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Liebe Leserinnen und Leser,
in der Titelgeschichte dieser Ausgabe geht es um 
Automatisierung in der Industriereinigung – ein ganz 
elementarer Entwicklungsprozess für unsere Kunden 
und uns als Dienstleister. 

Neben der innovativen Technologie und der Effizienz-
steigerung bei Reinigungsabläufen steht insbesondere 
die Sicherheit unserer Mitarbeiter im Vordergrund, die 
täglich mit unterschiedlichsten Gefahren bei unseren 
Dienstleistungen konfrontiert sind. Die Gefährdung von 
Menschen möglichst weit zu reduzieren, haben wir 
uns zum Grundsatz gemacht. Der Heattrain des Che-
mieunternehmens Trinseo, der mit einer dafür speziell 
konstruierten Technik dem Reinigungsprozess zugäng-
lich gemacht wurde, ist dafür ein exzellentes Bei-
spiel. Die Arbeiten mit dem Robotized Lance Worker, 
der schnell als „verlängerter Arm des Menschen“ 
bezeichnet wird, fällt ebenso in diese Rubrik wie die 
chemische Industriereinigung. 

Ganz besonders stolz sind wir auch, dass wir ein  
hervorragendes Ergebnis im Audit Together for  
Sustainability (TfS) erzielt haben. Die TfS Initiative ist ein 
Zusammenschluss von weltweit 23 Chemieunterneh-
men, bei denen nachhaltiges Handeln fester Bestand-
teil der Unternehmensphilosophie ist. Das TfS Audit 

stellt hohe Anforderungen an Arbeitssicherheit, Pro-
duktion, Klimaschutz, Gesundheit, Qualität und Ent-
sorgung. Herzlichen Dank an dieser Stelle noch einmal 
allen Menschen, die viel Zeit und Mühe aufgewendet 
haben, um ein tolles Ergebnis zu erreichen. 

Lobbe hat sich zu einem spezialisierten Dienstleister 
entwickelt, der bei spektakulären Einsätzen angefragt 
wird. So wurden wir gebeten, uns um fehlerhaft ver-
packten Dünger, die im Nachbarland Österreich auf 
die Straße gelangt sind, um die fachgerechte Ver-
ladung und den Transport zu kümmern oder um die 
Chemikalienbestände einer in Brilon ausgehobenen 
Drogenküche. 

Dass wir uns als Unternehmen auch stets modernisie-
ren, zeigt der Umbau der Holzaufbereitungsanlage in 
Hagen oder die Anschaffung akkubetriebener Atem-
schutzmasken der neuesten Generation von der Kluge 
Sanierung. 

Wir stehen unseren Kunden mit Rundumlösungen zur 
Seite. Lobbe ist gemeinsam mit weiteren mittelstän-
dischen Unternehmen Gesellschafter des Dualen Sys-
tems Zentek, das neben dem Sammeln und Sortieren 
von Verpackungen seinen Kunden beratend zur Lizen-
zierung, zur Recyclingfähigkeit von Verpackungen oder 
zu gesetzlichen Änderungen zur Seite steht. 

Ob bei der Bergung von fehlerhaft verpacktem Dünger 
in Österreich oder bei der Entsorgung von Chemika-
lienbeständen aus einer illegalen „Drogenküche“ im 
Sauerland – Lobbe-Spezialisten helfen auch den Ord-
nungsbehörden im Rahmen spektakulärer Einsätze. 

Ihr Tim Rahlenbeck 

EDITORIAL
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01

01 Der Robotized Lance Worker wird als der verlängerte Arm des Menschen bezeichnet. 02 Die Wasserhöchstdrucklanze 
wird zur Reinigung der Ölpresse eingesetzt. 03 Im Mannheimer Hafen stellt Bunge aus Raps Öl und Biodiesel her.
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Salatdressing bis 
Biodiesel

M annheim. Gelb leuchten die Felder – mit 
Raps, einer universell einsetzbaren Pflanze. 
Besser gesagt mit dem Samen der Raps-

pflanze, aus der im Mannheimer Hafen der Produzent 
Bunge Rapsöl und seine Nebenprodukte gewinnt. In 
der dortigen Ölmühle mit zwei Produktionslinien reinigt 
Lobbe mit dem „verlängerten Arm des Menschen“, 
dem Robotized Lance Worker (RLW). Diese automati-
sierte Wasserhöchstdruckreinigung per Roboter bietet 
durch die Steuerung des Gerätes per Fernbedienung 
ein Höchstmaß an Arbeitssicherheit.

Das Unternehmen Bunge betreibt im Mannheimer 
Bonadieshafen auf der Frießenheimer Insel eine der 
größten Ölmühlen Europas mit einer jährlichen Kapa-
zität von über eine Million Tonnen. Nicht nur das hoch-
wertige Lebensmittel Rapsöl, sondern auch technische 
Öle und Biodiesel werden aus den Samen hergestellt, 
aus den ölfreien Schrotresten wird Tierfutter produziert. 
In zwei baugleichen Presserei-Linien wird die Saat zur 
Gewinnung des ersten Öls durch die Presse gegeben, 
in der Extraktion anschließend das Restöl gewonnen. 
All diese Produktionseinheiten werden einmal jährlich 

Automatisierte Reinigung der Mannheimer Ölmühle

von Lobbe mittels Wasserhöchstdruck gereinigt. Die 
Ölpressen werden aufgrund der baulichen Gegeben-
heiten automatisiert mit dem RLW von Reststoffen 
und Anhaftungen befreit. „Hier befindet sich die Hoch-
drucklanze auf einem kleinen Roboter, den der Fach-
arbeiter mittels Fernbedienung lenkt. Der RLW ersetzt 
die manuelle HD-Reinigung mit der Pistole“, erläutert 
Aleksandar Nenadic, Standortleiter Mannheim. Damit 
ist gewährleistet, dass das Personal außerhalb des 
Gefahrenbereiches arbeitet und ein Höchstmaß an 
Arbeitssicherheit besteht.

