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Das Kraftwerk ist also CCS-

Ready (Carbon Capture

Storage). Durch hochwirksame

Filter- und Reinigungsanlagen

werden die gesetzlich zulässigen

Grenzwerte für die Luftschad-

stoffe deutlich unterschritten. 

Der kommerzielle Betrieb für die

beiden Blöcke D und E ist ab

Mitte 2012 geplant. RWE errich-

tet an diesem Standort eine

2x800 MW Doppelblockanlage

im Spitzenbereich modernster

Kraftwerkstechnik.

Immer wieder beeindruckend

sind die Eyecatcher eines Kraft-

werkes, die Naturzugkühltürme,

doppelt gekrümmte, dünnwan-

dige, hyperbolische Schalen-

tragwerke. 

Im Verbund mit kommunalen

Partnern baut RWE Power AG

auf dem heutigen Betriebsge-

lände des Hammer Stadtteils

Uentrop, eines der modernsten

Steinkohlekraftwerke der Welt. 

Mit einem optimalen Wirkungs-

grad von 46 % wird es bei glei-

cher Stromerzeugung 20 %

weniger Steinkohle benötigen.

Der CO² Ausstoß reduziert sich

entsprechend und wird im Ver-

gleich mit Altanlagen rund 2,5

Millionen Tonnen Treibhausgase

weniger freisetzen. Ein wirksa-

mer Beitrag zum Klimaschutz.

Die Nachrüstung einer CO²-

Rauchgaswäsche ist bereits vor-

gesehen, um das CO² nach der

Verbrennung abzutrennen und

zu speichern. 



In Hamm werden gleich zwei

166,50 m hohe Kühltürme mit

Abgaseinleitung gebaut. Den

Auftrag für die Planung und Er-

richtung der Türme und der

Kühlwasserpumpenhäuser

erhielt die Wayss und Freytag

Ingenieurbau AG, Bereich Mitte.

Mit den ersten Bauaktivitäten

für den Kühlturm D wurde An-

fang 2008 begonnen. Am unte-

ren Schalenrand beträgt der

Durchmesser 110 m, in der Taille

69 m und an der Krone 72 m.

Die Schalendicken variieren zwi-

schen 90 cm am unteren

Schalenrand und einer minima-

len Dicke von 20 cm über weite

Schalenbereiche.  Wegen der

Abgaseinleitung ins Innere des

Kühlturmes, werden an den

Kühlturmschalenbeton beson-

dere Anforderungen gestellt. 

RWE Power AG greift dabei auf

die schon bei den Kühltürmen in

Niederaußem und Neurath

erprobte und bewährte Beton-

rezeptur mit erhöhter Resistenz

gegen schädigende Medien, den

sogenannten SRB Beton, zurück.

Die Weiterentwicklung und

Verfeinerung von Bautechniken

und Bauabläufen in Richtung

schneller, wirtschaftlicher aber

auch robuster, generiert häufig

auch Wettbewerbsvorteile. Also

sind Planer und Arbeitsvorberei-

ter gefragt, für den jeweiligen

Standort, und unter Berücksich-

tigung der spezifischen Rand-

bedingungen, optimierte Lösun-

gen auszuarbeiten. 

Das gilt sowohl in der Ange-

botsphase und mehr noch bei

der späteren Ausführung. Übli-

Hauptabmessungen



cherweise werden auf dem Ring-

fundament Hilfswände errichtet,

worauf später dann die Meridi-

onalstützen abgesetzt und befe-

stigt werden. Bei diesem Projekt

wurden die Hilfswände bereits

im Fertigteilwerk an die eigentli-

che Stütze anbetoniert und als

Einheit auf die Baustelle gelie-

fert.

Durch diese Maßnahme war die

Montage auf dem Ringfunda-

ment, ohne aufwendige Hilfs-

und Abstützkonstruktionen,

direkt vom anliefernden LKW

aus möglich. 

Die Montagemannschaft steht

dabei sicher auf der Oberkante

des Ringfundamentes und kann

die 38 t schweren Stützen mit

dem Ringfundament mittels

Ankerstangen (Peikko-Stützen-

schuhe)  verspannen. Die Mon-

tageleistung konnte bis auf 12

Stützen pro Arbeitstag gestei-

gert werden.  Dieser neue Bau-

ablauf  ersparte durch den Ent-

fall von Hilfsunterstützungen

und –abstützungen einen kom-

pletten Arbeitsschritt im Bau-

ablauf.  

Nach dem Ausrichten des Stüt-

zenkopfes werden die Beweh-

rungseisen am Stützenfuß

ergänzt, bevor zugeschalt und

ausbetoniert werden kann. 

Gut zu erkennen ist die aufge-

rauhte Oberfläche der in den

Stützensockel einbindenden

Wände, um einen ausreichen-

den Verbund herzustellen. Die

Herstellung der allseitigen

Rauhigkeit wurde vom Fertig-

teilwerk baupraktisch hervorra-

gend gelöst, wie das Ergebnis

zeigt.

Auf die ausgerichteten Stützen-

köpfe wurden anschließend 33

cm hohe Ringfertigteilbalken

aufgelegt. Die Vertikalbeweh-

rung für den ersten Abschnitt

der späteren Kühlturmschale

war bereits eingebaut. Für den

ersten Schalenabschnitt musste





dann anschließend nur noch die

erforderliche Ringbewehrung

auf der Innen- und Außenseite

eingelegt werden.

Das Fertigteil selbst war statisch

so ausgelegt, dass es die hohen

Betonierlasten des 90 cm brei-

ten, untersten Schalenabschnit-

tes sicher aufnehmen konnte.

Von einem Arbeitsgerüst aus

erfolgte die Herstellung der

ersten vier jeweils 1,20 m hohen

Schalenabschnitte, als Vorleis-

tung, um die weiteren Schalen-

abschnitte mit dem W&F eige-

nen Kletter- und Schalungs-

system herzustellen. 

Die ersten vier Schalenabschnit-

te sind hergestellt. Das Arbeits-

gerüst wurde abgebaut. Das

Schal- und Klettersystem ist

startbereit montiert. Als Tages-

leistung wächst der Kühlturm

von nun an in der Regel pro

Arbeitstag um einen 1,20 m

hohen Ring in die Höhe. 



STKW Hamm, Kühltürme Block D + E

Hauptmassen 
Kühltürme mit Kühlwasserpumpstationen

Beton mit erhöhter Resistenz 2 x 10.600 m³ =    21.200 m³
gegen schädigende Medien

übriger Konstruktionsbeton 2 x 10.100 m³ =    20.200 m³

Bewehrungsstahl 2 x    3.450 t =      6.900 t

Schalung Kühlturmschale 2 x 77.000 m² = 154.000 m²

Schalung Pumpenhäuser 2 x    5.000 m² =   10.000 m²

Bauzeit 2008 - 2011
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