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Hamburger Rieger im Intervie

Totgesagte lebe

Print hat Zukunft!

Technische Textilien
Spezielle Lésungen fUr vielfaltige

Anwendungen

Der belgische Heimbach-Standort ist seit und Industrien hergestellt. Dr. Ralf Kaldenhoff
jeher auf die Erfullung anspruchsvoller berichtet im Interview Uber Herausforderungen
Kundenwinsche ausgerichtet. Neben und Zukunftsplane fur den Geschaftsbereich
Spezialfilzen und Trockensieben fur die ,Technische Textilien’. Mehr erfahren Sie

Papierindustrie werden textile Gewebe fur ab Seite 8.
die unterschiedlichsten Anwendungen



Heimbach-TASK

Unsere Experten fir Ihre Produktion

Schon kleine Optimierungen in der Papiermaschine setzen oft gro3es Einsparpotential frei.
Steigern Sie lhren Profit, in dem Sie die Produktionseffizienz erhohen und gleichzeitig Kosten
reduzieren. Vertrauen Sie auf unser technisches Know-how und unsere Servicekompetenz,
die Sie darin unterstltzt, Ihre Prozesse zu perfektionieren.

Uberzeugen Sie sich von unserem umfangreichen Leistungsangebot, wie z. B.
® Masseldngsschwankungs-Analyse (ODIN)
e Geschwindigkeitsmessung
® Thermografiemessung
¢ Troubleshooting

t a S k. www.heimbach.com ﬁelmb(ll:h
Technical Assistance, / \ —
Service and Know-how



04 Formiersiebe
Worauf kommt es wirklich an?

08 Technische Textilien
Herausforderungen und Chancen

12 Probleme l6sen und
profitieren
Bessere Qualitat — hohere Produktivitat

die Herausforderungen in der Papierindustrie werden
auch in Zukunft nicht kleiner. Soviel ist gewiss, ob es
um Rohstoffbeschaffung, steigende Zellstoffpreise
und allem voran um die fortschreitende Digitali-
sierung geht: Standiges Umdenken und Anpassen

an aktuelle Marktsituationen gehért fur uns alle
zum Tagesgeschaft.

e Und doch bietet die Branche immer wieder

Anlass zu Optimismus. Kunststoff wird zuneh-

mend durch Papier oder Pappe ersetzt, alternative Rohstoffe wie z. B. Bagasse
16 Nutzenorientierte

Lésungen gefragt
Papierfabrik Spremberg im Interview

oder Grasfasern riicken starker in den Fokus und kreative Képfe (er)finden
laufend neue Anwendungsfelder: Mébel, Baustoffe, Mode, Freizeit, Logistik,
Landwirtschaft u.v.m. Kaum ein Bereich, fur den nicht Papier in Frage kame.

Ahnlich vielseitig einsetzbar wie Papier sind technische Textilien. Lesen Sie im 18 Fortlaufend bestens

informiert
Laufstreifen-Druckverfahren

Gesprach mit meinem Kollegen, Dr. Ralf Kaldenhoff, Uber Herausforderungen,
Chancen und Perspektiven in einem wachsenden Markt und darlber, welche
speziellen Produkte auch fir die Papierindustrie von unserem belgischen

Standort, Heimbach Specialities AG, kommen. . .
19 Online weiter auf

dem Vormarsch
Print aber auch!

So wichtig es ist, flexibel und frithzeitig auf sich verandernde Trends zu
reagieren, so wichtig ist der Dialog mit Ihnen, liebe Papiermacher. Ein Beispiel,
wie eine enge und gelebte Partnerschaft fir beide Seiten zum Erfolg fuhrt
lesen Sie in unserem Interview mit Herrn Friedjof Kulling, Produktionsleiter
Papierfabrik Spremberg, auf Seite 16.

Freuen Sie sich auf eine spannende Lekture.

Ve 94,

Ihr Peter Michels
Sprecher der Geschaftsfuhrung
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Formiersiebe
Worauf kommt es wirklich an?

