
Baustelle Shlobin/Rußland - Leistungsbeweis Österreichischer Finnen
Studenten des Wirtschaftsingenieur-8tudiums haben sich auch im vergangenen Sommer
wieder interessante Möglichkeiten geboten, ihre theoretische Ausbildung durch ausbil-
dungsbezogene Ferialpraktika zu ergänzen. .
Dominik Brunner, im 9. Semester Maschinenbau/Wirtschaft und studentischer Beirat im
WIV-Vorstand, war von Juni bis August 1987 in der Belorussischen Stadt Shlobin als Assi­
stent eines Abschnittsbauleiters eingesetzt. Unter der Federführung des VOFSf-Alpine
Anlagenbaus wird dort ein Hüttenwerk-Komplex im Wert von rund 10,5 Milliarden Schil­
ling errichtet.
Im folgenden Bericht beschreibt Dominik Brunner nicht nur das Projekt ..Mic~rd«, son­
dern wird auch über sein besonderes Aufgabengebiet - das ProtokoUwesen zur Ubergabe
des Gesamtkomplexes - und seine persönlichen Erfahrungen berichten.

Allgemeine
Projekt-Beschreibung
Im Jänner 1985 erhielt die Voest-Alpine AG
(Österreich) gemeinsam mit Danielli SpA
(Italien) als nominiertem Unterlieferanten von
der "Metallurgimport« (Moskau) den Auftrag
zur schlüsselfertigen Errichtung eines Hüt­
tenkomplexes, bestehend aus einem metallur­
gischen Teil und einer Cordproduktion. Die­
sesWerk-Projektname"MICORD«-wur­
de für eine Jahres-Produktion von 180.000
Tonnen Kohlenstoftbaustahl, Qualitätsbau­
stahl und niedrig legierte BaustähJe sowie
185.000 Tonnen legierte QualitätsstähJe aus­
gelegt.
Hauptbestandteile des gelieferten Komplexes
sind das Pfannenofens)'stem, eine Umlaufva­
kuumentgasungsanlage, eine 4-strängige Vor­
block-Stranggieß-Anlage, ein Duo-Rever­
sier-Walzwerk, eine Cord- und Beadwire-An­
lage, mehrere Laboratorien sowie diverse In­
tegrationsanlagen.
M1CORD stellt die Erweiterung des Hütten­
werkes SHLOBIN dar, das im Herbst 1984
nach 33 monatiger Bauzeit vom lndustriean­
lagenbau der Voest-A1pine an den Kunden
übergeben wurde.
Urri die 40.000 Einwohner zählende Stadt
Shlobin - zwischen Minsk und Kiew gelegen
- zum Schwerindustrie-Zentrum der Belo­
russischen Sowjetrepublik auszubauen, wur­
de bereits ein "letter of intendent« mit dem
Voest-IndustrieanJagenbau abgeschlossen:
Bis Ende Dezember 1987 soll dann unter Fe­
derführung der Linzer Anlagenbauer die
nächste Ausbaustufe "PLUSCORD« vertrag­
lich fixiert werden.

MICORD - Österreichische
Anlagen sind Grundlage für die
sowjetische Reifen-Industrie
Der lndustriekomplex MICORD besteht im
wesentlichen aus dem "Warmteil« (Pfannen­
metallurgie, Strangguß, Walzwerk) und dem
"Kaltteil« (brahtzieherei, Seilerei uvm.).
Der Warmteil ist einer Hallengruppe mit einer
Gesamtlänge von 600 m und einer Fläche von
25.000 qm untergebracht.
Die produzierten Chargen werden zum einen
im Cordbereich weiterverarbeitet, zum ande­
ren werden RundstähJe von 80 bis 150 mm
Durchmesser hergestellt. Im Produktionspro­
gramm sind etwa 40 mittellegierte Qualitäten
mit max. 5% Legierungsanteil und bis zu 5
Elementen enthalten. Diese werden beim

Endverbraucher zur Herstellung von Maschi­
nenteilen durch Drehen, Schmieden oder
auch als Halbzeug für Rohre verwendet.

