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Liebe Leserinnen und Leser,

„Gefahren sind an ihrer Quelle zu bekämpfen“, so  
formuliert das Arbeitsschutzgesetz (ArbSchG) einen  
seiner elementaren Grundsätze. Das Gesetz selbst hat 
sich seit 1996, dem Jahr des Inkrafttretens, nur bedingt 
verändert. Die Maßnahmen zur Gefahrenbekämpfung 
allerdings haben eine gewaltige Entwicklung erlebt. 
Nicht zuletzt ist dies auch auf den technischen Fort-
schritt zurückzuführen, der den Mitarbeiterschutz auf 
ein neues Level angehoben hat.

Das Thema „Arbeitssicherheit“ insgesamt hat einen 
enormen Stellenwert in den Unternehmen bekommen. 
Das gilt selbstverständlich auch für unsere Kunden aus 
Kommunen, Industrie und Gewerbe. Entsprechend 
hoch sind die Anforderungen bei der Auswahl ihrer Ko- 
operationspartner und Dienstleister. Als Unternehmen 
mit einem ausgeprägten Qualitätsanspruch ist der 
Arbeitsschutz tief in der Lobbe-DNA verwurzelt – sowohl 
in den Unternehmensleitlinien als auch in unserem 
umfassenden Management-Handbuch. Dies gilt für den 
Industrieservice ebenso wie für die Entsorgung.

Beim Lesen dieser Ausgabe der TATSACHEN wer-
den Ihnen Konzepte, Techniken und konkrete Maß-
nahmen begegnen, die in direkter Verbindung zur 

Gefahrenbekämpfung stehen. Denn der Schutz aller 
Mitarbeiter, die für unser weit gefächertes Leistungs-
portfolio im Einsatz sind, hat für uns oberste Priorität.

Viele unserer Einsätze finden in Bereichen statt, die im 
täglichen Betrieb nie oder nur selten von Menschen 
betreten werden. Längst nicht alle Einsätze – vor allem 
im Notfall- und Havariemanagement – können aber 
von langer Hand geplant werden. Dann ist kurzfristiges  
Handeln gefragt, bei dem jeder Handgriff sitzen muss. 
Um in allen Situationen lückenlos leisten zu können, 
setzt Lobbe daher auf eigenes Fachpersonal und Equip-
ment. Das schafft nicht nur Sicherheit im eigenen Unter-
nehmen, sondern bietet auch Vorteile für unsere Kun-
den: Technische Einsatzleiter begleiten das Personal 
bei seinen Einsätzen und stellen die Qualität der Leis- 
tung sicher. Mit eigenen Atemschutzwerkstätten – zu 
denen seit diesem Jahr auch eine am Standort in Hagen 
zählt – können wir flexibel agieren und diese Dienstleis- 
tung auch unseren Kunden anbieten. Darüber hinaus 
engagiert sich Lobbe in diversen Gremien und Arbeits-
kreisen, die den Arbeitsschutz in der Praxis bewerten 
und kontinuierlich vorantreiben.

Bereits heute können wir unseren Mitarbeitern und Auf-
traggebern auf diese Weise einen hohen Sicherheits-
standard garantieren. Selbstverständlich werden wir 
aber auch in Zukunft aktiv am Arbeitsschutz mitwirken. 
Denn Sicherheit liegt uns wirklich am Herzen.

Ihr Christoph Aßmann

EDITORIAL
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Erfindungsreichtum, 
der begeistert. 

S chwarzheide. Dicht gedrängt stehen rund 50 Mitarbeiter von den Firmen BASF und Wacker vor dem 
rot-weißen Flatterband, während es dahinter kräftig zischt und dampft. Der Robotized Lance Frame 
(RLF) hinterlässt großen Eindruck bei den Kunden, die tagtäglich mit Maintenance und Arbeitssicherheit 

umgehen. „Der RLF reinigt die Rohrbündel von Wärmetauschern durch Automatisierung so, dass die Facharbei-
ter sich außerhalb des Gefahrenbereiches befinden“, verdeutlicht Frank Wrobel, Betriebsstättenleiter des Lobbe 
Industrieservice Schwarzheide, die Vorteile des Verfahrens. 

Besondere Innovationen von Lobbe für veränderte  
Anforderungen der Kunden

Der Robotized Lance Worker erreicht auch schwer zugängliche Bereiche.
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01 Mario Waldheim moderierte die 
Vorführung innovativer Technik. 02 Mit 
dem RLF lassen sich drei Rohre eines  
Wärmetauschers gleichzeitig reini-
gen. 03 Mittels Fernbedienung kann 
der Robotized Lance Frame ange-
steuert werden.

In jeder Produktionsanlage bilden sich mit der Zeit 
Produktionsreste, die aus Rohrleitungen, Wärmetau-
schern, Tanks, Reaktoren oder anderen Bauteilen 
entfernt werden müssen - und das mit möglichst gro-
ßer Sicherheit für Mensch und Umwelt. Die automa-
tisierte Reinigung ist ein großer Schritt in diese Rich-
tung. Die umweltschonende Entsorgung, die Lobbe 
anbietet, wird diesen Maßstäben ebenfalls gerecht. 
Am Techniktag in der Betriebsstätte Schwarzheide 
standen die Innovationen von Lobbe im Vordergrund, 
die den steigenden Maßstäben der Arbeitssicherheit 
gerecht werden. Dies ist nur mit einem höheren Anteil 
an Automatisierung möglich. Federführend ist Lobbe 
bei der automatisierten Reinigung der Rohrbün-
del eines Wärmetauschers mittels RLF. Über einen 
Rahmen mit drei Achsen werden die Wasserhöchst-
druck-Schläuche bewegt. Gesteuert wird das System 
mittels eines Rechners, bedient wird es per Fernbe-
dienung. „Es können bis zu drei Rohre zugleich gerei-
nigt werden, ein Computer zeichnet die Position der 
gereinigten Rohre auf und der Facharbeiter befindet 
sich außerhalb des Gefahrenbereiches“, fasst Frank 
Wrobel die Vorteile dieses präzisen und jederzeit 
nachvollziehbaren Verfahrens zusammen. 