Weitere Betriebsteile wie Silos, Luftkühler, Wärme-
tauscher und Förderbänder werden gleichzeitig von 
weiteren Lobbe-Teams gereinigt – mit so viel auto-
matisierten Techniken wie möglich. Denn Bunge legt 
Wert darauf, seit vielen Jahren keine Arbeitsunfälle zu 
verzeichnen. Nach rund zwei Wochen Einsatz eines 
zehnköpfigen Teams ist die Jahreswartung erfolgreich 
beendet, die Herstellung von Rapsöl bis Biodiesel kann 
sauber wieder starten.

0302
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Blick durch das Mannloch auf den RLF, der automatisiert die Rohrbündel reinigt.
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Wärmetauscher- 
Serie

Geniale Lobbe-Lösung für die 
Reinigung des Heattrains
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01 Insgesamt fünf Wärmetauscher befinden sich im Inneren des Heattrains. 02 Trinseo betreibt den Heattrain auf dem 
Industriestandort Böhlen-Lippendorf. 03 Das Fahrzeug mit der HD-Pumpe befindet sich ebenerdig. 

02 03

B öhlen. Eine nur 80 Zentimeter im Durchmesser große Öffnung ist der einzige Zugang zum sogenannten 
Heattrain; einer Konstruktion mit fünf Wärmetauschern am Produktionsstandort des Unternehmens  
Trinseo. Im Inneren des gigantischen Kühlsystems befindet sich der vier Meter große Rahmen mit speziell 

angefertigtem Doppelschlitten für die automatisierte Rohrbündelreinigung mittels Robotized Lance Frame (RLF) 
– ein Lobbe-Meisterstück. Der von Lobbe zu reinigende Wärmetauscher besteht aus 65.220 Metern gesamter 
Rohrlänge. Jedes Rohr hat einen Durchmesser von 38,1 Millimetern. Diese Konstruktion sollte mit automatisierter 
Wasserhöchstdruck-Technik reproduzierbar gereinigt werden.

Trinseo stellt Materialien her, die helfen, dass Elektronikprodukte oder Fahrzeuge leichter werden, Kunststoffe, 
die in medizinischen Geräten auch aggressiven chemischen Reinigern zur Sterilisierung standhalten sowie  
Synthesekautschuk für Hochleistungsreifen. Dazu zählt auch die chemische Grundsubstanz Styrol. Im Heat-
train wird das Zwischenprodukt auf unter 30 Grad Celsius gekühlt. Die dabei entstehenden Ablagerungen in 
den Rohren führen dazu, dass Rohrbündel alle zwei Jahre gereinigt werden müssen. Eine besondere Heraus-
forderung, da sich im Bauch des Heattrains die einzelnen Wärmetauscher mit nur einem sehr geringen Abstand 
beieinander befinden – zu wenig Platz für manuelle Wasserhöchstdruck-Reinigungsarbeiten insbesondere unter 
Arbeitssicherheits-Aspekten.  
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Lobbe arbeitete bereits seit einer Probereinigung 2018 
an einer Lösung, um durch das im Vergleich kleine 
Mannloch Rahmen, Vortriebseinheit und Schläuche 
für den RLF einzubringen. Das Meisterstück ist gelun-
gen. Im diesjährigen Produktionsstillstand wird mittels 
RLF ein Wärmetauscher nach dem nächsten zuver-
lässig, nachvollziehbar und in kürzestmöglicher Zeit 
gereinigt. Die Befestigung für den Rahmen des RLF 
befindet sich zwischen zwei Wärmetauschern. Ein 
angefertigter Doppelschlitten bewegt die Vortriebs-
einheit für den HD-Schlauch. Mit dem Wasserhoch-
druck lassen sich die Ablagerungen „wegspritzen“. 
Das Team steuert per Computer die Vortriebseinheit 
für die jeweils nächste Position am Wärmetauscher an. 
Die HD-Anlage befindet sich rund 15 Meter unterhalb 
des Heattrains. Insgesamt zehn Facharbeiter sind rund 
um die Uhr mit der Reinigung beschäftigt. Per Kamera 
wird der Reinigungsvorgang außerhalb des Heattrains 
überwacht. Das Team zeichnet akribisch die bereits 
gereinigten Rohre auf. „Lobbe ist das erste Unterneh-
men, das erfolgreich eine automatisierte HD-Reinigung 
mit flexiblen Schläuchen am Heattrain durchgeführt 
hat“, fasst Veit Schumann, Einsatzleiter vor Ort, das  
Ergebnis der automatisierten Reinigung zusammen.

01 Optische Kontrolle der Reinigung mit dem RLF 02 Mit 
der Fernbedienung wird die nächste Position des Arbeits-
kopfes vom RLF angefahren. Der Computer zeichnet den 
Reinigungsvorgang auf.

