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Kurzfassag (max. 1.500 Zeichen)

LY wl KYSy R SRessaugenschobeBdé &ind smnovative Fertigungstechno
fur die Herstellung von isolierenden textilen Feuend Rauchschutzsystemen mit der
FSdZSNBARSNEGFYRa1EFraasS ¢ dgnk9 L Gmbéeinkgl
Modellanlage in der Form eines bislamghtexistierenderPilotprojektsrealisiert. Die
innovativehoch-automatisierte Fertigungstechnologiiir die Herstellung von
mehrlagigertextilen Feuerund Rauchschutzsystemen rderisolierenden
Feuerwiderstandsklasse T90/EJ8€ellt eine vollkommemeue Art der Fertiguntextiler

Systeme dar.

Durch diehoch-automatisierte Fertigungstechnologist die Herstellungsolierender
mehrlagigettextiler Systeme mdglich und es werden erhebliche 6kologiddaterial
effizienzgewinne im Vergleich konventionellerBrandschutzStahtRolltorsystemen mi

zwei Abschottungselementen erzielt.

Basierend auf eingatsachlichproduzierten Menge von 906 und einer prognostizierte
Mengeinnerhalb demachsten Slahrenvon 3.827, ergibt sich eine Gesamtmenige

2025von 4.733 Stuckder isolierenderFeuerschutzvorhénge

Dadurchwerden ressourcenscmendeMaterialeingarungen voriiber2.116t CQ

erzielt

Die Projektergebnisse zeigen, dass Sicherheitssysitemerbeugenden baulichen
Brandschutanit einerhochrautomatisiertenFertigungstechnologie 6ékologisand

konkurrenzfahig am StandoBieutschland gefertigt werden kénnen.

Schlgworter:

Fertigungstechnologie, Brandschutzsystem, Materialeffizienz, Brandschutztextil,
Ressourcenschonung
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Summary(max. 1.500characters:

Within the scope of the project "Resoursaving and innovative production technolog
for the manufacture of insulating textile fire and smoke protection systems with the
resistance class T90/EI90", the company Stobich Brandschutz GmbH has reaiosisl
plant in the form of a pilot project which has not existed up to now. The innovative,
highly automated production technology for the manufacture of miayjier textile fire
and smoke protection systems with the insulating fire resistance class 990/El
represents a completely new way of manufacturing textile systems.

The highly automated production technology enables the manufacture of insulating
multilayer textile systems and considerable ecological material efficiency gains are
achieved compared toonventional fire protection steel roller door systems with two
partitioning elements.

Based on an actually produced quantity of 906 and a projected quantity within the 1
years of 3,827, the total quantity by 2025 is 4,733 units.

This results in resouregaving material savings o¥er2,116t CQ.

The project results show that safety systems in preventive structural fire protection
be manufactured ecologically and competitively in Germany using highdyrated
production tecmology.
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Production Technology, Fire Protection System, Material Efficiency, Textile Fire Pro
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1. Einleitung

1.1  Kurzbeschreibung des Unternetens

Die Stobich Brandschu@mbHist seit Uber 4Qlahren der Innovationsfihrer im Bereich des
vorbeugenden baulichen Brandschutzes. Neben Foérderanldgehlissen hat sich die
Entwicklung, Herstellung und Vermarktung von textilen Feurd Rauchschutzldsungen als
starkstes Geschaftsfeld etabliert. Auf diesem Gebiet ist das Familienunternehmen aus Goslar
Technologie und Marktfihrer. Die Entwicklungen dddnternehmens mit mehr als 250
Brandprufungen haben bislang 11 Weltneuheiten hervorgebracht. Mit nationalen und
internationalen Vertriebsstandorten wird dem wachsenden Bedarf an Sicheskisiesnen
entsprochen. Im Jal#017erwirtschaftete das Unternehmemit tiber 400Mitarbeitern einen
Umsatzvonrund48 A2 ® € ® 5AS DSAOKNTG AT NK&NtaySEhaleA NR ¢
sowie HerrnWolfgang van Psl Gesellschafter der Stobich BrandschGimbHist die Sitex
Capital Holding GmbH.

In der nachfolgendeAbbildungl.l ist das Firmengelande am Standort Goslar dargestellt.

Abbildungl.1: Firmengeléande der Stdbich Brandschutz GmbH



1.2 Ausgangssituation

Es gibtHersteller von Sicherheitssystemen im vorbeugenden baulichen Brandsuleitz.B.
Hormann oder Teckentrupdie ein grof3e Stiickzahlen von isolierend@&nandschutztiren
(T90/EIQ0), z.B. Dretund Schiebetiren, nach einem standardisierten Fertigungsprozess
fertigen. Dabei werden Stahlbleche zugeschnitten, abgekantet, zur weiteren Bearbeitung
weitergefihrt (z.B. Funktionsteile anbringemnd anschliellenctinem vollautomatisierten
Verpackungsprozesaugefuhrt. Diese grof3en Stiickzahleverden dadurch realisiert, da es
sich hierbei um genormte Brandschutztiren fur standardisierte Wandoffnungen handelt, die
geclusterte Systemabmessungen (z.B. 1.000 mm, 1.250BO0mMmME X 0 elyhRnal& A y
Variantenvielfalt besitzen.

Des Weiterengibt es Hersteller von Sicherheitssystemen im vorbeugenden baulichen
Brandschutz, die groRRe Stiickzahlen visnlierenden Brandschui@tahtRolltorsystemen
(T90/EI90)nach einemkonvertionellen manuellen bzw. tedutomatisierten Fertigungs
prozessherstellen Z.B die Firmen Jansen oder Effe@as System besteht ausvei Staht
Abschottungspanzer (je 52 mm Materialstarkg, welches einen grol3en Platzbedarf in
Bauobjekten bzw. auder Wandoffnung bendétigt (Gehauseabmessungen: 750 x 750 mm) und
sehr schwer ist (ca. 800 kg).

Die Firma Stobich Brandschutz fertigurzeit nicht isolierende textile Feuer und
Rauchschutzsysteme ngthem Abschottungselement auftragsbezogen mit der LosgrofRe = 1
in einem manuellen bzw. teihutomatisierten Fertigungsprozess (mgenaue
Systemabmessungen fur niestandardisierte Wandoffnungenlrir ein neues Marktsegment
wurde ein isolierendes mehrlagiges Xiles Feuer und Rauchschutzsystem (T90/EI90)
entwickelt, welches erhebliche ©kologische Materialeffizienzgewinne zu konventionellen
Wettbewerbsprodukten & BrandschutzStahiRolltorsysteme) besitz{Tabelle 1.1). Ein
textiles Feuer und Rauchschutzsystem besteht standardmallig aus den Elementen
Abschottungselment (1), Fihrungsschienef2), Gehausé€3) (Abbildungl.2).

®3)

[—

Abbildungl.2: Aufbau eins textilen Feueund Rauchschutzsystems




BrandschutzStahtRolltor Einlagiges textiles Feuer Mehrlagiges textiles Feuer
(Stand der Technik Branche  und Rauchschutzsystem und Rauchschutzsystem

konventionell) (Stand der Technik Stdbich (Innovation)
Typ Rolltor Rollvorhang Rollvorhang
R nicht-standardisiert nicht-standardisiert nicht-standardisiert
Wandoffnung
(mm-genaue Abmessung), (mm-genaue Abmessung)| (mm-genaue Abmessung)
Feuerwiderstandsklasse 90 min 90 min 90 min
Isolierend (T90/EI90) ja nein Nz
Abschottungsmaterial Stahlblech Glasfilament Glasfilament
Anzahl 2 1 1
Abschottungselemente (104 mm) (einlagig < 3 mm) (mehrlagig, 10 15 mm)
Fertigungsprozess manuell / manuell / hoch-automatisiert
gungsp teil-automatisiert teil-automatisiert
LosgroRle 1 1 1

Tabellel.1: Vergleichisolierende BrandschutzStahtRolltorsystem(konventionell)mit

einemisolierenden mehrlagigetextilen Feuerund Rauchschutzsyster{isinovation)

Die nachfolgnde Abbildung 1.3 stellt die Ausgangslage konventioneller Abschottungs
elemente und die Innovation mit Demonstrationscharakter im grof3technischen Miafst

grafisch dar.

Stahlolech, verzinkt
e 1 mm)

Glasfilament
| {je 1 mm)

Quelle: Effertz Tara

/ Keramikfaser
| o (Titen Kaawaoly
4 {ja B mm)

/ s
[

[

|

Luftspalt

52 mm ~G00 mm 52 mm 10-15 mm
Klassifikation EI Klassifikation EI
(Warmedammung) (Warmedammung)
Wetthbewerb Stobich Brandschutz
(Ausgangslage) (Innovation)

Abbildungl.3: Vergleich konventionellAbschottungselement mstdbichinnovation



Nachfolgendwird der manuelle bzw. teutomatisierte Prozess der Herstellung eines nicht
isolierenden Feuerund Rauchschutzsystems mit einem Abschottungselement beschrieben
und naher auf die Herausforderungen eiggegen.

Im ersten Prozessschritt wird das beno@ddickelrohr vom Produktionsmitarbeiter manuell
ausgewahlt, vermessen und nachfolgend abgesagt. Hierdurch sind Ubertragungsfehler, z.B.
Zahlendreher beim Ablesen der beauftragten Wickelrohrlange aus den Fertigungsunterlagen,
nur schwerzu vermeiden. Das \8kelrohr ist dadurchals Ausschuss zu bucheda dies
frihestens im nachfolgenden Prozessschritt erkannt wird. Im Anschluss erfolgt die Zufiihrung
der Antriebseinheit in das Wickelrohr.

Im zweiten Prozessschritt wird fir das Abschottungselement das Bramdgetwvebe von
einem Gewebecoil abgewickelt, manuell vermessen und nachfolgend abgeschnitten. Die
einzelnen Gewebebahnen werden ausgerichtet und elahanlagezugefihrt.Die grofdte
Herausforderung bei diesem Prozessschritt gdss ein groBeAufwand zum korrekten
Positionieren der Gewebebahnen erforderlich ist. Falsches Positionieren fuhrt zu unprézisen
Abschottungselementen und eine Falteand Rissbildung ist nicht auszuschlie3en. Dies
bewirkt wiederrum einen nicht zu unterschatzenden Masdmusschuss

Im dritten Prozessschritt werden die Stahlbleche aus einem Bestandslager der Stanzanlage
mittels Kranvorrichtung zugefuhrt. Das Stanzprogramm wird manuell eingespielt und die
bendtigten Stahlbechteile pro Auftrag abgearbeitetDas Risiko voninakzeptablen
Stahlblechen ist hoch und fiihrt daher zu einer hohen Metallrecyjingte.

Im vierten Prozessschritt werden die gestanzten Stahlbleche mit Hilfe einer hydraulischen
Abkantpresse in die auftragshezogene Geometrie geboganmanuelle Prozesdwitte mit
menschlicher und nicht durch maschinelle Hand durchgefihrt werden, gibt es auch hier das
Risiko einer MetallrecyclinQuote.

Je nach Kundenwunsch, missen die gestanzten und abgekanteten verzinkten Stahlbleche
teilweise einem externen Beschiclmgysprozess zugefuhrt werden,elghes einen hohen
Energieaufwand hinsichtlich Transportesund Riustaufwand (z.B. Umstellungler
Farbbeschichtun@@2y a&dOKgI NI I+ dzF 6SAGa0 RSN DeSaOKA
Fertigungsprozess wird final mit einer Endmtege abgeschlossen, in der die vorgefertigten
Baugruppen zusammengefugt und mit den auftragsbezogenen Anbauteilen versehen werden.
Die verpackten textilen Feueund Rauchschutzsysteme werden bis zur Auslieferung im
Versandlager bereitgestellt.

Im Vorhabgyy awS&ada2d2NOSYyaOK2ySyRS dzyR Ayy20LF (A
Herstellung von isolierenden mehrlagigen textilen Feusd Rauchschutzsystemen mit der
CSdZSNBARSNRBUOFIYRal1ftlIaasS ¢hpnk9Ldn enekldeht 0 a 2
automatisierten Ertigungstechnologie zur auftragsbezogenen Herstellung (Losgro3e = 1) von
mehrlagigen textilen Feueund Rauchschutzsystemen mit isolierenden Feuerwiderstand
T90/EI90 und gleichzeitig hoher Flexibilitdt fur nistandardisierte Wandoffnungen
umgesetzt.
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Vorhabenumsetzung

2.1 Ziel des Vorhabens

Ziel des Vorhabendgst die Implementierung einerhochrautomatisierten Fertigungs
technologie mit einer Ubergeordneten Produktionssteuerumgdurch die Herstellung von
isolierenden mehrlagigen textilen Fewaund Rauchchutzsystemen mit der Feuerwider
standsklasse T90/ erstmalig imgrol3technischen Mal3stab realisiert werden kabiese
textilen Feuer und Rauchschutzsysteme bietamnifgrund der verwendeten Materialieim
Vergleich zu konventionelleBrandschutzStahtRolltorsystemen mit zwei Abschottungs
elementen erhebliche 6kologische MaterialeffizienzgewinDer innovative Charakter des
Vorhabens liegt vorrangig im textilen Feuend Rauchschutzsystem, der durcte dioch

automatisierte Fertigungstechnologie hergestellt werden kann.

2.2 Technische Lésung

Abbildung2.1 stellt das Gesamtlayout der Gewebefertigumit Zischnittanlage ScreenCut,

Néahanlage Sewsy Spezial 8B8®@/ischenlagersysteomd Layermontagestatiodar.

P

i

Zuschnittanlage-ScreenCutf] |- Ndhanlage-Sewsy-Spezial-8689|

i

w

‘ .
—c T / Layermontagestation9 ‘

== ety

Lo

Abbildung2.1: Gesamtlayout der Gewebefertigung mit Zuschnittanlage ScreenCut und

Nahanlage Sewsy Spezial 888schittanlage(alle FaJentschmann)ayermontagestation



Abbildung2.2 stellt das Gesamtlayout de&tahldechfertigungmit Biegezentrum P4X8125
(Fa. Salvagnini), Stanzanlage TruPunch 5088 Trumpf) und Biegeanlage TruBend 3170
(Fa.Trumpf) dar.

=

!:'“',,::—::3 —"l I-
T =
L

I , Biegezentrum-P4Xe-31259

Stanzanlage:-TruPunch-50009]

Biegeanlage-TruBend-31709|

Abbildung2.2: GesamtlayouStahlbdechfertigung mit Biegezentrum P4:8&25
(Fa.Salvagnini), Stanzanlage TruPunch 56@0Trumpf),Biegeanlage TruBend 3170
(Fa.Trumpf)

2.21 Zuschnittanlage ScreenCutnd Nahanlage Sewsy Spezi@68 mit Zwischen

lagersystem(alle Fa.Jentschmannlund Layermontagestation

Bei der JentschmarAnlage handelt es sich um einautomatisierte Zuschrtanlage
Screer@ut mit einem Zwischenlagersystem fur die Zuschnitte und zwei Nahanlagen Sewsy

Spezial 86&nit automatisierterAufwickelvorrichtung.



2.21.1 ZuschnittanlageScreerQut

Die ScreenCut ist eine hochdynamisclommputergesteuerte Zusclittanlage und so
konzipiert, das8randsbutztextilienbis zu einer Breite von@0mm in der Breite und Lange

zugeschnitten werden kénnen.

Der Zuschnitt erfolgt mittel$&ngs und QuetschschnittDurch ein geregeltes schlupffreies
Transportieren der Materialen, kann ein mal3genaues und winkligeschneiden

gewadbhrleistet werden.

Um bei elastischen Materiien keinen Verzug durch das Tegglvicht zu erhalten, verfligt die
Maschine Uber eine aktiv angetriebemextibbwickeleinheitwelche elektronisch geregelt ist.

Dadurchist es mdglich eineafinierte Spannung wahrend des Texiszhnitts aufzubauen

Auch verfugt dieZuschnittanlag Uber eine integrierte Aufwickelvorrichtung, welche den

Textilzuschnitt gleichzeitig wieder aufwickelt.

Durch Ihre kompakte Bauweise ist der Platzbedarf auf ein Minimum reduziert und eine flexible

sowieeffektive Arbeitsweise moglich.
Dietechnischerieistungsdten der Anlage sind wie folgt

A Einfache Bediemg der Anlage und Steuerung

A Hohe Schiigeschwindidseit bis 1,2 mg

A Hohe Produktivitat, da der Langsschnitt des Materials wahmem Abzug von der
Rolle erfolgt

A Kein Nachschneiden nach derrbeitung notwendig

A Schnelles und knitterfreies Rollen der geschnitteientibahnen mittels itegrierter
Aufwiclelvorrichtung

A GeringeDruckluftverbrauch, d&ein Ansaugtisch benétigt wird

>\

Bedienung der Anlagist durch eine Person moglich
A Ubernahme der Fertigungsdaten vom eigenen Auftragssystenhdimbindung amnlie
IT



In Abbildung2.3 ist die Zuschnittanlage ScreenCut dargestellt.

Abbildung2.3: Zuschnittanlage ScreenCut
2.21.2 Zwischenlagesystem

In dem Zwischenlagsystem werden die einzelnen Zuschnitte gesammelt und Utber ein
Display angezeigt, welche fir die jeweiligen Auftrage bendtigt werden. Dieses Sammeln ist
erforderlich um den Verschnitt zu reduzieren und einen effizienten Materialeinsatz zu
gewahrleisten. Es ermdglicht, das Teilbahnen unterschiedlicher Systeme ineinander

verschachtelt werden.

In Abbildung2.4 ist dasZwischenlagersysteaargestellt.