Weitere Neuentwicklungen basieren auf der Führung 
der HD-Schläuche des RLF: der mit zwei Achsen 
geführte Vortrieb für die teilautomatisierte Reinigung 
großvolumiger Rohre und die Pendel-Vorschubein-
heit für die HD-Reinigung mit flexiblen Schläuchen. 
An einer Führungsschiene am Flansch des Rohres 
sorgt eine Pendelvorschub-Einheit dafür, dass der 

02

03

01

HD-Schlauch sich während der Vorwärtsbewegung 
um je 90 Grad nach rechts und links drehen kann, 
damit er eine spiralförmige Bewegung innerhalb des 
Rohres ausführt. Die gesteuerte Bewegung des HD-
Schlauches optimiert - je nach Anwendungsfall - den 
Reinigungsprozess. Für nicht demontierbare Bauteile 
verfügt Lobbe über den „verlängerten Arm des Men-
schen“, den Robotized Lance Worker. Hier befindet 
sich die Hochdruck-Lanze auf einem kleinen Robo-
ter, den der Facharbeiter mittels Fernbedienung 
lenkt. Der RLW ersetzt die manuelle HD-Reinigung 
mit der Pistole. Besonders bei Über-Kopf-Arbeiten, 
in hoch kontaminierten Bereichen, in denen Atem-
schutz benötigt wird, unter Bedingungen von extre-
mer Hitze oder Kälte eignet sich der RLW. Das gilt 
genauso für Arbeiten, die mehr als 25 Newton Rück-
stoßkraft verursachen. Eine weitere mannlose Reini-
gungstechnik ist die chemische Industriereinigung, 
die beispielsweise das Beizen und Passivieren der 
Oberflächen von Reaktionsbehältern der chemischen 
Produktion ermöglicht. „Insbesondere das Passivie-
ren verhindert, dass sich kurzfristig wieder Ablage-
rungen in den Reaktionsbehältern bilden“, erläutert 
Dr. Kristin Brand, Lobbe Industrieservice Spremberg. 
Die Bestimmung von festgelegten Parametern der 
anwendungsfallspezifisch eingesetzten Reinigungs-
lösung in einem mobilen Labor vor Ort ermöglicht 
es, den Fortschritt des Verfahrens während des Rei-
nigungsprozesses zu überprüfen. Insgesamt war für 
alle Besucher des Techniktages klar: Industriereini-
gung funktioniert dank Automatisierung auch ohne 
Personal im Gefahrenbereich.

Erfindungsreichtum, 
der begeistert
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H ürth. Insgesamt 18 Tage dauert die große 
Reinigungsaktion der Groß-Anlage im Che-
miepark. Das Lobbe-Team ist mit 17 Fahr-

zeugen auf jeweils zwei Schichten vor Ort. Die einzel-
nen Bauteile, Kolonnen, Wärmetauscher, Kühler und 
Verdampfer der Produktionsanlage müssen während 
dieser Abstellung von Produktresten befreit werden, 
die weich und mechanisch sehr beständig sind und gut 
haften. Das stellt die Wasserhöchstdruck-Spezialisten 
immer wieder vor neue Herausforderungen. Auf dem 
Lobbe-eigenen Waschplatz des Geländes werden grö-
ßere Wärmetauscher, die demontiert werden können, 
liegend mit dem Robotized Lance Frame – kurz RLF – 
gereinigt. Wärmetauscher werden in jenen chemischen 
Produktionsanlagen benötigt, in denen Zwischenpro-
dukte erhitzt oder gekühlt werden müssen: In einem 

Rohr, das bis zu acht Meter Durchmesser haben kann, 
verlaufen kleinere Rohre, die Rohrbündel – teils bis zu 
12.000 Stück. In den Rohrbündeln befindet sich ein 
Zwischenprodukt, das mit Wasser, das außerhalb der 
Rohrbündel fließt, gekühlt oder erhitzt wird. 

Die Automatisierung durch den Robotized Lance 
Frame (RLF) bietet ein sehr hohes Maß an Arbeitssi-
cherheit bei der Reinigung dieser Wärmetauscher. 
Dazu wird zunächst ein Rahmen (Frame) mit drei Ach-
sen (Breite, Höhe, Tiefe) aufgebaut, auf dem sich der 
Vortrieb für die Hochdruckschläuche bewegt. Die 
gesamte Konstruktion – insbesondere die Schlauch-
vortriebseinheit selbst sowie der Rahmen, auf dem der 
RLF später läuft – ist eine Lobbe-eigene Konstruktion. 
Der Arbeitskopf, in dem der Antrieb verbaut ist, führt 

Weich, klebrig 
und haltbar
Lobbe reinigt Anlage  
zur Kunststoffherstellung  
im Chemiepark Knapsack

drei Stahlschläuche (auch flexible Lanzen genannt), die 
exakt in die kleinen Rohre hineinpassen. Die Längen 
und Durchmesser der stählernen Wasserhöchstdruck-
Schläuche werden für den jeweiligen Einsatzort pas-
send gewählt. 

Mit der computergesteuerten Technik ist es möglich, 
drei Wärmetauscherrohre zugleich zu reinigen. Der 
hohe Druck fräst sich dabei auch durch Verkrustungen 
und Verbackungen – und das, ohne das Material der 
Rohre zu schädigen oder vorzeitig altern zu lassen. 
Gereinigt wird sowohl beim Hinein- als auch beim 
Hinausfahren der Schläuche. Der Facharbeiter steuert 
das gesamte System mittels Fernbedienung und befin-
det sich somit außerhalb des Gefahrenbereiches.

