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Liebe Leserinnen, 

liebe Leser, 

auch im 21. Geschäftsjahr hat sich 

KRIKO gut am Markt behauptet 

und kann somit auf ein sehr er-

folgreiches Jahr zurückblicken. 

Im Oktober 2010 haben wir unse-

ren Gründungsgesellschafter 

Klaus Küpper in den wohlverdien-

ten Ruhestand verabschiedet. Wir 

wünschen ihm für die Zukunft 

alles Gute. 

Kontinuität ist das wesentliche 

Anliegen unserer Geschäftsfüh-

rung, die nun seit 21 Jahren in 

gleicher Besetzung vertrauensvoll 

zusammenarbeitet. Im Zuge der 

Unternehmensnachfolge haben 

wir mit Wirkung zum Januar 2011 

Eugen Reichelt zum Geschäftsfüh-

rer bestellt. Herr Reichelt ist 

Gründungsgesellschafter unserer 

Firma und hat sich durch seine 

langjährige, sehr erfolgreiche Ver-

triebsarbeit die für diese Aufgabe 

notwendige Kundenakzeptanz er-

worben. Wir wünschen ihm in 

seiner neuen Aufgabe viel Erfolg. 

Kontinuität wollen wir jedoch 

nicht auf die Geschäftsführung 

begrenzen. Dies ist eine Aufgabe 

der gesamten Firma und betrifft 

auch unsere Mitarbeiter. Um jun-

gen Mitarbeitern eine langjährige 

Perspektive im Unternehmen zu 

geben und diese auch an das Un-

ternehmen zu binden, haben wir 

mit Wirkung zum Januar 2011 

sieben Mitarbeiter am Unterneh-

men beteiligt. 

Wir wünschen Ihnen allen viel 

Erfolg im Jahr 2011. 

Ihre 

KRIKO Engineering GmbH 

Die ProMinent Unternehmensgruppe, 

Hersteller von Komponenten und Sys-

temen auf dem Gebiet des Dosierens 

von Flüssigkeiten sowie zuverlässiger 

Lösungspartner für die Wasseraufbe-

reitung, ist mit seinem Pumpenportfo-

lio Komplett-Anbieter für Dosierpum-

pen aller Leistungsklassen ï auch in 

der Prozesstechnik. Zur Sicherstellung 

der dort geforderten hohen Förderleis-

tungen, der hohen Genauigkeit und 

der zuverlässigen Funktion auch bei 

hohen Drücken, verlässt keine Pro-

zesspumpe das Heidelberger Werk, 

ohne vorher an einem Prüfstand nach 

spezifischen Kundenvorgaben getestet 

worden zu sein. 

 

KRIKO lieferte den größten Pumpen- 

Prüfstand im Unternehmen Prominent 

inklusive der Elektrotechnik und 

Montage sowie dem Tank- und Rohr-

leitungsbau, welcher komplett in 

Edelstahl ausgeführt ist. Die Prüfab-

läufe sind voll automatisiert und bie-

ten dadurch bestmögliche Reprodu-

zierbarkeit.  

Neben WinCC und SIMATIC S7-300 

ist auch unser KRIS System für die 

Qualitätsaufzeichnungen im Einsatz. 

Zu den Steuerungs- und Regelungs-

aufgaben gehören neben den Prüfab-

läufen auch die Oberflächenkühlung 

der Tanks und die Wasseraufbereitung 

mit Wasserenthärtung, Umkehrosmo-

se sowie Entkeimung über Ozonbe-

handlung und Filtersysteme. 

 

Die ausgezeichnete Zusammenarbeit 

aller Beteiligten ermöglichte eine sehr 

kurze Realisierungs- und Inbetrieb-

nahmezeit. 

 

Eckpunkte des Prüfstandes: 

Tankvolumen 30.000 l, ein Prüfplatz 

für Dauerversuche bis 200.000 l/h, 

zwei unabhängige Prüfplätze für Pum-

penprüfungen nach API675. 

