaffen, daf} die Teil-
nehmer nach Beendigung des Lehrgangs
unmittelbar selbstindig einsetzbar sind.
14 der insgesamt 18 Lehrgangsteilneh-
mer, die bis zum SchluB durchgehalten
haben, waren bereits bei Abschlull des
Lehrgangs von KAEFER in ein festes
Arbeitsverhiltnis iibernommen worden.
Ihr Tatigkeitsfeld liegt nicht nur im nord-
deutschen Raum, sondern auch in ande-
ren Niederlassungen, z B. Pflungstadt,
wo Bedarf an qualifizierten Mitarbeitern
bestand.

An einer Abschlufifeter in den
Riumen der KAEFER Isoliertechnik
in Biittel, bei der den Teilnehmern ihre
Zeugnisse iiberreicht wurden, nahmen
Niederlassungsleiter Klaus Nimphy,
der BFWlLeiter Wolfgang Adomeit,
Peter Dunkel als Leiter der BFW-Zweig-
stelle Elmshorn sowie die Abteilungslei-
ter Herbert Kokott und Klaus Falck der
Arbeitsiimter Heide und Itzehoe teil.

Umschulungsmafnahmen in Em-

den, Lingen und Wilhelmshaven:
Auch hieriiber haben wir bereits im Vor-
jahrberichtet. Die Ausbildungsdauer die-
ser Lehrgiinge erstreckt sich tiber 21 bis
24 Monate, die Ausbildungsinhalte sind
entsprechend breit angelegt. Neben
praktischer Ausbildung werden auch
Kenntnisse in mehreren theoretischen
Fichern vermittelt. Die Lehrgiinge wer-
den mit einer Priifung vor der Industrie-
und Handelskammer abgeschlossen.
Auch hier arbeitet KAEFER mit dem
Berufsfortbildungswerk des  DGB
und den Arbeitsimtern der jeweiligen
Region susammen.

Sowchl in Emden als auch in
Lingen und Wilhelmshaven wurden im
Jahr 1985 neue Lehrgiinge begonnen, die
im Jahre 1987 beendet sein werden. Iin
Rahmen der Mafnahme in Emden wird
den Teilnehmern erstmalig angeboten,
an einem lltAgigen Schiumerlehrgang
teilzunehmen, der die Voraussetzungen
schafft, um spéter eine Schiumerprii-
fung ablegen zu kénnen. Damit soll
gleichzeitig erreicht werden, dal die Qua-
lifikation der Teilnehmer weiter erhiht
wird und sie eine griflere Einsatzmog-
lichkeit erhalten.

Insgesamt nehmen an den drei Mal3-
nahmen von urspriinglich 60 Umsachii-
lern noch 51 teil.

Sonderschau ,,Lernen fiir
den Beruf von morgen”

Erstmals prasentierte in diesem Jahr
die Industrie- und Handelskammer
Darmstadt auf der Hessenschau gemein-
sam mit 34 Betrieben, dem Bildungs-
werk sowie dem Arbeitsamt Informatio-
nen iiber Ausbildungsmiglichkeiten im
Raume Starkenburg. 28 mulomftsorien-
tierte Berufe wurden den Besuchern
hautnah und realistisch, sozusagen zum
Anfassen und Mitwirken, vorgestellt.

KAEFER stellte den Ausbildungsbe-
ruf Isolierer/Industrie vor und hatte hier-
zu eine kleine , Lehrwerkstatt” als Stand

1)

eingerichtet. Hier konnten die Jugendli-
chen direkt den fast gleichaltrigen Auszu-
bildenden Fragen stellen und sich iiber
die Aushildung sowie spiitere Beschafti-
gpungsmoglichkeiten bei den Ausbildern

Landrat Dr. Klein im Gesprach mit swel Anssn-
bildenden

eingehend informieren.

Die Ausstellung fand reges Interesse.
Es kamen iiber 100 Schulklassen mit
etwa 3000 Schiilern, um sich iber die

Anleitung pon Auszubildenden durch Holger Matthes




angebotenen Ausbildungsmoglichkeiten
eginen Uberblick mu verschaffen. Auch
Politiker der Landes- und Kreisebene
konnten als Giiste begriift werden. So
waren Wirtschaftsminister Dr. Steeger,
Kultusminister Schneider und der Land-
rat des Landkreises Darmstadt/Dieburg,
Dr. Klein, um einige namentlich zu
benennen, von der einmaligen Sonder-
schau fasziniert. Weitere Vertreter von
Behidrden und Verbianden waren eben-
falls beeindruckt von den Demonstratio-
nen der einzelnen Firmen.

Der KAEFER-Stand wurde beson-
ders von den Jugendlichen aufgesucht.
Die zum Teil selbst hergestellten Werk-
stiicke durften mitgenommen werden.
Da in der Vergangenheit die zur Verfii-
gung gestellten Ausbildungsplitze nicht
immer besetzt werden konmten und dies
in Zukunft durch die zurickgehende
Schiilerzahl noch kritischer werden
diirfte, haben wir diese Ausstellung ge-
mutzt, um unseren Aushildungsberuf
noch bekannter zu machen.