Innerhalb der Anlagen gibt es jedoch noch weitere 
Aufgaben: Lobbe reinigt hier unter anderem einen Ver-
dampfer, dessen zu- und abführende Rohre einen dün-
nen, glasharten Belag aus Produktresten aufweisen. 
Innerhalb des Verdampfers wird ein Tankwaschkopf 
auf Rollen eingesetzt, um auch hier für größtmögliche 
Arbeitssicherheit zu sorgen. Eine besondere Aufgabe 
des diesjährigen Werksstillstandes war die Reinigung 
des sogenannten Sicherheits-Waschturms. Hier lagern 
Füllkörper, die Abgase aus verschiedenen Anlagen-
teilen aufnehmen und reinigen. Diese Füllkörper hat 
Lobbe ausgeräumt, in Spezialbehälter eingefüllt und 
entsorgt. Den Waschturm selbst haben die Teams mit 
Wasserhöchstdruck von bis zu 1.000 bar gereinigt. 

Kunststoffe leisten einen wichtigen Beitrag für Innova-
tionen und die Lösung von globalen gesellschaftlichen 
Herausforderungen. Die Weltbevölkerung wächst und 
benötigt Wohnraum, Infrastruktur, Verkehrsmittel und 
Medizinprodukte. Urbanisierung und Mega-Citys ver-
langen nach einer effizienteren, kostengünstigeren und 
ressourcenschonenderen Bauweise. Und nicht zuletzt 
spielen Kunst- und Verbundstoffe eine Schlüsselrolle 
bei der Energiewende: Sie machen Batteriegehäuse 
und Karosserien von Elektrofahrzeugen leichter und 
vergrößern so die Reichweite, sie sind unverzichtbar 
in modernen Windrädern und erhöhen die Effizienz 
von Solaranlagen durch anpassungsfähigere, auf Folie 
gedruckte Solarzellen.

01 Mittels Wasserhöchstdruck von bis zu 1.000 bar lösen 
sich Verkrustungen und Verbackungen. 02 Bis zu drei Rohre 
gleichzeitig können mit dem RLF automatisiert gereinigt  
werden. 03 Die Positionierung des Arbeitskopfes wird über 
den wasserfesten Computer gesteuert.

0201

03
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Heißes Eisen 
Nahtlose  
Stahlrohre

Die glühend heißen Rundblöcke werden in der Stopfenstraße voll automatisiert transportiert.

D üsseldorf. Es dampft und zischt. Die aus einem benachbarten Stahlwerk stammenden Rund- 
blöcke werden glühend heiß mit einer Temperatur von 1.280° Celsius aus dem Drehherdofen 
gezogen und in der sogenannten Stopfenstraße, einer Produktionslinie der Firma Vallourec 

Deutschland GmbH, zu nahtlosen Stahlrohren ausgewalzt. Diese besitzen – im Gegensatz zu Rohren, die 
aus längs- oder spiralförmig gebogenen Blechen zusammengeschweißt werden – keine Schweißnaht. 
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Nahtlose Rohre werden für besonders anspruchsvolle 
Einsatzzwecke gefertigt wie z.B. Öl- und Gasboh-
rungen oder Pipelines, die unter schwierigen Bedin-
gungen funktionieren müssen: in extremen Tiefen, auf 
und tief unter dem Meeresboden, bei hohen Drücken 
und in Permafrostgebieten, um nur einige zu nennen. 
Die mehrstufige Fertigung verlangt einwandfrei arbei-
tende Anlagen, die regelmäßig eingestellt, geprüft 
und gewartet und dafür auch sauber gehalten wer-
den müssen. Lobbe, spezialisiert auf Arbeiten in der 

Montanindustrie, verfügt über umfangreiche Erfah-
rung auch in den Bereichen der Reinigungsarbeiten 
im besagten Stahlwerk. Dieses Know-how können die 
Fachleute von Lobbe perfekt bei Vallourec einsetzen.

In der Produktionslinie von Vallourec werden die mas-
siven, glühenden Rohlinge im ersten Arbeitsschritt im 
Schrägwalzwerk gelocht. Dabei werden sie in Rotation 
versetzt und über einen Dorn gewalzt, so dass Hohl-
blöcke entstehen. Diese durchlaufen im zweiten Pro-
duktionsschritt das Stopfengerüst, in welchem sie 
längs über einen Stopfen gewalzt werden, wodurch 
die Wanddicke präzis voreingestellt wird. Voll auto-
matisiert werden die immer noch glühenden Hohl-
blöcke über Rollgänge zu den Glättwalzwerken, auch 
„Reeler“ genannt, transportiert. Dort werden sie, um 
die eigene Achse rotierend, längs über einen weite-
ren Stopfen gewalzt, wodurch die Qualität der Hohl-
blockwand gesteigert wird. Daraufhin werden die 
Produkte im Nachwärmofen noch einmal auf eine defi-
nierte Temperatur gebracht und im abschließenden 

Maßwalzprozess auf den vom Kunden gewünschten 
Außendurchmesser reduziert. Ab hier spricht man vom 
Rohr. Schlussendlich müssen die bis zu etwa 15 Meter 
langen Rohre abkühlen und können gemäß Kunden-
anforderung weiterbearbeitet werden, z.B. durch das 
Auftragen von Korrosionsschutz. 

Im gesamten Warmprozess reagiert die Oberfläche 
des Hohlblockes aufgrund der hohen Temperatur sehr 
schnell mit der Umgebungsluft. Der Sauerstoff verbin-
det sich dabei mit den Eisenatomen zu einer spröden 
Zunderschicht, welche durch Kontakt mit den Walzen 
und beim Transport per Rollgang abplatzt. Gut 1 % 
des Blockmaterials geht so verloren und fällt schließlich 
zu Boden. Unter den Maschinen und Rollgängen ver-
laufen wassergespülte Rinnen, die einen Großteil des 
Zunders abtransportieren, ihrerseits aber auch selber 
gereinigt werden müssen. Neben den Maschinen und 
Rollgängen lagert sich der Zunder aber auch trocken 
oder vermischt mit Kühlwasser und dem als Schmier-
stoff verwendeten Grafit ab. Wenn die Produktion am 

Wochenende oder vor größeren Umbauten steht, rei-
nigt Lobbe, teils mit Wasserhöchstdruck, teils mit 
Saugwagen, die festen und teilweise feuchten Produk-
tionsreste auf. 