01 02
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Nachhaltigkeit  
in der Industrie

D uisburg. Auf Einladung einer Mitgliedsfirma der TfS Initiative hat Lobbe an einem TfS Audit teilgenom-
men – und ein hervorragendes Ergebnis erzielt. Damit stellt Lobbe seine nachhaltige Unternehmensfüh-
rung unter Beweis. Nachhaltiges Handeln ist fester Bestandteil der Unternehmensphilosophie aller 23 

Chemieunternehmen weltweit, die sich in der TfS Initiative zusammengeschlossen haben. Sie arbeiten gemeinsam 
mit einer von TfS entwickelten Methodik zur Bewertung, Prüfung und Verbesserung der Nachhaltigkeitsprak-
tiken in der chemischen Industrie. Das TfS Audit stellt hohe Anforderungen an Arbeitssicherheit, Produktion, 
Klimaschutz, Gesundheit, Qualität und Entsorgung. Ende Juli 2019 hat Lobbe ein TfS Audit mit einem leistungs-
starken Ergebnis abgeschlossen. Der Auditkatalog für TfS enthält global einheitliche Kriterien zu Management- 
und Umweltaspekten, Gesundheits- und Arbeitsschutz, Arbeitnehmer- und Menschenrechten sowie verantwor-
tungsvoller Unternehmensführung. Diese von TfS definierten Themen sind auf die Anforderungen der chemischen 
Industrie zugeschnitten und folgen internationalen Grundsätzen. Im Rahmen des TfS Audits fand eine Vor-Ort-
Prüfung durch die Auditoren bei Lobbe statt: Kennzeichnung von Behältern und gefährlichen Abfällen, Flucht-
wege und Sammelplätze wurden dabei inspiziert und diverse Interviews mit Mitarbeitern geführt, ebenso gehen 
Vergütung, das Bereitstellen einer persönlichen Schutzausrüstung, Urlaubs- und Pausenzeiten in die endgültige 
Bewertung mit ein. „Wir haben die geforderten Vorgaben nahezu vollständig erfüllt“, sagt Willi Wenner, Lobbe 
Industrieservice Vertrieb, der gemeinsam mit den Kollegen aus Arbeitssicherheit und PTU das Audit vorberei-
tete. Ein wichtiger, notwendiger, aber auch arbeitsreicher Prozess für Lobbe. Im Audit geht es um das Einhal-
ten und Beachten der Arbeitssicherheits-Vorschriften, die sorgfältige Dokumentation von Arbeitsprozessen und 
zahlreiche weitere Punkte. „Wir sind sehr stolz auf das Ergebnis, an dem viele Abteilungen mitgewirkt haben. 
Damit erfüllen wir als Vertragspartner vieler Chemieunternehmen höchste Qualitätsanforderungen“, fasst Tim  
Rahlenbeck, Geschäftsführer Lobbe Industrieservice GmbH & Co KG, zusammen. Die Auditergebnisse haben eine  
Gültigkeit von drei Jahren, nach denen ein erneutes Audit erfolgen muss.

Lobbe hat erfolgreich am Together for 
Sustainability (TfS) Audit teilgenommen
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01 In der speziell beschichteten Mulde befindet sich die Anlage zur chemischen Industriereinigung. 02 Die  
Sättigung der Reinigungslösung und weitere Parameter werden vor Ort im mobilen Labor überwacht. 03 Das Team  
arbeitete insgesamt 49 Tage vor Ort. 04 Stück für Stück rückt das Equipment von Lobbe vor, um insgesamt 15 Wärme-
tauscher zu reinigen.

0302
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Durchgespült
Chemische Industriereinigung beim  

Großstillstand der Dow Olefinverbund GmbH

B öhlen. Nahezu 3.000 Personen fremder 
Firmen befinden sich während des acht-
wöchigen Produktionsstillstandes auf dem 

Gelände des Dow Olefinverbundes GmbH in Böhlen. 
Unter ihnen auch viele Lobbe-Mitarbeiter, die mit spe-
zifischen Reinigungsaufgaben betraut sind. So werden 
15 Wärmetauscher in der Aromaten-Anlage chemisch 
gereinigt. Hauptsächlich Ablagerungen aus Kalk und 
Rost mussten aus den Wärmetauschern entfernt wer-
den. Dazu bringt Lobbe einiges an Equipment mit auf 
das Gelände.

In den Auffang-Tank innerhalb der Reinigungseinheit 
strömt eine gelbliche Flüssigkeit. Vor Ort wird kontinu-
ierlich ermittelt, wie hoch der Sättigungsgrad der Rei-
nigungslösung ist. „Das Ausmaß der Sättigung und 
weitere wichtige Parameter zur Steuerung der Wär-
metauscherreinigung erfassen wir in unserem mobi-
len Labor vor Ort“, sagt Ronald Schultz. Mit logisti-
schem Geschick rücken die Reinigungseinheit und 
das Chemielabor Stück für Stück in dem Betriebsteil 
weiter, um einen Wärmetauscher nach dem nächsten 
innerhalb der vorgegebenen Fristen für den Produkti-
onsstillstand zu reinigen. Im Dow-Werk Böhlen wer-
den Grundstoffe für die Weiterverarbeitung zu Kunst-
stoffen, Kautschuk oder Dämmmaterialien produziert. 
Dazu wird Rohöl zunächst im sogenannten Cracker 
aufgespalten und das jeweilige Produkt via Rohrlei-
tung dann in die weiterverarbeitenden Anlagen, wie 
auch die Aromaten-Anlage, geführt. Hier werden die 
Rohprodukte weiter veredelt. 

Weitere Arbeiten der chemischen Industriereini-
gung fanden in der Butadienextraktion statt. Hier 
erfolgte neben der Reinigung von zehn Wärmetau-
schern und vier Kolonnen auch die Heißpassivie-
rung der kompletten Anlage. Butadien ist ein Gas, 

das Chemieunternehmen in der Herstellung von  
Synthesekautschuk (unter anderem für Reifengummi) 
verwenden. Es hat allerdings die unangenehme 
Eigenschaft, auf Sauerstoffkontakt spontan mit der  
sogenannten „Popcornbildung“ zu reagieren. Aus dem 
Gas Butadien wird durch diese unkontrollierte, nicht 
aufzuhaltende Polymerisation innerhalb kürzester Zeit 
ein kristalliner Feststoff, der Leitungen verstopft, sie 
platzen lassen kann und in der Vergangenheit Che-
mieanlagen auch schon mal komplett lahmgelegt hat. 
Größter „Störenfried“ für Butadien ist Rost, der Sau-
erstoff enthält und somit die Popcornbildung auslöst.