Auszeichnung eines
Auszubildenden

Im Februar 1986 fand bundesweit
ein Berufswettkampl der Kaufmanns-
jugend statt, an dem in Bremen 335 Aus-
subildende aus mehr als 90 Firmen
teilnahmen. Einer dieser Teilnehmer
war der KAEFER-Ausmbildende
Thomas Halter-
mann, der als lej-
stungsbester Teil-
nehmer des Bre
mer Berufswett-
kampfes ermittelt
wurde. Wir freuen
uns mit Thomas
Haltermann iiber
diesen schiinen
Erfolg.

Ausbildung von
PUR-Ortschiumern
bei KAEFER

Seit 1959 wird bei KAEFER Poly-
urethan (PUR)}Ortschaum verarbeitet.
PUR-Ortschaum wird zur Dammung
von Rohrleitungen in petrochemischen
Anlagen, Brauereien, Kithlh#usern und
anderen industriellen Bereichen einge-
setzt. Lagertanks fiir Fliissigoase werden
damit gedimmt.

Zur Ausfiihrung dieser Arbeiten
stehen speziell fiir den Baustellenbetrieb
konzipierte Schiummaschinen zur Ver-
figung. Die erste Verarbeitungsmaschi-
ne fiir PUR wurde 1968 eingesetzt.

Steigende Anspriiche an den Ddmm-
stoff Polyurethan machten die Notwen-
digkeit deutlich, die Qualitit des PUR-
Ortschaumes und die Randbedingungen
der Verarbeitung einer embheitlichen
Normung und stiindigen Giitekontrolle
(Eigen- und Fremdiiberwachung) zu
unterstellen. Die Giitebedingungen
fiir maschinell hergestellten PUR-Ort-
schaum sind in der DIN 18159, Teil 1, und
den AGI-Arbeitsblattern Q 113/Q 138
festgelegt. Die  AGI-Arbeitsblitter
schreiben vor, dafi PUR-Ortschaum nur
von PUR-Ortschiumern mit Befihi-
gungsnachweis verarbeitet werden darf,
Die Befihigingsnachweise stellt die
SGiiteschitzgemeinschaft  Hartschaum
e. V", ein Zusammenschlul} von z Zt.
115 Isolierfirmen und Rohstoffherstel-
lern, aufgrund einer vorhergehenden
Priifung auf theoretischem und prakti-
schem Gebiet aus. Der Priifungsans-
schull besteht aus Vertretern

— der Giiteschutzgemeinschaft
Hartschaum e. V,

- des Hauptverbandes der
Deutschen Bauindustrie e. V. und

- des Zentralverbandes des
Deutschen Baugewerbes.

Vorbedingung fiir den Erwerb des Be-
fihigungsnachweises ist eine 2jihrige

PUR-Ortechdumar berviten sich owf die Absehfug.
priifung vor

Anlernzeit. In dieser 2jéhrigen Praxis
lernt der zukiinflige Schaumer, worauf er
bei der Ortschaumherstellung in bezug
aufl Umweltbedingungen und technische
Vorbereitungen zu achten hat, was zu tun
ist, wenn die Schiummaschine streikt
und vieles mehr,

Mit diesem auf den Baustellen erwor-
benen Wissen erfolgt nochmals kurz vor
Ende der ,Lehrzeit” ein 1 wiichiger,
von der Zentmle Technik durchge-
filhrter interner Kurs, der der Vertiefung
der erworbenen Kenntnisse auf theo-
retischem und praktischem Gebiet und
gleichzeitig der Priiffungsvorbereitumg
dient. Abschlull der Ausbildung zum
PUR-Ortschiiumer ist eine 3tiigige offi-
zelle Pritfung (1/3 Theorie, 2/3 Praxis)
in dem Aushildungszentrum der Bau-
industrie in Essen.

Zur Theorie gehéren Kenntnisse {iber
die Bestiindigkeit von PUR-Ortschaum
sowie den Unterschied zwischen Kam-
mer- oder Schottverfahren und Uber-
schichtungsmethode. Auflerdem muf3
der Begriff Ubervernetzung erklirt wer-
den kinnen. Neben der Handhabungvon
Schiummaschinen ist ein Teil der prakti-
schen Priifung das Ddmmen einer Rohr-
leitung mit Blechummantelung.

In den vergangenen drei Jahren
haben insgesamt etwa 90 Teilnehmer
die Priiffung abgelegt. KAEFER hat in
dieser Zeit neun Kandidaten zur
Schiumerprifung angemeldet, die alle
die Priifung mit gutem Ergebnis bestan-
den haben. Im kommenden Jahr werden
wiederum zwei KAEFER-Mitarbeiter an
der Priiffung teilnehmen,

(1)
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Nachtriglicher
Vollwarmeschutz

Im Frihjahr 1982 hat man in der
Filiale EAEFER Emden einmal mehr
dariiber nachgedacht, wasman nochaalles
im Bereich der Dammung tun konne, Es
entwickelte sich folgender Gedanke:
wenn man Mineralwolleflocken, vernetzt
mit einem Bindemittel, suf komplizierte
Turbinenkérper blasen kann, um diese
7o diimmen, miiblte man diese Mineral-
wolleflocken doch auch in andere schwie-
rig zu dimmende Bereiche einbringen
kisnnen.