In der Werkzeugbearbeitung von Vallourec werden die 
verschlissenen Werkzeuge auf Drehbänken aufgearbei-
tet. Und wo gedreht wird, fallen Späne. Diese vermischen 
sich mit Kühl-Schmierstoffen, also öligen Emulsionen, zu 
Bearbeitungsresten, die Lobbe mit einem Saug-Druck-
Tankfahrzeug vor Ort aufnimmt.

Die präzis und nur nach Auftrag gefertigten Rohre finden 
weltweiten Absatz. Ihre Qualität kann nur durch regelmä-
ßige Reinigungsarbeiten auf dem notwendigen Niveau 
gehalten werden. Neben dem Einsatz im Öl- und Gas-
bereich werden die Rohre von Vallourec auch im Kran-, 
Schiffs- und Landwirtschaftsmaschinenbau sowie bei 
Stahlkonstruktionen, wie z.B. dem berühmten Wembley-
Stadion in London, eingesetzt. Vallourec beschäftigt rund 
19.000 Mitarbeiter und ist in über 20 Ländern aktiv.

Regelmäßige Industrie- 
reinigung bei Vallourec  

ermöglicht reibungslose 
Produktion

01 Mit einem Saug-Druck-Tankfahrzeug werden die öligen Emulsionen der Werkzeugbearbeitung aufgenommen. 02 Die abge-
platzte Zunderschicht sammelt sich in Rollgängen und auf Maschinen.

01 02

Heißes Eisen 
Nahtlose Stahlrohre
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Atemschutz- 
werkstatt  
in Hagen

Sauberkeit ist das „A und O“

H agen. Was mit einem aufwendigen Roh-
bau im vergangenen Jahr begann, ist seit 
Anfang 2019 kaum mehr wiederzuerkennen. 

Die neue Atemschutzwerkstatt am Lobbe-Standort 
in Hagen erstrahlt in vollem Glanz. Rund 800 Atem-
schutzmasken können hier jedes Jahr geprüft, gerei-
nigt und gewartet werden. Dass noch viel mehr dahin-
tersteckt, zeigt ein Rundgang durch die Werkstatt.

Armin von Beck ist sichtlich stolz, als er die Türen zu 
seinem neuen Arbeitsplatz öffnet. Er ist bei der Lobbe 
Entsorgung West als Leiter der Atemschutz-, Sicher-
heits- und Gasmesstechnik tätig und damit für die 
Sicherheit seiner Kollegen zuständig. „Ich bin mir der 
großen Verantwortung bewusst. Schließlich geht es 
um Menschenleben“, erklärt er. Der Wartungsprozess 
der Schutztechnik durchläuft deshalb einen fest defi-
nierten Ablauf. 

Zuerst erfolgt eine Sichtkontrolle. Neben Atemschutz-
masken werden auch Schutzanzüge oder Schlauch-
geräte auf äußere Schäden begutachtet. Im Nassbe-
reich der Werkstatt werden die Geräte manuell und 
mithilfe von Waschmaschinen gereinigt. Der Grad 
der Verschmutzung entscheidet über die Dauer des 
Waschvorgangs. Chemikalienschutzanzüge, die bei 
Einsätzen unter anderem vor giftigen Dämpfen schüt-
zen, werden vorab händisch gesäubert. Nur so lassen 
sich kleine Schmutzteile entfernen, die Störquellen für 
die maschinelle Reinigung darstellen. Bei den Wasch-
geräten selbst handelt es sich um Industriemaschinen. 
Sie sind speziell auf die Schutztechnik programmiert 

und führen am Ende jedes Spülgangs automatisch 
eine Desinfektion durch.

Nach der Reinigung erfolgt die Prüfung der Geräte. 
Spezielle Messinstrumente sorgen für eine lückenlose 
Bestandsaufnahme. Über die einzelnen Prüfeinheiten 
werden bereits kleinste Defekte aufgenommen und 
analysiert. Auf Monitoren kann Armin von Beck jeden 
Schritt der Messungen verfolgen und die Ergebnisse 
sorgfältig dokumentieren. Die Prüfberichte dienen spä-
ter als Nachweis der sachgemäßen Bearbeitung und 
bilden somit eine Art Gutachten.

Warum die Vorgänge in der Atemschutzwerkstatt so 
akribisch geplant und durchgeführt werden, zeigt ein 
Blick auf die Praxis: Immer dann, wenn Menschen 
Gefahrenbereiche betreten, muss die Schutztechnik 
voll funktionsfähig und die Sicherheit zu jedem Zeit-
punkt gewährleistet sein. Diese Grundlage wird in der 
Atemschutzwerkstatt geschaffen.

Das Havariemanagement, die Logistik-Betriebe und 
die Sonderabfallbehandlungsanlagen in Bielefeld, 
Brilon und Iserlohn können bereits auf die Fachkom-
petenz aus dem eigenen Haus setzen. Der Bau der 
Atemschutzwerkstatt eröffnet aber nicht nur ganz 
neue Möglichkeiten für Lobbe selbst, sondern auch für 
Kunden wie Feuerwehren, Katastrophenschutz oder 
Gewerbe- und Industriebetriebe. Auch externe Auf-
träge können in der Atemschutzwerkstatt verarbeitet 
werden und für einen umfassenden Schutz der Mitar-
beiter sorgen.

Im Einsatz muss die Schutzausrüstung voll funktionsfähig sein.