Abbildung2.4: Zwischenlagersystem



2.21.3 NahanlageSewsySpeziaB68

Bei der Sewsy Spez&i8handelt es sich um eine speziell fir technisBnandschutzatxtilien
weiterentwickelte Nahanlage. Diedeesteht auseinem fest stehendem Ablagetisch zum
Ablegen der geschnittenen und gerolltedextibahnen und einen Nahkopf mit
Schnellwechsler fur die Fuhrungsapparate zum Saumen und Zusammenndhen der
Textibahnen,welcher wéhrend dem Nahvorgang déischentlangfahrt Die zu ndhenden
Textibahnen werden sowohl am Anfarads aucham Ende durch Klammern gehalten und
vorgespanntum diese selbsttatig in den Fihrungsapparat zu zwingen. Dadurch entsteht eine
gerade Naht,welche hochsten Qualitatsansprichegerecht wird Die automatisierte
Aufwickelvorrichtungwickelt die vernahten Textdahnen am Ende einer jeden Naht
automatisiertauf und stoppt an der Position, an welcher die Endkante fir die nachste Naht in

die Fuhrungeingelegt wird.
Dietechnischerieistungsdten der Anlagen sind wie folgt:

A Nadelabstand 24 mm fiir die Verbindung von Textilbah{@swsy Spezial 8 m)

A Nadelabstand 10 mm fiir das Naheon Taschen (Sewsy Spezial 5 m)

In Abbildung2.5 ist die Nahanlage SewSpezial 8683m)dargestelit.

- 4
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Abbildung2.5: N&hanlage Sewspezial 868m)



In Abbildung2.6 ist die Nahanlage Sewsy Spezial 868 (5m) mit Luftkissentisch dargestellt.

Abbildung2.6: Nahanlage Sewsy Spezial 868 (5m) mit Luftkissentisch
2.2.1.3 Layermontagestation

Fir das Zusammenfiihren der einzelnen Gewebelayer des Abschottungselamentem
Befestigen der einzelnen Lagen (Layar)dem Wickelrohmusste eimeuer Arbeitsplatz mit

Greiferbriicke zum Transpader einzelnen Lagen errichtet werden.

Die Einzellagen links iAbbildung 2.7: Darstellung der Layerlinks (roter Rahmen) die
Darstellung der einzelnen Layer, rechts (griner Rahmen) die Befestigung auf der Wickelwelle
werden horizontal liegend auf dem .ca5m x 15n grof3enTisch der begehbar ausgefihrt
werden musste,nach und nach Ubereinander durch die Greiferbriicke positionsgenau
abgelegt. Die Greiferbricke positioniert sowohl die einzelne Rohgewebebahn so an der
dahinter aufgebautenPortalnahanlage, dass die zweite (uftdigende) Rohgewebebahnen
positionsgenau angelegt und vernaht werden konnBiach dem Vernahen der fur diesen
einen Kundenauftrag ausreichenden Rohgewebebahmiégnrt die Greiferbriickelen Layer
(bestehend aus aneinandergendhten Rohgewebebahrmir) Montagposition fur das

Wickelrohran das andere Ende des 15m x 15m Tisches

Danach findet erneut der beschriebene N&ahprozess des nachsten Layermedwsren

Rohgewebebahnen stattAuch diese werden durch die Greiferbriicke positioniert und im
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Anschlussan das adere Ende des 15m x 15m Tisches Utben/die dort bereits liegenden

Layer transportiert.

Liegen #e fur diesen einen Kundenauftrag notwendigen Gewebeldyeizontaldurch die

Greiferbricke positioniertibereinander an der Montageposition, widle Befestigung der

Layer an dem Stahlwickelrodurchgefuhrt.SieheAbbildung2.7: Darstellung der Layekinks

(roter Rahmen) die Darstellung der einzelnen Layer, rechts (griner Rahmen) die Befestigung

auf der Wickelwelle

Rechts m Abbildung2.7: Darstellung der Layelinks (roter Rahmen) die Darstellung der

einzelnen Layer, rechts (griner Rahmen) die Befestigung auf der Wicksinelldrei

Befestigungslinien fur die unterschiedlichen Layer zu sehen. Die Verteilung auf drei

Befestigungslinien ist notwendig, um ein harmonisches Wickelverhalterhdten.

3. Befestigung 2.Befesfigung 1. Befestigung
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Abbildung2.7: Darstellung der Layekinks (roter Rahmen) die Darstellung der einzelnen

Layer, rechts (griner Rahmen) die Befestigung auf der Wickelwelle

Da zu der Zeit die angefragten Dienstleister nicht in der Lage waren eine solche

Individualentwicklung in dem geforderten Zeitrahmend Genauigkeit (wegen der prazisen

Positionierung von Geweben an der Nahmaschewech wahrend des Nahprozesses)

durchzufilren, wurde das Konzept, die Konstruktion, die Herstellung, die Montage und
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Inbetriebnahme durch eigene Mitarbeiter durchgefihrt. Dazu wurde teilwesd
bestehende Komponenten wie z.B. Montagetisclunterkonstruktionsblechge

Pneumatikzylinder, Endschaltetc. aus unserem Unternehmen zuriickgegriffen.

In Abbildung2.10bis 2.Bist die Layermontagestation dargestellt.

Abbildung2.9: Blick auf den Layermontagetisch und die Greiferbriicke
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Abbildung2.12: Layermontagestatiorierpackung/Vickelwelle mit Gewebe

13



Abbildung2.13: Layermontagestation, TranspudrpacktWickelwelle mit Gewebe

Eine Besonderheit der Gewebebefestigung stellt die Fixierung des Gewebes mit Hilfe eines

Bolzenschagyerats dar, der den konvénnellen Bohrprozess ersetzt.

14



2.22 Biegezentrum P4X8125 Fa.Salvagnini)

Bei der P4X8125 handelt es sich um ein vollautomatisiertes Blechbiegezentrum, welches aus
einer vorgestanzten Stahlblechplatine ein Profil oder ein Geh&use herstellt. Daflr werden die
gestanzten Stahlblechplatinen auf einer Palette aus dem KompaktlagerBiegezentrum
zugefuhrt. Im ersten Prozessschritt werden diese vereinzelt und anschlieBend in einer
Wendestation gewendet, damit der Stanzgrat noch oben gerichtet ist. Danach wird diese tUber
einen Manipulator dem Biegezentrum zugefuhrt. Dort wird didifdazunachst referenziert

und durch einen Manipulator dem Biegeprozess zugefiihrt. Uber den Manipeldtdgt auch

die Positionierung in beliebigen Schritten und das Drehen der Bauteile um bis Zar&60
damit die Bearbeitung tUber den kompletten Umfaagolgen kann. Des Weiteren hat das
Biegezentrum eine CtRunktion, welche es ermdglicht grol3ere Platinen zu verarbeiten aus
der dann im Biegezentrum mehrere Einzelteile entstehen. Die Anlage wurde speziell auf die

Anforderungen der Firma Stobich Brandstzhangepasst.

In Abbildung2.14 sind die technischen Leistungsdaten des Blechbiegezentrums dargestellt.

Maschine P4-3125

Technische Merkmale

Maximale Eingangslange (mm) 3485
Maximale Eingangsbreite (mm) 1524
Maximale drehbare Diagonale (mm) 3500
Maximale Biegekraft (kM) 510
Maximale Klemmkraft (kM) T80
Maximale Biegelange (mm}) 3100
Maximale Biegehdhe (mm) 254
Minimale Blechstarke (mm) 0.5
Maximale Blechstarke und Biegewinkel 3.2 (£80%)
Stahl, UTS 410 N/mm? (mm) 23(=135)
Maximale Blechstarke und Biegewinkel 2.0 (+907)
Edelstahl, UTS 660 N/mm? (mm) 1.6 (= 130°)
Maximale Blechstarke und Biegewinkel 4.0 (£ 80%)
Aluminium, UTS 265 N/mm? (mm) 23 (= 1307

Abbildung2.14: Technische Leistungsdaten Biegezentrum P3R5
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In Abbildung2.15ist das Biegezentrum P458425 dargestellt.

Abbildung2.15: Biegezentrum P4X&125

2.2.3 Stanzanlage TruPunch 5008&. Trumpf)

Mit der TruPunch 5000st das vollautomatisierteHandling von Stahldechplatinen und
fertigen Bauteilea mdglich.Das Rohmaterialvird zunachsim Kompaktlageeingelagert. Von

dort wird es volhutomatisiertder Sanzanlage zugefiihrt. Ein Sheetster entnimmt einzelne
Platinen von der Materialpalette und fiihrt diese deétanzalage zu. Dortverden einzelne
Zuschnitte ausgestanzt undieder vom Sheetmaster entnommerum diese auf einer
Fertigteilpalette abzulegerDie Maschine besitztariber hinaustickziehbare Spannpratzen.
Diese erh6hen die Materialeffizienz, das Materialim Bereich deiSpannpratzen genutzt
werden kann. Weiterhin hat die Maschine einen Toolmaster mit 90 Werkzeugen, die eine
effizienten Wechsel ermoglichen und zu einer hdheren Anlagennutzung fiihren. Die
Stanzanlage kanstahlbdechplatinen in den MalRen.@00 x 1500 mm vearbeiten. Dé
Materialstarken betragen 0,7 3 mm. Weiterhin werden unterschiedliche Materialgiten

verarbeitet.In Abbildung2.16ist die Stanzanlager@Punch 5000 dargestellt.

Abbildung2.16: Stanzanlage TruPunch 5000
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2.2.4 BieganlageTruBend 317qFa.Trumpf)

Bei der TruBen8170 handelt es sich um eine Abkantpresse. Diese gej#idoch tUber eine
Steuerung welchebedienerfreurdlich und effizient programmiert werden kaniiese ist
erganzend erforderlich, da es kritiscBeometriengibt, bei denendie letzte Kantung auf eime

Abkantpresse erfolgen muss.

In Abbildung2.17ist dieBiegeanlage TruBend 3170 dastellt.

Abbildung2.17: BiegenlageTruBend 3170

2.3 Umsetzungdes Vorhabens

Die nachfolgendébbildung2.18 zeigt den zeitlichen Verlauf des Projekts in der Form eines

GanttDiagramms.

chulung &
estbetrieb /
SOP

estellung inkl_ Lieferzeit
[Cinstaflation

|

chulung &
estbetrieb |
SoP

Abbildung2.18: Gesamtpojektplan des Vorhabens
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Wahrend der Laufzeit habefortwahrend MalRnahmen zur Kommunikat des Projekts
stattgefunden. Nicht nuri@ Mitarbeiter der Stobich Gruppe wurden in der Stébich News tber
die Fortschrite des Projekts informiest sondern auch deren Familien und unsere

Geschaftspartner.

In der Dezemberausgabe 2016 wurde erstmals Uber das Fordervorhaben und die Ubergabe
des positiven Bescheids von Sigmar Gabriel berichtet. Die RegionalnachichterB. ¢
Goslarsche Zeiturtgerichteten ebenfalls Gber den Besuch Sigmar Gabriels und erlauterten die

Rahmenbedingungen des Forderprojekts.

Im Folgenden eine Ubersicht der Berichte

2.3.1 Veroffentlichungen

Ausgabe 47, Jahrgang 20, Dezember 2016:

Ubergabe des Forderbescheids durch den Vizekanzler Sigmar Gabriel

Am 27.10. war es endlich so weit: Der und Bauund erheit

fir Wirtschaft und Energie, Herr Sigmar Gabriel, ibergab uns den Fér-  Die Investitionen betreﬁen die Blechtechnologie, iiber neue Stanz-

derbescheid. Die Idee fiir das Forderprogramm kam von der WiReGo.  Nibbel-Anlagen, Entgratmaschinet n bis zum Bi sowie
Herr Gelfert und ich haben dann gemeinsam mit sehr hohem Auf-  auch Investmonen in eine verbesserte Konfektionierbarkeit.

wand und tber eine sehr lange Zeit, ca. einem dreiviertel Jahr, dieses DleVerzogerung dleses Bescheldes hat natiirlich auch in unserem Be-

Projekt eingereicht, begleitet, diskutiert und im Ministerium immer Probleme aufgeworfen. Nun aber sind
wieder nachgefragt. e Hidtnise aus dem Weg geraumt und wir konnen entsprechend
Das Projekt lautet: | de und i ive Ferti- starten.

gungstechnologie fiir die Herstellung von isolierenden textilen Feu-  Dies wird eine Herausforderung fir Herrn Dr. Strube mit seinem
er-und R C mit der Fe T/90/  Team,den Herren Stéber, Konig und Spur sowie den Mitarbeitern. Es
Ei90 (RIFHT) gxl( einen optlmalen und effizienten Prozess zu gestalten und stufen-
Die im Rahmen dieses Projektes dig iti in Ferti-  weise ei

gungstechnologien von ca. 3 Mio. € werden mit einem Zuschuss von D St5bich

30% von Seiten des Bundesministeriums fir Umwelt, Naturschutz,

Vil Interesse rvialtung, Medi Ubergabe des Forderbescheids

Rangfolge Auftragseingang Export 3. Quartal 2016 kumuliert

Osterreich, Tschechische Republik, s T id Schweiz, V Niederlande, Slowakei Spanien

18



Ausgabe 48,ahrgang 21, April 2017:

Besuch des MdB Dr. Roy Kiihne

Am13, He
Eur\aemges ‘aus dem Wahikreisbezirk Northeim, um unsere Firma
kennenzuler

€1 2eigte sich sehr beeindruckt von unserem Unternehmen und

‘was wir bisher ereicht haben. Der Firmenprasentation folgte der
Derr Kontakt

‘werden - zum einen mit der Jugendfeverwehr Gostar, bei der wir

inen Brandversuch an unserem Contalne zegen.

Herr Dr. diesich

mit der Sicherheit von Bussen beschaftigt. Hier haben wir unser

stilen oder anderen Tansportmittin,bei denen Lithum fonen-
Batterien eingesetzt werden, zu steflen.

Ot st

Automatisches Biegezentrum fiir die
Blechbearbeitung - Investition fiir die Zukunft

einer eigenen Blechbearbeitung im Jahr 2001 war ein
‘wesentlicher Melleristein fur die schnelle und effiiente Fertigung
unserer Produkte und das Wachstum in den letzten Jahren.
Die Investition in ein sutomatisches Biegezentrum P4 der Firma

zitat. Das Investitionsvolumen belaut sich dabei auf 1,5 Mio. Euro,

GRUPPE

NEWS

Bnah. [ fiir die ionie

Nach einer Analyse fr einen optimalen Pro-
duktionsablauf reicht der bisherige Platz der
Halle nicht aus.

Deutschlands groBter Fibershield-S

Mit der
400 m” enweitert. Der Anbau, der mit einer
Offnung zu der bestehenden Halle zugangig
wird, dient der Stahlbearbeitung. In der neu-
en Halle, ausgestattet. mit Hallmlilﬂknn

ing ebenso wie
de Abschhsictenkeipung usgeiagent
Die fertigen Produkte werden dann in die

Gewebe verbunden. Die Fertigstellung der

Halle ist fir August geplant, sodass im Sep-

tember mit den Umzugsarbeiten begonnen
Kann.

Dr.Jochen Stobich

In der als be:

maschinen fir

und investierte daher iber

kannten Stadt Selb ist der Hauptsitz der
Netzsch-Gruppe. Das weltweit tatige Fa-
milienunternehmen im Maschinenbau mit
Stammsitz im Selb,

Aufbe:
l!mmgxsmlcn sowie Pumpen und Systeme
Ein-

zehn Millonen Euro in die Enweiterung des
Selp. Daher wurde

gtscul werden die Gerste und Maschinen

auv ‘dem friiheren Areal der Rosenthal AG ein
Neubau fur die Produktion

beschaftigt weitweit mehr als 3.000 Mitar-
beiter an 210 Standorten auf allen Konti-

it einem
Mxknnml von 25 9% ist der Geschaftsbe-

nenten. Der produziert mit
drei

reich Pumpen & Systeme weltweit Markt-
und bei

thermoanalytische Gerate fur Forschung
und Entwicklung, Mahlen und Dispergier-

Netzsch Geritebau st auf Innovations- und

von Geraten zur thermischen Analyse mit
einer Fliche von rund 6.500 Quadratmetem
erbaut.

Damit reagiert das Unternehmen auf neves-
te Entwicklungen, die ein Umdenken in der
industriellen Produktion ins Rollen gebracht

Die Installation erfoigte im Dezember 2016 und Janvar 2017. Im An-

ter fur die Bedienung und die Wartung. Seit Februar werden bereits
die ersten Komponenten fur unsere Produkte auf der Arkage gee-
tigt. Der Abschluss der Inbetriebnahme st fur die KW 1

Weg war nicht immer gunze einfach und der P-orkﬂtﬂev Herr Knnvn.

ag.

produzieren.

Ov Fertigung individuele Einzehese i et e cen -
n Prozessen effizienter und flexiblr sei

hatte mit seinem Team 2u losen.
er Untersieung vier Miubeter aus der Produktion und der
Entwicklung st dies bisher sehr gut gelungen und es lernen tagiich
auch noch alle viel dazu, um die Moglichkeiten er Maschine aus-
zunutzen. Mit der Salvagnini kinnen Blechprofile mit Geometrien

Der schiell,prazise
Die Blechtafel wird von einem bewegt, der die 2
Kantende Sl vor der Biegecinhel postionirt. Der Niderhaltr
Klemmt das Blech auf sichere Weise, 50dass die Biegewangen in
schneller Folge eine beliebige Anzahl von Abkantungen nach oben
ut

hergestelit werden, die auf d
aren. Funktion Langsschnitte auf der Maschine auszufuhwen, so dass aus
itarbeiter o einer

rausforderung darstellt st

Vivien Vogt - Mit in fiir Recht,

Liebe Kolleginnen und Kollegen,

wie viele von Ihnen wissen, war ich bereits seit Jull 2012 bei Stabich
atig - als studentische Mitarbeiterin unterstitzte ich u. a. das Con-
toling Team n den Berechen Planung, Reporting und Konsolde-

rung Cor
einzufuhren. Dies bedeutet fur mich im Wesentlichen die Betreuung

rung. Seit dem 01.02.2017 habe ich in der Stobich
Co. KG neue Aufgaben bemommen und michte die Geieqenheﬂ
nutzen,

a Regel Sol
che Regeln kbnnen inteme (2. 8. Verfahrens-

Nach meinem Abitur im Jahe 2011 begann ich ein Wirtschafts-
rechtstudium an der Ostfaia Hochschufe fur angewandte Wissen
schaften (Brunswick European Law School) in Wolfenbittel. Das
anschilieiende Masterstudium im Bereich Intemational Law and
Business konnte ich nun im Januar mit dem Abschiuss Master of
law eﬂokyuh Sowctsten. Meloe Masrthess Efltang soes

oder gein (2. 8. Ge
setze) sein. i Tatigkedtfeld Versicherungen
betreue ich samtiiche Versicherungen der
Stobich Gruppe. Dies bedeutet, dass ikh un-
ter anderem alle versicherungsrelevanten
Vorginge betreue, wozu auch die St

abwicklung mit den Versicherern fail Zudem

P omiogon Beispiel eines international titigen Anlaqenham»
ters” konnte ich praxisnah bei Stébich verfassen, Unterstitzt wurde
ich dabei von Hermn Lukowitz, der sich bereit erklirte, meine Arbeit
als Zweitprufer zu betreuen. Fir seine Zeit und seine hilfreiche Un-
terstitzung machte ich mich an dieser Stefie nochmal bedanken.