In Zusammenarbeit mit Zentrale
Technik und Zentrale Einkauf gab es
bald Kontakte zu einem fihrenden Mine-
ralwolleproduzenten, der bereits &hn-
liche Gedanken hatte. Im Februar 1983

wurden die ersten Blasversuche durch-
gefiihrt. Die Technologie, Steinwolle-
flocken in unzugingliche, winklige
und niedrige Baukonstruktionen einzu-
blasen, wurde seither Schritt um Schritt
verbessert. Es wurde ein System ent-

wickelt, das den nachtriglichen Wiirme-
schutz - spezell bei Schrig- und
Flachdachkonstruktionen, wie auch bei
senkrechten Hohlwandkonstruktionen
des AuBenmauerwerkes - problemlos

ermiglicht.

Der Dammstoff ist vom Institut fiir
Bautechnik bauaufsichtlich zugelassen.
Er ist nicht brennbar gemill DIN 4102,
Klasse Al, wasserabweisend, raumbe-
sténdig, achallschluckend und hochwiir-
medimmend, Die neue Technik gestat-
tet es, die Mineralwolleflocken gleich-
miilig und fugenlos in waagerechte
oder schriige, offene oder geschlossene
Decken-oder Balkenkonstruktionen ein-
mbringen. Auch dort, wo eine bereits
vorhandene, jedoch unterdimensionierte
Wirmedammung funktionell verbessert
werden muf3, bietet sich diese Methode
des nachtriiglichen Wirmeschutzes an,
denn es ist eine Thtsache, dafl Dachge-
gchosse in Einfamilienhiusern in hohem
MaBe ohne Wirmedimmung ausgebaut
wurden. Somit sind diese Réume im Win-
ter kalt und im Sommer extrem heif}.
Ebenso ist es bekannt, daf) zweischaliges
Verblendmauerwerk mit Luftschicht sel-
ten eine Wirmeddmmung hat, weil es
bisher keine Miglichkeit gab, dieses
Mauerwerk nachtréiglich mit Mineral-
wolle zu verfilllen. Das Einblasddmm-

system schlieft also, im wahrsten Sinne
des Wortes, elne Liicke und ermiglicht
erhebliche Kosteneinsparungen bei der
Beheizung von Wohn-und Geschiftshiu-
sern. Aulerdem wird hier ein aktiver Bei-
trag zum Unmweltschutz geleistet, Dieser

nachtrigliche Warmeschutz war bisher
bei den vorgenannten Baukonstruktio-
nen, wenn iiberhaupt, dann nur mit
den bekannten Standardprodukten und
Formaten miglich. Der Zeitverbrauch
war aufwendigund damit kostenintensiv.

Das neue Verfahren hat erhebliche
Vorteile:

Die hohe Thgesleistung der Einblas-
maschine gewahrleistet kurze Fertigstel-
lungstermine. Bei der Arbeitsausfithrung
wird der Vorgarten nicht zur Baustelle,
Arbeitsgeriiste sind so gut wie nie erfor-
derlich, so dall Mebenkosten entfallen.
Mittels Luft werden die hochwiirmedim-
menden und nichtbrennbaren Steinwol-

leflocken iiber Schlauchleitungen dort-

hin gebracht, wo der Warmeschutz ge-
braucht wird, chne daf die vorhandenen
Konstruktionen geéindert werden miis-
sen. Mit Ausnahme der nachtraglichen
Wiirmedammung von Hohlraumwiinden
werden alle Arbeiten von innen durchge-
fithrt. Dort, wo die Gebiindeerhaltung
durch Beeinflussung der bauphysikali-
schen Verhéltnisse im Bauteil im Vorder-
grund steht, zB. bei Kirchendecken,
ist das Einblasdiimmsystem die notwen-
dige Ergiinzung der bisher bekannten,
oftmals sehr komplizierten Methoden.
I Juni 1983 wurde das erste Haus in
Emden nachiriiglich im Hohlmanerwerk

gediimmt. Der Erfolg iibertrafl alle
Erwartungen.
Im Januar 1984 erhielt die Filiale

Emden die erste Einblasmaschine, die in
Zusammenarbeit mit einem Schweizer
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Hersteller gebaut worden war, Von nun
an war dem groflen Baum der Dimme-
technik bei KAEFER ein neuer Zweig
gewachsen. Von Emden aus wurden Auf-
rdge in Kiel, Hamburg, Bremen und
Hannover, ja sogar in Berlin ausgefiihrt.
Durch Beteiligung an Messen und Wer-
beaktionen konnte im Gebiet Weser-
Ems der Zweig langsam zum Ast heran-
wachsen. Andere Niederlassungen wur-
den neugierig, und so wurde eine zweite
Einblasmaschine von KAEFER Miin-
chen eingesetzt; zwei weitere folgten fiir
KAEFER Wien. Auch diese beiden Ma-

LTI TITAARR

schinen —um die Organisation zu erleich-
tern und Terminkollisionen zu vermei-
den, wurden sie Ottokar und Wunibald
getauft - sind inzwischen gut beschiftigt.
Fachgerechte Beratung und Durchfiih-
rung sichern den Erfolg.