01 Nach der Reinigung: Ein Ergebnis, das sich sehen lassen kann! 02 Robert Thoma, Michael von Calle und 
Holger Piepenbrink (alle Lobbe) bei der Einsatzbesprechung. 03 Das Ziel rückt mit jedem Stück etwas näher.
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H agen. Die Königswarter & Ebell Chemische 
Fabriken GmbH (K&E) produziert in Hagen-
Haspe Basischemikalien. Dort sollte Lobbe 

im Frühjahr 2019 eine ungenutzte Halle zur Batterie-
massenfertigung für eine neue Nutzung vorbereiten. 
Es galt, eine stillzulegende Nickel-Cadmium-Anlage 
zu demontieren und die dazugehörende Halle zu räu-
men und zu reinigen. K&E, die zur TIB Chemicals AG 
mit Sitz in Mannheim gehört, benötigte Platz für eine 
Erweiterung der VE-Wasser-Herstellung und zusätzlich 
freie Einsatzfläche.

Eine anspruchsvolle Aufgabe. Kalkulation und Ablauf-
planung erwiesen sich als äußerst komplex. So musste 
beispielsweise der K&E-Hauselektriker zunächst die 
Elektroinstallation für die geplanten Arbeiten vorberei-
ten, da einige Leitungen für die laufende Produktion 
weiterhin benötigt werden und andere Teile mit den 
Anlagen demontiert werden mussten. Michael von 
Calle, technischer Einsatzleiter, erstellte einen Ablauf-
plan und einen Arbeitssicherheitsplan. 

Nach rund anderthalb Jahren Planung ging es im März 
2019 los. Insgesamt standen zwei Monate für die Arbeiten 
von Lobbe zur Verfügung, um die Reinigung, die Entsor-
gung der Abfälle und die Vermarktung der Metallschrotte 
zu bewerkstelligen. Ein Leistungspartner kümmerte sich 
währenddessen um Abbruch und Demontage.

Endgültiges Ende 
der Batteriemassen-
fertigung in Hagen

Lobbe spült Nickel-Cadmium-Verunreinigungen 
aus über 100 AS-Behältern 

Mehr als 100 AS-Behälter mussten gereinigt und ent-
sorgt werden. Dem Druck von 350 bar aus dem Tank-
waschkopf des Heißwasser-Hochdruckreinigers hat-
ten die zum Teil jahrzehntealten Verkrustungen nicht 
viel entgegenzusetzen. Weitaus schwieriger gestaltete 
sich das Sammeln des Waschwassers. Die geplante 
Waschmulde erwies sich als zu klein und wäre überge-
laufen. Kurzerhand wurde der abgedichtete Hallenbo-
den zur Auffangwanne umfunktioniert. Am tiefsten Punkt 
stand ein Saugwagen und pumpte das stark mit Nickel 
und Cadmium verunreinigte Spülwasser in die bereitste-
henden Lagercontainer. Einfach, aber wirkungsvoll. 

Die hohe Metallbelastung des Spülwassers wurde zu 
einer echten Herausforderung. Eine Behandlungsanlage 
allein hätte die Verarbeitung in so kurzer Zeit gar nicht 
leisten können. Gut, dass Lobbe über mehrere derartige 
Anlagen verfügt, so konnte das Problem schnell gelöst 
werden.

Nach nur acht Wochen war es geschafft. Die Abnahme, 
welche unter den Augen des begleitenden Sachverstän-
digen problemlos verlief, und alle Genehmigungen für 
den sanierten Bereich blieben uneingeschränkt erhal-
ten. Volle Zielerreichung für die Verantwortlichen. Die 
beiden sind überzeugt: „Nicht nur wir waren ein prima 
Team. Für dieses Projekt haben bei Lobbe eine Menge 
Hände und Köpfe bestens zusammengearbeitet.“

01

03

02
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J emelle/Belgien. Für das vierköpfige Team 
von Lobbe ist es fast Routine, für den Produ-
zenten von Branntkalk allerdings etwas ganz 

Besonderes: Die Reinigung eines Silos, in dem Braun-
kohle-Pulver gelagert wird. Der pulverisierte Brennstoff 
wird zur Befeuerung der Brennöfen für die industrielle 
Kalkherstellung benötigt. Braunkohlestaub ist hoch-
explosiv und das Silo, das Lobbe nun reinigen sollte, 
eine ganzheitliche Ex-Zone. Uwe Lietz, Einsatzleiter 
vor Ort, und das Lobbe-Team sind mittlerweile durch 
langjährige Erfahrung Spezialisten für Braunkohle-
Silos. „Nach der Freimessung spülen wir zunächst mit 
einem Tankwaschkopf noch vorhandenes Pulver aus“, 
erläutert Uwe Lietz. Gemischt mit der Flüssigkeit rinnt 
der Schlamm zum Boden des Silos, wo bereits die 
Saugschläuche der Vacupress-Anlage die Reststoffe 

aufnehmen. Besondere Umsicht ist gerade bei Braun-
kohle geboten, da sich schnell Glutnester bilden kön-
nen, die sich sofort entzünden. 

Der belgische Kalkproduzent gewinnt Brannt- und 
Dolomitkalk durch Zerkleinerung, Sieben und Bren-
nen von Kalkstein. Eingesetzt werden die Produkte in 
der Stahlindustrie, Landwirtschaft, im Straßenbau und 
in der Papierindustrie. Das Ziel des Konzerns sind null 
Arbeitsunfälle – und das gilt auch für Dienstleistungen 
Dritter.

Durch das oben geöffnete Silo und die Unterdruck-
Sauganlage am Boden des Behälters entsteht nun 
ein umgekehrter Kamineffekt. Von oben strömt fri-
sche Luft herein, die durch den Unterdruck der 

Vacupress-Fahrzeuge nach unten gesogen wird und so 
für klare Sicht im Silo sorgt. Mittels Tankwaschkopf, der 
ungefähr mittig im Silo angebracht ist, werden mit Was-
serhöchstdruck die verbackenen Braunkohlereste an 
den Silowänden entfernt. Da das Silo seit Jahrzehnten 
nicht gereinigt werden musste, sind die Braunkohle-
reste im Inneren hart wie Beton. Allein durch äußere 
Temperaturschwankungen bildet sich Kondenswas-
ser, das sich mit dem Braunkohlepulver verbindet und 
durch den Druck des darauf lastenden Gewichtes ver-
festigt. Der abgesaugte Schlamm - schätzungsweise 
30 bis 40 Tonnen - wird vom Lobbe-Saugwagen in 
das Transportfahrzeug umgefüllt und die Ladung zu 
Zementwerken befördert. Dort wird der Schlamm nach 
Trocknung zur Befeuerung der Produktion eingesetzt. 
Ein perfekter Stoffkreislauf.