Ausgabe und Ricknahme samticher Schis-
sel verantwortich.

Gerne stehe ich Ihnen bei samtlichen Fragen
2u meinem Aufgabengebiet zur Verfugung.
ich reue mich auf eine weiterhin gute Zusam-
menarbeit i,
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Ausgabe 50, Jahrgang 21, Dezember 2017:
.

Dafir ist es notwendig, die im Jahr 2013 gekaufte Halle in der

Démtener Strae als Fertigerzeugnistager und fur den Versand zu

nutzen. Das rsandlager solite fir

verwendet werden, damit diese naher an den produzierenden Be-

reichen gelagert werden konnen

Von der idee zu der Inbetriebnahme am 20.11.2017 gab es fur

Herm Komg und seine Kollegen eine Menge Arbet. Es erfolgten
Layouts, es wrden Ang Regale, Stap-

et in Shuttle-Fahrzeug mit Anhanger i den Transport der Fe-

tigprodukte, das Streichen der Halle, Uberarbeitung der Beleuch-

9
das Projekt umgesetzt, Der Umzug des Lagers war am 11.11.2017
und somit konnten am 13.11.2017 die ersten LKW's im neuen Fer-
beladen werden. A b s noch
Anlaufschwierigheiten, da sich erst alle an die neuen Ablaute ge-
‘wohnen mussten. Nach 2 Wochen hatten sich die Prozesse aber

et Siber

Der grofie Umbau
- Umstrukturierung der Hallen 4, 5 und 6

Fiir die Installation der neuen Blechbearbeitungsmaschinen wer-
den anm aus den angrencenden Bereichen benStigt. Dies bie-

Fundamentarbeiten fiir die neue Trumpf Stanz-Nibbel-Anlage und die Stopa-Anlage

Die bisher ausgelegte Bodenpla

nicht aus, um das Gewicht fang Trumpf bzw. Stopa
erwartet und im Anschluss daran erfolgt die entsprechende Anbin-

neven g
men. Deshalb muss aus der alten Bodenplatte eine Fiiche heraus-  dung an die Salvagnini-Aniage.

gen e —

9 P so
Kann, dass die hoheren Gewichte und die Dynamik aufgenommen
werden konnen.

Ein weiterer Schritt zur Digitalisierung

In einem neven gemeinschaftiichen Projekt zwischen IT-Consulting
und Produktion haben wir einen weiteren Schritt in der Dlgn:hsle

noch elnmAl neu zu betrachten und das layour N
Dabei stehen neben einer effizienten Nutzung der Flachen vor
allem auch effziente Materialflisse im Vordergrund. Die Blechbe-
arbeitung und die Fertigung der flexiblen Systeme wird zukiinftig

Clos, Omnk-
schott und Omnicompact wird in der Halle & stattfinden. Dadurch
ergibt sich die Moglichkeit, den Omnicompact zukinftig in einer
FlieBfertigung zu baven. Die A:benspum aes ECClos, 05 und OC

. Nachdem im Jaht
ma BIESSE in Betrieb genommen wurde,erflgt nun die Anbindung
an unser ERP-System b7.

B== ==

Vorerst wurden die Daten manuell aus den Ausschreibungen abge- Nxhdem alle notwendigen Randbedingungen und Parameter ge-
o A

die Schnitt-
den llerd S Tschen b7 de Promatsage umgesetzt werden. Somit
und aufwandig. Dies pimiert werden. Mit

Progesse fur die Zukunft effektiver zu gestaiten.

et rsber

Ausgabe 51, Jahrgang 22, April 2018:
|

Investitionen in der Gewebefertigung

Die Optimierung der Prozesse der Gewebe-  Vielen Dank an alle Kollegen, die die Umset-

fertigung in Bezug auf Kosten, Qualitit und  zung der Investitionen durch ihren Einsatz i
-

Durchlaufzeit sind das Ziel, welches mit der ~ intensiv unterstitzt haben.

wird. Ein weiterer wichtiger Aspekt it die Er-
‘gonomie i unsere Mitarbeiter.

Die Screencut st eine Zuschneideanlage
der Firma Jentschmann, mit der zukiinfti
die Zuschnitte fur unsere textlen Systeme
vollautomatisch hergestellt werden. Dies st
deutich schneler und genauer als mit den
bisherigen Prazessen, die haufig noch ma-
nuell sind.

Die erste Sewsy wurde bereits im Jahr 2013
installiert und hat fur eine deutlich hhere
Effzienz in den gefuhrt. Nun
bekommen wir 2 weitere Anlagen der neu-
esten Generation, die speziell fur unsere
Systeme angepasst sind. Die neuen Anlagen
verfiigen ber eine automatische Aufwickel-
vorrichtung, die die Arbeit deutlich erleich-
tert. Der Nahprozess it bis 2u 50 % schneller
als in der Vergangenheit.

Die neuen Anlagen sind eine Investition fir
eine erfolgreiche Zukunft und fr weiteres
Wachstum. Die Automatisierung und Digita-
lisierung in der Produktion steigt durch die-
se Investition. Die Anlagen sind mit unserem
ERP-System verknupft und die Auftrags-
daten werden automatisch Gbernommen.
Das sorgt fur eine hohere Effizienz in den
administrativen Bereichen.

2Zwischenlager der Screencut

Nahaninne o mit Aufuicboherichtone

Hatma s

Neue Stanzmaschine TP 5000 mit TKL

Inden letzten Wochen wurde die neue Stanz-
anlage [

titionsvolumen betrigt 1.6 Millionen o=
Mit dieser Investition st erstmals das vollau-
tomatisierte Handling der Blechplatinen und
der fertigen Bauteile moglich. Diese werden
automatisch aus dem Blechlagerturm ent-

2u der
Die ein Be- und Entlade-

Des
system, mit dem die einzeinen Platinen der  Weiteren wurde 2usatziich Zeit fur intensive
r benotigt. Die

Maschine zugefiihrt werden und die gestanz-
ten Teile auch

Schulungen der Mitarbeiter

auf einer Palette abgelegt werden. Die Pa-
letten mit den gestanzten

kurzer Zeit mit
um«henvamuno«\wmammxheﬂ

anschlieBiend im Blechlagerturm zwischen-
gelagert und von dort im nachsten Schritt
automatisch dem Salvagnini Biegezentrum
zugefihrt, wekches bereits Anfang 2017 in
Betrieb genommen wurde. Fir die automa-
tische Anbindung der Salvagnini war eine
Erweiterung und ein Umbau erforderlich.
Die gesamte Investition in die Blechbear-
beitung im Jahr 2017/2018 hat einen Um-

Eine weitere
ehe komploe Sofwarclandschaf da'. de
bisher autarke Maschinen und Anlagen
effizient und transparent miteinander ver-
knipft. Das ERP System b7 spielt dabel eine
zentrale Rolle. Es ist das Nervens
der gesamten Produktion und  Logistik.
Fur dan auBlergewohniichen Einsatz, die ge-
und die vielen

Trumpt TP 5000 Stanzanloge
mit Automatisierung oben

Trumpf Kompaktiager (TKL rechts

Etoge bedankt sch e roduktonsetung

Harma e

werden in diesem moglich, di hatt ind Zusch
gestaitet. die S3ge 2u Ubertragen. g g 2
[Sp—
Die sind eine grofie fr alle
Beteiligten, da diese in der Hochsaison zum Jahresende durchge-
hance, die

Aus bester Familie

In der Berenberg Bank in Frankfurt, in dem  anderen Familienuntemehmen wie die Otto
ehemaligen Gebiude der Oppenheimer Group Hamburg, Miele, Mann & Hummel,
Bank, hat der Herausgeber Dr. Florian Lan-  Leitz, Henkel, Abus, Goldbeck, Ritter Sport,
gescheid die Ansprache zu der Buchverdf-  Lamilux und viele andere.

fentlichung,Aus Bester Familie’ gehalten und
in Anwesenheit von ca. 100 Familienunter-
nehmen deutiich gemacht, dass der ,Ger-
man Mittelstand” meist als Begriindung ge-
nannt wird, wenn im Ausland anerkennend
iber die solide wirtschaftliche Situation in
Deutschland gesprochen wird.

Des Weiteren haben dabei neben dem Mit-
telstand vor allen die Familienunternehmen
dazu beigetragen, dass Deutschland von
Wohistand, Freiheit und geselischaftiicher
Stabiitat gepragt ist und in der Mitte Euro-

s Frieden herrscht. In dem Buch werden
100 Firmen vorgestelit, wobei die Stobich-
Gruppe ebenfalls prasentiert wurde, neben
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Zur Firma: Stdbich beschaftigt am Standort Goslar 264 Mitarbeiter. Insgesamt hat die
Stobich Gruppe mit ihren elf Unternehmen und den zwolf Auslandsgeselischaften knapp
770 Mitarbeiter.

goslarsche.de

GOSLAR Autor Die bisher von Stébich Feuer- und bieten im Brandfall

einen Raumabschluss von 90 Minuten, besitzen aber keine isolierende bzw.
wiarmedsmmende Wirkung.

Frank Heine  27.10.2016

Die neuen Systeme sind nur 10 bis 15 Millimeter dick und bestehen aus einer Schutzlage,
die bei Hitze einerseits isoliert und zugleich das Gewebe kahit. Sie sind wesentlich leichter,
materialeffizienter und kénnen aufgrund ihrer textilen Struktur passgenau angefertigt

Stobich-Projekt: Berliner Geld fiir
Goslarer Innovationen

Goslar. Das férdert ein 5

beim Brandschutz-Weltmarktfiihrer Stobich. Der Firmenchef spricht von der
der

Mit 884.325 Euro aus dem i des fordert der

Bund ein neues Projekt der Stobich Brandschutz GmbH. Mit rund drel Millionen Euro wagt
Firmengriinder Dr. Jochen Stobich die nach eigenen Angaben hochste Investition der
Unternehmensgeschichte, die den Standort Goslar nachhaltig sichern soll.

Wirtschaftsminister Sigmar Gabriel brachte den am D in
der BaBgeige vorbel. Ein Sonderlob gab es fur Dr. Jorg ABmann und Dr. Daniel Tomowski
von der Wirego (Wirtschaftsfdrderung Region Goslar), die den Weg zum Fordertopf
geebnet hatten.

Vorsprung verteidigen

Worum geht es? Wenn fiir den Brandschutz kinftig dinne Textilien statt dicker Rolitore
verwendet werden, schont deren Herstellung jede Menge Ressourcen (siehe unten). Es
geht aber auch darum, dass der Brandschutz-Weltmarktfihrer durch stetige
technologische Neuerungen seine Position behaupten muss. Es ist das alte Kreuz deutscher
Erfolgsunternehmen: Was gut ist, wird im Ausland irgendwann billig(er) nachgebaut.
Global bis zu 200 Firmen wahnt Stébich auf den eigenen Fersen.

Deshalb, erklart der Osterreicher und Wahl-Wolfshager, wage er trotz ,volatiler Weltlage™
diese Investition. Und letztlich habe die Firma in den mehr als zwei Jahrzehnten ihres
Bestehens das ,Stottern" der Startjahre Iangst abgelegt.

Von Louvre bis Nato

Klar: Wer inzwischen die Oper in Sydney, das Bolschol-Theater in Moskau, den Louvre in
Paris, den US-Internetriesen Google und das Nato-Hauptquartier in Brissel beliefert (hat),
gibt nach wie vor den Ton an. Nicht nur angesichts solcher Namen wlnschte sich der

briel i eine i am
der Bundeshauptstadt, dessen Fortschritt bekanntlich vor allem am Brandschutz krankt.

Der Vize-Kanzler, nicht zum ersten Mal Glicksbote in Sachen Geld fur Stobich-Projekte,
lieB sich noch kurz den Betrieb und den designierten Platz fur neue Maschinen zeigen. Zeit
nahm er sich fir ein Gesprach mit Praktikant Yahaya Ibrahim (21) von der Elfenbeinkiste,
der mit Lehrling Elke Spandau (17) aus Lutter werkelte und auf einen Ausbildungsplatz
hofft - und schon war der Besuch wieder vorbei.

Nicht einmal zum Gblichen HeiBgetrank reichte es: Vielleicht war der Ceta-geplagte Gabriel

werden. Erstmalig konnen sie auch bei geringer Raumhéhe, bei Leichtbauweise sowie in
nicht standardisierten Wanddffnungen eingebaut werden.

GroBer Vorteil fur die Umwelt und letztlich Grund fur die Forderung, die technischen
Fortschritt und méglichst Demonstrationscharakter verlangt: Im Vergleich zu aktuellen
Systemen reduziert sich der Bedarf an Stahl sowie an Glas- und Keramikfasern jahrlich um
95 Prozent. Zudem sinken der Rohstoff- und Energieaufwand um mehr als 96 Prozent. Aus
diesen Werten ergibt sich eine CO2-Minderung um zirka 95 Prozent. Die Montage muss,
anders als bislang, nicht mehr allein durch Stabich-Personal erfolgen. (Quelle:
Umweltministerium)

Firma und Projekt

aber auch noch vom Vortag bedient, als er an einem Goslarer Ladchen bei einer
Kaffeepause das Schild ,Merci, Wallonia" lesen musste - Freihandel allerorten...

goslar_artikel,-Stoebich-Projekt-Berliner-Geld-fuer-... 28.10.2016

slar_artikel -Stoebich-Projekt-Berli

Geld-fuer-... 28.10.2016

hittp://ww
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» Die bisher von Stibich gefertig-
L tenF und Rauchschutzsyste-
me im Brandfall einen

eingebaut werden,

» GroBer Vorteil for die Umweit
und letztlich Grund fir die Forde-
rung, die technischen Fortschritt
und moglichst Demonstrations-
charakter verlangt: Im Vergleich zu
aktuellen Systemen reduziert sich
der Bedarf an Stahl sowie an Glas-
und Keramikfasem jahrlich um 95
Prozent. Zudem sinken der Roh-
stoff- und Energleaufwand um
mehr als 96 Prozent. Aus diesen
Werten ergibt sich eine CO>-Min-
derung um zirka 95 Prozent. Die
Montage muss, anders als bislang,
nicht mehr allein durch Stébich-
Personal erfolgen. M
+ Quelle: Umweltministerium

Von Frank Heine
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dert der Bund ein neues Projekt der
Stobich Brandschutz GmbH. Mit

Ein Sonderlob gab es fiir Dr. Jérg
Afmann und Dr. Daniel Tomowski
von der Wirego (Wirtschaftsforde-
rung Region Goslar), die den Weg
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ten links), Es geht aber auch darum,
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fiihrer durch stetige technologische
Neuerungen seine Position behaup-
ten muss. Es ist das alte Kreuz

irgendwann
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200 Firmen wihnt St8bich auf den
eigenen Fersen.
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Gabriel sehnlichst eine Stébich-Be-
teiligung am Flughafenbau der Bun-
deshauptstadt, dessen Fortschritt
bekanntlich vor allem am Brand-
schutz krankt.

Wie ist die Lage? Wi

Berliner Geld fiir Goslarer Innovationen

Bundesumweltministerium férdert Drei-Millionen-Euro-Projekt beim Brandschutz-Weltmarktfohrer Stobich

Irtschaftsminister Sigmar Gabriel spricht mit
Ibrahim (21) von der Elfenbeinkiste und
Lehrling Eike Spandau (17) aus Lutter.

him (21) von der Elfenbeinkilste, der
mit Lehrling Eike Spandau (17) aus
Lutter werkelte und auf einen Aus-
bildungsplatz hofft - und schon war
der Besuch wieder vorbei. Nicht
einmal zum iiblichen Heifigetrink
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geplagte Gabriel aber auch noch
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ten Mal Gliicksbote in Sachen Geld »Zur Firma: Stdbich beschaftigt
fiir Stdbich-Projekte, lie sich noch am Standort Goslar 264 Mitarbei-
kurz den Betrieb und den designier- ter. Insgesamt hat die Stdbich
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gen. Zeit nahm er sich fiir ein Ge-
sprich mit Praktikant Yahaya Ibra-

Gruppe mit ihren elf Unternehmen
und den zwdlf Auslandsgesellschaf-
ten knapp 770 Mitarbeiter.