Zur eigentlichen Technik:
Wie Sie aus den Abbildungen ersehen
kiinnen, handelt es sich um eine kleine,
elekirisch betriebene Einblasmaschine,
die so konstruiert ist, daB sie durch jede
normale Tiir paBt und von den Mon-
teuren gelbst transportiert werden kann.
Das Gebliise ist aus Gewichisgriinden
separat gebaut worden. Die Mineral-
wolleflocken werden in den Einfiilltrich-
ter eingebracht. Uber Kiimme und ein
Schneckengetriebe wird das Material zur
Luftschleuse und von hier aus mit Luft-
druck dber eine 50 oder 100 m lange
Schlauchverbindung zum Verarbeitungs-
art befiirdert. Je nach Art der Diimmung
werden verschiedene Diisenstiicke ein-
gesetzt,
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Sicherheitspreise fir KAEFER

In der Flexicoker-Anlage der Esso-
Raffinerie in Rotterdam, Europoort, hat
KAEFER unfallfrei gearbeitet. Dieses
Ergebnis wurde unterstiitzt durch ein von
Fluor, London, auf der Baustelle einge-

fiilhrtes Priimienverfahren.
b4
Pecogrition f'n tie outatanding Safaty Achievemant by

{KAFEER BSOUAT
e "

Nachdem 50 % des Auftragsvolumens
ohne Unfall abgewickelt waren, luden
die Auftraggeber Esso und Fluor zu
einem Essen ein. Aus diesemm Anlall
entstand das Bild, auf dem Esso, Fluor
und KAEFER Niederlassung Hamburg

vertreten sind durch (von links):

Bob Allnatt, Arthur de Have, Walter
Rohwer, Rick Kelsey, Susanne Mische,
Karl-Heinz Buseke, Len Naylor, Derek
Allen, Ken Flounders, Heinz Zapletan,
Klaus Nimphy.

MNach Abschlull aller Arbeiten erhielt
die KAEFER Isolatietechniek B.V,
stellvertretend fiir alle KAEFER-Mit-
arbeiter, die auf der Flexicoker-Anlage
gearbeitet haben, eine Auszeichnung.

J & S Insulators, Inc, eine Tochter-
gesellschaft von KAEFER Technologies,
Ine., Houston, Texas, ist zum dritten Mal
von der EXXON ausgezeichnet worden.
Die Mitarbeiter von J & S Insulators, Ine.
haben im Jahre 1985 mehr als 70000
Stunden ohne Unfall in den Anlagen der
EXXON gearbeitet. Dieses Ergebnis ist
einmalig und wurde von der sicherheits-
bewuBten Ol-Industrie Amerikas mit
lobenden Worten sur Kenntnis genom-
men.

KAEFER auf internationalen Ausstellungen

Anlilllich des ENC - FEuropean
Nuclear Congress in Genf war KAEFER
vertreten aufeinem Gemeinschaftsstand
mit MONTERO-KAEFER S.A., Spa-
nien und B & B Promatee, Inc,

Houston, Texas (Tochtergesellschaft von
KAEFER Technologies, Inc.). Besonde-
res Anliegen unserer Priisentation war
der vorbeugende Brandschutz

Der KAEFER-Stand anf der GAS-
TECH, die Ende November in Hamburg
stattfand. Dieser KongreB mit ange-
schlossener Ausstellung beschiftigte
gich mit LNG/LPG-Schiffen (LNG:
Licuud Natural Gas; LPG: Liquid Petro-
leumn (as) und ihrer Ausriistung fiir den
Fliissiggastransport sowie der Lagerung
von tiefkalten Gasen in speziellen Tanks.
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Verabschiedung son Willy Pechmann
links: Fran Annclotte Koch

Nach 35 Jahren

geht der Lotse von Bord
Willy Pechmann beendet zum

3L Dezember 1986 seine Thtigheit in

unserem Unternehmen, uminden Ruhe-
stand zu gehen.