Der Messbereich des Prüfstandes 

reicht von 20 l/h bis 90.000 l/h bei 

Pumpenvordrücken von 0-5 bar und 

deckt Antriebsleistungen von 0,37 kW 

(bei 400 V) bis 160 kW (bei 690 V) 

ab.  

Prüfstand für Prozesspumpen 

Qualität für höchste Ansprüche 



Im Jahr 2010 hat KRIKO bei der M-

real Zanders GmbH in Düren und in 

Bergisch Gladbach zwei Rollen-

schneider umgebaut. Die Rollen-

schneider stellen die optimale Lösung 

für die Verarbeitung von druck- und 

oberflächenempfindlichen Papieren 

dar. 

Die reine Zentrumswicklung verbun-

den mit der Anpressung gegen Einzel-

Anlegewalzen ermöglichen feinste 

Andruck- und Wickelzug-Einstel-

lungen und gewährleisten beste Fer-

tigrollenqualität. Sie sind daher be-

sonders geeignet zur Herstellung von 

Selbstdurchschreibepapieren, Inkjet-

papieren und hochwertigen gestriche-

nen Naturpapieren. 

Vor 25 Jahren war die S5 en vogue. 

Allerdings hatte das System seine 

Schwächen wenn es um Analogwert-

verarbeitung und hochgenaue Rechen-

operationen ging. Viele Hersteller 

waren daher gezwungen, für komple-

xe Funktionen eine eigene Elektronik 

zu entwickeln. Deshalb wurden für 

Momentenregelung, Hochlaufsiche-

rung, Zielhalt, Andruckregelung, Sta-

tionsverstellung und Messerverstel-

lung eigene 19 Zoll Einschübe entwi-

ckelt, die seriell an eine Bedienstation 

angeschlossen waren. Die Schwächen 

dieses, an sich innovativen, Konzep-

tes, zeigen sich nun. Die Wisse-

nensträger gehen in Ruhestand, die 

Bauteile sind nicht 

mehr erhältlich, die 

Verbreitung des Sys-

tems war auf die 

Maschinen des einen 

Herste l lers  be-

schränkt. 

 

Für den Betreiber 

stellt sich dann die 

Modernisierungsfra-

ge. Welcher Liefe-

rant hat ausreichend 

E r fa h r ung  und 

kommt für die Um-

setzung der an-

spruchsvollen Funkti-

onalitäten in Frage? Welches Konzept 

ist für die Umsetzung geeignet und 

stellt auch eine zukunftssichere Lö-

sung dar? Hier hat sich nun M-real 

Zanders entschieden, die Rollmaschi-

nen RSM7 am Standort Düren und 

RSM246 am Standort Bergisch Glad-

bach von KRIKO modernisieren zu 

lassen. 

 

KRIKO modernisiert 

seit Jahren Rollma-

schinen in der Pa-

pierindustrie und 

verfügt über standar-

disierte Bausteine für 

die meisten Steue-

rungs- und Rege-

lungsaufgaben. Und 

dennoch betrat KRI-

KO bei diesem Auf-

trag in zweierlei Hin-

sicht Neuland. Zum 

einen war eine auto-

matische Messerver-

stellung zu realisie-

ren, zum anderen 

besitzen die Roller Wickelstationen 

mit hydraulischen Motoren. 

 

Die Messerverstellung besteht aus 16 

Obermessern und 21 Schneidbüchsen 

sowie einer ausgeklügelten Mechanik, 

um die Schneidbüchsen in ihrer Posi-

tion zu halten. In Position gebracht 

werden die Messer hierbei von einem 

Verfahrschlitten, der über zwei Mit-

nehmer sowohl die Obermesser wie 

auch die Schneidbüchsen bewegt. 

Die Bedienoberfläche wurde dabei so 

gestaltet, dass die Bedienmannschaft 

vor kein Rätsel gestellt wird. 