Bei den
Kalkbrennern

01 Nach Freimessung des Silos wird hier der Tankwaschkopf eingehängt. 02 Rund 30 bis 40 Tonnen Schlamm werden hier abgesaugt.

Lobbe reinigt Braunkohlesilo  
im Ex-Bereich

02

01
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Sicher gegen Asbest

A achen. Es wurde „Das Aquarium“ 
genannt: Das Vegla-Haus an der Viktoria- 
allee in Aachen war noch in den 1970er 

Jahren ein architektonisches Vorzeigeobjekt. Das 
in die Jahre gekommene Gebäude sollte Ende ver-
gangenen Jahres abgerissen werden, um einem 
Wohn- und Geschäftskomplex Platz zu machen. Im 
Dezember 2018 mussten die Abrissarbeiten jedoch 
unterbrochen werden, denn in den Betonträgern des 
Gebäudes wurden massenhaft Asbestrohre festge-
stellt. Der krebserzeugende Asbest ist dann gefähr-
lich, wenn er als Staub in die Lunge gerät. Seit Mitte 
März 2019 ist die Kluge Sanierung GmbH mit der 
fachgerechten Sanierung beauftragt und soll die 
rund 3.500 Rohre – insgesamt rund 180 Tonnen 
Asbest – ausbauen und entsorgen. In diesem Rah-
men hat Kluge zum emissionsarmen Schneiden von 
Astbestbauteilen ein neues Wasserhöchstdruck-
Verfahren (HD-Verfahren) entwickelt.

Die Abbrucharbeiten am ehemaligen „Aquarium“  
können erst weitergehen, wenn die vorhandenen 
asbesthaltigen Bauteile aus dem Gebäude entfernt 
sind. Die Asbestrohre sind im Beton eingegossen und 
müssen für die Demontage zerteilt werden. Damit bei 
der Demontage möglichst kein Asbeststaub freigesetzt 
wird, hat Kluge ein neues Verfahren entwickelt. Hierbei 
werden zunächst die Enden der im Beton eingegos-
senen Asbestrohre mit zwei Deckeln verschlossen und 
dann von innen mittels Wasserhöchstdruckstrahl in 
Segmente geschnitten. Die beim Schneiden gelösten 
Asbestpartikel werden gemeinsam mit dem Wasser 
abgesaugt. Das Wasser wird anschließend filtriert und 
die hierbei anfallenden Feststoffe als Asbestabfall ent-
sorgt. Ist das Asbestrohr erst einmal in mehrere Seg-
mente geschnitten, können diese anschließend ohne 
weitergehende Arbeitsschritte aus dem Beton heraus-
gelöst und ebenfalls als Asbestabfall entsorgt wer-
den. Das neue, gekapselte HD-Verfahren besitzt den 

Kluge Sanierung GmbH macht den Weg 
frei für die Abrissarbeiten des Aachener

Vegla-Hauses

großen Vorteil, dass die Asbestrohre sehr staubarm 
geschnitten und anschließend aus dem Betonträger 
gelöst werden können. Zukünftig soll dieses Verfahren 
eine sichere Demontage von vergleichbar eingesetz-
ten Asbestrohren ermöglichen, ohne umfangreiche 
Schutzmaßnahmen treffen zu müssen.

Woher stammen die Asbestrohre im ehemaligen 
Vegla-Haus? Das Gebäude besteht aus einem Beton-
gerippe mit vorgehängter Glasfassade. Bei einem 
vermeintlich asbestfreien Teil des Vegla-Hauses hat-
ten die Abbrucharbeiten bereits begonnen, bis diese 
wegen des Asbestfundes im Beton gestoppt werden 
mussten. Diese anderen asbesthaltigen Bauteile wur-
den bereits im Vorfeld beseitigt und dann die Glasfas-
sade demontiert. Nahezu alle Betonträger des Gebäu-
des verfügen über ein festes Raster von zumeist 50 
Zentimeter großen, durchgehenden Löchern. Beim 
Gießen der Betonträger hat man die seinerzeit weit 

verbreiteten Asbestrohre in die Schalung eingelegt 
und so die Lochung des Betons erzeugt. Die Asbest-
rohre verblieben als sogenannte „verlorene Schalung“ 
im ausgehärteten Beton. Typisch für ein Gebäude die-
ses Alters gibt es am ehemaligen Vegla-Haus neben 
den Asbestrohren noch einige andere kontaminierte 
Bauteile. Diese werden gemeinsam mit den Rohren 
unter umfangreichen Schutzmaßnahmen demontiert, 
verpackt und entsorgt. Das Vegla-Haus zeigt beein-
druckend: Asbest ist bei uns zwar seit 1993 verboten, 
aber nahezu alle bis dahin errichteten Gebäude haben 
Asbest „an Bord“, und zwar in vielfältiger Verwendung. 

01 Mittels Wasserhöchstdruck werden die Asbestrohre 
geschnitten. 02 Der Kameramann des WDR im Schwarz-
bereich. 03 Die Arbeiten am Vegla-Haus sind ein öffentliches 
Thema in Aachen.