Der zwingend vor der Wiederinbetriebnahme der 
Anlage nach dem Stillstand erforderliche „Butadien-
service“ besteht aus zwei Arbeitsschritten. Zunächst 
wird anhaftender Rost in den Leitungen und Tanks 
durch Spülflüssigkeiten entfernt („Beizung“). Die-
ser Vorgang kann mehrfach wiederholt werden. Um 
eine erneute Korrosion zu verhindern, erfolgt danach 
die „Passivierung“. In diesem temperaturgesteuerten 
und permanent labortechnisch überwachten Reak-
tionsprozess wird ebenfalls über spezielle Flüssig-
keiten eine Schutzschicht gebildet, auf deren „inakti-
ver“ Oberfläche sich kein Rost mehr bilden kann und 
dadurch eine spontane Polymerisation des Butadiens 
in den Kolonnen, Tanks und Leitungen ausgeschlos-
sen ist.

Die bereits verbrauchte Reinigungslösung wird mit-
tels Saugwagen abtransportiert oder direkt durch 
Schlauchleitungen in die dafür vorgesehenen Tanks 
auf dem Anlagengelände gefüllt. Nach Abschluss der 
Arbeiten findet dann eine fachgerechte Entsorgung 
statt. Der komplette Reinigungseinsatz für alle Wär-
metauscher und sonstigen Anlagenteile hat insgesamt 
49 Tage in Anspruch genommen.
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Neben dem 
schwarzen Riesen

Lobbe reinigt Gasometer 
bei thyssenkrupp Steel in 
Duisburg-Bruckhausen

01
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D uisburg. Schichtwechsel – nach einer Stunde 
Arbeiten unter Voll-Atemschutz klettern die 
Teams des Lobbe Industrieservice aus dem 

unteren Bereich des Gasometers auf dem thyssen-
krupp-Steel-Gelände in Duisburg. Sie spülen die Gum-
mistiefel in Reinigungswannen ab und befreien sich 
nach und nach von Atemschutzmasken, mit Stahlkap-
pen verstärkten Gummistiefeln, Arbeitsanzügen und 
Schutzhandschuhen. Am Sicherheitsposten tragen 
sich alle Teammitglieder aus einer Liste aus, welche bei 
Gefahr umgehend klarmacht, wer sich noch im Arbeits-
bereich aufhält. Die umfangreiche Schutzausrüs- 
tung ist für die Arbeit im Kellergeschoss des Gasome-
ters notwendig. Dieser befindet sich auf dem riesigen 
Gelände, das sich von der Autobahn 42 bis zum Rhein 
erstreckt und dessen Hochofen Schwelgern – früher 
auch „schwarzer Riese“ genannt – weithin sichtbar ist. 
Insgesamt 15 Lobbe-Mitarbeiter entsorgen aus der 
Bodentasse des Gasometers im Zweischichtbetrieb 
eine zäh-klebrige Masse. „Teeröl“, erläutert Betriebs-
stättenleiter Angelo Antonica.

Der Gasometer ist im laufenden Betrieb mit Konverter-
gas gefüllt. Ein Gas, das bei der Herstellung von Stahl 
entsteht, wenn bestimmte Zuschlagstoffe dem Stahl 
spezielle Eigenschaften verleihen sollen. Wird Gas aus 
dem 58 Meter hohen Behälter entnommen, beispiels-
weise um Energie zu erzeugen, sinkt die Scheibe des 
Gasometers abwärts. Die Scheibe muss sowohl dicht 
sein als auch gleiten können. Gewährleistet wird dies 
durch Federn, die elastische Gleitleisten an die Behäl-
terwand drücken. Zwischen dieser Gleitleiste und der 
Scheibe befindet sich eine flexible Gewebe-Verbin-
dung, die durch eine Ölschicht abgedichtet wird. Ein 
Teil des Öls, das sowohl für das Abdichten der Scheibe 
als auch für das reibungsfreie Gleiten sorgt, fließt ent-
lang der Seitenwände abwärts in Rinnen und sammelt 
sich zudem auf der Bodentasse.

Und genau hier muss das Gemisch aus Teeröl und 
Öl entfernt werden. Lobbe arbeitet dazu mit Was-
serhöchstdruck, um die sehr anhaftenden Reststoffe 
zunächst abzuspülen. „Im zweiten Arbeitsschritt sau-
gen die Teams mit Unterdruck die aufgeschwemmte 
Substanz ab – rund 350 Kubikmeter –, die dann fach-
gerecht entsorgt wird“, erklärt Angelo Antonica. Doch 
bevor die Reinigungsarbeiten starten konnten, musste 
mittels einer Saugleitung das restliche Gas aus dem 
Behälter abgesaugt werden. Erst nach der Freimes-
sung gab es grünes Licht für die Reinigungsteams. 
„Insgesamt standen Lobbe für die Reinigung der 
Bodentasse mit einem Durchmesser von 49 Metern 
zwei Wochen zur Verfügung – in diesem Zeitraum 
haben wir nicht nur die vereinbarten Arbeiten erledigt, 
sondern konnten noch zusätzliche Aufgaben überneh-
men, so zum Beispiel die Ölpumpen reinigen, die das 
in den Rinnen aufgefangene Öl wieder aufwärts trans-
portieren“, berichtet Angelo Antonica. Nach erfolgter 
Reinigung wird der Behälter wieder mit Hüttengasen 
gefüllt, ein Betreten des Innenraumes – so wie während 
der Reinigungsarbeiten – ist dann nicht mehr möglich.

01 Der 58 Meter hohe Gasometer ist außerhalb des Still-
standes mit Koksgas gefüllt. 02 Schichtwechsel bei den  
Reinigungsarbeiten der Bodentasse. 03 In der Bodentasse 
entfernen Lobbe-Teams ein Gemisch aus Teeröl und Öl.