Für die Momentenregelung der hyd-

raulischen Wickelstation wurde auf 

die Erfahrung mit motorischen Antrie-

ben zurückgegriffen. Neigten die alten 

Stationen bei einem Abriss zum un-

kontrollierten Durchgehen, so sorgt 

jetzt ein überlagerter Drehzahlregler 

für ein kalkulierbares Verhalten. Ein 

weiterer Vorteil besteht in einem sanf-

ten Druckaufbau, der die Zahl der 

Abrisse beim Anwickeln deutlich 

reduziert. Insgesamt bescheinigt der 

Betreiber der Maschine nun eine zu-

vor nicht bekannte Laufruhe. 

 

Durch die konsequente Abstimmung 

und Planung der einzelnen Umbauter-

mine konnten die Arbeiten in der vor-

hergesehen Zeit abgeschlossen wer-

den. Garant für den Erfolg dieser Pro-

jekte war die hohe Motivation und der 

Einsatz aller Beteiligten sowie die 

hervorragende Zusammenarbeit zwi-

schen Mitarbeitern von M-real Zan-

ders und KRIKO. Und KRIKO kann 

nun, neben den bereits früher umge-

bauten Tragwalzenrollern des Herstel-

lers, zwei weitere Roller in der Refe-

renzliste aufführen.  

Abrollung 

Retrofit einer Stützwalzenrollenschneidmaschine 

Bedienbild 

Messerverstellung 

Aufrollung 



Gegenwärtig werden pro Jahr welt-

weit 28 Milliarden Tonnen CO2 durch 

den Verbrauch fossiler Brennstoffe 

ausgestoßen. Globale Klimaerwär-

mung ist die Folge. 

 

Eine drastische Reduzierung des Aus-

stoßes ist deshalb unbedingt notwen-

dig und auch Ziel der internationalen 

Politik. Allerdings reicht der verstärk-

te Einsatz erneuerbarer Energien nicht 

aus, um die gesteckten Ziele zu errei-

chen, da durch den angestrebten Aus-

stieg aus der Kernenergie der Einsatz 

von emissionsarmen Kraftwerken mit 

fossilen Brennstoffen wie z.B. Kohle 

unabkömmlich ist. 

 

Deshalb wurden in den vergangenen 

Jahren bereits verschiedene Technolo-

gien erprobt, um eine Reduzierung 

des Ausstoßes zu erreichen. Dies war 

jedoch mit Wirkungsgradverlusten 

von bis zu 10% verbunden.  

 

An der Technischen Universität 

Darmstadt werden nun zwei Verfah-

ren getestet, die eine Abscheidung 

von CO2 ohne deutliche Wirkungs-

gradreduzierung ermöglichen. Das 

Fachgebiet für Energiesysteme und 

Energietechnik (EST) unter der Lei-

tung von Prof. Dr. Ing. Bernd Epple 

entwickelte dafür eine Versuchsanla-

ge. 

 

Carbonate Looping 

Bei diesem Verfahren reagiert Brannt-

kalk (CaO) in einem Wirbelschichtre-

aktor mit dem CO2 des Rauchgases zu 

Kalkstein (CaCO3), das CO2-

arme Rauchgas 

verlässt das System. In einem zweiten 

Reaktor wird der Kalkstein anschlie-

ßend gebrannt und das CO2 ausgetrie-

ben. Die dazu erforderliche Wärme 

wird durch Zufeuerung von Brenn-

stoff mit reinem Sauerstoff zugeführt. 

Dadurch entsteht wieder Branntkalk, 

der in den Wirbelschichtreaktor zu-

rückgeführt wird, um den Kreislauf zu 

schließen. Das abgetrennte CO2 kann 

gelagert und die Prozesswärme zur 

Dampferzeugung und Stromgewin-

nung genutzt werden. Dieses Verfah-

ren eignet sich sehr gut als Nachrüs-

tungstechnologie für bestehende An-

lagen. Der Wirkungsgradverlust be-

trägt etwa 3%. 