Um nicht nur eine konstant hohe lnnenqualität
zu gewährleisten, sondern auch die Maßhal­
tigkeit und Oberflächenqualität sicherzustel­
len, sind modernste Adjustage-Einrichtungen
vorgesehen. Nach dem Durchlaufen einer
Rollenrichtmaschine erfolgt eine Ultraschall­
und Magnetpulverprüfung auf Innen- und
Oberflächenfehler. Bei fehlerhaften Stäben
werden kleine Fehler ausgeschliffen oder der
Stab wird ausgeschieden. Das fertige Rund­
material wird dann zu Büilden von 3 bis 10 t
gebündet, automatisch markiert und im Ver­
sandlager entsprechend einem modemen
EDV-Konzept zur Auslieferung gestapelt.

1500 Einzelmaschinen zur
Cord-Erzeugung
Ein Teil des Produktionsprogrammes der
Drahtstraße ist als Cordqualität mit 5,5 mm
Durchmesser vorgesehen, wovon ca. 25% für
die Weiterverarbeitung im MICORD-Bereich
und der Rest zur Versorgung anderer sowjeti­
scher Cordhersteller vorgesehen ist.

In den Autoreifen-Fabriken wird der Cord
dann zu Matten verarbeitet, die in 2- oder
mehreren Lagen die Lauffläche der Reifen
verstärken. Der erzeugte Beadwire gibt dem
Felgenwulst des Reifens eine höhere Steifig-

keit. Vom Reifencord wird nicht nur eine hohe
Zugfestigkeit bis 1220 N/mm2, sondern auch
eine Oberflächenbeschaffenheit gefordert,
die eine sichere Haftung zwischen Metall und
Gummi ergibt.
Alle Funktionen der Cord-Herstellung ­
vom Walzdrahtlager bis zum Fertigprodukt­
versand - sind im größten Gebäude des Indu­
striekomplexes zusanunengefußt: Die Cord­
halle überspannt eine Fläche von 78.000 qm.
Alle Verarbeitungsschritte, wie Beizen, Ent­
zunderung, Aufbringen des ZiehmitteIträ­
gers, verschiedene Ziehvorgänge, Patentie­
rung u.v.m. werden von 1450 Einzelmaschi­
nen unter einem Dach abgearbeitet. Darin
enthalten sind 350 2I-zügige Naßziehmaschi­
nen und weitere 500 Maschinen für die Litze­
rei und Seilerei.

Vertragsgegenstand:
Aufbau einer technologischen
Infrastruktur
Neben den Primär-Anlagen des Warm- und
Kaltteils sind noch weitere Objekte Bestand­
teile des 10,5 Milliarden Schilling-Projektes:
eine Eisenschwammentladung und die Lage­
rung in 3 großen überirdischen Behältern, das
zugehörige Fördersystem, die Wasserwirt­
schaft mit einem komplett ausgestatteten Was­
serlabor, ein Heizhaus, diverse Entladestatio­
nen für z.B. Erdgas, Diesel, Ammoniak, Ar­
gon etc., Sozialhäuser mit Umkleideräumen
und Küchen für die Belegschaft und eine Rei­
he von verschiedenen Instandhaltungsbetrie­
ben sowie die verkehrstechnische Infrastruk­
tur des Werkes inklusive sämtlicher Fahrzeu­
ge (LKW, Bahntransporte etc.).
Im Bereich der Instandhaltung ist der Auftrag­
geber bestrebt, möglichst autonom zu sein:
Dies gilt nicht nur in bezug aufdie Ersatzteil­
beschaffung aus dem Au land, sondern auch
für inländische Reparaturbetriebe. Deshalb
werden nicht nur Stützpunkt-Werkstätten bei
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den großen Einzelanlagen eingerichtet, son­
dern auch eine Hauptwerkstätte. Die rund
16.500 qm große Halle ist mit hochmodernen
Werkzeugmaschinen ausgerüstet. Nicht nur
eine eigene Gieserei, Härterei und Schmiede,
sondern auch rund 100 Einzelmaschinen ver­
vollständigen den Bereich der metallischen
Fertigung. Angefangen beim 60 t Bohrwerk
über Fräswerke und mehrere CNC-Drehzen­
tren bis zur kompletten Zahnradfertigung i t
alles vorhanden.
Weiters wurden eine komplette Elektrowerk­
stätte, eine Imprägnier-Anlage und Ma chi­
nen zur Fertigung von Gummidichtungen und
Kun tstoffteilen geliefert.