Das Produktangebot an Formiersieben ist in den letzten Jahren enorm gewachsen, und
mit Einfihrung der SSB-Technologie im Jahr 2000 verloren die zweilagigen Siebe zuneh-
mend an Bedeutung. Die vielféltigen Gestaltungsmdéglichkeiten, die sich mit SSB-Sieben
bieten, fiihren auch dazu, dass Papiermacher oftmals vor der Qual der Wahl stehen. Die
Zeiten von ,,Entweder/Oder” — abhéngig von den reinen Werten der Luftdurchléssigkeit —
sind lange vorbei. Eine derart eindimensionale Betrachtung ist heutzutage nicht mehr an-
wendbar. Dies flhrt dazu, dass die Produktmanager neben umfassenden Kenntnissen tiber
das eigene Portfolio ein sehr genaues und tiefes Verstandnis fir die Komplexititen und
Anforderungen der jeweiligen Anwendung haben mussen. Das ist heute wichtiger denn

je!'In diesem Artikel beschreiben wir die wesentlichen Merkmale und Parameter,

die bei der Wahl des optimalen Nasssiebes maBgeblich sind.

Luftdurchlassigkeit — der standige
Mythos

Die Luftdurchlassigkeit galt lange — schon
zur Zeit der einlagigen Formiersiebe — als
aussagekraftigste Kennziffer und war fur
viele Kunden so etwas wie der heilige Gral.
So manch einer war sogar der Auffassung,
dass eine bestimmte Maschine oder Position
ausschlieBlich mit einer bestimmten Luft-
durchlassigkeit gefahren werden kann. Dies
mag in der Vergangenheit in Einzelfallen
gestimmt haben. Bei den heutigen, moder-
nen Geweben stehen andere Merkmale im
Vordergrund. Heimbach hat verschiedene
Siebdesigns entwickelt, die zwar sehr unter-
schiedlich entwassern, aber eine identische
Luftdurchlassigkeit aufweisen kénnen. Es
versteht sich von selbst, dass nicht jedes
Design fur jede Anwendung geeignet ist.
Der Luftdurchlassigkeitswert als Indikator fur
die Leistungsfahigkeit eines Formiersiebes ist
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generell nicht allein maBgebend, auch wenn
in technischen Datenblattern dieser Wert im-
mer noch als entscheidend angegeben wird.

Was Sie wollen — und was wir messen
Was wir messen mussten, wenn es um die
optimale Entwasserung bei Formiersieben
geht, kdnnte man so beschreiben: ,Die
Kraft, die benétigt wird, um tausende Liter
Wasser mit einem Druck von 3 Millimeter
bis 7 Meter Wassersaule durch ein Sieb zu
transportieren, obwohl das Sieb bereits mit
Faser- und Fullstoffsuspension gefullt ist und
mit 100 km/h rotiert.” Was wir tatsachlich
mit Industriestandard-Geraten (siehe Abb. 1)
messen, ist die Menge Luft, die durch eine
Messflache mit einem Durchmesser von

30 mm bei 12,7 mm Wassersaule Druck-
abfall strémt. Sollten hier nicht die Alarm-
glocken lduten? Werfen wir einen Blick auf
die in Abb. 2 gezeigten Gewebearten —

Abb. 1: Messung der Luftdurchlassigkeit

links fein, rechts grob — die eine identische
Luftdurchlassigkeit aufweisen. An dieser
Stelle wird bereits deutlich, dass der Wert der
Luftdurchlassigkeit nicht allein relevant sein
kann.

Moderne Designauswahl

Weil die Luftdurchlassigkeit als alleiniges
Entscheidungskriterium nicht geeignet ist,
sollte das optimale Design gemeinsam mit
dem Forming-Experten festgelegt werden.
Er verschafft sich zunachst einen genauen
Uberblick tber die Maschinenkonfiguration,
die produzierten Papiersorten, Produktions-
geschwindigkeit und Prozessparameter wie
kationischer Bedarf, Leitfahigkeit, Retenti-
onsmitteleinsatz usw. So kann er eine erste
Vorauswahl treffen, welcher Gewebetyp in
Frage kommt: Grob, Fein oder Superfein.
Denn das Design bestimmt den Faserunter-
stitzungsindex (FSI/Fiber Support Index)
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Abb. 2 Feines und grobes Design mit identischer Luftdurchléssigkeit