21




2.32 Zuschnittanlage ScreenCut und Nahanlage Sefggzial 868 mit Zwischen

lagersystem (Fa. Jentschmann) und Layermontagestation

Nach der Planung und Auswahl der Fertigungstechnologie erfolgte die Bestellung im Januar
2017, um einen Liefertermin im September 2017 sicher zu stellen. Es bestand die
Herausbrderung, dass in der bestehenden Haller Platz nicht ausreichend wanm die
Anlage zu installieren. Anfang August 2017 wurden die Termine fir die Abnahme der
Zuschnittanlage ScreenCut und Nahanlagen Sewsy Spezial 868 abgestimmt. Dabei stellte sich
heraus, dass es zu Lieferschwierigkeiten kommt. Diese waren besonders durch die
Zuschnittanlage ScreenCut verursacht, da diese eine Neuentwicklung darstellt. Nach Analyse
der Situation gab es einen neuen Termin fir Dezember 2017. Dieser hat sich dann im
Dezemler 2017 erneut auf Marz 2018 verschoben. Die Installation diednbetriebnahme
erfolgtenim Méarz/April 2018. 2 Behebung defchnittstellenprobleme im Zusammenspiel
von Zwischenlagersystem und Gesamtan)agsvie diecEndabnahmeind Ende2018erfolgt.
Die Planung sowie der Testbetrieb der Layermontagestation s vor grol3e
Herausforderung gestellt, deein Dienstleister in der Lage war unsere Anforderungach
Ausfuhrung, Kosten und Termiu erfillen. Daher mussten wir die Layermontageastat
selbst konstruieren, die Einzelteile dafir herstellen und mit weiteren Zukaufteilen in unserer
Produktion durch eigene Mitarbeiter aufbauenWeitere Beschreibung siehe.2.1
Zuschnittanlage ScreenCummd Nahanlage Sewsy Spe#i&B mit ZwischeHAagersystem

(alle FaJentschmanniind LayermontagestatioB.
2.3.3 Biegezentrum P4X8125 Fa.Salvagnini)

Nach der Planung des Biegezentrums &edtlegung der Maschinenspezifikatsorerfolgte

die Bestellung der Fertigungstechnologie im September 2016. Vorbereitend fur die Installation
der Maschinemwurdendie bendétigtenFlachereur Verfligung gestellDies wurde durch einen
Umzug des Vorgangerlachs in eine bereits im Jahr 2013 erworbene Lagerhalle realisiert.
Die Flachetand ab Oktober 2016 zur Verfiugung. Das Biegezentrum wurde Ende November
2016 angeliefert und im Dezembe&016 wurde mit der Grundinstallation begonnen
(Abbildung2.19).
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Abbildung2.19: Grundinstallation Biegezentrum P43&25

Weiterhin gab es zeitlicheVerzégerungenda das Expertenteantler Fertigungstechnologie
nur bedingt zur Verfligung stand. Somit wurde die Inbetriebnatler Fertigungstechnologie

auf Anfang Februar 20v&rschobenTabelle2.1).

Dauer

in
Nr. Aufgabe Start End Tagen
1 Installation
1.1 Entladen und Einbringen 28.11.16 29.11.16 2
1.2 |Installation Grundmaschine 29.11.16 11.12.16 13
1.3 Installation Maschinenumgebung 12.12.16 18.12.16 7
2 Inbetriebnahme
2.1 Einfahren der Maschine 30.01.16 05.02.16 7
2.2 Maschinenparameter / Referenzliste 06.02.17 08.02.17 3
2.3 Referenzbleche herstellen und prufen 09.02.17 12.02.17 4
2.4 Produktmuster herstellen und priifen 27.04.17 27.04.17 1
2.5 Final rurof 28.04.17 02.05.17 5
3 Schulungen
3.1 Programmierer Teil 1 19.12.16 23.12.16 5
3.2 Bediener Teil 1 13.02.17 15.02.17 3
3.3 Wartung Teil 1 16.02.17 17.02.17 2
3.4 Programmierer Teil 2 27.03.17 31.03.17 5
3.5 Bediener Teil 2 24.02.17 26.02.17 3
3.6 Wartung Teil 2 27.04.17 28.04.17 2

Tabelle2.1: Projektplan Biegezentrui4Xe3125
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Bei der Herstellung der ersteBtahldeche in groRerer Stiickzahl wurde festgestellt, dass die
Wiederholbarkeit der Winkel zu ungenau warieshat dazu gefuhrt, dass diStahldech
qualitat geandert werden musste (eingeschrankte Toleranz in der Festigkeit). Weiterhin waren
Anpassungen in deBoftware erforderlichum die Festigkeit der jeweiligeBlechdarge zu
bertcksichtigenIm 1. Quartal 2017 wurden die ersténofile (Abbildung2.20, Abbildung

2.21) gefertigt und im 4. Quartal 2017 wurde die Fertigungstechnologie nach einem

Testbetrieb final abgenommen.

Abbildung2.20: Produktion der ersteistahldechprofile

Abbildung2.21: Stahldechprofiledes Biegezentrums
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2.3.4 Stanzanlage TruPunch 5008a. Trumpf)

Die Plaung derFertigungstechnologievar aufgrund der erforderlichen Anbinduran das
Biegezentrundeutlich aufwendiger als erwartet. Somit konnte die BestelldagAnlageerst

im August2017erfolgen

Fur die Installation deFertigungstechnologienusste das Layout negestaltet werden. Dies
hatte eine Reorganisation von Fertigungsbereichen in am@inandergrenzenden Hallen zur
Folge. In dePlanungsphasstellte sich heraus, da der Hallenboderitr die Stanzanlage
TruPunchb000nicht ausreichendvar. Im November 2017 wurden neue Fundamente in der
Halle erstellt Abbildung2.22).

Abbildung2.22: Fundamentarbeiten fir Stanzanlage TruPunch 5000

Im Januar 2018 erfolgte die Anlieferung der Stanzanladpildung2.23), im Februar 2018
die Installation Abbildung2.24).

Abbildung2.23: Anlieferung der StanzanlageuPunch 5000
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Abbildung2.24: Installation der Stanzanlage TruPunch 5000

Die Inbetriebnahme deFertigungstechnologikonnte erfolgreich durchgefiihrt werdemie
Verkettung der Anlagen, d.h. d&tanzanlge mit dem Biegezentrum war eine besondere
Herausforderungund konnte erst im Mai 2018 abgeschlossen werden. Herausforderungen
bestehenderzeit in der Automatisierung. Durch kontinuierliche Optimierungen wird die

Endabnahme voraussichtlich imQuartal 2018 erfolgen.
2.3.5 Biegeanlage TruBend 31784.Trumpf)

Die Planung, Lieferung und Inbetriebnahdex BegeanlagelruBend 317@onnte erfolgreich

in Betrieb genommen werden
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2.4 Behordliche AnforderungehGenehmigungen

Zur Errichtung der Anlagemaren keine behérdhen Genehmigungen erforderlich ured
bestanden auch keine Auflagen. Die fiur den Betrieb der Anlagen erforderliche
Konformitatserklarugen des Herstellers liegen vor.

2.5 Erfassung und Aufbereitung der Betriebsdaten

Fur die Erfassung undAufbereitung der Betriebsdatenwerden die folgenden

organisatorischemind technischen Betriebsdaten betrachi@tabelle2.2).

Organisatorische Betriebsdaten Technische Betriebsdaten
(Auftragsdaten) (Maschinendaten)
Produktionsdaten wie Zeiten, Anzahle Schalthaufigkeit, Unterbrechungen und Laufzeiten von
Gewichte, Qualitaten, Stlckzahlen Maschinen
gefertigte Stiickzahlen

Arbeitsfortschritt, Auftragsstatus, Meldungen und Stérungen

Ruckmeldung auftragsbezogener Eingriffe dedbedienenden Personals
Arbeitsleistungen mit Bezug auf Daten der Instandhaltung (Laufzeiten, Schaltspiel)
einzelne Arbeitsvorgénge Verbrauch an Material, Energie und Hilfsstoffe

Messungen der Temperatur in Lagerraumen oder der
Produktion, Immissionswerte

Tabelle2.2: Organisatorische und technische Betriebsdaten

2.5.1 Technische Betriebsdaten

Fur die Erfassung und Aufbereitung der technischen Betriebsdatyden wahrend der
Herstellung voreinemisolierenden mehrlagigen textih Feuer und Rauchschutzsystemit
der Feuerwiderstandsklasse T90/EI90 die folgenden Stoffkomponentedeekrinzelnen

Anlagenkomponente betrachtet:

A Energie
A Hilfsstoffe

2.5.2 Organisatorische Betriebsdaten

Fur die Erfassung und Aufbereitung der organisatorischen Betriebsdatelender Auftrags
bestand sowie di@rognostiziertenStiickzahlen Gber die nachsten 5 Jahre betrachtet. Die sich
daraus ergebene Stickzahl von innovativen mehrlagigen textilen Feuend
Rauchschutzsystemen ermoglicht die Erstellungeriiaterialbilanz im Vergleich zu

konventionellen Brandschui3tahtRolltorsystemen mit zwei Abschottungselementen.
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3

3.1

Ergebnisglarstellung zum Nachweis der Zielerreichung

Bewertung derVorhabendurchfiihrung

Aufgrund der engen Zusammenarbeit und ergebnisorientierten Arbeitsweise aller am

Vorhaben Beteiligten war es moglich, die hoautomatisierte Fertigungstechnologie

erfolgreichzu realisieren und damilie auftragsbezogene Herstellungasgro3e = 1) eines

isolierenden mehrlagigen textilen Fewarnd Rauchschutzsystems in der Produktqualitéat

T90/EI90 zuealisierenWahrend der Vorhabendurchfihrung kam ed mfenerzégerungen,

die den Projekterfolg nicht wesentlich beeinflusst haben.

Nachfolgend sind die aufgetretenen technischeterausforderungerund Schwierigkeiten

wahrend der Vorhabedurchfiihrung erlautert:

A

Bei der Inbetriebnahme des Biegezentrums wurde festgestellt, dass die Mal3haltigkeit
der Profile mit der bis dahin eingesetzte®iahlblechqualitat nicht sichergestellt
werden konnte. Somit war es erforderlich diReozessqgalitat zu erhéhen Dadurch
konnten auch Vorteile in bereits bestehentdProzessen erreicht werden und somit
auch eine Reduktioim Ausschuss unth der Nacharbeit.

Bei beschichteterStahldechen konnte das Problem noch nicht gelést werden, da
diese inder benotigtenQualitat im Standarahicht verfugbar sind. Es wird an einer
Lésung dieser Herausforderung gemeinsam mit den Lieferanten gearbeitet.

Eine Herausforderung waren die Lieferzeiten bei den Anlagen. Besonders bei der
Zuschnittanlagé&creenCutler Firma Jentschmann hat sich die Lieferzeit von 6 auf 12
Monate verdoppelt. s ist in der Neuartigkeit der Anlage begrindet. Es ist die zweite
Anlage dieser Art, die erstmalig mit Quetschmessern fir $dsieiden unserer
Textilien ausgertistet wurdeEinigeVerzégerungen gab es bei der Software fur die
Steuerung der Anlagen, deré&ufwand unterschatzt wurde.

Die Planung sowie der Testbetrieb der Layermontagestation hat uns vor grof3e
Herausforderung gestellt, da kein Dienstleister in der Lage war unsere Anforderungen
nach Ausfihrung, Kosten und Termin zu erflullen. Daher mussten dver
Layermontagestation selbst konstruieren, die Einzelteile dafur herstellen und mit
weiteren Zukaufteilen in unserer Produktion durch eigene Mitarbeiter aufbauen.

Eine besondere Herausforderung ist die Verkettung der Anlagen in der
Stahlbdechbearbeitung,da die Stanzanlage und das Biegezentrumteinander

verkettet werden mussten. Die Koordination der Firmen sorgte fur einige
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Terminverzdgerungerda eine Schwierigkeit darin bestarthss alledrei Firmendie
erforderlichenSpezialisten zur gleichen Zaitr 2/ erfigung stellen konnten.

A Die Neuartigkeit der digitalisierten Produktion war auch eine Herausforderung fiir alle
Mitarbeiter. Durch die Unterstitzung eines$pezialisten, der flur dieseue Art der

Produktion extraeingestellt wurde, konnten diegderausforderungergelost werden.

3.2  Stoff-und Energiebilanz

Wegen der Vielfalt der Produkte, die der Produktion bei Stébich Brandschutz hergestellt
werden, ist es nicht moglichewesen spezifische Werte fir die Anlagentberwachung zu
erfassen Es fehlt ein Messprogramm. Daher wahlen wir @egeniberstellung eines
herkdbmmlichen Brandschutztoresus dem Stdbich Produktportfolio mit der Bezeichnung
Omnicompactzu dem Feuerschutzvorhang FibershieldBeide erfilllen die baurechtliche
Anforderungan Offnungsversdtisse in Bauwerken. Der Fibershi¢lersetztim Laufe der Zeit

den Omnicompact.
3.2.1 Fertigungstechnologi€Technische Betriebsdaten)

Bei der hier gewahlten Gegentberstellumgben wir dieeingesetzte Energieart Strofiar die
Herstellung gegentubergestellt. Mit Strom werden alle Maschinen im Herstellprozess
betrieben sowohldie Blechbearbeitungsmaschines auch die Handarbeitsmaschiné&ne

weiteren Energiearten finden sich in den folgenden Kapiteln.

Der Vergleich basieduf jeweils Sickzahl eins in den Abmessungen 4m Breite x 4m Hohe.

Das sind die typischen AbmessungenlfiiWDurchfahrtstore

Hier die Aufstellung des Stromverbrauctiésdas klassische Brandschutztor

Omnicompact kWh Strom
OC-Promatectzuschnitt 0,17
OC-Intumatzuschnitt 0,07
OC-Stahlzuschnitt 0,17
OC-Blechbearbeitung 65,00
OC-Fertigung Stahlbau 2,77
OC-Fertigung Lamellenbau 325,00
OC-Verpackung 0,10
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OC-Innerbetrieblicher Transport

1,17

Summe kWh Omnicompact

393,27

Tabelle3.1: Energieeinsatz Strom Brandschutztor

Fibershield-I kWh Strom
Fibershieldl Gehause/Rahmen

I-Promatectzuschnitt 0,10
I-Intumatzuschnitt 0,03
I-Stahlzuschnitt 0,17
I-Blechbearbeitung 49,67
I-Gehdusemontage 0,10
I-Gehauseverpackung 0,20
I-Innerbetrieblicher Transport 1,03
Summe kWh FibershieldGehauséRahmen 51,29
Fibershieldl Wickel

[-Zuschnitt Screencut 7,20
I-N&hen Portalanlage 24,00
I-Schliekantenherstellung 4,50
I-N&hen Sewsy 7,28
I-Wickelendmontage 0,50
I-Wickelverpackung 0,23
I-Innerbetrieblicher Transport 1,47
Summe kWh Fibershield\ickelfertigung 45,18
Summe kWh Fibershielt 96,48

Tabelle3.2: Energieeinsatz Strom Feuerschutzvorhang
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Im Vergleich zeigt sich also, dags Verbrauch der Hauptenergiequelle Stranr Herstellung

des Brandschutzsektionaltores und des Feuerschutzvorhasgés deutlich voneinander

unterscheiden.

Summe kWh Omnicompact

Summe kWh Fibershieltl

Einsparung

393,27

96,48

296,79

Tabelle3.3: Energieeinsatz Strom Gegenuberstellung

Die Betrachtungind Gegenuberstellunder produzierten Sttickzahlegrgibt die Summe der

Einsparungen von Strom durch Herstellung des Hibeld-l im Gegensatz zu dem

herkdbmmlichen Sektionaltor Omnicompact.

Die Stiuckzahl im ersten Jahr der Forderung ist entstanden dirch2Prototypen die zur

Erlangung der notwendigen Verwendbarkeitsnachwegjgalassungenpotwendig waren.

46 Systeme sind als Abschottung fur Pfandflaschenautomatéddeinen Abmessungen von

ca.1.500mmx 2.100mm [bxhfir eine Kaufhauskettagilweise ohne die hiebeschriebenen

Anlagen, hergestellt worden.

Jahr 2016 2017 2018 2019 2020
Hergestellte Stiickzahlen
SElEEEEr 58 132 87 256 373
Feuerschutzvorhang
Fibershield-I
DRGNS ST Espeiie 4 17.214 39.176 25.821 75.978 110.703
Strom
gﬁﬁ‘s Gl 02 7.229kg | 16.454kg | 10.845kg | 31.911kg | 46.495 kg

Tabelle3.4: Energieeinsatz Strom Gegenuberstellung
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3.2.14 Energieart Kraftstofidurch Transport

In diesem Projekt wird eine Innovatiogeines Produktesgefordert, die gegeniber der
konventionellen Torkonstruktion wie in Abbildung 1.3 dargestellt, deutlich

umweltfreundlicher auftragsbezogen mit der Lgi®3e = Lhergestellt wid.

Da uns die Konstruktionsdetails des Wettbewerbsproduktes zur Ermittlung von
Energieverbrauchen nicht vorliegen, vergleichen wir hilfsweise fur diesen Bereich der

Energieverbrauche eine konventionelle Lésung aus unserem Haus.

Der Unterschied zu dem Wettbewesjrodukt ist, dass wir eine Torkonstruktion in
Stapelbauweise mit etwas dickerem Torpanzer, der Wettbewerber als Rolltor mit jeweils

etwas dunneremdafir zweiTorpanzer ausgefuhrt haben.

Als Vergleichsprodukt aus unseremaus dient das Brandschutzsektionaltor Omnicompact.
Dieses ist sehr nahe an der Konstruktion des Wettbewerbers wie unter 1.2 beschrieben. Es
hat die gleichen Leistungsklassals Offnungsverschludéir den vorbeugenden baulichen

Brandschutavie das Wettbewebsprodukt.
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Abbildung3.1: Stébich Brandschutz Sektionaltrinzipbild

Das Tor besteht aus Lamellen, die auBen aus Blech bestehen, im inneren mit dem
notwendigen Dammmaterial geflillt ist. Ein Untersthizu dem konventionellen unter 1.2

beschriebenen Wettbewerbsprodukt ist, dass unser Omnicompact die notwendige Leistung
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fur den Brandschutz mit einem Torblatt, statt wie beim Wettbewerber aus zwei Torblattern

hintereinander angeordnebestenht.

.
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Antrieb

Antriebswelle

Torlamelle / Torfldche
Laufschiene
Flhrungsschienen (seitlich)

Abbildung 3.2: Stébich Brandschutz Sektionaltor Ubersicht
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Im Vergleich dazu das unter 1.2 beschriebene Wettbewerbstor

In den folgenden Abbildungen, die von der Web Seite der Firma EfferizGmbHstammen
(https://www.effertz.de/), ist der Aufbau mit zwei Torpanzern zu sehen, der notwendig ist,
um bei konventionelleRolltor-Bauweise des Wettbewerbers die Brandschutz Leistungsklasse

T90 zu erreichen.

