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Sanierung eines Feuerschadens
an einer Flexodruckmaschine

EIN GUTACHTER BERICHTET AUS DER PRAXIS (181) = In einer Produktionshalle, in der zwei Flexodruckmaschinen im
Einsatz waren, kam es zu einem Brand. Das Feuer breitete sich schnell Giber einen groRen Teil der Halle aus. Nach der
Brandbekampfung durch die Feuerwehr zeigte sich, dass eine Druckmaschine vollstandig zerstort wurde, die zweite

Maschine sichtbar nur im oberen Bereich. Der Versicherer fiir die Betriebseinrichtungen beauftragte daraufhin unseren
Sachverstandigen mit den Begutachtungen vor Ort.

B Neben den Schadensermittlungen sollten vor
allem auch die Moglichkeiten der Sanierung der
nur teilweise feuerbeschiddigten Maschine beurteilt
werden.

KORROSION WEGEN RAUCHGAS. Bei Brinden
entsteht Ruf3- und Rauchgas, welches sich
gewohnlicherweise innerhalb der Halle nieder-
schlédgt. Dabei sind vor allen Dingen auch Maschi-
nenteile betroffen, die nicht unmittelbar von
den Flammen erfasst wurden.

Diese Ruf3- und Rauchgase beinhalten Chlor-
wasserstoff, welcher wiederum von abgebrannten
PVC-Kunststoffen herriihrt. Somit werden blanke
Metalloberfldchen sehr schnell korrosiv beauf-
schlagt. Wird hier an deren Sanierung nicht
schnell genug gearbeitet, dann entstehen korrosive
Folgeschdden, die oftmals zum Totalschaden fiih-
ren. Aus diesem Grund muss ganz schnell nach
dem Feuer eine Begutachtung zusammen mit
einem erfahrenen Sanierungsunternehmen statt-
finden.

Abbildung 1: Ethylacetatbehalter neben einer Flexo-
druckmaschine.
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BEGUTACHTUNGEN. Bereits einen Tag nach
Freigabe des Brandortes durch die Feuerwehr und
die Polizei wurden die Flexodruckmaschinen
begutachtet. Zundchst musste man sich einen
Uberblick derart verschaffen, wo der Brand aus-
gebrochen ist und wie sich die Flammen ausge-
breitet haben.

Dies gestaltete sich in vorliegendem Schadens-
fall recht einfach, da sowohl nach Aussage des
Personals als auch anhand vorliegender Fakten
der Brand beim Umfiillen von Ethylacetat aus
einem Fass (sieche Abbildung 1) entstand. Es kam
zundchst zu einer Verpuffung mit sofortiger Ent-
zindung des Losemittels. Extrem hoher Energie-
inhalt ist in Ethylacetat vorhanden, so dass sich
die Flammen ganz schnell ausbreiteten. Die neben
dem Fass stehende Flexodruckmaschine wurde
unmittelbar durch die Flammen komplett zerstort,
was in Abbildung 2 ersichtlich aus.

Etwas weiter entfernte Maschinen und auch
die zweite Flexodruckmaschine wurden nicht
unmittelbar von den Flammen betroffen, sondern

Abbildung 2 zeigt die komplett zerstdrte Flexodruck-
maschine.

wurden durch umfassende thermische Abschmel-
zungen und Verformungen von Kunststoffteilen
beschadigt. Es zeigten sich bereits korrosive Beauf-
schlagungen von blanken Maschinenteilen. Ein
Plate Mounter fiir das exakte Platzieren von Druck-
formen auf Druckzylindern zeigte bereits starke
Korrosion (siehe Abbildung 3), verursacht durch
Chlorwasserstoff.

Die zweite Flexodruckmaschine ist im oberen
Bereich thermisch vollig zerstort. Betroffen sind
hier der Elektrocontainer, die Kabelkanile, die
Trocknergebldse, der Trocknertunnel samt Ver-
rohrung und die Regelstrecken fiir die Heizung.
Der untere Bereich der Maschine, wie Druckstdn-
der, Auf- und Abwickler und die Briicke mit Kiihl-
zylinder kénnen saniert werden, sofern sofort
die Korrosion gestoppt wird.