02

03
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E ltville. Sean Connery huscht – in die Kutte 
eines Mönches gekleidet – im flackernden 
Fackelschein düstere, verwinkelte Wendel-

treppen hinab. Die Verfilmung des Romans „Der Name 
der Rose“ fand 1986 in den geschichtsträchtigen 
Gemäuern des Klosters Eberbach statt und war ein 
Blockbuster, lief wochenlang in den Kinos. Heute ist 
das größte Weingut Deutschlands nicht nur Magnet für 
Touristen, sondern auch Kulisse für die Saugarbeiten 
von Lobbe.

Das weitläufige Kloster ist heute eine Stiftung mit 
Museum, Restaurant und der überregional bekannten 
Vinothek. Der Weinkeller des Klosters bildet natürlich 

das Herzstück aller umliegenden Gebäude, die knapp 
900 Jahre alt sind. Dass Gebäude dieses Alters 
immer wieder gepflegt, umgebaut und renoviert wer-
den müssen, versteht sich von selbst. Doch an die 
wasserführenden Bauteile unterhalb des Klosters 
dachte so schnell niemand. Bis das einzige Regen-
überlaufbecken, das sich direkt jenseits der Kloster-
mauern befindet, bei einem Starkregen überlastet war 
– so sehr, dass der Weinkeller inklusive seiner kost-
baren Waren unter Wasser stand. Der Wein war zer-
stört, die finanziellen Verluste für die Vinothek waren 
enorm. So wurde ein weiteres Regenüberlaufbecken 
gebaut, das bei starken Regenfällen Wasser und Sedi-
mente vom dort verlaufenden Eberbach aufnimmt.  

Saugarbeiten von Lobbe am Drehort  
der „Name der Rose“

Schichtwechsel für
Sean Connery

01
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Die Sedimente – Sand, Blätter, Äste, Steine – müs-
sen jedoch alle zwei Jahre entfernt werden, damit die 
Überlaufbecken nach wie vor ihre schützende Funktion 
erfüllen. „Wir haben seit 2018 den Auftrag für die Reini-
gung der Becken und für die Entsorgung der dortigen 
Sedimente“, erläutert Diana Leopold, zuständig für den 
Vertrieb. 

In den Vorjahren wurden die Sedimente per Saugbag-
ger entfernt und im umliegenden Gelände gelagert, 
um zu trocknen – aber dabei bereitete das ablaufende 
Wasser ökologische Probleme. Daher musste eine 
Lösung gefunden werden, die einen Abtransport und 
die Entsorgung der Sedimente mit einschloss – eine 

Lobbe-Lösung: „Wir saugen hier rund 100 Tonnen 
Schlamm ab. Bei der Laboranalyse von Proben der 
Ablagerungen hat sich gezeigt, dass es sich um nicht 
gefährliche Abfälle handelt“, so Diana Leopold. Mit 
einer Luftförderanlage wird der Schlamm in den Tank 
des Vacupress-Fahrzeugs per Unterdruck gesaugt. 
Das Fahrzeug muss rückwärts einen kleinen Waldweg 
hügelauf fahren, um die Ladung in Container abzulas-
sen. Der getrocknete Schlamm wird später von einem 
weiteren Unternehmen entsorgt. Das dreiköpfige Team 
hinter den Klostermauern benötigt rund drei Tage, um 
alle Rückstände restlos aus den Becken zu entfernen. 
Dann kann Sean Connery wieder in aller Ruhe einen 
Mörder innerhalb von Klostermauern jagen.

01 Das Lobbe-Team mit Fahrzeug im Hof des Klosters Eberbach. 02 Die Regenüberlaufbecken werden von Sedimenten befreit. 03 Der 
Schlamm wird mittels Saugschlauch entfernt. 04 Der abgesaugte Schlamm wird in Mulden gesammelt, bevor er abtransportiert wird.
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Hintergrundbild: Die neue Vollschutzmaske mit dem Akku im Nackenband.  
01 Die bisherige Atemschutzmaske mit Akku, Gebläse und Filter am Gürtelbund.  
02 Die neue Generation Atemschutzmasken gibt es auch als Halbmaske.
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Mit Akku und Gebläse
Kluge setzt innovative Atemschutzmasken ein
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M utterstadt. Christoph Hohlweck, 
Geschäftsführer der Kluge Sanierung 
GmbH, bezeichnet es als großen 

Fortschritt in der Atemschutztechnik: Mutter-
stadt als kleinste Niederlassung von Kluge erhält 
eine neue Generation von Atemschutzmasken. 
Vorab wurde die neue Technik vereinzelt über 
mehrere Monate im Baustelleneinsatz erfolgreich 
erprobt. „Verläuft die Pilotphase in der Nieder-
lassung Mutterstadt erfolgreich und zufrieden-
stellend, werden wir die Atemschutzmasken 
sukzessive in allen Niederlassungen gegen das 
bisherige System austauschen“, sagt Christoph 
Hohlweck.

Beim Umgang mit Asbest, PCB und ande-
ren Gefahrstoffen in der Schadstoffsanierung 
gehört ein sicherer und möglichst ergono-
mischer Atemschutz zur täglich eingesetzten 
Ausrüstung. Kluge setzt jetzt nach umfassender 
Recherche und mehrmonatigem Praxistest die 
Atemschutzgeräte eines australischen Herstel-
lers CleanSpace ein.

Bei Gebläse-unterstützten Atemschutzmasken 
muss der Nutzer die Atemluft nicht mit seiner 
Lungenkraft durch den Luftfilter ziehen, son-
dern kann frei und widerstandslos atmen, weil 
ein Gebläse die Atemluft durch das Filterele-
ment transportiert. Dies ist kraftschonend und 
verhindert, dass in der Atemschutzmaske ein 
Unterdruck entsteht. So kann keine ungefilterte 
Luft durch mögliche, kleine Undichtigkeiten ent-
lang des Maskensitzes auf der Gesichtshaut in 
die Maske gezogen werden. 