Automatisierungs-Konzept
made in Austria
Der Betreiber wünscht für die gesamten Ein­
richtungen des neuen Komplexes eine weitge­
hende Mechanisierung und Automatisierung
aller Abläufe und Prozesse.
Deshalb wurden vom Projektanten Systeme
vorge ehen, die die Steuerungsaufgaben für
die technologischen Prozesse (Pfannenmetal­
lurgie, Stranggießen, Walzen, Corderzeu­
gung) und die Hilfswirtschaften und Energie­
betriebe übernehmen.
Sämtliche Funktionen - wie Messung und
Regi trierung der Parameter, Signalisierung
der Abweichungen von den Grenzwerten,
daraus ergebend die Regelung und Folge­
steuerung - werden vom Automatisierungs­
system übernommen.
Ein Produktionsdaten-Erfas ung sy tem in­
klusive Lagerverwaltung und Produktions­
Leitsy tem ist dem gesamten Komplex über­
geordnet und erfaßt und speichert alle relevan­
ten Daten für den Produktionsbericht.
Weiters wurde ein von der Voe t-Alpine ent­
wickeltes rechnerunterstiitzte In tandhal­
tung ystem in talliert, da nicht nur alle An­
wei ungen und Termine für die Wartung ange­
ben, sondern auch den ErsatzteiJlagerbestand
kontrollieren und disponieren wird. Bei org-
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f.iltiger Rückmeldung aller durchgeführten
Arbeiten liegen der Werksdirektion genaue
Daten für die Analyse des Personaleinsatzes,
des Anlagenzustandes, der Schwachstellen
der Produktion, der Materialverbräuche und
der damit verbundenen Wartungskosten vor.

österreichischer Flug-Charter
versorgt 2.500 Camp-Bewohner
Für alle Mitarbeiter der Baustelle MICORD
wurde eine eigene Wohnanlage errichtet, in
die nur Beschäftigte der beteiligten Firmen
Zutritt haben.
Der Transport der Mitarbeiter aus Österreich
erfolgt einmal wöchentlich mit einer Charter
der Austrian-Airlines bzw. der Aeroflot, der
auch die rascheste Flugpost-Verbindung zum
Stammhaus in Linz - aus dem nicht nur An­
lagenkomponenten, sondern auch das
Engineering-know-how angeliefert werden­
darsteIlt.

Außer dem Flug-eharter werden auch mit ei­
ner ständig aufrechten LKW-Brücke ver­
schiedenste Güter nach Shlobin geliefert: Von
Maschinenteilen aus Vorarlberg über Rech­
ner-Software aus Wien bis zu gesamten Ein­
zelanlagen aus Linz erfolgt die Abwicklung
über eine interne Transport-Abteilung.
Dementsprechend ist auch die Versorgung im
Camp mit frischen Lebensmitteln aus der
Heimat: von Äpfel über steirisches Bier bis
hin zu Schokolade und Früchte-Müsli wird al­
les aus Österreich angeliefert.

CATERING - 110 Leute
zur Erhaltung der gewohnten
Lebensqualität
Neben dem Betreiben des Shops im Camp,
der dem Angebot nach einem mittelgroßen
österreichischen Supermarkt entspricht, wer­
den den Bewohnern eine Ganztagesversor­
gung durch die Küchenbetriebe und 3 Clubs
zur FreizeitgesWtung als Service der Cate­
ring-Abteilung angeboten.
Andere Einrichtungen, wie Satelliten-TV,
Wäscherei, eine eigene Arztpraxis und Sport­
anlagen (Tennisplätze, Tischtennisräume,
Fußballplatz etc.) stehen selbstverständlich
den 2.500 Mitarbeitern aus den verschieden­
sten Ländern zur Verfügung.
Das gesamte Angebot wird ebenso wie sämtli­
che Serviceleisrungen auf 15 verschiedene
Nationalitäten abgestimmt.
Durch das Einführen einer eigenen Camp­
Währung (Banknoten von 0,05 bis 20,00 ,.Ver­
rechnungs-Einheiten«) wird das Voest-Camp
zur autonomen ,.Volkswirtschaft«.
Sämtliche Catering-Aktivitäten bzw. die
Wohnheimverwaltung werden von einer
Fachabteilung im Stammhaus koordiniert und
mit einem Mitarbeiterstab vorort realisiert.
Zu erwähnen ist dabei noch, daß diese Fach­
abteilung nicht nur im Wettbewerb mit inter­
nationalen Catering-Betrieben - die meist
Lebensmittelkonzernen angeschlossen sind
- konkurrenzfiihig bestehen kann, sondern
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bei privatwirtsehaftlicher Führung auch einen
äußerst positiven Deckungsbeitrag erwirt­
schaftet.