Willy Pechmann gehért unserem
Unternehmen  seit nunmehr genan
35 Jahren an. Er begann im Novem-
ber 1951 als kaufminnischer Angestellter
in der Filiale Bremerhaven. In einer klei-
nen Filiale mub jeder alles kiinnen und
alles machen, so auch Willy Pechmann.
Als einziger kaufméannischer Mitarbeiter
in Bremerhaven war er zuniichst
+Miidchen fiir alles™: von der Registratur
{iber Post-Ein- und -Ausginge bis zum
Schreiben von Briefen und Rechnungen
sowie Uberpriifen der AufmaBe und Auf-
zeichnungen der Monteure. Ab 1953 wur-
de Herr Pechmann durch Frau Ropke
tatkriiftig unterstiitzt. Nachdem hier fiir
Entlashing gesorgt war, wurde Herr
Pechmann von dem damaligen Leiter der
Filiale Bremerhaven, Herrn Janssen, fiir
den AuBendienst geschult. Wie richtig es
war, diesen Schritt zu tun, hat sich in
all den weiteren Jahren erwiesen, zum
Segen der Filiale Bremerhaven, Seine
guten Kontakte zu der Bremerhavener
KAEFER-Mannschaft und zu allen Ver-
tretern der in Bremerhaven anséssigen
Kunden, w.a. der Werften, haben ihn zu
einer tragenden Siule dieser Filiale wer-
den lassen, Als Herr Janssen im Jahre
1973 aus Altersgriinden das Unterneh-
men verliel, war eg keine Frage, wer hier
die Nachfolge in der Filialleitung antre-
ten sollte, Mit Jahresbeginn 1973 wurde
Willy Pechmann die Filiale Bremer-
haven alleinverantwortlich unterstellt,

Seine fachlichen Kenntnisse, seine Er-
fahrung und nicht zuletzt die Verbun-
denheit mit seiner Heimatstadt Bremer-
haven waren die wichtizen Voraus-
setzungen fiir den Erfolg, mit dem er
diese Filiale bis heute geleitet hat.

Ein neues Team
iibernimmt das Ruder

Die Nachfolge von Herrn Pechmann
tibernehmen Manfred Borowsky und
Horst Képnick. Herr Borowsky war nach
demn Abitur von August 1975 bis Ende
1981 - zuniichst als Lehrling, dann als
kaufmiinnischer Angestellter — in der
Niederlassung Bremen tiitig. Seit 1982 ist
er Mitarbeiter der Filiale Bremerhaven,
seit Januar 1984 kaufminnischer Leiter
und stellvertretender Filialleiter und
seit Juli dieses Jahres gemeinsam mit
Herrn Pechmann Leiter der Filiale Bre-
merhaven. Herr Képnick ist Techniker.
Er begann seine Titigkeit bei KAEFER
im Oktober 1961 in der Abteilung Schiff-
bau der Miederlassung Bremen. In den
Jahren 1975 bis 1979 war Herr Kéipnick in
den beiden KAEFER-Gesellschaften in
Holland und Belgien titig, seit 1979
wiederum in der Niederlassung Bremen
und seit dem 1. Juli 1984 in der Filiale
Bremerhaven. Seit Juli dieses Jahres ist
er stellvertretender Filialleiter.

Der Betriebsrat informiert

Liebe Kolleginnen,
liebe Kollegen,

alle drei Jahre werden die Betriebs-
rite der einzelnen Niederlassungen und
Filialen neu gewahlt. Im Frithjahr 1987 ist
es wieder einmal soweit.

Wir mochten in dieser Ausgabe unse-
rer Hauszeitechrift die Gelegenheit nui-
zen, Euch auf einige Dinge aufmerksam
zu machen.

In einigen Niederlassungen war bei
den Betriebsratswahlen 1984 eine sehr
geringe Wahlbeteiligung festzustellen.
Dies, so meinen wir, darf sich bei den
komnmenden Wahlen nicht wiederholen.

Liebe Kolleginnen, liebe Kollegen!

Wir fordern Euch deshalb auf, bei den
Betriebsratswahlen 1987 Euer Wahl-
recht geschlossen in Anspruch zu neh-
men. In dieser schwierigen Zeit — und wir
glauben, dafi in den nichsten Jahren die
Probleme in allen Bereichen betrieblich,
tariflich, arbeitsrechtlich und nicht zu-
letzt die neven Technologien betreffend,
noch schwieriger und komplizierter wer-
den - ist es besonders wichtig, daB die ge-
withlten Betriebsrite die iiberwiltigende
Mehrheit aller Arbeitnehmer hinter sich
haben. Das kann man mit einer groBen
Wahibeteilioung unterstreichen.

Bitte denkt daran: jeder Betriebsrat
ist nur so stark, wie ihn die Unterstiitzung
aller im Betrieb beschiiftigten Arbeitneh-
mer macht,

Wir hoffen, dafi jeder diesen kleinen
Artikel mit groBem Emst betrachtet.

Der Beiriebsrat

... unsere Meinung

Liebe Kolleginnen,
liebe Kollegen,

wir schreiben das.Jahr 2005. Derinder
Bogenfertipung der Zentralwerkstattein-
gesetzte Industrieroboter ist unzufrieden
mit der Qualitit der angebotenen Werk-
stoffe. Um sich zu beschweren, setzt er
gich mit dem Betriebsratscomputer in
Verbindung. Dieser priift die Sachlage
und findetin seiner Datenbank BVGFEA
(Betriebsverfassungsgesetz fiir elektroni-
sche Arbeitnehmer in der Fassung von
1998) einen entsprechenden Paragra-
phen. Daraufhin tritt die Betriebsrats-



maschine an die Geschiifisleitung heran
und verhandelt dort mit einem hochspe-
zialisierten Zentralrechner, der von den
letzten verbliebenen, mit Wartungsfunk-
tionen beauftragten Menschen in Erin-
nerumg an alte Zeiten  Dr. Schumacher”
genannt wird.