Hierzu werden die bereits vorhandenen Kor-
rosionsprodukte mit speziellen Reinigern entfernt,
die Oberflachen anschliefend neutralisiert (pH-
neutral) und dann mit geeignetem Konservie-
rungsol versehen.

Abbildung 3: Plate Mounter mit brandbedingt korro-
siv angegriffenen Metalloberflachen.
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Dies muss alles sehr schnell ablaufen, um auf
diese Weise einen starken Korrosionsfortschritt
zu vermeiden.

SANIERUNG. Die nicht vollstindig zerstorte Fle-
xodruckmaschine wurde nach den erforderlichen
Erstmafinahmen zerlegt, so dass die sanierbaren
Komponenten schnellstmdglich behandelt wer-
den konnen. Vorsorglich miissen auch an den
sanierbaren Komponenten die Spindeln der Farb-
und Druckwerke, Prazisionsschienen, Lager mit
Dichtringen und Drehgeber ersetzt werden.

Die nicht zu sanierenden Baukomponenten
des Maschinenoberbaus werden in Zusammen-
arbeit mit dem Maschinenhersteller ersetzt.

KOSTENEINSPARUNG DURCH SANIERUNG.
Die Kosteneinsparung durch die Sanierung liegt
bei circa zwei Millionen Euro, da die Feuerversi-
cherung immer Neuwerte zum Schadenszeitpunkt
vorsieht. Dies bedeutet, dass dem Geschéddigten
immer der Neuwert am Schadenstag unter Bertick-
sichtigung des technologischen Fortschrittes
zusteht, sofern die Maschine nicht fachmannisch
instandgesetzt beziehungsweise saniert werden
kann.

Der Betrag von zwei Millionen ergibt sich
dadurch, dass die beschddigten und erst vier Jahre
alten Flexodruckmaschinen in vorliegender Kon-
figuration nicht mehr gebaut werden.

Hatte man beispielsweise mit dem sofort ange-
wandten Roststopp einige Tage zugewartet, dann
ware hierdurch ein weiterer Schaden in dieser
Grofienordnung entstanden.

ZUSAMMENFASSUNG. Bei nicht vollstindig
durch ein Feuer zerstorten Maschinen ist ein sehr
schnelles Handeln erforderlich, um nicht unmit-
telbar betroffene Komponenten vor Korrosion
zu retten.

Bei einem Feuer treten immer starke Ruf3- und
Rauchgase auf, und beim Abbrand von PVC-
Kunststoffen entsteht zwangsweise Chlorwasser-
stoff, durch den ganz schnell extreme Korrosion
verursacht wird. Beachtet man dies, dann lassen
sich aufgrund einer moglichen Maschinensanie-
rung hohe Kosten einsparen. (f1)
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FKS erweitert die Docucutter-Familie um DC-618

Voll integriertes System von der Vorstufe bis zum Endprodukt

B FKS hat seine Multifinisher-Serie FKS/Duplo
Docucutter um ein zusatzliches Modell erweitert.
Der neue FKS/Duplo Docucutter DC-618 ist eine
Weiterentwicklung des FKS/Duplo Docucutter
DC-616 Pro.

Mit einer Geschwindigkeit von bis zu 23 Bogen
pro Minute soll das neue Modell mehr als doppelt
so schnell wie sein Vorgédnger sein. Ein 115 mm
grofles Touch-Display erleichtert laut Hersteller
die Bedienung. Im Jobspeicher stehen 250 Spei-
cherplitze zur Verfiigung, die den ohnehin auto-
matisierten Prozess noch weiter vereinfachen
sollen. Riistzeiten entfallen, da nur der gewtinschte
Job ausgewidhlt werden muss und der Docucutter
die Einstellungen anhand von Registermarken
und Barcodes automatisch tibernimmt und Druck-
versatz selbststindig ausgleicht.