Das Protokoll-Wesen oder:
Wie übergibt man eine
Industrieanlage schlüsselfertig?
Diese Frage hat sich nicht nur mir gestellt,
sondern ist im internationalen Anlagenbau
hoch aktuell.

Denn die Teilabnahmen bzw. Teilübernah­
men durch den Kunden stellen meist "Zah­
lungsauslösende Aktivitäten" dar.

Um nun die Qualität der erbrachten leistun­
gen laufend verfolgen zu können, werden be­
reits in der Rohbauphase die verschiedensten
"Akte über verdeckte Arbeiten" ang~fertigt.

Dabei bestätigen bevollmächtigte Uberwa­
cher des Kunden, des Auftragnehmers und
der ausfiihrenden Firma die ordnungsgemäße
Ausführung der Arbeit. Z.B., daß Fundamen­
te in entsprechender Qualität gemäß den Plä­
nen ausgeführt wurden - später kann diese
verdeckte Arbeit nicht mehr abgenommen
werden.

Ist die Montage eines Bauteils abgeschlossen,
wird ein Montage-Endprotokoll unterzeich­
net, mit dem sich der Kunde als einverstanden
mit der Arbeitsqualität und dem Arbeitsum-

fang erklärt. Die Summe von mehreren MEP
ergibt dann die Arbeitsunterlage für eine
Kommission zur Teilabnahme einer vertrag­
lich festgelegten Anlagenkomponente.

Da diese Kommission nicht nur die Freigabe
für den Probebetrieb erteilt, sondern auch die
Verantwortung auf den Kunden überträgt,
wird sie nicht nur von Technologen aller be­
troffenen Parteien beschickt, sondern auch
von den örtlichen Arbeitsinspektoraten,
Brandschutz-Beauftragten, Kommissären der
verschiedensten Ministerien und anderen
Sachverständigen.

Die Genehmigung zur Inbetriebnahme wird
dann meist von der Abarbeitung aufgetretener
Mängel oder Restpunkte abhängig gemacht.

Meine Aufgabe war es, neben allgemeinen ad­
ministrativen Aufgaben auch die formellen
Voraussetzungen zum Unterzeichnen dieser
Protokolle zu schaffen.

Dabei war ich direkt dem Baustellen-Control­
ler unterstellt, da er gemäß Projekt-0rgani­
gramrn den Projektleiter bei der Ubergabe un­
terstützt.

Die Summe aller unterzeichneten Teilabnah­
me-Protokolle und derdarauffolgende erfolg­
reiche Probebetrieb ist dann wiederum
Grundlage zur Unterzeichnung des Übernah­
me-Protokolles, welches alle bisherigen Teil­
abnahmeprotokolle als Bestandteil enthält.

Dieses System hat sich bisher sehr gut be­
währt und es konnte am 15. August 1987 der
Probebetrleb im Stahlwerk termingerecht
aufgenommen werden. Die schlüsselfertige
Übergabe der gesamten Anlage ist für 15. De­
zember 1987 geplant - nach diesem Tag wird
dann nicht nur die Anlage vom Kunden alleine
betrieben - unter eingeschränkter Assistenz
der Verkäufer - sondern auch die Entschei­
dung über eine dritte Ausbaustufe wird dann
erwartet.

------.,.-1IlY----

UlISeren Kunden und Geschäftsfreunden

ein frohes Weihnachtsfest
und ein gutes NEUESJAHR !

rnJ
I. Braun's Sohne ~
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