und das Speichervolumen. Die Entscheidung
fur das , richtige” Sieb erfolgt nach Auswer-
tung verschiedener Faktoren wie Luftdurch-
lassigkeit, Entwasserungsflache, Siebdicke
und FSI. Es kommt vor, dass ein Gewebe
mit hoher Permeabilitdt und niedriger
Entwasserungsflache das gleiche Entwas-
serungspotential hat wie ein Design mit
niedriger Durchlassigkeit und hoher Entwas-
serungsflache. Daher ist eine passgenaue
Applikation durch den Produktmanager
unerlasslich. Betrachten wir nun die einzel-
nen Schltsselbegriffe und Parameter etwas
genauer, um deren Bedeutung zu verstehen.

Entwasserungsflache

Dieser Punkt ist ein wichtiges Indiz bei der
Analyse, wie effektiv ein Formiersieb entwas-
sert! Im Wesentlichen ist die Entwasserungs-
flache eine zweidimensionale Messung der
Locher in der Oberseite (Papierseite) — ausge-
druickt in Prozent zur Gesamtflache. In Abbil-
dung 3 macht der orange markierte Bereich
der Loécher etwa 30 Prozent aus. In diesem
Fall wirde die Entwasserungsflache also mit
30 % angegeben. Auf ein Klichensieb Uber-
tragen heiB3t das: Je groBer der Durchmesser
und die Anzahl der Locher, desto schneller
flieBt Flussigkeit ab (Abb. 4). Fur sich allein
gesehen ist diese Aussage allerdings nicht
maBgeblich fur die Designauswahl. Da es
sich lediglich um einen Prozentwert handelt,
kann eine sehr grobe Gewebestruktur die
gleiche berechnete Flache haben wie eine
sehr feine Struktur (siehe Abb. 5). In dieser

Grafik stellen die grauen Quadrate die
Locher auf der Papierseite dar. Die groBeren
Zwischenraume sind beispielsweise einfacher
zu reinigen, jedoch nachteiliger hinsichtlich
Retention. Umgekehrt erzielen die kleineren
Locher deutlich effizientere Retentionser-
gebnisse, sind aber problematischer beim
Thema Reinigung. Der Schlssel ist oftmals
ein Kompromiss.

Siebdicke und Speichervolumen

Bei der Siebdicke gilt die einfache Regel:

Je diinner das Gewebe, desto weniger Zeit
braucht das Wasser, um durch das Sieb
transportiert zu werden. Diese Abhangigkeit
macht sich gerade bei hoheren Maschinen-
geschwindigkeiten bemerkbar. So ist es
wenig Uberraschend, dass insbesondere bei
der Produktion von Tissue und grafischem
Papier, wo Geschwindigkeiten von tber
2.000 m/min erreicht werden, die Siebdicke
ein entscheidendes Kriterium bei der Design-
auswahlist. -

Abb. 3 Entwaésserungsfléche eines Formiersiebes

Abb. 4 Trichterprinzip: GréBe und Anzahl der Lécher
haben Einfluss auf den Entwésserungsprozess

Abb. 5: Entwésserungsfidche eines groben, feinen und superfeinen Gewebes mit identischem Prozentsatz
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Abb. 6: Faseruntersttzungspunkte in Ldngs- (griin) und Querrichtung (rot)

Und wie sieht es mit dem Speichervolumen
aus, das sich einerseits auf die Entwasse-
rungsleistung auswirkt und andererseits die
Runnability und den Energieverbrauch beein-
flusst? Das offene Volumen eines Formier-
siebes bezeichnet den Anteil der Flache, der
nicht mit Fadenmaterial durchsetzt ist. Das
Wasser flieBt beim Entwasserungsprozess
durch diesen Bereich, und abhangig vom
Siebdesign, Maschinentyp und -geschwindig-
keit kann bei jedem Umlauf Wasser mitge-
schleppt werden. Eine Erhéhung des inneren
Volumens kann zu einer héheren Antriebslast
fuhren, weil zusatzliches Wasser transportiert
werden muss. Bei kirzeren Positionen wie

z. B. Topformern besteht das Risiko des Was-
serspritzens. Halten wir fest: Diinnere Siebe
haben ein geringeres inneres Volumen und
schleppen weniger Wasser.