Sich den weiteren Verlauf dieser Ver-
handlung im Jahre 20056 vorzustellen,
fallt nicht schwer. Selbstverstindlich
wird der elektronische Kollege in der
Werkstatt in Zukunft Werkstoffe besse-
rer Qualitit erhalten.

Wir schreiben jedoch das Jahr 1986,
In den letzten Jahren mubBten sich viele
angestellte Kollegen mit der Arbeit am
und mitdem Computer vertraut machen,
und es bedarf keiner seherischen Fahig-
keiten, um vorherzusagen, dafl diese Ent-
wicklung weitergehen wird. Dafiir gibt es
eine Vielzahl von Griinden, denen sich
auch der Betriebarat nicht verschlieBen
kann und darf. An dieser Stelle sei nur
einmal an die Sicherung von Arbeits-
pliitzen und auch an die Verbesserungder
Flexibilitiit und Produktivitit erinnert.

Noch weniger darfsich ein Betriebsrat
jedoch den Angsten und Schwierigkeiten
von Kolleginnen und Kollegen verschlie-
Ben, die mit dieser Entwicklung einher-
gehen, wobei sich in der jiingsten Vergan-
genheit gezeigt hat, daB viele Angste be-
reits durch eine griindliche Informations-
politik ausgerdumt werden kinnen.

Wir als Betriebsriite miissen im Vor-
dergrund den Menschen im Betrieb
sehen, also den Arbeitnehmer, ob ange-
stellt oder gewerblich, als denkendes und
fiihlendes Mitglied einer wirtschaftli-
chen Gemeinschaft. Aus diesem Leitsatz
heraus ist dann auch die Stellung des
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Betriebsrates zu neuen Technologien im
Betrieb vorprogrammiert: der Computer
mul fiir den Menschen da sein, kanm ithn
beim Erreichen betriebswirtschaftlicher
Zielsetzungen unterstiitzen, darf jedoch
nicht Selbstzweck werden.

Die Aufgabe des Betriebsrates kann
also nicht die Entscheidung sein, ob wir
die Datenverarbeitung brauchen oder
nicht, sondern er hat sich mit den
Rahmenbedingungen des Einsatzes von
Datenverarbeitungsanlagen zu beachéf-
tigen. Zu diesen Rahmenbedingungen
gehiiren Pausenregelungen, Gestaltung
der Arbeitspliitze, medizinische Untersu-
chungen, Datenschutz und vieles mehr,

Jeder, der sich auch nur ein wenig mit
dieser Problematik auseinandergesetst
hat, wird einsehen, daf hier der Rahmen
der traditionellen Betriebaratsarbeit ge-
sprengt wird. Um den neuen Aufgaben
wirklich perecht zu werden, bedarf es
der Schulungen und natiirlich auch der
Erfahrungen. Kenntnisse haben wir
uns angeeignel und werden das auch
weiterhin tun. Erfahrungen kommen
mit der Zeit.

Wir, als Betriebsrite bei KAEFER,
werden jedenfalls unser Bestes tun.

Ach iibrigens:

Wir schreiben noch einmal das Jahr
2005, — Es herrscht Stromausfall -

Mit kollegialem Grul
Der Betriebsrat

Jugendvertretung
Bestandsaufnahme!!!

Im Mai 1986 wurde in der Niederlas-
sung Bremen eine neue Jugendverire-
tung gewiihlt. In der Folge wurde in vielen
Gesprichen mit dem Betriebsrat ver-
sucht, die Aufgaben einer funktionieren-
den Jugendvertretung festzulegen und
gleichzeitigden Zusammenhalt awischen
Betﬁiebmntdeugendverb-eumgharm=
stellen.

Wir stellen fest, daB der Anteil der
gewerblichen und kaufménnischen Aus-
zubildenden im Verhiltnis zur Gesamt-
zahl der Beschiiftipten bei KAEFER mit
ca. 10% bemerkenswert hoch liegt. Es
bleibt zu hoffen, daB auch weiterhin
50 vielen jungen Menschen die Chance
giner guten und soliden Ausbildung
geboten wird. Unserer Meinung nach ist
nur qualifizertes, selbstbewultes Fach-
personal in der Lage, Verantwortung zu
iibernehmen und durch gute Arbeit das
Unternehmen positiv nach auflen zu
reprisentieren.

Bei der Ausbildung und auch bei der
Arbeit gibt es sicher immer wieder
Situationen, die zu Reibungspunkten
und MiBverstindnissen fithren. Hier
haben wir gemeinsam mit dem Betriebs-
rat und der Ausbildungsleitung die Auf-
gabe, zwischen den Betroffenen zu ver-
mitteln und Konfliktsituationen zu lésen.

Da wir jedoch der Meinung sind, dal3
Konflikte sich nicht auf die Niederlas-
sung Bremen beschrianken, wollen wiran
dieser Stelle zu einem Erfahrungs- und
Meinungsaustausch mit Jugendvertre-
tern und interessierten Jugendlichen
anderer Niederlassungen auffordern.

