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Seit den Sechzigern drehen die Rader der Krupp-Zweikammer-
Rohrmuihle im Zementwerk Burglengenfeld unermudlich ihre Runden.
Nach rund 50 Jahren Dauereinsatz war jlingst eine grindliche
Revision und ein Tausch der Rader fallig
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ast ein halbes Jahrhundert liefen die Getriebe-
rader der Krupp-Zweikammer-Rohrmiihle im
Zementwerk Burglengenfeld rund um die Uhr. Jetzt
beauftragte die Leitung des zu HeidelbergCement
gehdrenden Werks die in Troisdorf bei KdIn ansassige Keller
GmbH mit ldngst falligen Reparatur- und Wartungsarbeiten
der Miihle. Die anstehenden Arbeiten stellten das Unterneh-
men vor einige Herausforderungen: Mit einem Durchmesser
von 3,8 Metern und einer Lange von 14,1 Metern nimmt die
Zweikammer-Rohrmiihle einen beachtlichen Teil der Miih-
lenhalle ein. Der daraus resultierende Platzmangel erforderte

eine millimetergenaue Positionierung der nétigen Mobil-
Montagekrdne. Als ob dies nicht schon reichen wiirde, zeigte
sich zudem, das der Hallenboden die zusatzliche Belastung
durch den Kraneinsatz nicht nicht verkraften wiirde. Das
machte eine zusatzliche Verstarkung des Hallenkellers un-
umganglich. Und bei den eigentlich auszufiihrenden Arbeiten
erschwerte das Fehlen detaillierter Zeichnungsunterlagen zum
Getriebe die Servicearbeiten. Dank eines prazisen Ablaufplans
und der langjahrigen, konstruktiven Erfahrungen des Spezia-
listen konnten die Reparaturen dennoch innerhalb eines Zeit-
fensters von drei Wochen erfolgreich durchgefiihrt werden.
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Wegen des engen Raums
uber dem Getriebe muss-
ten die Mobil-Montage-
krane auf den Millimeter
genau positioniert
werden
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Die Krupp-Zweikammer-
Rohrmiihle 1duft mit 16
Umdrehungen in der
Minute und wird von
zwei 1.350 kW starken
Motoren angetrieben

Um die Kosten zu reduzieren sollte, daraufhin hat-

ten sich die Uberlegungen im Vorfeld der Revisions-
arbeiten verdichtet, unter den nach Auskunft der
Werksleitung in Burglengenfeld baugleichen Miihlen-
zentralantrieben der 60er Jahre mehrerer Werke des
Verbundnetzwerk ein ,,Ringtausch” des Grofirades in
den Summengetrieben erfolgen. Bei den nach dem
Stoeckicht-Prinzip arbeitenden einstufigen Summen-
Stirnradgetriebe mit zwei Planeten-Vorschaltgetrieben
theoretisch kein Problem. Auf detaillierte Zeichnungs-
unterlagen zu dem Getriebe indes konnte der mit den
Arbeiten beauftragte GroBigetriebespezialist Keller in
der Projektierungsphase nicht zurtickgreifen. Lediglich
Zeichnungen eines ,,dhnlichen” Getriebes aus einem
Werk des Verbundnetzwerks waren greifbar.

Uberdies waren bei Vermessungen in Burglengenfeld
Abweichungen in den Getriebeausfiihrungen festge-
stellt worden. So gab es zum Beispiel unterschiedliche
Verzahnungen oder auch Abweichungen der BaumaBe
der Getriebekonstruktion, sowie der Gleitlager. So blieb
dem Spezialisten nichts anderes iibrig, als vor Beginn
der Revision durch exakte Vermessung des zu revidie-
renden Getriebes unter Hinzuziehung der vorhandenen
Zeichnungen alle BaumaBe zu ersetzender Bautei-

le wie etwa der Pfeilritzelwellen, des GroBSrads mit
Flanschwelle oder der Gleitlager zu verifizieren. Dabei

zeigte sich, dass tiber die Jahre an nahezu allen Sum-
mengetrieben im Firmenverbund kleinere und grofiere
Modifikationen vom Hersteller eingebracht worden
waren. Das allerdings, ohne die jeweiligen Anderungen
zu dokumentieren.