Messehalle Kaufhaus

Schematische Darstellung T9o

Abbildung3.3: Effertz BrandschuftEor fiir T9QweilagigUbersicht

Diese Ersatzbetrachtung angenommen, kann folgendes gegenubergestellt werden.

1 Brandschutior Omnicompact EI90 atke konventionelle Bauweise

1 Feuerschutzvorhang Fibershidl&I90als die neuginnovative Losung

Farb-Pulverbeschichtung

Bei50% aller Toraviinscht der Kunde eine Farbbeschichtung der sichtbaren Stahlteile, da so
der Korrosionsschuizdes beim Kunden verbauten Produktesich in die bestehende
Architektur oder Umgebung einfiigRas gilt fur dag8randschutz Sektionaltpwie auchfir

den isolierendenFeuerschutzvorhand@ei dem Brandschutz Sektionaltor ist neben cuf

der Wand befestigten Stahlteileauch das Abschottungselement aus Stahlblech, siclabfar

der Wandscheibe zu sehen oder auch vor der Wand als aufgestapelte Laoralléolglich
farblich mitzugestaltenWahrend der grof3e Vorteil der textilen Syste@in besteht, dass

das Abschottungselement im nicht Brandalarmzustand, unsichtbar im Gehause aufgewickelt

ist und folglich nicht farblich zu gestalten ist.
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Es folgt der Vergleich beider Konstruktionen. Tore werden, anders als Turen, in der Regel bei
sehr groRen Offnungen eingesetzt. Fir beide Konstruktionen liegen allgemeine

Verwendbarkeitsnachweise Form der CEKennzeichnung vohis zu den Abmessungen

1 Brandschutz Sektionaltor Omnicompact El 90: 6,5m x 6.3m

1 Feuerschutzvorhang Fibershidl&l 90: 6,6mx 5m

Da die kleinen Abmessungen mit Turen verschlossen werden, ist ein typischer Mittélwert
diese Art von Brandschutztoretie Offnungsabmessung 4m x 4m (lichte Breite x lichte Hohe).

Das sind auch ungefahr typischkWDurchfahrtstore
Im Folgendenergleichen wir also auf dies8asis die Flachen und Massen.

Zunachst ermitteln wir die Durchschnitts Flachen und Massen mer Farbe zu
beschichtenden Blecm#Bauteilen. Dabei werden Offnungsverschliisse verglichen peide

das deutsche Baurecht mit déknforderung EBO, C2 erfillen. Beide Produkte aus dem
Vergleich sind nach au3emt einem geschlosseneAbschottungselemerdusgestattet Auch

wenn sie im Innererdes Abschottungselementesus mehreren Lagen unterschiedlichster
Materialien aufgebaut sindEin Vergleich mit Produkten, die zur Baurechtserfullung auf
beiden Seiten der Wand eingebaut werden missen, also zwei Produkte zur

Leistungserreichung (siehe Bild 3.5), findet nicht statt.

Produktvergleich Pulverbeschichtete Gewicht dieser
4m x 4m (lichte Breite x lichte H6he) Flache Bauteile
Brandschutzsektionaltor Omnicompact (Bild 3.3 und 3.4) 94,62 m2 1.121,36 kg
Isolierender Feuerschutzvorhang Fibershield-| 9,45 m? 151,78 kg
Im Mittelwert eingesparte Flache und Gewicht je System 68,60 m2 746,89 kg

Tabelle3.5: Produktvergleich nach Flache und Gewicht bei gleicher Brandschutzklasse

Die Flache ist relevant fur die Betrachtung der energieaufwéndigen Pulverbeschichtung, die
dieser Tabelle ermittelteMasse ist relevant fur den Transport zur und von der

Pulverbeschichtungsfirma

Die Masse fuden Transport zu dem Einbauditgt deutlich hoher, da das gesamte Produkt

mit Verpackung zu betrachten ifdas erfolgt weiter unten.
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Fur die Farbbeschichtung werden folgende Daten angenommen:

1 Der spezifische Energieeinsatz (Energie pro QuadratmetsrhiiehteterFlache) fur
die Katgorie Pulverbeschichtung betragt thermisch (7,17 kWh/m2) und elektrisch
(2,27kWh/m2), in Summe also 9,44 kWh/m2.

1 Der Kraftstoffverbrauch einer typischen euggchen40-Tonnen 4x2 Sattelzug
maschine im Langstreckenbetrieb liegt bei rund 33 [/100km, datspeicht
3,23 kWh/km.

1 Die einfache Entfernung zur Pulverbeschichtung$6 km.Bei der Betrachtung der
LosgroRe 1 mit sehr kurzen Lieferzeiten, erfordeder Vorgangvier Fahrten. In
Summe also 198 km, das entspricht 640 kWh/Vorgandiesem Punkidgt weiteres
Potential, da durch die Steigerung der Anzahl der Produkte und weiterer
organisatorischer Malinahmen, die Anzahl der Fahrten reduziert werden kann.

Derzeit istunserenKundenaus wirtschaftlichen, nicht aus Umweltgriinden eine kurze
Lieferzeitwichtig. Dennoch konnten inzwischehe Leerfahrten vermieden werden, so
dass sich die Energiemengef 320 kWh/Vorgang reduziert.
Eine Pulverbeschichtungsanlage auf dem eigenen Grundstick kommt aus
wirtschaftlichen und Umweltauflagegriinden nicht in Betig daher wird weiterhin
mit dieser nahegelegenen Firma zusammengearbeitet.
Die Firma Stobich versucht seit langem seine Kunden von einer Pulverbeschichtung
abzubringen und bietet, bisher ohne Erfolg, die Nassbeschichtlumgh eine
Fachfirmavor Ort an.
LY C2f 3SyRSY 0SUNIOKGSY G6AN)I RAS m¥FFydzy3aagSNn
5SNJ Aa2f ASNBYRS-L#i2 KBS | diC REYNBENFAFS/TdR 34 IS NA
hei3t also, ware der Fibershieldchicht auf den Markt gekommen, waren dieBeuwerks

Offnungen durch den Omnicompact verschlossen worden.

Daher lasst sich die direkte Gegentberstellung der real eingesparten Flachen und Emissionen

R dzNJD K 9AY T NKNYzy 3 RSa Aa2ft ASNBY RS € 6 azS

baurechtserfillendes Produklurchfiihren.
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Daraus ergeben sich folgentisachlicheEinsparungein der Pulverbeschichtung:

Jahr

2016

2017

2018

2019

2020

Hergestellte Stiickzahlen
Isolierender
Feuerschutzvorhang
Fibershield-|

58

132

87

256

373

Davon 50% der Auftrage
mit pulverbeschichteten
Flachen

29

66

44

128

187

Eingesparte
pulverbeschichtete Flache
(Omnicompact zu
Feuerschutzvorhang)

2.470 m2

5.621 m2

3.705 m2

10.902 m?

15.884 m?

Eingesparte Energie
Pulverbeschichtung

23.316 kWh

53.064 kWh

34.974 kWh

102.913 kWh

149.947 kWh

Eingesparte Emission CO2
(1kg/m?)
Pulverbeschichtung

2.470 kg

5.621 kg

3.705 kg

10.902 kg

15.884 kg

Tabelle3.6: Energieeinsparung d&ulverbeschichtungsanlage

Daraus ergeben sidblgende Einsparungen durch Fahrten zur Pulverbeschichtung:

Jahr

2016

2017

2018

2019

2020

Hergestellte Stiickzahlen
Isolierender
Feuerschutzvorhang
Fibershield-|

58

132

87

256

373

Davon 50% der Auftrage mit
pulverbeschichteten Flachen

29

66

44

128

187

Eingesparte Gewichte, die
zum Pulverbeschichten
gefahren werden missen

28 to

64 to

42 to

124 to

181 to

Idealisierte Anzahl Fahrten
40 to LKW angenommen

0,70

1,60

1,05

3,10

4,52

Eingesparte Energie durch
Fahrten zur
Pulverbeschichtung bei
99km/Vorgang

225 kWh

512 kWh

338 kWh

994 kWh

1448 kWh

Eingesparte Emission CO2
(0,8745kg/km) durch
Fahrten zur
Pulverbeschichtung

61 kg

139 kg

91 kg

269 kg

391 kg

Tabelle3.7: Energieeinsparung durch Fahrten zur Pulverbeschichtungsanlage
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Daraus ergeben sich Gesamteinsparungen darcht notwendigePulverbeschichtung:

Jahr 2016 2017 2018 2019 2020

Eingesparte Energie
gesamt 23.541 kWh 53.577 kWh | 35.311 kWh | 103.905 kWh | 151.394 kWh
Pulverbeschichtung

Eingesparte Emission
CO2 2.530,6 kg 5.759,2 kg 3.796,5 kg 11.170 kg 16.276 kg
Pulverbeschichtung

Tabelle3.8: Energieeinsparung des Pulverbeschichtungsprozesses

Das entspricht einer Einsparung v809,59 kWh und 87,03 kg CQ je pulverbeschichtetem
System.

Transport zur Baustelle/Einbauort

Wie zuvor erwéhnt wird fur defransport zur Baustelle bzw. dem Einbauort die Gesamtmasse

des Produktes incl. der Verpackung betrachtet.

Die  Systemkomponenten bendtigen ein  Transportgestelhicht  stapelbare
Versandverpackung damit die Bauteile unbeschadigt zur Fertigmontage im Bauwerk
angeliefert werden kénnenkKonstruktionsbedingt lassen sich die Einzelkomponenten des
Fibershield kompakter verpacken und transportieren als die Komponenten des
Omnicompact. Daher hat der &erschutzvorhang deutlictveniger Lademeter, weshalb wir
die weitere Betrachtung mit der Masse als Vergleichszahl fortfUhren, da die
Lademeteraussage zwar eine fur uns wirtschaftliche Zahl istr@bbkt fur diesen Vergleich

hier.

Im Folgenden vergleichemir also auf dieser Basis die Masskar versandfertigen Produkte

Produktvergleich Gesamtproduktgewicht mit Verpackung
4m x 4m (lichte Breite x lichte H6he) transportfahig
Brandschutzsektionaltor Omnicompact 1.709 kg
Isolierender Feuerschutzvorhang Fibershield-I 822 kg
Im Mittelwert eingespartes Gewicht 887 kg

Tabelle3.9: Vergleich der Massen zum Einbauort
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Der Durchschnittliche Einbauort fir Deutschland ist 370datfernt, fir das europaische
Ausland (derzeitig@dbnehmer sind die Niederlande, Osterreich, Schweiz und Tsched$iien)

ca. 600 krrentfernt. 2/3 der Auftrdge gehen deett in das européische Ausland.
Fur die Fharten werden folgende Daten angenommen:

1 Der Kraftstoffverbrauch einer typischen europaischen-HBfhnen 4x2 Sattelzug
maschine im Langstreckenbetrieb liegt bei rund 33 [/100km, das entspricht

3,23kWh/km, das entspricht 0,874kg CQ/km.

Daraus ergibt sich folgende Aufstellung:

Jahr 2016 2017 2018 2019 2020

Hergestellte Stlickzahlen
Isolierender Feuerschutzvorhang Fibershield- 58 132 87 256 373
|
Summe der durchschnittlichen Entfernung je
System _ 523km | 523km | 523km | 523km | 523 km
1/3 Fahrten Deutschland je 370 km
2/3 Fahrten europaisches Ausland je 600 km
Eingesparte Gesamtmasse je Systeme 887 kg 887 kg 887 kg 887 kg 887 kg

. 51.446 | 117.084 | 77.169 | 227.072 | 330.851
Eingesparte Gesamtmasse

kg kg kg kg kg

Eingesparte LKW Fahrten bei 40 to LKW. 13 2.9 1,9 5.7 8.3
Gesamtmasse/40to
Eingesparte LKW Fahrten (40 to LKW je 0,022175 | 0,022175 | 0,022175 | 0,022175 | 0,022175
System)
Eingesparte _Energle durch Fahrten zur 2174 4.947 3.261 9596 13.981
Baustelle bei A 523km/System und KWh KWh KWh KWh KWh
887 kg/System und 3,23 kWh/km
Eingesparte Emission CO2 durch Fahrten zur
Baustelle bei A 523km/System und 589 kg | 1.340kg | 883 kg |2.598 kg | 3.785 kg
887 kg/System und 0,8745 kg/km

Tabelle3.10: Energieeinsparung durch Fahrten Baustelle/Einbauort

Das entspricht einer Einsparung vV@8&kWhund 10 kg CQje geliefertem Sgtem.
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Die beiden verglichenen Produkte, einmal das klassische Stahltor Omnicompact und der
innovative isolierende Feuerschutzvorhang unterscheiden sich im Weadert im
Stahleinsatz Wéahrend beide seitliche Fihrungsschienen aus Stahl haben, ist bei dem
klassischen Tor auch das Abschottungselement (die Lamellen, das Tol@dBits, um eine
warmedammende Fullung herummit einer Stahloberflacheversehen. Der Fibershield
verzichtet hingegen auf diese Oberflache aus StahlbBslrseinem Abschottungselement ist

es einbeschichtetes Glasfasertextil, welches oberhalb der Offnung aufgewickelt wird.

Im Inneren befinden sich bei beiden Konstruktionsarmedammende Materialien. Beim
klassischen Omnicompact bereits in ihrer vollstandig entfalteten Abmessung, beim
innovativen Fibershieldl in noch komprimierter Form. Die sogenannten Intumeszierenden
Materialien (ntumeszenflat. intumescentia, von tumog Anschwellungbezeichnet eine
Ausdehnung oder eine Anschwellung, also eine Volumenzunahme eines festen Korpers ohne
chemische Umwandlung, im Brandschutz durch Températtfalten ihre Abmessung zur

Warmedammung erst unter Einsatz von Temperatur.
Daherwird im Folgenden wesentlich d&tahleinsatzdetrachtet.

Durch die neuartige Konstruktion wicter Stahlanteil unmund 67%e Systenreduziert.

4m x 4m (|I:i’<r:(r)1(tj<—;J kBt;/;'[glilﬁzhte Hohe) SN Gl Sl
Brandschutzsektionaltor Omnicompact 1.121 kg
Isolierender Feuerschutzvorhang Fibershield-I 152 kg
Im Mittelwert eingespartes Gewicht je System 747 kg
Im Mittelwert eingesparte Energie bei 5,381 kWh je kg Stahl 4.019 kWh
Im Mittelwert eingesparte Emission bei 0,36 kg CO: je kg Stahl 269 kg

Tabelle3.11: Energieeinsparung durch Stahl durch Konstrukjigo8ystem
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Daraus ergibt sich folgende Aufstellung:

Jahr 2016 2017 2018 2019 2020
Hergestellte Stiickzahlen
Sl Er 58 132 87 256 373
Feuerschutzvorhang
Fibershield-I
Eingesparte Energie 233.103 530.510 349.654 1.028.868 1.499.093
Stahlerzeugung kWh kwh kwh kWh kwh
Eingesparte Emission CO2 | 15501, | 354910 | 2339t0 | 6883t0 | 100.29to
Stahlerzeugung

Tabelle3.12: Energieeinsparung durch Stahl durch Konstruktion

Das entspricht einer Einsparung von 4.019 kWh und 269 kge@@liefertem System.

Die Annahmen in den vorherigen Tabellen und Diagrammen beruhen auf den Daten der
Forschungsgetischaft fir Energiewirtschaft. Diese hat folgende durchschnittliche Werte

veroffentlicht

JeKilowattstunde(kWh)Strom entstehen etwa0,401kg CQ.

Je Kilowatstunde (kWhErdgasentstehen etwa 0,1&g CQ.

Je Kilogramm (kg) Stahl entstehen etwa k§E€Q.

Je Liter (l) Diesel (40to Sattelzug, 331/100km) entstehen etwR@2(E0.

= =2 =/ =4 =4

Je Kilometer (km), 40to Sattelzug, 33| Diesel/100km entstehen etwa Ol&j/C®.
3.2.2 Produkt(Organisatorische Betriebsdateybfall/RecyclingQualitat

Durch die automatisierte Fertigungstechnologie wird die Herstellung isolierender mehrlagiger
textiler Feuer und Rauchschutzsysteme mit der Feuerwiderstandsklasse T90/EI90 erstmalig
ermdglicht und bietet erheblichékologischeMaterialeffizienzgewinne im &fgleich zu
konventionellen zweiteiligen StaBrandschutzRolltorsystemenDaher liegt ein Augenmerk

auf der effizienten Nutzung des Materials. Somit sollte die Abfallmenge mit dem Grad der

Automatisierung und damit effizienteren Nutzung des Ausgangshaddezinher gehen.
Dennoch betrachten wir zum Thema Recycling eine Ausarbeitung des ift Rosenheim.

Das ift Rosenheim hat fiir einenavktbegleiter dieUmweltproduktdeklarationEPBRUB37.0

erstellt. Diese ist uns zur Verfigung gestellt wordgiehe Anhang.

Das Dokument betrachtet gemafR Gliederung folgende Sachverhalte:
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Allgemeine Produktinformationen (zu Feuerschutzvorhéngen)
Verwendet Materialien

Baustadium

Nutzungsstadium (mit Emissionen an die Umwelt)
Nachnutzungsstadium (Nachnutzungsmaoglichkeiten, Entsorgungswege)
Okobilanz

Allgemeine Informationen zur EPD (Umweltproduktdeklaration)

Literaturverzeichnis und

© © N o o0 bk 0w D PRE

Anhang

In diesem EPBInd typische Feuerschutzvorhange betrachtet wordear hier der Férderung
unterliegende warmedammend&euerschutzvorhangribershieldl unterscheidet sich von
den typischen Feuerschutzvorhangen, dass sein  Abschottungselement, der
Glasgewebebehang nicht naus einer Lage Textil, sondern aus mehreren Lagen Textil

zusammengesetst.
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EPD Rauch- und Feuerschutzvorhdnge Seite 17

Deklarationsnummer: EPD-RUB-37.0 i.Ft
Veroffentlichungsdatum: 15.10.2020

ROSENHEIM

Produktgruppe: Abschliisse
9 Anhang

Beschreibung der Lebenszyklusszenarien fiir Rauch- und Feuerschutzvorhidnge

Al A2 A3 Ad AS5 B1 B2 B3 B4 BS5 B6 BT c1 c2 Cc3 c4 D

3 3
= 2|8 %
= &. § § ® ;
= 2 5| 28| = 8 ) 2. =
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Die Berechnung der Szenarien wurde unter Berlcksichtigung einer Gebaude-Nutzungsdauer von
50 Jahren (gemal RSL unter 4 Nutzungsstadium) vorgenommen.