 

Chemical Looping 

Dieses Verfahren ist eine innovative 

Technologie für die Umwandlung von 

fossilen Brennstoffen zur Energiege-

winnung. Statt einer konventionellen 

Verbrennungskammer gibt es zwei 

Reaktoren - einen Verbrennungs- und 

einen Luftreaktor. 

Im Luftreaktor wird ein Sauerstoffträ-

ger (Metalloxyd MYOX-1) durch Sau-

erstoff zu MYOX oxydiert und in den 

Brennstoff-Reaktor gebracht. Dort 

wird der oxydierte Sauerstoffträger 

mittels des Brennstoffes (Kohle oder 

Erdgas) wieder reduziert; es entsteht 

Wasser und CO2. Somit erfolgt eine 

zweistufige Verbrennung zusammen 

mit der Entstehung einer nahezu nur 

CO2 und H2O enthaltenden Rauchgas-

strömung. Eventuell nicht vollständig 

reagierte Brennstoffreste werden 

durch die Beimischung von Sauerstoff 

im Abgastrakt nachoxidiert. 

Beim Chemical-Looping-Prozess han-

delt es sich um eine flammlose 

Verbrennung, bei der keine Schad-

stoffe wie NOX entstehen kºnnen. Das 

nach der Wasserkondensierung fast 

reine CO2 kann direkt zur Verdich-

tung geschickt werden. Ein Wirkungs-

gradverlust wird bei diesem Verfahren 

nur durch die Nachoxidation verur-

sacht und beträgt lediglich bis zu 1%. 

 

Um die Eignung dieser Verfahren für 

größere Kraftwerke zu erforschen, 

wurde in Darmstadt eine Versuchsan-

lage mit 1 MW Leistung errichtet. 

 

Bei diesem zukunftsweisenden Pro-

jekt dürfen wir mit unserem Know-

how in der Prozessleit- und Kraft-

werkstechnik mit zum Erfolg beitra-

gen. 

 

KRIKO hat an dieser Anlage die Kon-

struktion der Elektro- und Leittechnik 

sowie die Schaltschränke für Verbrau-

cher und Messtechnik geliefert und in 

Betrieb genommen. 

 

Da auf einer Anlage zwei unterschied-

liche Verfahren erprobt werden, ist 

eine hohe Flexibilität erforderlich. 

 

Die Bedienung der Anlage erfolgt 

über das Prozessleitsystem PCS7 von 

Siemens. Bei der Programmierung 

haben wir das EST-Team der TU 

Darmstadt, das die Software zum gro-

ßen Teil selbst realisiert hat, geschult, 

beraten und unterstützt. 

 

Die Aufzeichnung der Daten sowie 

die Protokollierung, die ein wichtiger 

Bestandteil der Versuchsanlage sind, 

erfolgen mit unserem skalierbaren, 

leistungsstarken und praxisorientier-

ten Prozessinformationssystem KRIS. 

Das von KRIKO entwickelte System 

ergänzt Leit- und Visualisierungssys-

teme mit den Möglichkeiten der Be-

triebsdatenerfassung und Auswertung. 

Ein klimafreundliches Kraftwerk  



Die RENOLIT AG zählt zu den inter-

national führenden Herstellern hoch-

wertiger Kunststoff-Folien und Kunst-

stoff-Produkte. Das unabhängige Fa-

milienunternehmen setzt seit über 60 

Jahren Maßstäbe in Qualität und Inno-

vation und beschäftigt heute an mehr 

als 30 Produktionsstandorten und Ver-

triebsgesellschaften rund 4.000 Mitar-

beiter. 

 

Mit RENOLIT Kunststoff-Folien las-

sen sich Oberflächen von Möbeln, 

Bauelementen und HiFi-Produkten 

veredeln, Baukörper, Deponien und 

Dachkonstruktionen abdichten oder 

Swimmingpools auskleiden. Folien 

und Schläuche für medizinische An-

wendungen, wie zum Beispiel Blut-

beutel, stellt RENOLIT ebenso her 

wie wiederverwertbare Platten als 

Verbundprodukte mit Naturfasern für 

die Bau- und Automobilindustrie. 