Noch wihrend diese Vorarbeiten ihrem Abschluss ent-
gegensahen erstellte ein Team des Troisdorfer Betriebs
einen genauen Ablaufplan fiir die Revisionsarbeiten
und erkundete die ortlichen Gegebenheiten. Dabei
standen wegen der duBerst beengten Platzverhéltnisse
insbesondere die Méglichkeiten zur Positionierung
notwendiger Hubgeréte im Focus. Hier kristallierte
sich sehr schnell die Tragfdhigkeit der Hallenbdden
als groBe Unbekannte heraus, die es zu bedenken galt.
Aus diesem Grund wurde ein Statiker sowie ein auf
Spezialhebemontagen spezialisiertes Unternehmen in
das Projekt eingebunden. Es stellte sich heraus, dass
die Tragkraft von Krénen, die den Hallenboden noch
befahren konnten, iiber dem Getriebe nicht ausreichen
wiirde, um einen sicheren Ausbau des GroBrades zu
gewihrleisteten. So blieb nichts anderes iibrig, als den
Boden im Hallenkeller wurde mit Stahlstreben aus 20 t
Stahl zu verstdrken. Auf dieser Basis konnte anschlie-
Bend die millimetergenaue Positionierung entspre-
chend leistungsfiahiger Mobil-Montagekréine geplant
werden.
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Bis hierhin schon einmal im griinen Bereich, musste al-
lerdings, um trotz der gefundenen Abweichungen den
urspriinglichen Plan eines Ringtauschs in den Werken
umzusetzen, fiir die Ausfithrung des Grofirades eine
spezielle konstruktive Losung gefunden werden. Sie
bestand in der Trennung von Grofrad und Flanschwel-
le, die urspriinglich als Einheit realisiert waren. Der
Vorteil dieser neuen Konstruktion bestand darin, dass
das Schweilirad und die Flanschwelle im gesamten
Fertigungsprozess separat bearbeitet werden konnten.
Ihre Verbindung erfolgte erst in einem letzten Schritt
iiber eine Schrumpfmontage. Die erreichte Fertigungs-
genauigkeit war dabei um ein Vielfaches hoher als sie
bei den Originalteilen war. Und in Zukunft ldsst sich
das GroBrad iiber einen 6lhydraulischen Pressverband
jederzeit wieder von der Flanschwelle 16sen. Weiterer
Vorteil dieser Konstruktion: Das bei der Ursprungsver-
sion unumgéngliche kostenintensive Rundschleifen der
Gleitlagersitze auf einer Sonderschleifmaschine konnte
wegfallen.

Uberdies nahm der Getriebespezialist den Tausch

der Getriebeteile zum Anlass, Verzahnungsprofil und
Verzahnungsgeometrie nach dem neuesten Stand der

Technik zu optimieren und erreichte damit eine Ver-
zahnungsqualitdt 5 nach DIN.

Eine groBle Bedeutung kam wihrend der Arbeiten dem
Handling der beiden Pfeilritzelwellen zu. Beide Ein-
triebswellen konnten im Vorfeld der Revisionsarbeiten
nédmlich nicht fertig bearbeitet werden, weil sie nach
den Bohrbildern der alten, verbolzten Stoeckicht-Pla-
netenstufen gefertigt werden mussten. Hierzu wurden
die alten Pfeilritzelwellen innerhalb eines nur dreiwo-
chigen Zeitfensters ausgebaut, in das Werk in Trois-
dorf transportiert und dort auf einem Bohrwerk exakt
vermessen. Anschliefend wurden die alten Bohrbilder
in die neuen Wellen eingebracht. Danach erfolgte das
Verbolzen der alten Planetenstufen mit den neuen
Pfeilritzelwellen.