Fur die Szenarien wurden Herstellerangaben verwendet, auRerdem wurde als Grundlage der
Szenarien das Forschungsvorhaben .EPDs fir transparente Bauelemente” herangezogen (1).

Hinweis: Die jeweilig gewahlten und lblichen Szenarien sind fett markiert. Diese wurden zur
Berechnung der Indikatoren in der Gesamttabelle herangezogen.

v Teil der Betrachtung

— Nicht Teil der Betrachtung

Abbildung3.4: Produktlebenszyklus von Feuerschutzvorhangen

Die Bereiche C3 Abfallbewirtschaftung, C4 Deponierung undViBderverwertungs

RuckgewinnungsRecyclingpotential werden naher ausgefuhrt.
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C3 Abfallbewirtschaftung

Anteil zur Riickfilhrung von Materialien:
e Stahl 98 % in Schmelze (UBA, 2017)
e Aluminium 95 % in Schmelze (GDA, 2018)
e Elektro-Bauteile 87 % (auf Basis der Elekiro-
Altgerate 87 %; UBA, 2018)
e Restin Deponie

C3 Entsorgung

In untenstehender Tabelle werden die Entsorgungsprozesse beschrieben und massenanteilig
dargestellt. Die Berechnung erfolgt aus den oben prozentual aufgefuhrten Anteilen bezogen auf die
deklarierte Einheit des Produktsystems.

Sammelverfahren, getrennt gesammelt kg 12,51 9,81
Sammelverfahren, als gemischter Bauabfall gesammelt kg 0,66 0,52
Rickholverfahren, zur Wiederverwendung kg 0,00 0,00
Rickholverfahren, zum Recycling kg 11,09 9,13
Rickholverfahren, zur Energieriickgewinnung kg 0,00 0,00
Beseitigung kg 2,08 1,19

Da es sich hierbei um ein einziges Szenario handelt, sind die Ergebnisse in der Gesamitabelle
dargestelit.

C4 Deponierung

Die nicht erfassbaren Mengen und Verluste in der
C4 Deponierung Verwertungs-/Recyclingkette (C1 und C3) werden
als ,,deponiert” modelliert.
Die Aufwande in C4 stammen aus der physikalischen Vorbehandlung, der Aufbereitung der Abfalle,
als auch aus dem Deponiebetrieb. Die hier entstehenden Gutschriften aus Substitution von
Primarstoffproduktion werden dem ModulD zugeordnet, z.B. Strom und Warme aus
Abfallverbrennung.

Da es sich hierbei um ein einziges Szenario handelt, sind die Ergebnisse in der Gesamitabelle
dargestellt.

D Vorteile und Belastungen auBerhalb der Systemgrenzen

Alu-Rezyklat aus C3 abziiglich des in A3 eingesetzten Rezyk-
lates ersetzt zu 60 % Alu Compound;

Stahl-Schrott aus C3 abziiglich des in A3 eingesetzten
Schrotts ersetzt zu 60 % Stahl;

D Recyclingpotenzial Elektro-Schrott aus C3 abziiglich der in A3 eingesetzten
Elektroantriebe ersetzen zu 60 % Stahl;

Gutschriften aus Miillverbrennungsanlage: Strom ersetzt
Strommix EU-28; thermische Energie ersetzt thermische
Energie aus Erdgas (EU-28).

Die Werte in Modul “D* resultieren sowohl aus der Verwertung des Verpackungsmaterials in Modul A5
als auch aus dem Ruckbau am Ende der Nutzungszeit.

Da es sich hierbei um ein einziges Szenario handelt, sind die Ergebnisse in der Gesamttabelle
dargestellt.

Abbildung3.5: Detailaussagen zum Recyclumpn Feuerschutzvorhé@ngen
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Verwertung und Recycling von Geweben

Die hier beskriebene innovative Lésung eines isolierenden Feuerschutzvorhanges besteht in
den wesentlichen Gewichtsanteilen aus Stahl. Der Gewebeaufbau ist mehrlagig und besteht

aus unterschiedlichen Gewebearten.

Allesamt haben sie ein Glasfasergewebe als Tragerhegit Chromstahlfaden (wegen der
Hochtemperaturfestigkeit bis zu 1.100°C Uber 120 Minuten) durchwoben ist. Darauf sind auf
einer Seite handelsubliche Aluminiumfolien kaschiert, auf der anderen Seite entweder eine

Silikonschicht, ca. 100g/m? oder ein Kiiakerial oder ein Dammschichtbildner.

Das Gewebe mit der Silikonschicht bildet die jeweilige AuRerdaey . At R a! a0 X
YAU RSY YNKEYFGSNRAFE 09yS-X AY . AfR o/ a0
RNYY&AOKAOKGoAt RSYRSy DS6S06Sy o6.t2EZX AY . AfF
Um die Wirtschaftlichkeit eines Recyclingen Brandschutzgeweben (fur Stahl und
Elektrokomponenten bereits geldost)erbeizufiihren hat die Firma Stdbich Brandschutz
zusammen mit der Forschungsfabrik Lausitz, der Firma Festo und der Firma Maschinenbau

Kitz mit Foérderprogrammen des BMBF und des BMWK ein Forderprojekt aufgesetzt.

Ergebnisse liegen am Ende des Projektes 2025 vor.

3. Befestigung 1.Befesfigung 1. Befestigung ) 1. Befestigung
. . . . . 2. Befestigung
AC B © B c B c B @A oLl L
> & = : = : = ; .
b4 I L L L ]_ |
T g _3.Befestigung
A
il ™. Blindniet Senkkopf B4 x18
I ) et N, NS1/SP-DINTIIT -3¢ 350
= *\_Gewabebefestigungsstreifen
=
]
. o~ - - "
Wandseite Raumseite & e ™ Wickelrohr
1
2.-
1
Wandseite Raumseite
 Pratex 1005 ALZIHT Gewshehefes \;Jng; treifen
Stahl hverzin
Silikon Silikan .:d =y
beschichtet beschichtet :
R ’ b= fa(hNaH )
™ L I\ 4 £
\ Fl \l. /
L J" o — o~y
1 3 4 5 6 7- B 9 10 1 — 0
\ H“ |l phe
Y Aluminium Aluminium / -|b'|' \la'-,—‘\\_\ N1 -1
Y kaschiert kaschiert / BloX 700/260L Al 4‘ | || [
177> |
| Al .
\ A/ ~f~_Rundstahl 830
N -
Fibershield-1 ElI 90 Anlage 1. 19 zum
[8ezeichnung | Fadenausfihrung ewebeaufbau Pritfbericht
il MEhgarn Kunststofffaden Polypropylen Nr. 50 ift Rosenheaeim | Nr.(20-003773-PRO1)
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Abbildung3.6: Aufbau isolierender Vorhang
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Glasfaser

- OhneBeschichtung, kann das@asGewebe eigeschmdzen werdenDarauskénnten
neue Fasern gezogen oder Produkte aus AhBumsilicatglas hergestellt werden

- Sollte das Gewebe beschichtet sein, so ist die Trennung nach Einzelmaterialien nach
dem Schreddern fldie Wiederverwertung moglich. Siehe ERDB37.0, Kap. 6.2

- Aluminium und Chromstahl kann dem Recyclingprozess zugefuhrt werden

Beschichtung EneX

- Hauptbestandteile: Aluminiumtrihydrat (ATH) und Ethylenvinylacetat (EVA)
o Laut TDS liegt der Polymeranteil unf©®%
- Bei Verbrennung werdewasserdampf, Kohlenwasserstoffe, Kohlendioxid und
Kohlenmonoxid freigesetzt
o Gemal} SDEnnen vernachlassigbare Mengen andeseibstanzen freigesetzt
werden
o Maussen in Verbrenungsanlage gefiltert werden (wiia { G I y-R I NR &
Verbrennungsprozessen)

o Besonders umweltfreundlich, weil halogenfrei (vgl. zu anderen
Flammschutzmitteln)

0 Beim Verbrennen (starken Erhitzen) von ATH entsteht bei vollstandiger
Dehydratisierung Aluminiumoxid &8k) (neben Wasserdampf)

o Sowohl ATH, alsuch das entstehende Aluminiumoxid sind keine gefahrlichen
Stoffe gemal? der Verordnung Nr. 1272/2008/EG

A Staubbildung sollte vermieden werden

Keine gefahrlichen Zersetzungsprodukte

Keine gefahrlichen Reaktionen

Nicht wassergefahrdend/umweltgefahrdend

Abfalfichtlinie 2008/98/EG beachten

> > > > >

0 keine gefahrlichen Stoffgemald der Verordnung Nr. 1272/2008/EG
0 Staubbildung vermeiden

0 Keine besonderen Umweltschutzmal3hahmen erforderlich

0 Nicht brennbar

0 WGK: nicht wassergefahrdend

Beschichtung BloX

- Hauptbestandteile: Blahgraphit uriethylenvinylacetat (EVA)
- EVA: siehe oben bei EneX
- Blahgraphit
0 Keine Einstufung nach EU Richtlinie Nr. 1272/2008
0 Bei Verbrennen Gefahr der Bildung von atzenden Dampfen und schadlichen
Gasen (Schwefeloxide, Kohlenstoffoxide
0 Wassergefahrdungsklasse 1: Schwach wassergefahrdend
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Nach einem Brandereignis (wie z.B. den Brandprufungen) bleiben ich der Regel die
Stahlkomponenten, das chromstahlverstarkte Trager Glasgewebe und pulverférmige
Reststoffe, die durch thermische Zersatguvom Tragergewebe abgeldst in das Innere des

Vorhanges fallen Ubrig.

3.3 Umweltbilanz

Wie unter 3.2.1.4 bereits beschrieben wurde bei der Betrachtung konkret der Fibersmdld

dem Brandschutztor Omnicompact verglichen. Beide erflillen das Baurecht riahegle
Leistungsklasse und Eigenschaften.

5SNJ Aa2f ASNBYRS-L#i2 NKNEYST T diC REYNBENFAFS/TdR 34 S NA
hei3t also, ware der Fibershieldchicht auf den Markt gekommen, waren diese Bauwerks

Offnungen durch den Omnicompact versaggen worden.

Daher lasst sich die direkte Gegenuberstellung der real eingesparten Energien und Emissionen
RAZNOK 9AYFNKNHzyd RSa Aad2ftASNBYRSKIzZCISERNE KK y
3.1.2.Die positiven Umwelteffelg werden durch die erheblichen Materialeffizienzgewinne

von isolierenden mehrlagigen textilen Feuemd Rauchschutzsystemen im Vergleich zu
BrandschutzsStahtRolltorsystemen bzw. Brandschutz Stapeltorenmit derselben
Feuerwiderstandsklasse T90/El9@rzielt Die erstmalige Anwendung der hoch
automatisierten Fertigungstechnologie ermdglicht die auftragsbezogene Herstellung
(Losgrof3e = 1) von isolierenden mehrlagigen textilen Fauat Rauchschutzsystemen und

erreicht folgendesrhebliche Materialeffizienzgewne:
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Konkret wurden bereits neben den allgemeingultigen Aussagen diesem Projekt eine

Energieansparung ermittelt von:

A Energie-
einsparung 2016 2017 2018 2019 2020
je System

Davon hergestellte Stlickzahlen

Isolierender Feuerschutzvorhang 58 132 87 256 373

Fibershield-I

Davon 50% der Auftrage mit
pulverbeschichteten Flachen

29 66 44 128 187

Aus Tab.3.4, Kap. 297 kWh 17.214 39.176 25.821 75.978 110.703
3.2.1 kWh kWh kwWh kwh kWh
Aus Tab.3.8, Kap. 810 kWh 23.541 53.577 35.311 103.905 151.394
3.214 kWh kWh kwWh kWh kwWh
Aus Tab.3.10, Kap. 13.981
3214 38 kWh 2.174 kWh | 4.947 kWh | 3.261 kWh | 9.596 kWh KWh
Aus Tab.3.12, Kap. 4.019 KWh 233.103 530.510 349.654 | 1.028.868 | 1.499.093
3.2.14 ' kWh kWh kwh kwh kwWh
Summe der Einsparungen 276.032 | 628.210 | 414.047 | 1.218.347 | 1.775.171

Tabelle3.13: Ubersicht Einsparungen Energie

Das sind in Summe in den Jahren 2016 bis 202812 MWh.
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Konkret wurden bereits neben den allgemeingultigen Aussagen in diesem Projekt eine

Emissionseinsparung ermittelt von:

A
Emissionen 2016 2017 2018 2019 2020

je System

Davon hergestellte Stiickzahlen
Isolierender Feuerschutzvorhang 58 132 87 256 373
Fibershield-|

Davon 50% der Auftrage mit
pulverbeschichteten Flachen

29 66 44 128 187

g“‘zslTab'3'4’ Kap. | 0124kg | 72310 | 1645t0 | 10,85t0 | 31,91t0 | 46510
g“zslij'&S’ Kap. 87 kg 25310 | 576t0 | 38to | 11,17t0 | 162810
é”zslTZb'&lo' Kap. 10 kg 0,589to | 1,34to | 0,883to | 2,598t0 | 3,785to
é”zslTZb'&lz' Kap. | 569 kg 15,6 to 35,5 to 23,4 to 68,8t | 100,3to
Summe der Einsparungen COz2 259to 59,1to 38,9to 114,5to 166,9 to

Tabelle3.14: Ubersicht Einsparungemissionen

Das sind in Summe in den Jahren 2016 bis 20&1bto CQ.
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Auf Basis des Auftragsbestands und einelabBresPlanung des isolierenden mehrlagigen

nachfolgenden

textlen Feuer und Rauchschutzsystems ergeben sich die
Energieensparungen:
A Energie-
einsparung 2021 2022 2023 2024 2025
je System
Davon hergestellte Stiickzahlen
Isolierender Feuerschutzvorhang 466 583 729 911 1.138
Fibershield-I
Davon 50% _der Auftrag.e mit 233 291 364 455 569
pulverbeschichteten Flachen
Aus Tab.3.4, Kap. 297 kWh 138.304 173.029 216.360 270.376 337.747
3.21 kWh kwh kWh kwWh kWh
Aus Tab.3.8, Kap. 810 kWh 188.730 236.115 295.245 368.955 460.890
3.2.1.4 kWh kwh kWh kwWh kWh
Aus Tab.3.10, Kap. 38 kWh 17.708 22.154 27.702 34.618 43.244
3.2.14 kWh kwWh kWh kWh kWh
Aus Tab.3.12, Kap. 4.019 KWh 1.872.854 | 2.343.077 | 2.929.851 | 3.661.309 | 4.573.622
3.2.14 ' kWh kwWh kWh kWh kWh
Summe der Einsparungen 2.220.083 | 2.776.980 | 3.471.910 | 4.338.193 | 5.418.666
Energie kWh kwh kWh kWh kWh

Tabelle3.15: PrognoseEinsparungen Energie

Das sind in Summe in den Jahren 2020 bis 20226 MWh.
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Auf Basis des Auftragsbestands und einelabBresPlanung des isolierenden mehrlagigen
textlen Feuer und Rauchschutzsystems ergeben sich die nachfolgenden

Emissionseinsparungen:

A

Emissionen 2021 2022 2023 2024 2025

je System
Davon hergestellte Stlickzahlen
Isolierender Feuerschutzvorhang 466 583 729 911 1.138
Fibershield-|
Davon 50% _der Auftrag.e mit 233 291 364 455 569
pulverbeschichteten Flachen
é“zslTab'S"" Kap. 87 kg 581to | 727to | 909t0 | 1136t | 1419to
éuzsszb.S.S, Kap. 87 kg 203t0 | 254t0 | 31,7to | 397t0 | 495t0
Aus Tab.3.10, Kap. | 444 4610 5,8 t0 7,310 9,1 to 11,4 to
3.2.14
é”zslTZb'&lz' Kap. | 569kg | 125310 | 156,8t0 | 196,1t0 | 2451to | 306,1 to

Summe der Einsparungen CO2 208,4 to 260,7 to 326,0 to 407,4 to 508,9 to

Tabelle3.16: Prognose Einsparung&missionen

Das sind in Summe in den Jahren 2021 bis 2aP%11to CQ.
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Die Einsparungeknergienocheinmal in Diagrammform. IST und Planung.

MWh
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Abbildung3.7: Ubersicht Energieeinsparung

Die Einsparungen Emission noch einmal in Diagrammform. IST und Planung.
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Abbildung3.8: Ubersicht Emissionseinsparung



3.4 Wirtschaftlichkeitsanalyse
Auf Basis der realen Zahl&ir das innovative System des isolierenden Feuerschutzvorhanges
von 2016 bis 2020 und der Vertriebsplanung bis 20P&belle 3.11 Isi 3.14)ergibt sich

folgendes Diagramm.

Jahr (IST) Jahr (Prognose)

2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020 | 2021 | 2022 | 2023 | 2024 | 2025

Stiickzahlen
Isolierender 58 132 87 256 373 466 583 729 911 |1.138

Feuerschutzvorhan

Tabelle3.17: Stuckzahlentwicklung isolierender Feuerschutzvorhange

Stlck isolierende Feuerschutzvorhange IST und Plan
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Abbildung3.9: UbersichtStiickzahlen isolierender Feuerschutzvorhange

Diese Stlickzahlen werdéiertragen in eine Amortisationsrechnung.

| ASNI dz 6ANR +Fy3aSy2YYSys RIaa 28 {eadSy SAiy
Die geplanten Anschaffungskosten vand pn T dvorgen une599.556e N6 S NE OK NA |
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Daraus ergibt sich die Gesamtsumme \&647.306e ®it einer Abschreibungsdauer von
10Jahren is der Return on Investment indritten Jahr nach Abschluss der Forderung im
Jahr2021 erreicht Abbildung3.10).