FSI (Fiber Support Index)

Ein Begriff, der auf fast allen technischen
Datenblattern zu finden ist! Dieser dimen-
sionslose Faktor wurde entwickelt, um
Formiersiebe dahingehend zu vergleichen,
wie effektiv ein bestimmtes Design die Blatt-
bildung unterstutzt. Hier gilt die Regel: Je
feiner das Sieb, desto hoher kann die Anzahl
der enthaltenen Faden ausgelegt werden.
Oder anders gesagt: Je hoher die Anzahl der
Faden auf der Papierseite, umso hoher die
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Wahrscheinlichkeit, dass sich Fasern an der
Papierseite ansammeln und nicht in oder
durch das Sieb vordringen. Eine wesentliche
Annahme bei diesem Index ist, dass die Fa-
serunterstlitzung des Siebes in Querrichtung
signifikant effektiver ist als die in Maschinen-
richtung (siehe Abbildung 6). Dies spiegelt
sich auch bei der Berechnung wider, bei der
die Langsfaden mit dem Faktor 1 und die
Querfaden mit dem Faktor 2 beriicksichtigt
werden. Die Entwicklung des FSI zeigt seit

mehr als 40 Jahren einen stetigen Aufwarts-
trend. Die Grlinde liegen auf der Hand: Neue
Maschinentypen, moderne Siebdesigns,
erhéhte Anforderungen seitens der Kunden
hinsichtlich Papierqualitdt und Runnability.

In den letzten Jahren stagniert die Hohe des
FSI, da das maximale Potential ausgeschopft
ist (siehe Abb. 7). Stand der Technik ist heute
ein Wert von 100-130 bei groben Designs
(HD*), 150-180 bei Fein (F*) und 180-220
bei Superfein (SF*).

*Heimbach Design-Portfolio

B e
200 =" S
= f’{f/'/
S e
B0 ——— 3
= " [ TR
P g o
200 Se=rt=—2 =
> il = —

0 ™0

Abb. 7: Entwicklung FSI Index
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VerschleiBvolumen

Auch wenn die Abriebbestandigkeit keinen
Einfluss auf die Entwasserungsleistung hat,
spielt das VerschleiBvolumen bei der Auswahl
des geeigneten Siebdesigns eine wichtige
Rolle. Bei jedem Umlauf wird eine kleine
Menge des laufseitigen Fadenmaterials des
Siebes bis zu dem Punkt abgerieben, an dem
es nicht mehr sicher auf der Papiermaschine
verbleiben kann. Wie schnell oder langsam
ein Formiersieb verschleit hangt stark vom
Rohstoff und vom Maschinentyp ab. Durch
Anderungen am Siebdesign wie z. B. groBere

Fadendurchmesser oder langere Flottie-
rung kann die Abriebbestandigkeit erhéht
werden. Hier lautet die Faustformel: Mehr
Abriebvolumen fihrt zu ldngeren Laufzeiten
und reduzierten Kosten fir den Papierma-
cher! (Abb. 8)

Wissen fiir mehr Sicherheit

In friiheren Zeiten wurde die Wahl des
Formiersiebes vielleicht auch mal aus dem
Bauch getroffen. Oder nach dem Motto:
Eines fur Alles. Das ist immer noch méglich,
aber nicht ratsam. Denn die Einflussfaktoren

?mden%uergchniﬁ

und Auswahlkriterien haben sich ebenso

verandert wie die Anforderungen an die

Leistungsfahigkeit von Bespannungen.
Moderne Messmethoden liefern heute eine
Fulle an zuverlassigen Werten und Erkennt-
nissen. Heimbach gehort zu den Anbietern,
die Computerprogramme und Simulationen
nutzen, um nichts dem Zufall zu Gberlassen.
Die Kombination aus Erfahrung, Wissen und
Verstandnis Uber Maschinenkonfigurationen
tragen erheblich dazu bei, beim ersten Ver-
such das richtige Design zu wahlen.

primoselect.

primoselect.

primoselect.
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primobond | HD | SSB Vi ivi v
primobond F SSB v viv iv i iv v v
primobond | SF | SSB vV iv i iv v v v
primocross SF | SSB vV iv i iv v v
primoselect | HD+ | SSB (neu) vV iv| v
primoselect | F SSB (neu) vV iv| v
primoselect | SF+ | SSB (neu) v ivi ivi v v