Der integrierte PC-Controller bietet Funktionen,
wie den EFI Fiery DFE Connector und die
Template-Bibliothek, die den Aufwand beim
Ausschiefden verkiirzen und sicherstellen sollen,
dass nur Dateien erstellt werden, die auch am
Docucutter zu verarbeiten sind. Diese Bibliothek
erleichtere die Erstellung neuer Anwendungen,
wofir ein interaktiver Katalog zur Verfiigung
stehe, welcher mit gangigen Vorlagen fiir die Vor-
stufe gefiillt ist.

Standardmafig ist der DC-618 mit dem EFI
Fiery DFE Connector ausgestattet und kann darii-
ber voll in den Workflow der Druckerei integrier-
ten werden — von der Vorstufe bis zum verarbei-
teten Endprodukt. Die EFI-Software ermdglicht
dank der Bereitstellung von XML-Dateien am
DC-618 PC-Controller ein automatisiertes Aus-
schiefien.

Dartiiber hinaus verfiigt der neue Docucutter
iiber flexible Werkzeugmodule, die modular auf-
gebaut sind und teilweise untereinander ausge-

tauscht und ergdnzt werden kénnen. So kénnen
beispielsweise bis zu 20 Rillungen entlang eines
Bogens angeordnet werden. Je nach Grammatur
und Papierbeschaffenheit kann aus zwei unter-
schiedlichen Rillbreiten die passende gewdhlt
und das Rillwerkzeug entsprechend eingesetzt
werden. Die Perforations- und Rillmodule lassen
sich innerhalb eines Werkzeugmoduls kombinie-
ren. Sechs frei positionierbare Lings- und ein
Quermesser verrichten Trenn- und Rausschnitte
und sorgen fiir den nétigen Beschnitt des Bogens.
Der DC-618 soll sich besonders fiir die Verarbei-
tung kleiner Formate, wie beispielsweise Visiten-
karten eignen. So kdnnen aus einem SRA3-Bogen
bis zu 21 Visitenkarten vollautomatisch produziert
werden.

Der FKS/Duplo Docucutter DC-618 kann als vollinte-
griertes System in der Druckerei eingesetzt werden.

»Modellfabrik Papier” kommt nach Diiren

B Die Stadt Diiren wird Standort der ,Modell-
fabrik Papier”, eines der derzeit ambitionier-
testen Gemeinschaftsprojekte der deutschen
Papierindustrie. Sie ist das erste Kernelement
einer gemeinsam Forschungsinitiative der deut-
schen Papierforschung und der Papier- und
Zulieferindustrie. Im Mittelpunkt steht die
Grundlagenforschung zur CO,-freien Papier-
herstellung.

Die Wirtschaftsforderung der Stadt Diiren
plant, fiir die notwendigen Investitionen in
Gebdude und Anlagen Fordermittel aus dem
Ausgleichsfonds ,Rheinisches Revier” bereit-
zustellen, mit dem der Strukturwandel nach
dem Braunkohleausstieg vorangetrieben werden
soll. Die ,Modellfabrik Papier” wird von einem
Konsortium aus bislang 14 Unternehmen der
Papier- und Zulieferindustrie sowie wissen-

schaftlich von der TU Darmstadt und der Papier-
technischen Stiftung PTS getragen und soll
sich auf die vorwettbewerbliche Grundlagen-
forschung zur CO,-freien Papierherstellung
konzentrieren. Im Technikumsmafstab soll
erforscht werden, wie — auch durch disruptive
Ansitze — die energieintensive Papiererzeugung
langfristig klimaneutral gestaltet werden kann.
Wissenschaftliche Einrichtungen aus der Region
haben ebenfalls Interesse an einer Mitarbeit
bekundet.

Zum Konsortium der Modellfabrik Papier
gehoren bislang: ABB, Bellmer, Essity, Felix
Schoeller Group, Koehler Paper Group, Mit-
subishi HiTec Paper, Omya, Papier- und Kar-
tonfabrik Varel, Papiertechnische Stiftung,
Sappi, Schonfelder Papierfabrik, Siemens, TU
Darmstadt, Voith, Weig Karton, Wepa Group.
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