Bei der Demontage des Getriebes verblieb der Gehéuse-
unterkasten auf dem Fundament. Zeitgleich tiberpriif-
ten die Keller-Spezialisten die als Sonderzahnkupplung
ausgefiihrte Abtriebskupplung. Die Kupplungshiilse
diente, wie zuvor die alten Pfeilritzelwellen, als Schab-
lone fiir die Nachfertigung der Flanschverbindung der
Abtriebswelle. Diese wurde ebenfalls zu Keller ge-
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Die bereits geschlif-
fenen Pfeilritzelwellen
warten auf Einbringung
der Bohrungen nach
den Bohrbildern der
verbolzten Stoeck-
schicht-Planetenstufen

Die gefiigte

Verbindung von GroB-
rad und Flanschwelle
bei ihrer Verladung. Das
Rad hat einen Durch-
messer von 3.200 mm
und ist 25 t schwer

In nur acht

Stunden konnte in der
engen Montagehalle
das alte gegen das neue
GroBrad getauscht
werden
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Die fertig vormontierten neuen Pfeilritzelwellen mit den alten Planeten-Eingangsstufen

schickt. Die neuen Passbohrungen in der Abtriebswelle
wurden exakt mit den gleichen Schréankungen der alten
Bohrungen eingebracht.

Um Ubermittlungsfehler in dem vorgegebenen Zeit-
fenster auszuschliefen, mussten zwei Mitarbeiter aus
der Montagegruppe in das Keller-Stammwerk zuriick-
berufen werden. So wurde sichergestellt, dass bei Fra-
gen wihrend der Fertigung die malBigeblichen Monteure
zur Verfiigung standen. AuBerdem konnten sie so die
Teilmontage der neuen Teile im Stammwerk tiberwa-
chen. Wihrend dieser Zeit reinigten die in Burglengen-
feld verblieben Mitarbeiter der Troisdorfer die gesamte
Olanlage sowie der Olsumpf und iiberpriiften alle
dazugehdrigen Komponenten vor der Endmontage auf
einwandfreie Funktionalitét.

Dank genauester Vorplanung und préziser Kranlogistik
war es selbst in der engen Montagehalle letztlich mog-
lich, in nur acht Stunden das alte gegen das neue GroB-
rad auszutauschen. AnschlieBend erfolgte die Endmon-
tage der vormontierten Pfeilritzelwellen mit Gleitlagern
und Planetenstufen sowie der Abtriebskupplung mit
einem neuen Dichtungssystem. Der Richtmeister von
Keller iibernahm dabei das Ausrichten der beiden An-
triebsstrdnge mit Mittelspannungsmotoren.

Die zum Abschluss der Revision durchgefiihrte
sechsstiindige Volllastpriifung der Miihle unter Re-
gelbedingungen ergab keine Beanstandungen. Die
Lagertemperaturen wurden dabei iiber die Leitwarte
des Zementwerkes und zusatzlich {iber den Keller
Service-Ingenieur direkt am Antrieb iiberpriift. Gleich-
zeitig wurden an beiden Stringen Schwingungs- sowie
Tendenzmessungen durchgefiihrt und mit den alten
Werten verglichen. Das Schwingungsverhalten sowie
die Laufruhe des Summengetriebes wurden durch die
Revision bedeutend verbessert und iibertreffen sogar
die Vorgaben des Zementwerks.

C. u. W. Keller zdhlt mit seinen rund 170 Mitarbeitern
zu den wichtigsten Herstellern von Spezialgetrieben

in Deutschland. Das Unternehmen fertigt Getriebe fiir
die Zement-, Zucker-, Stahl- und Kunststoffindustrie,
sowie fiir den Tagebau oder die Schifffahrtsindustrie. A