Das Heimbach-Portfolio fir die Siebpartie bietet vielfaltige Mdglichkeiten
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Technische Textilien
Herausforderungen und Chancen

Heimbach Specialities wurde 1874 (ursprtinglich als R. Bruch & Cie) in Neu-Moresnet, Belgien, zur

Herstellung von Filzen fiir die Papierindustrie gegrtindet. In den letzten 25 Jahren wurde die Produktion

sowohl auf spezielle Pressfilze und Trockensiebe fir die Papierindustrie als auch schwerpunktméBig auf

spezielle technische Textilien und Férderbdander ausgerichtet. Aktuell werden anforderungsgerechte

textile Hochleistungsprodukte fir die unterschiedlichsten Anwendungen in der Holz verarbeitenden

und chemischen Industrie, der Bau- und Kunststoffindustrie sowie der Lebensmittelindustrie hergestellt.

Wir haben Geschéftsflihrer Dr. Ralf Kaldenhoff an unserem belgischen Standort befragt.

Dr. Ralf Kaldenhoff leitet seit mehr als 20 Jahren den Geschéftsbereich ,Technische Textilien’

impressive
Herr Dr. Kaldenhoff, lassen Sie uns iiber

technische Textilien reden.

Dr. Kaldenhoff

Ein faszinierendes Thema, zumindest fiir
mich. Obwohl unsere Produkte normaler-
weise nicht im Vordergrund stehen, sind sie
haufig der Schltssel fir einen reibungslosen
Prozess. Unsere Aufgabe besteht darin, die
Anwendungen zu finden, in denen unsere
technischen Textilien eine effizientere

Produktion ermaglichen. Wir verfugen Gber
vielfaltige Technologien, einen sehr um-
fangreichen Maschinenpark und auf Grund
unserer langen Historie Uber viel Know-how.
In den meisten Féllen erfinden wir keine
komplett neuen Produkte, sondern kom-
binieren geeignete Faserrohstoffe, textile
Flachengebilde sowie andere Module und
stellen diese textile Gesamtkonstruktion
entsprechend der jeweiligen Kundenwinsche
zusammen — vergleichbar mit der Herstellung
eines MaBanzugs.



Beschichtetes Spiralsieb

impressive
Welche Philosophie steckt hinter Ihrem
Handeln?

Dr. Kaldenhoff

Heute gilt mehr denn je, den Fokus auf die
Erfullung individueller Kundenbedurfnisse zu
legen. Und das trifft fr unseren Geschafts-
bereich ,Technische Textilien” in besonderer
Weise zu: Es gibt nichts ,,von der Stange”.
Wir verstehen uns als Partner unserer Kunden
und suchen stets die optimale Losung fiir
deren Prozess- und Transportprobleme.
Voraussetzung dafUr ist nattrlich, dass wir zu-
nachst die einzelnen Prozessschritte verstehen
mussen, um die spezifischen Anforderungen
an unser technisches Textil und das durch des-
sen Einsatz mogliche Verbesserungspotential
erarbeiten zu kénnen. Dies ist die Grundlage
fur die Konstruktion unserer technischen
Textilien. Wir sind immer dann besonders
erfolgreich, wenn wir dem Kunden durch den
Einsatz unserer Produkte einen messbaren

Mehrwert liefern.

impressive
Kénnen Sie uns hierfiir ein Beispiel

nennen?

Dr. Kaldenhoff

Da fallen mir spontan Transportbander mit
SchlieBnaht ein. Bei der Installation eines
solchen Bandes ist es im Gegensatz zum
Einsatz von endlosen Bandern nicht mehr

Pastierband fiir die Herstellung von Bleibatterien

notwendig, die Produktionsmaschine fur
den Bandwechsel auseinander- und wieder
zusammenzubauen. Das zunéchst offene
Transportband mit SchlieBnaht kann in kar-
zester Zeit in der Maschine geschlossen und
die Stillstandszeiten sowie die Produktions-
ausfalle deutlich reduziert werden.

impressive
Wie erschlieBen Sie neue Einsatzméglich-
keiten fiir Ihre Produkte?