Unser gemeinsames Ziel muf sein,
gegenseitiges Verstindnis zu wecken,
um eine gute Ausbildungssituation zu
gichern.

In diesem Sinne: Schreibt doch mal
Betriebsrat Bremen

- Jugendvertretung —
Getreidestrale 3 « 2800 Bremen

)



Betriebliches Vor- |, = |
schlagswesen .

Seit dem L Januar 1986 macht das be-
triebliche Varschlagswesen bei KAEFER
erste Schritte. Hatte man erwartet, das
Kind kénne sofort auf starken Beinen
durch die KAEFER-Landschaft laufen,
so stellte sich heraus, dal} auch bei uns
das Vorschlagswesen mehr als ein Jahr
brauchte, um sich zu entwickeln. Den-
noch, die Anfiinge sind durchaus ermuti-
gend.

Mancher von Thnen wird sich fragen,
was eigentlich mit seinem Vorschlag ge-
schieht, nachdem er ihn bei seinem Be-
triebsrat abgegeben oder direkt an den
Beaufiragten fiir das betriebliche Vor-
schlagswesen geschickt hat. Deshalb soll
hier einmal kurz geschildert werden, was
auf den Fingang eines Verbesserungsvor-
schlages folgt, Das erste ist ein kurzer
biirokratischer Vorgang., Der Verbesse-
rungsvorschlag wird registriert und dies
wird dem Einsender bestiitigt. Nun be-
ginnt die eigentliche Arbeit fiir den Be-
wertungsausschuld. Jedes Mitglied erhilt
eine Kopie der Einsendungund kann sich
ein eigenes Bild von dem Vorschlag ma-
chen. Zur Beurteilung werden von Fall zu
Fall auch andere Fachleute herangezo-
gen und befragt, wobei die Verpflichtung
besteht, den Namen des Vorschlagenden
nicht zu nennen. Jedes Mitglied des Be-
wertungsausschusses entscheidet fiir
gich allein, ob der Verschlag bewertbar ist
oder nicht. Danach beginnt der schwie-
rigste Teil der Ausschullarbeit: {iber die
eingereichten Vorschlige muf} abschlie-
fend und so gerecht wie moglich ent-
schieden werden. Sie alle werden uns zo-
stimmmen, daf} es eine absolute Gerechtig-
keit bei der Beurteilung von Verbesse-
rungsvorschliigen nicht gibt. Jedes Mit-
glied des Bewertungsausschusses ist
aber um eine objektive Beurteilung des
eingereichten Vorschlages bemiiht.

Wenn die Entscheidung iiber einen
Vorschlag gefallen ist, wird der Einsender
sofort schriftlich dariiber benachrichtigt,
ob sein Vorschlag zu einer Primie gefiihrt
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hat oder nicht. Fiir den Fall, dall der Vor-
schlag abgelehnt wurde, enthilt die Be-
nachrichtigung eine kurze Begriindung
fiir die Ablehnung. Sollten Sie schon ein-
mal ein solches Ablehnungaschreiben er-
halten haben und vielleicht mit der Ent-
scheidung des Bewertungsausschusses
nicht ganz einverstanden gewesen sein,
so mochten wir [hnen gern eine Aulle-
rung zur Kenntnis geben, die der Fabrik-
besitzer Alfred Krupp im Jahre 1888, also
vor etwa 100 Jahren, in einem sogenann-
ten ,Generalregulativ” zum Vorschlags-
wesen gemacht hat und die auch heute
noch giiltig ist:

LEine Abweifung ber gemachten Vorfehldae,
obne ¢ine vorangebende Priifung berfelben, foll
nicht frattfinben, wobingegen benn auch erivartet
werben mufi, bafi eine erfolgte Ablehnung bem
Petreffenben, auch wenn ibm audnabmsweife
nicht afle Gsriinbe bafite mitgeteilt werben tnnen,
aendige unb ibm FeineSwead Girund sur Gmpfinb
lichBett unb Bejehrocrde qebe. Dic Ficherauf
nabme cined fbon abgelebnten Borjiblages
unter veednberten tatfichlichen Merbiltniffen
ober in verbefferier Gieftalt ft felbitrebend nicht
e julffip, fonbern empfeblensioert”,

In diesem Sinne hoffen wir auch kiinf-
tig auf Thre Verbesserungsvorschlige.

Der Beauftragte fiir das betriebliche
Vorschlagswesen bedankt sich fiir die

Verbesserungsvorschlige von

Edith Ader, Roland Kohley,
Rudolf Bakker, Heinz Lange,
Thomas Bernhard
Bremermann, Mielcarek,

Helmut Diedrichsen, Ottfried Mroske,
Gesamtbetriebsrat, Thomas Niitzl,
Mesut Giir, Folkert
Karl-Heinz Harras, Oldenburger,

Jorg Held, Renard Prill,
Marlene Kahl, Lothar Schmidt,
Peter Kalina, Holger Stelzig,
Harald Klar, Rainer Triebsch.