Return on Investments
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Stuckzahl isolierende Feuerschutzvorhénge

-3.500.000 L

m Anschaffungskosten mjahrlicher Kapitalrickfluss

Abbildung3.10: Darstellung des Return on Investments

Nicht in die Amortisationsberechnung eingeflossen, aber von entscheidender Bedeutung fur
die Wirtschaftlichkeitsbetrachtung des Vorhabens sind die nachfolgenden Faktoren

A Zum einen liegt ein weiterer nachhaltiger Faktor bei der Wirtschaftlichkeit fir den
Kunden, da der ganzheitliche Wertschopfungsprozess zu beachten ist. Durch dieses
Projekt ist s gelungen, die Produkte deutlich ihrer Komplexitat zu reduzieren,
wodurchdie Montagezeit auf den Baustellen reduzieurdeund damit einhergehend
die Emissionszeiterkirzt wurde.Die Reduzierung liegt hier aktuell bei 40% weniger
Montageaufwand, alsbei einem vergleichbaren Brandschi@ektionaltor wie in
diesem Kapitel verglichen wurde.

A Zum anderen ist der nicht unerhebliche Wert einer Eigenproduktion der Produktreihe
T90/EI90 zu erwahnen, wodurch ewweitere Wertschdpfungtiefegeschaffen wurde.

A Im Weiteren hat sich im Projektverlauf ergeben, dass durch die Beschaffung effizienter
Fertigungstechnologien, die Produktionsfliche neu geplant wurde und durch
UmstellmalRnahmen die bendtigten Produktionsflachen verringert werden konnten.
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3.5 Technischer Vergleich zu konventionell&erfahren

Die nnovativehoch-automatisierteFertigungtechnologiebietet gegentbekonventionellen

Fertigungstechnologien folgende Vorteile

A Textile KonfektionierungDas konventionelle Zuschnittverfahrést ein manuelles
Verfahren, bei dem die Textilien aufwendig vermessen und manuell mit einem
elektrischen Messer oder einer Schere zugeschnitten werden. Aufgrund der
Ungenauigkeit ist es erforderlich mit einer Materialzugabe (Aufmal3) zu arbeiten und
nachdem das Gesbe konfektioniert wude einen Besaumungsschnitt dueektihren.

Die exakt zugeschnittenen Gewebe ermdglichen, dass diese gleich auf Fertigmal3
hergestellt werden kdnnen. Dazu sind auch N&hanlagen erforderlich bei denen das
Gewebe wenig strapaziert wird urgbmit nicht beim Nahen eingezogen (verkiirzt
wird. Dies ist durch diblahanlage Sewsy Spezial &éhegestellt.

A Bei derStahlbechbearbeitungst das konventionelle Verfahren tiber Stanzanlagen und
Abkantpresseriiblich,bei denen das Material manudibabeitet werden muss. Dies
sorgt fur Ungenauigkeiten bzw. auch zu Geometrien, die mit diesen Verfahren nicht
herstellbar sind. Weiterhin kann esa.zu Verwechslungender falschen Kantungen
kommen Diese Nachteile werden bei automatisiertBnozessen ausgeschlossen, da
dort die Prozesse definiert und ederholbar ablaufen. Die Innovation liegt somit in
dem hochautomatisierten Prozessablauf und Handling wahrend des gesamten
Materialflusses in deBtahlbdechbearbeitung. Besonders hervorzuhelisnhier auch
die Kombination der StanzanlagieuPunch 50001 Verbindung mit dem Biegezentrum
P4X33125 Dies sorgt dafur, dass die auf Grund der Produktvielfalt erforderliche
Flexibilitdt im Stanzprozessit dem wllautomatisierten Biegeprozess kombirtie
wird. Der Output istungeféahrdreifach so hoclals bei konventionellen Prozessen. Dies
sorgt fur kirzere Durchlaufzeiten und somit fur eine héhere Effizienz der Anlagen.

3.6 Recyclingmoglichkeiten
Die Daten dazu sieh&ap. 3.2.2und UmweltproduktdeklarationEPBRUB37.0 des ift

Rosenheim fir einen FeuerschutzvorhaHmsichtlich des Recyclings bieten die mehrlagigen
textilen Feuer und Rauchschutgystemezusatzlichden Vorteil, dass betinem Defektdes
Systems einzelne Systembestandteile z.B. das Abscigstelementdurch Aufnahen von
Gewebeflicken oder aber vollstandigusgetauscht werden kann und die restlichen
Systembestandteile bestehen bleiben. Da es s@hdien Systemen um Sicherh@itedukte

im vorbeugenden baulichen Brandschutz handelt, die ensBrandfall einen Schutz bieten,
entspricht die Lebensdauer des Feuend Rauchschutzsystem dem des Bauobjekims. bis

zu einem BrandereignisDe HauptbestandteileStahlblech und Glat&amentgewebe des
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Feuerschutzorhangystems sindeilweise recycdbar (siehe Kap. 3.2.@nd EPERUB37.0,

Kap. 6.2. Ob und wann das Recycling wirtschaftlich ist, kann nicht beurteilt werden.

Um die Wirtschaftlichkeit eines Recyclingen Brandschutzgeweber{fir Stahl und
Elektrokomponenten bereits gelf)sherbeizufihren hat die Firma Stdbich Brandschutz
zusammemmit der Forschungsfabrik Lausiter Firma Festo under FirmaMaschinenbau
Kitz mit Foérderprogrammen des BMBF und des BMWHK Foérderprojekt aufgesetzt
Ergebnisséiegenam Ende des Projekt@925 vor.

Ubertragbarkeit

4.1 Erfahrungen aus der Praxiseinfiihrung

Die innovative hoch-automatisierte Fertigungstechnologie fir die Herstellung von
isolierenden mehrlagigen textilen Feuer und Rauchschutzsystemen mit der
Feuerwiderstandsklasse T90/EI90 stellt eine vollkommen neue Art der Fertigung solcher
Systeme darDie StobichBrandschutz GmbHat mit dieser Modellanlage ein in dieser Form
bislang nicht existierendes Pawojekt realisiert. Erwartungsgemal kam es aufgrund der
damit verbunden Komplexitdt zu einer Reihe von Herausforderungen bei der
Projektdurchfiihrung Hierbei handelte es sich in erster Linie um technische
Herausforderungen, die durch entsprechende Mal3nahrgelost werden konnten. Bei einem
Investitionsprojekt dieser GrofRenordnung mit einem sehr hohen Innovationsgoamchten
samtliche Detailprobleme in der Projektplanungsphase nicht erkannt werden. Durch
entsprechende detaillierte Planungen in der Projeitbhase konnte dennoch die
Komplexitat und das damit verbundene Risiko reduziert werd&s. von @orm grol3er
Bedeutung hat sich dasProjektmanagement wahrend der Inbetriebnahme, der
Programmierungund des Testbetriebs der Anlagen mit allen Maschinenhegdtern
herausgestellt Die prozesstechnische Anpassamglie AnforderungseitensStobich musste
aufwendig mit den Maschinenherstellern erarbeitet und im Detail neu formuliert werden. Im
Rahmen der Inbetriebnahme wurde beispielsweise festgestellt, dass den
Materialeigenschaften (Toleranzen, Materialstarken, Materialoberflachen) im Vergleich zur
manuellen Prozessfuhrung eine relativ geringe Relevanz beigemessen wurde. Die Toleranzen
beim Rohmateriamachten einennachtréaglichen konstruktiven Eingrifiotwendig. Fur die

Ausbildung der Produktionsmitarbeiter mussten newgxhulungsunterlagen erarbeitet
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werden, da aufgrund der Argankomplexitatnicht auf bestehende interne Strukturen
referenziert werden konnte. Des Weiteren mussten die baulichen Gegebenheaitedie
Anforderungen einer modernerhoch-automatisierten Fertigungstechnologie angepasst
werden. Dies ist durch die Modernisierung der Bodenplatte sowie den Anbau einer
Fertigungshalle fur die innovative getaktete Fertigung realisiert wordenkdgitinuieriches

und auf alle Prozesse abgestimmtes Projektmanagement reduzierte den zeitlichen Verzug des

Projektes.

4.2 Modellcharakter

Der Modellcharakter des Vorhabens besteht darin, dass erstmals fir die Herstellung von
isolierenden mehrlagigen textilen Feuern und Rauchschutzsystemen mit der
Feuerwiderstandsklasse T90/EI90 ab Losgréfkeeire integrierte und hoch-automatisierte
Fertigungtechnologie realiert werden konnte. Bisher fanden einzelne Technologien bereits
in der Sicherheitstechnik und in artverwandtBranchen Anwendung, jedoch nicht ireser
vorliegendenKombination. Die Recherche bei Anlagenherstellern, Herstellern von textilen
Feuer und Rauchschutzsystemen sowie in Offentlichen Publikationen ergab, dass die
individuelle Herstellung von isolierend&ystemen bishemochin konventioneller Fertigung
erfolgt. Im Wesentlichen resultiert der beispielhafte Charakter des Fertigungsprozesses aus
einer fur textile Feuerund Rauchschutzsysteme einzigartigen Fertigungstechnologie, speziell
fur die Herstellungab LosgroRe= 1 bei gleichzeitiger Reduktion von Ausschuss lmker
Material und Energieeffizienz. Die Realisierung der genannten Varaaiitragsbezogene
Fertigung, Ausschussminimierunigleinste LosgroRenhdchste Qualitatsstandards, hohe
Material sowie Energieeffizienz, hohe Produktivitat, niedrige Durchlaufzeiten sowie
Kostentransparenz in der Fertigung ist auf vergleichbare Fertigungsbetriebe oder externe
Dienstleister Ubertragbar. Maf3geblich fir den awativen Charakter des Vorhabens ist die
Summeder Einzelanlagen, welche in ihrer GesamtheippsitivenUmwelteffekten flhren.

Der Demonstrationscharakter des Vorhabens und die Ubertragbarkeit innerhalb der Branche
sind somit gegeben. In Deutschland sirfdnf weitere Hersteller von textilen Feueund
Rauchschutzsystemen aktidie dieselben Anforderungen besitzen und damit dieses
Anlagenkonzept in ihrer Produktion ibernehmen kénnEhenso sind in Europa weitere 20
Marktbegleiter aktiv undlie Ubertragbakeit des Anlagenkonzeptst auch hier gegeberfir

eine brancheniibergreifende Ubertragbarkeit sindhiesondere Umformbetriebe zu nennen,

die auf Basis von Stahlblechplatinen individuelle Systemlésungen ab Losgiofestigen.

Umformbetriebe sind bispelsweisein den Branchen Luftungsund Versorgungstechnik
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sowie der generelle Anlagenbau #ioden. Die branchenspezifische Kommunikation dieses
erfolgreichen Vorhabensiehe Kapitel 2.3.13tvon 2016 bi2018 zum einen tber digtdbich
News auch arfKunden der Firma Stobich zum anderen Ul&roffentlichungen im Internet

(www.stoebich.d¢ erfolgt. Die die Kommunikation einer umweltfreundlichen Technologie

Uber Kunden sowie anderen Multiplikatoren ist geeignih, Sandards innerhalb der Branche

zugunsten energieund materialeffizienter Verfahren zetzen

Dartberhaben Fihrungen durch die Produktionsstéatteit Prasentatioen stattgefunden.
Dazu gehdrt u.a. der Arbeitskreis KIM (Kooperationsinitiative Maschinenbad,
https://www.kim-braunschweig.de/) mit seinen verschiedenen Arbeitsgruppen wie Einkauf,
QM, IT, Produktion Personal, GHn dieser Initiative finden die Treffen der einzelnen
Arbeitsgruppen rollierend in den einzelnen Mitgliedsfirmen statt, dahedén inzwischen

sechs Arbeitsgruppentreffen in den Raumlichkeiten der Stobich Brandschutz statt.

Des Weiteren der Arbeitskreis Betriebsnachbarschaften von der Allianz fir die Region

Siudostniedersachsemitps://www.allianzfuer-die-region.de/. Auch ein Allianztreffen fand

bereits in den Raumen der Stdbich Brandschutz mit Prasentation und Rundgang durch die
POroduktion statt.

Ebenso der StdniedersachseninnovationsCamp&§IC www.snic.de um nur einige zu

nennen.
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5 Zusammenfassungsummary

Die Stobich Brandschutz GmbH ist Hersteller von textilen FandrRauchschutzsystemen im
vorbeugenden baulichen Brandschutz. Mit |y 11  Weltneuheiten, Uber
250Brandprifungen undhationalen sowieinternationalen Vertriebsstandorten ist das in
Goslar anséassige Familienunternehmen mit Ub&0 Mitarbeitern und einem Umsatzon
runds50a A 2 @ € ¢ -SIQIRNErRifinged A S

Konventionelle isolierende Brandscht#tahtRolltorsysteme (T90/EI90) bestehans zwei
Abschottungselementen und werden nach einem konventionellen manuellen bzw. tell
automatisierten Fertigungsprozess hergesteMiit der Entwicklung eies funktionsgleichen
isolierenden mehrlagigen textilen Feweund Rauchschutzsystems (T90/E90) wurden
erstmalig Voraussetzungen fir ein System mit erheblichen ©6kologischen Material
effizienzgewinnen geschaffen.

Ziel des Vorhabens war die Implementierung eirtgochautomatisierten Fertigungs
technologie mitmehrerenAnlagenkomponenten, wodurch die Herstellung von isolierenden
mehrlagigen textilenFeuer und Rauchschutzsystemen mit der Feuerwiderstandsklasse
T90/EI90 erstmalig imgrof3technische Mal3stab realigirt werden kdnnte

Das Vorhaben wurde erfolgreich umgesetzt und mit der kagtomatisierten Fertigungs
technologie werdeninnerhalb vonfunf Jahren (2016 bis 2020)folgende Einsparungen
realisiert:

A Kumulierter Energieinsparung4.312MWh
A Kumulierter Emisionseinsparungt05t CQ

Mit der Planung fur die nachsten funf Jahre (2021 bis 2025) ergibt sich folgende Einsparungen
realisiert:

A Geplante kumulierte Energieeinsparung 2@025:18.226 MWh
A Geplante kumulierte Emissionseinsparung 2@0D&@5:1.711t CQ

Die Hauptbestandteile Stahl, Stahlfaden und Glasfasern lassen sich vollstdndig dem
Recyclingprozess zufihrévgl. Kap. 3.2.8nd Umweltproduktdeklaration ERRUB37.0 des
ift Rosenheim fir eien Feuerschutzvorhang

Der Return on Investmeniird mit realen ISIDatenim dritten Jahr nach Abschluss der
Forderung im Jah2021 erreichi(sieheAbbildung3.10, Kap. 3.4)

Mit der erfolgreichenimplementierungder hoch-automatisiertenFertigungstechnologie ist
ein erstmalige grol3technischeEinsatz dieser Techriilir die Herstellung von textilen Fen
und Rauchschutzsystemem Deuschland realisiert worden. Diéhoch-automatisierte
Fertigungstechnologiest auf Hersteller von textilen Feueund Rauchschutzsystemen
Ubertragbarund kannbei Bedarf nach vorheriger Terminvereinbarung, bei der Firnigbigh
BrandschutZsmbHin Goslar besichtigt werden.
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The Stobich Brandschutz GmbH is a manufacturer of textile fire and smoke protection systems

in preventive structural fire protection. With 11 world novelties, more than 250 fire tests and
national and inérnational sales locations, the Goslzased family business with ovebG!
employees and aturnover of aboBOY At f A2y € Aad GKS (SOKyz2ftz238

Conventional insulating fire protection steel roller door systems (T90/EI90) consist of two
partitioning elements and are manufactured using a conventional manual or partially
automated production process. With the development of a functionally identical insulating
multi-layer textile fire and smoke protection system (T90/E90), the prerequisites system

with considerable ecological material efficiency gains were created for the first time.

The aim of the project was the implementation of a highly automated production technology
with several plant components, whereby the production of insalgtmultilayer textile fire
and smoke protection systems with the fire resistance class T90/EI90 could be realised on an

industrial scale for the first time.

The project was successfully implemented and fhiéowing savings will be realised within
five yeas (2016 to 2020) with the highly automated manufacturing technalogy

A Cumulativeenergysaving 4.312MWh
A Cumulativeemission savingt05t CQ

With the planning for the next five years (2021 to 2025), the following savings are realised:

A Planned cumulativenergy savings 2018025:18.226MWh
A Planned cumulativemission saving 2018025 1.711t CQ

The main components steel, steel threads and glass fibres can be completely recycled (cf.
chapter 3.2.2 and Environmental Product Declaration-RRIB37.0 of if Rosenheim for a fire

curtain)

The return on investment will be achieved with real ACTUAL data in the third year after

completion of the funding in 2021 (see Figure 3.14, Chapter 3.4).