01 02 03



01 Die Demontagearbeiten müssen vorsichtig vorgenommen wer-
den, um Schäden an der Turbine zu vermeiden. 02 Das Entfernen der 
Hartmantel-Isolierung.
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Demontagearbeiten bei Termosolar Villena 
durch ein internationales Team

A licante/Spanien. An einem Mittwochmorgen um fünf Uhr gibt es noch einen Kaffee im Stehen 
für Sascha Arning und Uwe Lietz, bevor sich beide zum Flughafen Düsseldorf mit Ziel Alicante 
in Spanien aufmachen. In der andalusischen Stadt hat Lobbes langjähriger Geschäftspartner  

Heinrich Tapp GmbH aus Mülheim Ruhr den Auftrag, die Isolierung an einer Turbine zu demontieren. Diese 
befindet sich auf dem Gelände des Solarstrom-Erzeugers Termosolar Villena, der jährlich 110.000 Mega-
wattstunden Strom liefert. „Seit über 15 Jahren setzt die Firma Heinrich Tapp auf das Know-how und die 
Zuverlässigkeit von Lobbe, wenn es um die Demontage von Hartmantel und Spritzisolierung geht – egal, 
wie groß oder wo die Turbine ist“, sagt Einsatzleiter Uwe Lietz.

Teilbereiche der MAN-Turbine sind mit Matten isoliert und Lobbe sollte den Hartmantel und die Spritziso-
lierung am Steuerkopf der Turbine entfernen und gleichzeitig absaugen. Gegen Mittag erfolgte bereits die 
erste Besprechung mit Holger Rode, Supervisor Tapp und am Kraftwerk selbst die Begehung der Baustelle 
mit der spanischen Partnerfirma von Lobbe, Lagupres. Dort hatten Roberto Moreno und Leonardo „Leo“ 
Oliveira bereits einen Saugwagen bereitgestellt. Im Anschluss ging es an die Sicherheitsunterweisung und 
das Einrichten der Baustelle. Am nächsten Morgen begann das Team mit der Demontage des Hartmantels 
und der Isolierung. „Bei diesen Arbeiten müssen wir langsam und vorsichtig vorgehen, um ein gleichmä-
ßiges Abkühlen zu gewährleisten und Schäden an der kostbaren Turbine zu vermeiden“, so Uwe Lietz. In der 
Zwischenzeit war die Dachkonstruktion in großen Teilen entfernt worden, um die demontierten Turbinen-
teile mittels Kran aus dem Maschinenhaus heben zu können. Bereits zwei Tage später konnte die Baustelle 
abgenommen werden. Die Arbeiten waren komplett abgeschlossen und alle Beteiligten begeistert, wie 
sauber und ordentlich alles aussah. Lobbe und Lagupress wurden gebeten, an einigen Stellen noch etwas 
mehr abzuisolieren, damit die Demontage zur nächsten Revision sich etwas einfacher gestaltet.

„Aufgrund des zusätzlichen Auftrages mussten wir etwas umdisponieren: Flüge, Transporte und Hotels 
müssen um einen Tag nach hinten verschoben und umgebucht werden“, erzählt Uwe Lietz. Nach Abschluss 
des Auftrages erfolgten eine Fein- und Fahrzeugreinigung, das Abrüsten der Baustelle sowie der Rücktrans-
port und die Rückfahrt der Lagupress-Kollegen. Das Lobbe-Team kehrte nach insgesamt fünf Arbeitstagen 
und noch einem echten, spanischen Café con Leche zufrieden nach Deutschland zurück.

Fiesta  
la turbina

01

02
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01 Das Kunstharzgemisch wird zügig auf zugeschnittene Glasfasermatten aufgetragen. 02 Per Monitor wird die 
Position des Packers im Rohr überprüft. 03 Jeder Schacht und jede Rohrleitung werden auf dem gesamten Stahl-
werksgelände inspiziert.

Durchblick   

Hydrotec kontrolliert, saniert und repariert 
Kanalsystem bei HKM

D uisburg. „Da hängt eine Dichtung dane-
ben“, sagt Frank Spieckenheier zu Johannes 
Ulrich, Bauleiter Lobbe und zuständig für die 

umfangreichen Wartungs- und Sanierungsarbeiten 
am Kanalsystem von HKM. Während über der Erde 
Stahl gekocht wird, ist die Lobbe Hydrotec nun für 
mindestens ein Jahr mit den Arbeiten unter der Erde 
beschäftigt. Der Großauftrag, den Lobbe per Aus-
schreibung erhalten hat, umfasst die Instandhal-
tungsarbeiten an dem rund 200 Kilometer langen 
Kanalnetz des Stahlwerkes im Duisburger Süden. 
Dazu zählt nicht nur die TV-Inspektion verschiedener 
Abschnitte, sondern auch das Sanieren von einzelnen 
Schadstellen in den Rohren oder – wenn es sich um 
größere Schäden wie mehrfache Risse oder Undich-
tigkeiten handelt – die Sanierung, die in diesem Fall 
von der Tochtergesellschaft Rohrsan mit dem Inliner-
verfahren durchgeführt wird. 

Der Kanalinspektions-Wagen mit Wasserrückgewin-
nung wird so positioniert, dass die Haspel mit dem 
Hochdruckschlauch exakt über der Schachtöffnung 
steht. Die Baustelle wird mit Verkehrsleitkegeln gesi-
chert und das aufgestellte Schild „Kanalarbeiten“ 
warnt andere Verkehrsteilnehmer. Kanaldeckel und 
Schmutzfang werden entfernt und der Kanalabschnitt 
zunächst mit rund 150 bar Wasserdruck durchgespült. 
Das Spülwasser geht zur Wiederaufbereitung zurück 
in das Fahrzeug. Im Anschluss werden die gereinigten 
Kanäle auf ihren baulichen Zustand hin geprüft. Dies 
bildet die Grundlage für die Sanierungsplanung. Alle 
TV-Fahrzeuge sind mit verschiedenen Ex-geschütz-
ten Kameratypen ausgerüstet. Zur Ausleuchtung der 

Kanäle verfügen alle Kameras über modernste LED-
Lichter. Der Facharbeiter kann die Kamera vom Fahr-
zeug aus bequem steuern. Kamera und Kamerakopf 
lassen sich mittels Joystick bewegen. Ein Mitarbeiter 
verfolgt an insgesamt vier Monitoren die Fahrt durch 
das Rohr. Dabei werden Schäden ausgemessen, foto-
grafiert und direkt in einem speziellen Computerpro-
gramm dokumentiert. Besonders wichtig bei diesem 
Auftrag ist immer wieder der Abgleich mit den Entwäs-
serungsplänen des Werkes, die auf einem der Moni-
tore grundsätzlich angezeigt werden.