Bei der bisher eingesetzten Technik trugen die 
Kluge-Mitarbeiter eine Geräteeinheit am Gür-
telbund. Diese Geräteeinheit beinhaltet einen 
Akku, ein Gebläse und den Atemluftfilter. Die 

gefilterte Luft wurde über einen Schlauch zur 
Atemschutzmaske geführt. In der Maske ent-
steht ein permanenter Luftzug durch frisch 
zugeführte, gefilterte Atemluft. Unangenehm 
ist dies bei kalten Temperaturen, denn das alte 
System blies dem Träger dauerhaft kalte Luft ins 
Gesicht. Es wurde mehr Luft gefiltert als zum 
Atmen benötigt. Motor, Akku und Filter waren 
größer als für die benötigte Menge an Atem-
luft notwendig. Besonders störend wirkte sich 
der raumfordernde Geräteklotz bei Arbeiten auf 
Gerüsten aus. 

Das neue System reagiert mit einem Sensor 
auf die Atemzüge des Nutzers. Nur solange 
er einatmet, wird Luft angesaugt und gefiltert. 
Bei kalten Temperaturen herrscht kein perma-
nenter Kaltluftstrom, da nur so viel Luft in die 
Maske gefördert wird, wie der Nutzer einatmet. 
Durch die smarte Funktion verbraucht das neue  
System erheblich weniger Energie. Akku, 
Gebläse und Filter sind viel kompakter gebaut 
und befinden sich in einem Bügel im Nacken- 
bereich. Dadurch wird das Arbeiten auf 
Gerüsten ohne Geräteblock am Gürtel sicherer. 
Auch die Halbmaske verfügt über eine Gebläse-
unterstützung – im Gegensatz zum ehemaligen 
System. 

Doch die smarte Technik ist auch filigraner. Die 
Erprobung der neuen Technik soll zeigen, ob 
sich das neue Produkt auch im rauen Baustel-
lenalltag bewährt. „Wenn sich die bisherigen 
Erfahrungen in den nächsten Monaten bestä-
tigen, stellen wir auch die anderen Standorte 
auf die neue Technik um. Es würde mich sehr 
freuen, unseren Mitarbeitern somit eine erheb-
liche Verbesserung an Komfort und Ergonomie 
bieten zu können“, blickt Christoph Hohlweck 
optimistisch in die Zukunft.

0201



Hintergrundbild:  Das Lobbe-Team beim Einsatz 50 Kilometer vor Wien. 01 Lobbe hat, was andere suchen: 
Bergungs-Bigbags.
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Sondereinsatz 
in Österreich

Lobbe hilft in der Nähe von Wien

01
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S chrick, Österreich. Ein unsachgemäß 
beladener LKW wurde auf seiner Fahrt 
von Litauen nach Italien von der öster-

reichischen Polizei gestoppt und festgesetzt. Erst 
durch die Hilfe von Lobbe konnte die Fahrt fort-
gesetzt werden. Ein Sondereinsatz nicht nur für 
Lobbe, sondern auch für ganz Österreich. 

Im März 2019 erhielt Thomas Schaefer, Leiter 
des Geschäftsbereichs Havariemanagement bei 
Lobbe in Hagen, einen ganz besonderen Notruf. 
Ein Gefahrgutbeauftragter des Nachbarlandes 
ersuchte fachmännische Hilfe. Die österreichische 
Polizei hatte auf der A5 am Verkehrskontrollplatz 
Schrick, gut 50 Kilometer nordöstlich von Wien, 
einen Gefahrguttransporter auf seiner Fahrt von 
Litauen nach Italien angehalten und den üblichen 
verkehrstechnischen Kontrollen unterzogen. 
Dabei stellte sich heraus, dass die Fracht, ein 
Düngemittelgranulat unter der UN-Nummer 1759, 
in rund 20 schadhaften Bigbags verpackt war. 
Umgehend wurde das Fahrzeug stillgelegt. Die 
zuständigen Behörden ordneten ein Umpacken 
an. Diese Maßnahme sollte durch fachkundiges 
Personal und unter Aufsicht von Feuerwehr und 

Polizei durchgeführt werden. Die für die Umladung 
erforderlichen Bergungs-Bigbags waren in der 
benötigten Anzahl in Österreich nicht zu beschaf-
fen. Nach zahlreichen Telefonaten landete diese 
Anfrage bei Lobbe. Das Lobbe-Havariemanage-
ment war entsprechend ausgerüstet und somit 
gelangte der Auftrag aus dem fast 1.000 Kilometer 
entfernten Schrick in Österreich zu Lobbe.

Ein dreiköpfiges Team des Lobbe-Havarie- 
managements machte sich auf den Weg. Dort 
angekommen, wurde jeder einzelne Bigbag vor-
sichtig abgeladen, in einen Foliensack gestellt 
und danach in den Bergungs-Bigbag gehoben. 
Anschließend reinigten die Lobbe-Fachkräfte die 
Ladefläche des Trailers. Zum Schluss wurde das 
Fahrzeug gemäß den Vorschriften für Gefahrgut-
transporte neu beladen. Nach fachmännischer 
Sicherung der Ladung konnte der LKW seine Fahrt 
nach Italien fortsetzen. Auftraggeber, Feuerwehr 
und Polizei zeigten sich zufrieden und beeindruckt. 
Eine ungewöhnliche Aktion nicht nur für Lobbe, 
sondern auch für die österreichische Polizei, 
hatte es in dem Alpenland bislang eine derartige 
Umladung noch nicht gegeben.
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Drogenküche
Lobbe demontiert und entsorgt illegale 
Amphetaminproduktion 

01 Sicher ist sicher. Diese „Zutaten“ sind nur mit Vorsicht zu genießen. 02 Küchendesign für Designerdrogen!

01
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P reußisch Oldendorf. Einen Tag – so lange 
benötigte Lobbe vor einigen Wochen, um 
Anlagenteile und Chemikalien aus einer 

Lagerhalle zu entsorgen. Hört sich nach Routine an, 
war es aber nicht. Denn unter den wachsamen Blicken 
der Polizei wurde eine der größten illegalen Drogenkü-
chen in Deutschland geräumt.