Dr. Kaldenhoff

Wir sind neugierig und halten stets die
Augen offen. Auch bei Stammkunden blicken
wir regelmaBig auf die weiteren Anlagen und
Abldufe in deren Betrieben. Wo immer
Produkte unter unterschiedlichsten Umge-
bungsbedingungen transportiert werden, die
sich zum Beispiel gut und markierungsfrei
ablésen lassen missen, sind potenzielle
Einsatzstellen fur unsere technischen Textilien
gegeben. Es versteht sich von selbst, dass wir
die ,Sprache” unserer Abnehmer verstehen,
also die jeweiligen Fachausdriicke kennen,
und uns schnell in fir uns neue komplexe
Prozesse hineindenken kénnen.

impressive
Was sind die Kernsegmente lhres

Umsatzes?

Dr. Kaldenhoff
Ein wesentliches Segment sind unsere

Produkte fur die Holz verarbeitende Industrie.
Hierbei handelt es sich um Transport- und
EntlUfterbander fur die Spanplattenherstellung
sowie Presspolster, die bei der Herstellung

von LaminatfuBbdden und Maébelplatten
eingesetzt werden. DarUber hinaus liegen
unsere Starken in speziellen Bandern fur

die Textilindustrie wie Kompaktierfilzen und
silikonbeschichteten Filzen fur die Textilaus-
ristung. Eine fiihrende Position haben wir

bei impragnierten Pastierbandern fur die
Herstellung von Bleibatterien. Und nicht zu
vergessen die , spektakularste” Anwendung:
Fanggurte zum Abbremsen von Disen-Jets
bei der Landung. Hier zeigt sich in beeindru-
ckender Weise, welchen enormen Kraften
unsere Hochleistungstextilien standhalten und
was unsere speziellen Mehrlagengewebegurte
leisten.

impressive
Wie beurteilen Sie die Zukunftsaussichten

fiir Ihren Geschéftsbereich?

Dr. Kaldenhoff

Die Prognosen der Marktforschung sind
auBerst positiv. FUr technische Textilien gibt es
nahezu unbegrenzte Anwendungsmaoglich-
keiten. Ich sage immer: wir bieten zahlreiche
Lésungen flr Probleme, die wir heute noch
nicht kennen.

Der Variantenreichtum und die Funktionalitat
technischer Textilien sind auBerordentlich
groB, weil Faserrohstoffe und -mischungen, =
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Spiral- / SchlieBnaht in einem Transportband fiir Lebensmittel

Garnaufmachung, verschiedenste Techniken
der Flachenherstellung und die Veredelung
durch Kunststoffbeschichtungen eine fast be-
liebige Vielfalt an Eigenschaften ermdglichen.

Die Herausforderungen liegen einerseits darin,

die passende Konstruktion bzw. passende
Losung fur die jeweilige Anwendung zu
finden und andererseits das Anwendungs-
problem zu finden, fur das unser technisches
Textil die Lésung darstellt.

impressive
Das bedeutet aber auch, dass lhre
Produkte ganz unterschiedlichen Anfor-

derungen gerecht werden miissen.

Dr. Kaldenhoff

Ja, und das macht das Ganze auch so span-
nend. Betrachten wir nur die Lebensmittelin-
dustrie, in der unsere textilen Produkte hohen
Hygiene-Standards gerecht werden mussen.
Standig kommen neue Anforderungen,
Normen und Zertifizierungen hinzu, die erfdllt
werden mussen. In der Papierindustrie sind

z. B. spezifische Eigenschaften fir die kontrol-
lierte Entwasserung der jeweiligen Papiersorte
und in der Faserzementindustrie lange Lauf-
zeiten unter hohen Belastungen gefordert.

impressive
Die Innovationsgeschwindigkeit bei
technischen Textilien ist enorm.

Wie reagiert Heimbach darauf?