With the successful implementation of the highly automafmdduction technology, a first
largescale application of this technology for the production of textile fire and smoke
protection systems has been realized in Germany. The highly automated production
technology is transferable to manufacturers of textile fand smoke protection systems and
can be inspected if required, after prior appointment, at the company Stdbich Brandschutz
GmbH in Goslar.
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6 Anhang

Umweltproduktdeklaration (EPD) Umweltproduktdeklaration (EPD)

ift

Deklarationsnummer: EPD-RUB-37.0 Deklarationsnummer: EPD-RUB-37.0 ROSENHEWM
ift Rosenheim GmbH
Programmbetreiber Theodor-Giet-Strale 7-9
83026 Rosenheim
ift Rosenheim GmbH
: m Okobilanzierer Theodor-Gieti-Strafle 7-0
83026 Rosenheim
e D clauss markisen Projekt GmbH
i 21
70771 Leinfelden-Echterdingen
Deklarationsnummer | EPD-RUB-37.0
clauss markisen
Prajei Qi) Bezeichnung des
deklarierten Rauch- und Feuerschutzvorhange
Produktes
il ange bei in Brand- und / oder itt und
AbSChlusse 2 / oder in Rettungswege.
a und -schirze zur Bildung von Rauchabschnitten, zur
i der hori und zur gezielten Rauchlenkung.
= Diese EPD wurde auf Basis der ENISO 14025:2011 wund der
RaUCh u nd FeuerSCh Utzvor- DIN EN 15804:2012+A1:2013 erstellt. Zusalzlleh gil der aligemeine Leitfaden zur
h" Grundlage von Typ Il L Die Ds tion beruht auf den
ange PCR Dokumenten "PCR Teil A" PCR-A-02:2018 und "Sonnenschutz und
usse (auch ' PCR-SS-2.1:2018.
5 o i Letzte ( Néchste Revision:
15.10.2020 10.11.2020 15.10.2025
3 Gultigkeit
Grundiagen: e Diese Firmen-1 jon gt fir die
genannten Produkte und hat eine Giltigket wvon 5Jahren ab dem
O 1ot Versffentiichungsdatum gemaf DIN EN 15804.
Firmen-EPD Dle Okobllanz wurde gema DIN EN ISO 14040 und DIN EN ISO 14044 erstelit.
Environmental wurden die aten des F der clauss
Product Declaration Rahmen der marklsen Projekt GmbH sowie i Daten der D
Okobil .GaBi 9". Die Okobilanz wurde iber den betrachteten Lebenszyklus .von der
T Wiege bis zur Werkstor — mit Opfionen” (cradle 1o gate — with options) unter
Vorketten wie bspw. Rohstoffgewinnung
Verbftentlichungsdatum: berechnet.
Ly 2020. Es gelten die .Bedingungen und Hinweise zur Verwendung von
NQC"":’SR;'; prrd e ian ift Priffdokumentationen”.
: Der Ds haftet a fur die zug i Angaben
und Nachweise.
> /7 . { i , <
She 1. udlod Stonulh
Florian Stich Dr. Torsten Mielecke Susanne Voiz
Stv. Leller Cer M ZertAzierungs- und Vorstzender Sachverstindigenauzschuss Exteme Proterin
rerwacrungszisle PEFD und PCR

Tt o W)
o wr

oot 7
D303 wrewrer

EPD Rauch- und Feuerschutzvorhange
Deklarationsnummer: EPD-RUB-37.0
Veroffentlichungsdatum: 15.10.2020

EPD Rauch- und Feuerschutzvorhange Seite 4
Deklarationsnummer: EPD-RUB-37.0

Veroffentlichungsdatum: 15.10.2020

ift

ROSENHEIM ROSENHEIM
& Produktgruppe: Abschliisse ENH
1 P Fiir eine F i sind die
unter www.cl rki de oder die il des
Produktdefiniton Die EPD gehért zur Produktgruppe Abschliisse und ist giltig fr: jeweiligen Angebotes zu beachten.
1 m* Rauch- und Feuerschutzvorhang Produktherstellung = e R~ |
der Firma clauss markisen Projekt GmbH
Die funktionelle Einheit ergibt sich wie folg
=
Rauchschutzvorhang (PG2) [3mx3m | 10.33 kg/m® & —
Die ittiche Einheit wird deklariert: —_—
Direkt genutzte Stoffstrome werden mittels Groen (3 m x 3 m) ermittelt l
und auf die deklarierte Einheit zugeordnet. Alle weiteren In- und Ompu(s P
bei der ¢ werden in lhrer auf die Einheit \
zugeordnet, da diese nicht direkt auf die GroRe bezogen werden kdnnen. ) 4
Der Bezugszeitraum ist das Jahr 2019. e
Die Gulbgk«l der EPD beschrankt sich auf die folgenden Modelle: [
Feuerschutzvorhang BSV 55
- Feuverschutzvorhang BSV 55.1
- Feuerschutzvorhang BSV-RS
= Rauchschiirze RST 73.1
- Rauchschiirze RSS 74 =
. Rauchschiirze RSS 75
N Rauchschirze RSS 76 ==
- Rauchschutzvorhang RSR 75
= Rauchschutzvorhang RSR 75.1 —t
- Rauchschutzabschluss RSA 77.1 @
- Rauch-Feuerschutz Sonderanlage ~
- Rauch
- - S Ss 2 Anwendung Feuer- und = kommen zur A zB.in
AN DR « Wohn-und Geschatsgebaude,
Die Einzelergebnisse der Produkﬁe wurden anhand konservativen « Biro-und Verwaltungsgebaude,
werden im Rahmen * Gewerbe-und Industriegebaude,
dieser Okobilanz. als leprasemaﬂve Auswahl der Produktgruppe, * Sport und Kulturbauten.
berechnet.
Nachweise Folgende Nachweise sind vorhanden:
F il F a in i Grofen und Ausfiihrungen, * Leistungseigenschaften nach DIN EN 16034
und seitichen Fihrungsschienen * Leistungseigenschaften nach DIN EN 12101
mit einem Behang aus Glasgewebe das mit einem Stahldraht verstarkt
ist. Uber weitere md jeweils aktuelle Nachwelse (inkl. sonstiger nationaler
auf www.cl de informiert.
a GroRen und
Ausfuhrungen, beshehend aus einem Metaligehguse mit oder ohne a Die atzlis its- oder Ub i
seitlichen F Behang aus mit oder sind, falls der CE: und den
ohne Stahldrahtverstarkung. 2zu entnehmen.
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EPD Rauch- und Feuerschutzvorhange

ift

ROSENHEIM

2 Verwendete Materialien

‘Grundstoffe Verwendete Grundstoffe sind der Okobilanz (siehe Kapitel 7) zu
entnehmen.
In Rauch-und F ion kleiner
Stoffe 1500 mm sind Stoffe gemal's REA.CH I(and»dahenllsla enthalten

3  Baustadium

Verarbeitungsempfehlunge
n Einbau

4  Nutzungsstadium

Emissignen an die Umwelt

(Deklaration vom August 2020).

Alle relevanten Sicherheitsdatenblatter kdnnen bei der dauss markisen
Projekt GmbH bezogen werden.

Es ist die Anleitung fiir Montage, Betrieb, Wartung und Demontage zu
beachten. Siehe hierzu waw clauss-markisen.de

Es sind keine Emissionen in die Innenraumluft, Wasser und Boden
bekannt. Es entstehen ggf. VOC-Emissionen.

(RSL)

Die RSL- stammean vom Hersteller. Die RSL muss sich auf
die i i und i Qualitst des Produkts im Ge-
baude beziehen. Sie muss in [ insti mit jeglichen i
Regein, die in den Europdischen Produkinormen bestehen, etabliert wer-
den und muss die 150 15686-1, -2. -7 und -8 berlcksichiigen. Wenn An-
gaben zur Ableitung von RSL aus Europdischen Produktnormen varlie-
gen, dann haben solche Angaben Priontat. Kann die Nutzungsdauer nicht
als RSL nach 150 15686 ermittelt werden, kann auf die BBSR-Tabelle
-Nutzungsdauern von Bautedlen zur Lebenszyklusanalyse nach BNB® zu-
riickgegriffen werden. Weitera Informationen und Erl&uterungen sind un-
ter www.nachhaltigesbauen de zu beziehen.

Fiir diese EPD gilt:
Fiir gine _von der Wiege bis zum Werktor - mit Optionen™EPD ist die
Angabe einer Referenz-Nutzungsdauer (RSL) nur dann maghch, wenn
alla Module A1-A3 und B1-B5 angegeben werden;

r Rauch- und F der Fa. clauss
marklsen Projekt Gnl:H wird mit 30 Jahren laut Hersteller optional
spezifizient.

Die héngt von den des Produkts und den
Nutzungsbedingungen ab. Es gelten die in der EPD beschriebenen
Eigenschafien, im Speziellen foigende:
. : Es sind keine
sich negativ auf die Nutzungsdauer auswirken.
# Innenbedingungen: Bestimmis Einflisse (z.B. Feuchtigksit,
Temperatur] kinnen sich negafv auf die Nutzungsdauer
‘auswirken

bekannt, die

EPD Rauch- und Feuerschutzvorhange

arationsnummer: EPD-RU

ffentlichungsdatum: 15.10.2020

Produktgruppe: Abschliisse

Datenqualitét und
Verfiigharkeit sowie
geographische und zeitliche
‘Systemgrenzen

ift

ROSENHEIM

Die spezifischen Daten stammen Bus dem

EPD Rauch- und Feuerschutzvorhange

Seite 6

ift

ROSENHEIM

Die ot ieltlich fiir die Ex die in dieser

EPD ausgewiesen sind bzw. die entsprechenden Verweise hierzu.

Die RSL spiegelt nicht die tatsachliche Lebenszaltmder dla in der Regel

durch die und die bestimmt

wm:l Sie shell keine Aussage u Gebraunhsdaue( Gewahrleistung zu
oder

3 Nachnutzungsstadium

Nachnutzungsmaglich-
keiten

Entsorgungswege

&  Okobilanz
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Die Rauch- und Feuerschutzvorhdnge werden zentralen Sammelstellen
zugefihrt. Dort werden die Produkte in der Regel geschreddert und
sortenrein getrennt. Die Nachnutzung ist abhéngig vom Standort, an dem
die Produkte werwendet werden und somit abhdngig von lokalen
Besfmmungen. Die wvor O gellenden Vorschrifien sind zu
bericksichtigen.

In dieser EPD sind dle Module der Machnutzung entsprechend der
Marklsltuannn darqe

Stahl, werden zu i Teilen
rat,ynelL Ras‘frakuunen ‘werden deponiert.

Die it wurden in der Bilanz
bericksichtigt.

Alle Lebenszyklusszenarien sind im Anhang detailliert beschrieben.

Basis von U tp i sind Okobil in denen dber
Stoff-  und iefii die L i und
anschliefend dargestelit werden.

Als Basis dafir wurden fir Rauch- und Feuerschutzvnmange

erstellt. Diese den mal der
DIN EN 15804 und den internationalen Nommen DIN EN ISD 14040,
DIN EN IS0 14044, 150 21020 und EN IS0 14025,

Die Okobilanz ist reprisentativ fir die in der Deklaration dargestelien
Produkte und den angegebenen Bezugsraum.

EPD Rauch- und Feuerschutzvorhi

Deklarationsnummer: EPD-RU
flentlichungsdatum: 15.

Produktgruppe: Abschliisse

2019. Diese wurden im Werk in 73230 Kirchheim unter Teck durch eine
Vor-Ort-Aufnahme erfasst und stammen teilweise aus Geschifishiicham
und teilweise sus direkt abgelesenen Messwerten. Die Daten wurden
durch das ift Rosenheim auf Validitst geproft.

Generische Daten stammen aus der Professional Datenbank und
Bausioff Datenbank der Software "GaBi 0. Beide Datenbanken wurden
zuletzt 2020 aktualisiert. Alters Daten stammen ebenfalls aus dieser
Datenbank und sind nicht alter als vier Jahre. Es wurden keine weiteren
Diaten fiir die

Datenlicken wurden entweder durch wergleichbare Daten oder
konservative Annahmen ersetzt oder unter Beachtung der 1%-Regsl
sbgeschnitten.

Zur des L

wurde das Softy yEiem zur
“GaBi ts”

Systemgrenzen

Abschneidekriterien

6.2  Sachbilanz

Ziel

Die beziehen sich auf die Beschaffung von Rohstoffen
und Zukaufteilen, die Herstellung, die Mutzung wnd die Nachnutzung der
Rauch- und Feuerschutzvorhange (cradle to gate — with options).

Es wurden keine Daten von bzw. anderer
Standorte beriicksichtigt.

Es wurden alle Dahen aus der Betribedatenerhebung, d.h. alle
Ei die thermische

0
Energie sowie der Stmmvelbraum berikcksichtigt.

Die Grenzen beschrénken sich jedoch auf die produktionsrelevanten
Daten. Gebaude- baw. Anlagenteile, die nicht fiir die Produktherstellung
relevant sind, wurden ausgeschlossen.

der wurden zu > 83 Prozent auf
dB Masse des Rauch— und Feuarsd:hutzvum‘angs beriicksichtigt.
zum Werk in 70771

| ﬂ-"‘ wurden nlcht

Die Kriterien fiir eine Nichtbetrachtung von Inputs und Outputs nach
DIN EN 15804 werden eingehalten. Aufgrund der Datenanalyse kann
davon susgegangen werden, dass die vemnachlissigten Prozesse pro
Lebenszyklusstadium 1 Prozent der Masse bew. der Prim&renerige nicht
Dbersteigt. In der Summe werden fiir die vernachldssigten Prozesss
SProzent des Energie- und Masseeinsatzes eingehalten. For die
Berechnung der Okobilanz wurden such Stofi- und Energiestréme kleiner
1 Prozent beriicksichtigt.

In der Folge werden samiliche Stoff- und Energiestrdme beschrieben. Die
erfassten Prozesse werden als Input- und Quiputgrofen dargestellt und
beziehen sich auf die deklarierte bzw. funkiionellz Einheit.

Gutschriften

Allokationen von Co-

des Ziels und L

Die Okobilanz dlantm Dalstallung der Umwelnmrkungan for Rauch- und
Die werden  gemal

DIN EN 15804 als
iiber den
keine weiteren Unmellmll:ungen angegeben.

fidr diese L
Dariiber hinaus werdsn

Seite B

ift

ROSENHEIM

Der gesamte Lebenszyklus der Rauch- und Feuerschutzvorhange ist im
Anhang dargestellt. Es werden die Herstellung A1 — A3", die Emichtung
“Ad4 - A5", die Nutrung "B2 - B4, BS, B? dle Entsargung “C1 - C4° und
die Vortedle und all der g D
bericksichtigt.

Folgende Gutschriften werden gemak DIN EN 15804 angegeben:
. Gulsdmflan aus Rec)idmg
. und isch) aus

Bei der Herstellung von Rauch- und Feuerschutzvorménge treten keine

Produkten Allokationen auf.

Allokationen fiir Solten  Rauch- und F & bei der F

wiederverwertet bezw. recycelt und rickgewonnen

Recycling und werden =0 werden die Elemente sofern erforderlich geschreddert und

i i nach Ei iglien getrennt. Dies geschieht durch
i i Anlagen wie beispislsweise
Magnetabscheider.
Die Systemgrenzen der Rauch- und Feuerschutzvorhinge wurden nach
der Entsorgung gezogen, wo das Ende irer Abfalleigenschaften emeicht
wurde.

Allokationen idber Bei der \ i in d wurde

Lebenszyklusgrenzen die heutigs markrspezlﬁscha SIIUE[iDn angesetzt. F'arsllel dazu wurde ein

das den ol Wert des
Produktes nach einer (Rezyklat) i
Die g wvom ial wurde beim Einsammeln
gezogen.

Sekundirstoffe Der Einsatz von Sekundarsioffen im Modul A3 wurde bei der Firma clauss
markisen Projekt GmbH betrachtet. Sekundarmatenial wird nicht
singesatzl.

Inputs. Folgende ferigungsrelevanten Inputs wurden in der Okobilanz erfasst:

Energie

Fiir den Inputstoff Heizdl wurde das extra leichie. deutsche DE Heizdl el
Fir den Inputstoff Gas wurde ,Erdgas Mix Deutschland™ angenommen..
Fur den Strommix wurde der nachfolgende Strommix (siehe folgende
Tabelle} angesetzt:

Emeuerbare Energien*® 50,1
Kohle-/ Erdgas | 5.1
Stein-/ 0.7
Schwerdl 20,5
L 146
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EPD Rauch- und Feue

Del & snummer: EFD-R!

Produktgruppe: Abschliisse

ift

ROSENHEIM

Produktgruppe: Abschlisse

ROSENHEIM

Outputs

Prozesswarme wird zum Teil fiir die Hallenbeheizung genutzt. Diese I3sst
sich jedoch nicht guantifizieren und wurde dem Produkt als _worst case™
angerechnet.

Wasser

In den ei F i zur | der Rauch- und
F ergibt sich ein pro m* Element
won 2,27 | {F oder 1,771

Der in Kapitel 6.3 ausgewiesene SilEwasserverbrauch entsteht (unter
derem) durch die F der

Rohmaterial / Vorprodukte
In der nachfolgenden Grafik wird der Einsatz der Rohmaterialien /
im

\

T
Feuerschutzvorhang (PG1}

Rauchschutzvomang (FG2)

1
[E Elektro | 42 54
3 | Gewebe | 2.1 | 4.4 |

Hilfs- und Betriebsstoffe
Pro m* Rauch- und Fauarschutzvarhang fallen 1 1 29 g (Feuerschutz) oder

8B0 g ) Hilfs- und
Plﬂdllmnrplclunq
Es fallen nde Mengen an Produl ki

1 Holz 27
[z ] Karon | 217 |
T3 [ PEroie | 0,04 |

Folgende fertigungsrelevante Owtputs wurden pro m® Rauch- und
Feuerschutzvorhang in der Okobilanz erfasst
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Ziel

Wirkungsabschitzung

Wirkungskategorien

Abfille

Abfall
Sekundarrohstoffe wurden bei den Guischriften benlicksichtigt.
Siehe Kapitel 6.3 Wirkungsabschatzung.

Abwasser
Bei der Herstellung dar Raudl— und Fauarsclmzuudlanga fElt pro m*
2271 F

Dve Wirkungeabschatzung wurde in Bezug auf die Inputs und Outputs
durchgefiihrt.

Dabei werden folgende Wirkungskategorien betrachtet:

Die Modelle fir die & wurden wieg in
DIN EN 13804-A1 beschrieben.
Folgends Wirkungskategorien werden in der EPD dargestell:

S von abigti jetrsger):

. i Stoffe);

* \ersauerung von Buden und Wasser;

+ Ozonabbau;

+ Globale Erwirmung;

= Eutrophierung:

+ pholochemische Ozonhbildung.
Die des zur won einem m?

Rauch und Feuerschuizvorhang wird getrennt fir die Fraktionen
und Abflle

Da de
Et, sind dig

Imrhalh der Systemgrenzen
n die Abfalle.

NMenge:
Abfille entstehen zum Teil durch die Herstellung der Vorprodukte.
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