Darüber hinaus entstehen aus RENO-

LIT -Folien Produkte zur Büroorgani-

sation, Innenausstattungen von Kraft-

fahrzeugen sowie Selbstklebeprodukte 

und technische Erzeugnisse. 

Die RENOLIT AG kam Anfang 2009 

mit der Bitte auf die KRIKO Enginee-

ring GmbH zu, eine Lösung für zu-

nächst einen Kalander am Produkti-

onsstandort Worms zu erarbeiten, die 

flexibel zur Erfassung, Archivierung 

und Darstellung von Prozessparame-

tern sämtlicher Produktionsanlagen 

einsetzbar ist. Eine weitere Anforde-

rung war, die Produktionsdaten für 

das vorhandene PPS System aufzube-

reiten und sie diesem zuzuführen. 

 

Dem Betreiber sollte ein Instrument 

an die Hand gegeben werden, mit 

dessen Hilfe die Produktions-

Parameter und -Rezepturen unter Be-

rücksichtigung der hohen Qualitätsan-

forderungen optimiert werden können. 

Die daraus resultierenden Kostenredu-

zierungen in der Herstellung bei 

gleichzeitiger Aufrechterhaltung und 

Reproduzierbarkeit der Qualität sollte 

danach sukzessive auf andere Produk-

tionsstandorte übertragen werden. 

 

Die Aufgabenstellung wurde mit dem 

von KRIKO entwickelten Prozessin-

formationssystem KRIS gelöst. KRI-

KO hatte in den vergangenen Jahren 

bereits ähnliche Aufgabenstellungen 

für unterschiedlichste Branchen und 

Anwendungen erfolgreich realisiert. 

 

Das System basiert auf einer Micro-

soft SQL-Server Datenbank. Die 

Schnittstelle zum Prozess erfolgt da-

bei über OPC. Prozesswerte werden 

nur einmal gepflegt bzw. parametriert 

und den einzelnen Modulen bereitge-

stellt. Die einzelnen Module dienen 

zur Erfassung, Meldung, Darstellung 

und Auswertung sowie zur Protokol-

lierung und Archivierung der Prozess-

werte. Die Einbindung neuer Variab-

len und Meldungen sowie deren Aus-

wertung und die Protokollierung sind 

online durchführbar. Eine Vielzahl 

von hinterlegten Berechnungsfunktio-

nen erleichtern die Auswertungen. 

 

Die bei der RENOLIT AG realisierten 

Funktionen und Auswertungen umfas-

sen: 

- Verfügbarkeit der Anlagen 

- Prozess- und qualitätsrelevante  

 Daten pro Produktionslauf/Produkt 

- Analyse von Maschinen und 

 Anlagenfehlermeldungen 

- Energieeinsatz pro Maschine 

- Reduktion von ñvorhersehbarenñ 

 Ausfällen 

- Reproduzierbarkeit von Produkt- 

 parametern  

- Anbindung an die BDE zwecks  

 automatischer Bereitstellung der 

 Prozessdaten  

- Anbindung an Dickenmessanlage 

 sowie vorhandene Bahninspektions-

 geräte 

- Überwachung von Laufmeter 

 

Zu dem Produktionsstandort Worms 

sind zwischenzeitlich auch an den 

Standorten Waldkraiburg und Rohr-

dorf-Thansau erfolgreiche Installatio-

nen und Anbindungen realisiert wor-

den. Weitere werden nach Aussagen 

der RENOLIT AG folgen. 

KRIKO Engineering GmbH 

 

Zum Engelberg 20 

D-79249 Merzhausen 

Telefon 07 61 / 4 00 78 - 0 

Telefax 07 61 / 4 00 78 - 78 

 

Riehenstrasse 74 

CH-4058 Basel 

Telefon 061 / 683 24 80 

Telefax 061 / 681 38 20 

 

info@kriko.com 

www.kriko.com 

KRIS² zur Optimierung von Produktionsanlagen 

und zur Erhöhung der Produktqualität  