Das Drogenlabor war eher zufällig aufgeflogen. Bei 
einem routinemäßigen Brandeinsatz entdeckte die 
Feuerwehr die Anlage in einer eher unverdächtigen 
Lagerhalle zusammen mit erheblichen Mengen an 
Chemikalien. Deshalb entwickelte sich das Ganze 
schnell zu einem Großeinsatz mit 220 Feuerwehrleuten 
und eigens angefordertem ABC-Zug. Nach Polizeian-
gaben war die Drogenküche auf die Herstellung von 
Amphetamin ausgerichtet, eine synthetische Droge, 
die im kriminellen Handel auch als „Speed“ verkauft 
wird.

Obwohl die Rahmenbedingungen mehr als ungewöhn-
lich waren, kam es zu einer offiziellen Ausschreibung 
der Aktion. Mehrere Entsorger wurden angeschrie-
ben und zu einer Angebotsabgabe aufgefordert. Letzt-
lich konnte die Lobbe-Lösung überzeugen und erhielt 
den Zuschlag. Hier zahlte sich auch die Erfahrung von 
Lobbe aus – in der Vergangenheit wurden schon ein-
mal unter LKA-Überwachung die Reste einer Drogen-
küche fachgerecht entsorgt. Die Planung im Vorfeld 
erfolgte in enger Zusammenarbeit der beiden Lobbe-
Betriebsstätten Brilon und Bielefeld. Alles musste 
minutiös aufeinander abgestimmt werden, denn für die 
Auflösung des Drogenlabors stand nur ein einziger Tag 
zur Verfügung. 

Frühmorgens zum angesetzten Termin stand das 
Lobbe-Team mit Schutzausrüstung und dem erforder-
lichen Equipment bereit. Rund 35 Tonnen Chemikalien 
hat das Team für den Transport in die Entsorgungs-
anlage verpackt. Der Produktionsbereich für die Dro-
gen bestand aus mehreren kompakten Kesselanlagen. 
Diese wurden von Zuleitungen und Schläuchen befreit, 
zerlegt und in die bereitgestellten Container verla-
den. Alle Arbeiten vollzogen sich unter Polizeiaufsicht. 
Dadurch wird sichergestellt, dass bei den Arbeiten 
ausnahmslos alles aus dieser Drogenküche vernich-
tet oder untauglich gemacht wird. Beispielsweise wur-
den die Anlagenteile aus Metall auf dem Gelände der 
Betriebsstätte Brilon gereinigt, chargiert und vor dem 
Weg in die Verwertung mit der Schere eines Schrott-
baggers kleinteilig zerlegt. Am Ende nur eines Arbeits-
tages waren alle Aufgaben von Lobbe erfolgreich erle-
digt. Die der Polizei allerdings noch nicht: Nach den 
Betreibern wird weiter gefahndet.

02
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Feinschliff 
mit Weitsicht

01

Biomasse-Anlage 
investiert in die Zukunft
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H agen. Vor der Holzaufbereitungsanlage 
herrscht reges Treiben. Denn für den Ein-
bau der neuen Siebmaschine hat Betriebs-

leiter Christian Michalski Unterstützung von seinen 
Kollegen und einem externen Dienstleister bekom-
men. „Das Sieb einzubauen ist absolute Maßarbeit, 
weil es deutlich größer als das alte ist, jedoch trotz-
dem in die bestehende Anlage integriert werden 
soll,“ erklärt er. „Deshalb müssen wir von allen Seiten 
sicherstellen, dass nichts verrutscht oder anschlägt.“ 
Mithilfe zweier Kräne wird die große Maschine Stück 
für Stück und auf den Zentimeter genau in die Anlage 
dirigiert. Dann ist der größte Kraftakt geleistet. Das 
neue Sieb ist Teil eines Modernisierungsprozesses, 
mit dem sich der Bereich Biomasse für die Zukunft 
rüstet. Die neue Einheit allein bringt schon einige  
Vorteile mit sich.

In das sogenannte Spannwellensieb ist die Vorab-
siebung bereits integriert. Alle Waben – so werden 
die Sieböffnungen im Fachjargon auch bezeichnet 
– sind dreidimensional gestaltet. Störstoffe bleiben 
daher nicht stecken, was die Reinigungsarbeiten des 
Siebes erheblich erleichtert. Trotz der enormen Größe 
des Siebes ist dank einer Begehung jeder Bereich 
für Wartungs- und Reinigungsarbeiten schnell und 
sicher zugänglich.