Muss ein Rohr saniert werden, mischen die Fachar-
beiter zunächst die Abdichtungsmasse an, ein Kunst-
harz-Gemisch, das als milchige Flüssigkeit mit einem 
Spachtel auf die Glasfasermatten, also das Liner-Mate-
rial, aufgetragen wird. Der in dem Gemisch enthaltene 
Härter gibt dem Team rund 10 Minuten Zeit, um den 
Kurzliner an die richtige Position im Rohr zu bringen. 
Danach wird die Kunstharz-getränkte Matte auf einen 
Gummipacker aufgerollt, fixiert und durch den zu 
sanierenden Kanal an die entsprechende schadhafte 
Stelle vorgeschoben – alles unter visueller Kontrolle 
durch die Kamera. Ist der so genannte Packer an der 
richtigen Position, wird er mittels Luftdruck wie ein Bal-
lon aufgeblasen und drückt das Liner-Material an die 
beschädigte Wand des Rohres. Der Packer selbst ist 
so beschichtet, dass nichts von der klebrigen Kunst-
harz-Masse daran haften bleibt. „Nach rund 40 bis 45 
Minuten ist der Kurzliner ausgehärtet und der Packer 
kann gezogen werden“, erläutert Johannes Ulrich. Das 
Rohr ist abgedichtet und das Team kann sich dem 
nächsten Rohrabschnitt widmen. 

01
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Tankreinigung 
bei DuPont in Hamm

Die Arbeitssicherheit hat stets höchste Priorität

H amm. Seit dem Jahr 1968 produzieren 
DuPont und seine Partnerunternehmen 
auch im westfälischen Hamm-Uentrop. 

Heute verlassen überwiegend Polyamide und Polyes-
ter als Granulate das Werk. Beide Werkstoffe finden in 
Komponenten von Automotoren, Fahrzeug-Innenräu-
men sowie Elektrogeräten und Sportartikeln reichlich 
Anwendung.

Bei der Herstellung der Granulate spielt Wasser eine 
bedeutende Rolle. Die Ingenieure von DuPont spre-
chen von Prozesswasser oder technischem Wasser. 
Denn das Wasser aus der Leitung genügt in seiner 
Qualität für die Kunststoffproduktion nicht. Die Eigen-
schaften des Wassers müssen vorab durch Enteisung, 
Enthärtung und Entsalzung, aber auch durch Hinzu-
fügen von Stoffen gezielt verändert werden. Was-
ser ist eben nicht gleich Wasser und es leuchtet ein, 
dass jede Art von Verunreinigung und Spurenstoffen 
die Qualität der erzeugten Produkte mindern würde. 
Dementsprechend unterliegt das gesamte Prozess-
wassersystem einschließlich des großen Vorlage-
tanks von 3.750 Kubikmeter Volumen bei DuPont einer  
strengen Kontrolle.

Diesen großen Tank hat Lobbe nun im Februar gerei-
nigt. Um eine Vorstellung der Ausmaße zu vermitteln: 
Ein vierachsiger Standard-Kesselwaggon der Eisen-
bahn hat ein Fassungsvermögen von 95 Kubikmeter. 
Der Inhalt des DuPont-Tanks würde – aufgeteilt in Kes-
selwaggons der Bahn – somit einen Güterzug von 670 
Meter Länge erfordern.

Aber nicht nur die Größe des Objektes war beein-
druckend. So lag der Vorlauf zwischen Anfrage und 
Beginn der Reinigungsarbeiten bei nur 14 Tagen.  
Thorsten Bohm als zuständigem Lobbe-Großkunden-
betreuer und Thomas Halfmann als technischem Ein-
satzleiter gelang es durch intensive Vorbereitung und 
Planung darüber hinaus auch noch, die Reinigungsar-
beiten innerhalb von nur zwei Acht-Stunden-Schichten 
abzuschließen. Eine Geschwindigkeit und Flexibilität, 
die auch beim Abfallbeauftragten und Umweltkoordi-
nator von DuPont, Joachim Hartmann, für Entspan-
nung und Freude sorgten.

„Wir hatten immer vier Leute vom Standort Hagen zeit-
gleich im Einsatz“, erklärt Thomas Halfmann, „zwei  
Personen im Tank, einen Sicherheitsposten am Ein-
gang und einen Mann an den Pumpen am Fahrzeug.“ 
Der Sicherheitsposten am Eingang erhielt vom Auftrag-
geber ein Funkgerät und hätte im Fall der Fälle sofort 
die Werksfeuerwehr von DuPont erreichen können. Die 
Fachkräfte für Rohr-, Kanal- und Industrieservice im 
Tank trugen stets eine Sicherheitsausrüstung, denn die 
Hochdrucklanzen, die zur Reinigung eingesetzt werden, 
arbeiten immerhin mit 160 bar. „Das ist mit dem Kärcher 
für die Garageneinfahrt zu Hause nicht zu vergleichen“, 
weiß Thorsten Bohm und weist darauf hin, dass das 
Thema Arbeitssicherheit bei Lobbe ganz oben steht. 

Die beiden Fachkräft für Rohr-, Kanal- und  
Industrieservice im Tank lösten Algen und Kalkan-
haftungen von der Innenwandung und vom Boden. 
Das Schmutzwasser wurde dann mit Bodenwi-
schern abgezogen, von einem Lobbe-Saugwagen 
aufgenommen und zur betriebseigenen DuPont-
Kläranlage gefahren.

01 Der Ein- und Ausstieg erfolgt über ein Mannloch im 
Tank. 02 Mit Hochdruck werden Verunreinigungen und  
Spurenstoffe entfernt. 02

01
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