Bis Redaktionsschiufl (18.11.1986)
wurden 30 Vorschliige eingereicht. Davon
befanden sich 6 noch im Priifungsverfah-
ren. Von den 24 bis dahin bewerteten Vor-

schliigen wurden pramiert

— Vorschlag zur kostengiinstigen
Verteilung der
Hauszeitschrift ... —. DM 100,

— Doppelstanze fiir
Kappenbénder ... DM 200,

- Vorschubwagen fiir
Schweiligerit, verschiedene
Bauarten DM 500,-

- In Schienen gefiihrter
Laufwagen zum Schweiflen
von Kammerblechen
fiir verstaubungsarme
Schalldiampfer ... . DM 500,-

- Vorachlag zur
Verwendung von
angelaufenen Aluminium-
blechen fiir
Ausbildungszwecke ........... DM 100,-

- Vorrichtung zum
Herstellen von kreis-
runden Ausschnitten
m weichem Dimmstoff ..... DM 100,-

— Vorschlag zur Verwendung
von Silikonspritemassen
aus Behiltern, die eine
Pehalitspritzpistole
iiberfliissig machen ... DM 100,-

- Vorachlag zum Erwerb
von KAFFER-Werbe-
geschenken durch
KAEFER-Mitarbeiter




FuBball bei KAEFER

Am 3. Oktober 1986 war es mal wieder
sowelt:

zum sechsten Mal standen sich die
FuBball-Teams wven LURGIFLAKT
und KAEFER Niederlassung Plungstacdt
gegeniiber,

Nach einer ausgeglichenen Bilanz aus
den 5 Spielen der Vorjahre — es gab je-
wells 2 Siege, 2 Niederlagen und ein
Unentschieden - war man gespannt, wer
dieses Mal die Nase varne haben wiirde.

Die Mannschaft von LURGI/FLAKT
erwischte einen hervorragenden Start
und lag bei Halbzeit bereits 5:0 vorne,

Die zweite Halbzeit gestaltete sich
ausgeglichen mit leichten Vorteilen
fiir das KAEFER-Team. Am Sieg fiir
LURGIFLAKT gab es jedoch am Ende
nichts mehr zu riitteln. Das Spiel ming
fiir das KAEFER-Team 7 : 4 verloren.

Der guten Stimmung tat dies keinen
Abbruch; man traf sich anschliellend in
der Niederlassung Pfungstadt zu ein paar
netten gemiitlichen Stunden. Wir sorg-
ten fiir das leibliche Wohl; fiir Stimmung
sorgte die ,patchwork skiffle band”, die
von unseren Gisten zur Freude und
Uberraschung aller Beteiligten mitge-
bracht wurde.

Die aktiven Spieler und die zahlrei-
chen Schlachtenbummler, die zur Unter-
gtiitzung beider Teams dabei waren,
erlebten so ein Zusammentreffen, das
allen Beteiligten mit Sicherheit in guter
Erinnerung bleiben wird.

Bericht iiber die Lufthansa-
Fahrradtour

»Das Kiihnle,

Kopp & Kausch und
KAEFER-Team oder
4 x K-Team”

Dall Team-Arbeit zwischen Kunden
und Auftraggeber nicht nur bei der
Arbeit gefrapt ist, haben wir zusammen
mit Kiihnle, Kopp & Kausch mal wieder
in die That umgesetzt.

Einmal im Jahr - in diesem Jahr zum
zweiten Mal - radeln wir als gemein-
sames Team bei der von der Luft-
hansa veranstalteten Radtour {iber eine
Strecke von 77 km mit. Die Tour begann
dieses Mal siidlich von Frankfurt/Main
und fiihrte tiber Odenwald und Berg-
strafe nach Plungstadt.

Wihrend die Radkurskontrollpunkte,
Ausschilderung ete. vom Veranstalter ge-
tragen wurden, hatten wir die Betreuung
unseres 4x K- Teams iibernommen. So
begleitete ein Bus, bestiickt mit allerm zur
Radreparatur erforderlichen Werkzeug,
die Gruppe auf ihrer 3- his 4stiindigen
Tour. Damit niemand wihrend der Tour
einen  Hungerast” erlitt, fihrte dieser
Teambetremumgswagen selbstverstind-
lich auch die entsprechende Zwischen-
verpflegung mit.

Siegerist jeder, der das Ziel aufseinem
Fahrrad erreicht. Eine Bronzemedaille
zgur Erinnerung wird gleich beim Ein-
treffen am Ziel iiberreicht.

Nach Abschlull des sportlichen Teiles
dieses Tages wurde das 4 x K-Team zum
gemiitlichen Beisammensein in unsere
Niederlassung Plungstadt eingeladen.
Dort erwartete das  hungrige” Team ein
von den Ehefrauen der KAEFERANER
varbereitetes reichhaltiges kaltes Biiffet
mit einigen Grillspezialitiiten.

Allesin allem eine sportliche Leistung,
die im Zusammenhang mit dem geselli-
gen Teil sich immer griBter Beliehtheit
erfreut.
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