Gleichermaßen zeigen auch Veränderungen an der 
Anlagenstruktur ihre Wirkung. Neuangeordnete Fließ-
bänder sorgen dafür, dass übergroßes Holz nach dem 
ersten Durchgang erneut in den Schredder gelangt 

und die Anlage ein weiteres Mal durchläuft. In der 
Vergangenheit wurde dafür ein Radlader eingesetzt, 
der das Material von einem Umschlagplatz erneut in 
den Vorzerkleinerer beförderte. Die Automatisierung 
spart Zeit und ermöglicht einen größeren Anlagen-
durchsatz. Am Beispiel der ungefährlichen Hölzer 
zur thermischen Verwertung zeigt sich dieser Effekt 
besonders deutlich. Bislang konnten 35 Tonnen pro 
Stunde dieser Sorte verarbeitet werden, jetzt sind 
es bis zu zehn Tonnen mehr. Je Holzfraktion können 
grobe, mittlere und feine Hackschnitzel erzeugt wer-
den. In der Vergangenheit war dies zwar auch bereits 
möglich, die Neuerungen machen den Ablauf aber 
deutlich effizienter. Mit Blick auf eine erwartete Über-
arbeitung der Altholzverordnung, dessen Diskussi-
onspapier für Herbst 2019 erwartet wird, bleibt Chri-
stian Michalski daher gelassen. Seine Anlage ist auf 
dem neuesten Stand der Technik und für die Zukunft 
gewappnet. Und in Sachen Entsorgungssicherheit 
profitieren davon auch seine Kunden.

Das Ergebnis kann sich sehen lassen. Für den Roh-
stoff Holz sind nach der Aufbereitung unterschied-
liche Verwertungswege vorgesehen. Bei einer stoff-
lichen Verwertung werden die Hackschnitzel zum 
Beispiel in der Spanplattenproduktion eingesetzt. 
Aber auch in Biomassekraftwerken kommen die 
Erzeugnisse der Holzaufbereitungsanlage zum Ein-
satz. Sie dienen hier als Brennstoff und unterstützen 
so bei der Erzeugung von Strom und Wärme.

01 Das Produkt aus der Holzaufbereitung: Altholzhackschnit-
zel. 02 Zwei Kräne sorgen für den passgenauen Einbau der 
neuen Siebmaschine. 03 Ein Blick aus der Anlage zeigt: Der 
Umbau ist Zentimeterarbeit.
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Im Kreislauf
Sortierung und Verwertung ihrer Verpackungen 
bei einem dualen System lizenzieren zu lassen 
und hierfür entsprechende Lizenzentgelte zu ent-
richten. Das gilt für Onlinehändler ebenso wie für 
Hersteller von Verbrauchsgütern.

Derzeit sind flächendeckend acht solcher Sys-
teme in Deutschland gelistet. Bereits seit 2008 
gehört das Duale System Zentek zu diesem Kreis. 
Das Besondere: Zentek ist ein Zusammenschluss 
aus mittlerweile zehn mittelständischen Unterneh-
men, die alle aus der Umweltbranche stammen. 
So ist es möglich, die gesamte Wertschöpfungs-
kette – von der Lizenzierung bis zur Verwertung 
der Verpackung – abzubilden. Das schafft Trans-
parenz, kurze Abstimmungswege und Sicherheit 
für die Kunden. Mit Lobbe ist jetzt ein Baustein zur 

I serlohn. Dass sich Wertstoffe in geschlos-
senen Produktkreisläufen bewegen, ist das 
Ergebnis einer erfolgreichen Kreislaufwirt-

schaft. Im Bereich der Leichtverpackungen ist 
diese vor allem durch die dualen Systeme und ihre 
Partner bestimmt. Seit dem 01. Juli 2019 gehört 
Lobbe zum Gesellschafterkreis der Zentek, die zu 
den vier größten dualen Systemen in Deutschland 
zählt.

Wer Hersteller oder Vertreiber einer mit Ware 
befüllten Verpackung ist, die nach dem Gebrauch 
typischerweise beim privaten Endverbraucher 
zum Abfall wird, fällt unter die sogenannte System-
beteiligungspflicht. So ist es im Verpackungs-
gesetz festgelegt. Konkret bedeutet das für die 
betroffenen Unternehmen, sich für die Erfassung, 
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Lobbe ist Gesellschafter beim Dualen System Zentek

Gesellschafterstruktur hinzugekommen, der sich 
schon in der Vergangenheit als zuverlässiger Part-
ner dualer Systeme präsentiert hat.

Aber Lobbe liefert auch einen wichtigen Beitrag 
für die Zukunft. Über 700.000 Einwohner profitie-
ren von den Logistik-Dienstleistungen im kommu-
nalen Bereich. Darunter fällt auch das Einsammeln 
von Leicht-, Glas- und Altpapierverpackungen, die 
über die dualen Systeme gesteuert werden. Die 
beiden Sortieranlagen für Leichtverpackungen 
in Iserlohn und Gernsheim gehören zu den lei-
stungsfähigsten im Bundesgebiet. Sie leisten 
einen entscheidenden Beitrag für die anschlie-
ßende Verwertung der sortierten Materialien. 
Auch die Übernahme der Folienveredelung Ham-
burg bietet mit dem Recycling von Folien und 

Mischkunststoffen einen Erfolgsfaktor für die Voll-
endung geschlossener Produktlebenszyklen.

Für das Duale System Zentek bietet Lobbe damit 
eine folgerichtige Erweiterung des bundesweiten 
Netzwerks, das für eine lückenlose Begleitung 
seiner Kunden im Rahmen der Produktverant-
wortung sorgt. Dazu gehört es selbstverständlich 
auch, als kompetenter Ansprechpartner beratend 
zur Seite zu stehen – sei es bei der Lizenzierung 
und Gestaltung der Recyclingfähigkeit von Ver-
packungen oder bei gesetzlichen Veränderungen 
und deren Auswirkungen. Nur wenn alle Bausteine 
sinnvoll ineinandergreifen, kann Kreislaufwirtschaft 
gelingen. Deshalb behält Zentek auch immer das 
Ganze im Blick.



Lobbe Holding GmbH & Co KG 
Bernhard-Hülsmann-Weg 2
58644 Iserlohn
Deutschland

Telefon:	+49 23 71 - 888 - 0
Telefax:	+49 23 71 - 888 - 108

E-Mail: 	 info@lobbe-holding.de
Web: 	 www.lobbe.de