10
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Dr. Kaldenhoff

Indem wir uns regelmaBig mit den Kollegen
innerhalb der Heimbach-Gruppe und unseres
Geschéftsbereichs ,Technische Textilien’
(Heimbach Specialities in Belgien, Marathon
Belting in England, Industrie Tessili Bresciane
in Italien) Gber die laufenden Aktivitaten
austauschen, bestimmte Projekte gemeinsam
bearbeiten und kontinuierlich in Forschung
und Entwicklung investieren. Parallel dazu
arbeiten wir mit nationalen und internatio-
nalen externen Forschungseinrichtungen und
Instituten zusammen. Die Besuche von

Fach- und Trendmessen, z. B. der iba fur den
Backereifachbedarf oder der Anuga FoodTec
fur die Lebensmittel- und Getrankeindustrie,
sind wichtig, um Anregungen und neue
Entwicklungstrends aufzunehmen und

die Kontakte mit potenziellen Anwendern
auszubauen.

impressive
An Ihrem Standort in Belgien produ-
zieren Sie auch fiir die Papierindustrie.

Worauf liegt Ihr Hauptaugenmerk?

Dr. Kaldenhoff

Mit der Papierindustrie sind wir seit jeher eng
verbunden. Seit der Grindung produzieren
wir Siebe und Filze nicht nur fir die Papier-
und Zellstoffherstellung, sondern auch fiir
Schlammentwasserung. Das sind ebenfalls
Bereiche, die auch in Zukunft sicherlich
interessant bleiben und wachsen werden.

Prozessbénder fir Lebensmittel

Unser Firmenname Heimbach Specialities
steht dafur, dass wir uns insbesondere den
Herausforderungen der Spezialitdten stellen
und passgenaue Losungen entwickeln
wollen. Wenn die Anforderungen an die
Papiermaschinen-Bespannungen hinsichtlich
Type und Oberflachenbeschaffenheit beson-
ders hoch sind — wie z. B. bei Bespannungen
zur Herstellung von Kunstler- oder Bankno-
tenpapieren — haben sich unsere Produkte
sehr bewahrt. Markierungsfreie Nahte und
Oberflachen sind fur anspruchsvolle Papier-
sorten ein Muss. In anderen Fallen wird im
Gegenteil hierzu eine definierte Oberflachen-
struktur des Papiers gewiinscht. Fur solche
Anwendungen produzieren wir spezielle
Markierfilze.

impressive
Sprechen wir iiber lebensmittelkonforme
Textilien, auch eine Kernkompetenz von

Heimbach Specialities.

Dr. Kaldenhoff

Das ist richtig. Wir haben seit vielen Jahren
Erfahrungen in diesem Bereich und bieten
maBgeschneiderte Bandlésungen fir ein
breit gefachertes Anwendungsspektrum an.
Beispielsweise ist bei unseren Bandern fur die
Backereiindustrie wesentlich, dass sie in ei-
nem gewissen Maf Feuchtigkeit aufnehmen
und sich die Teiglinge gut von der Bandober-
flache ablésen lassen. Darber hinaus mus-
sen sich die Bander gut reinigen lassen und



Schutzummantelung
fur Hebeseile

Nahte sowie Kanten sehr verschlei3fest sein.
Selbstverstandlich erftllen wir die neuesten
EU-Normen und bei einigen Produkten sogar
die amerikanischen FDA- (Food and Drug Ad-
ministration) Vorgaben. Und um den Bogen
zur Papierindustrie zu schlagen: lebensmittel-
konforme Verpackungen, Minimierung der
Mineraléimigration, Barriereschichten —
Themen, die uns zukinftig starker begleiten
werden.

impressive

Welche neuen Produkte oder Anwen-
dungsgebiete haben Sie derzeit am
belgischen Standort im Fokus?

Dr. Kaldenhoff

Wir sind u. a. sehr aktiv in der Holz verarbei-
tenden Industrie. Bei vielen Produkten geht
es — wie gesagt — weniger um Neuerfindun-
gen, sondern um die Weiterentwicklung
etablierter Produkte. So entwickeln wir
zurzeit optimierte Presspolster fur die Her-
stellung neuer, besonders widerstandsfahiger
Kompaktplatten. Darlber hinaus arbeiten
wir an innovativen Prozesstechniken zum
Aufbringen von Beschichtungen auf Trans-
portbander, die im Einsatz stark mechanisch
beansprucht werden (wie z. B. Stanz- oder
Schneidbander).

impressive

Lassen Sie uns einen Blick auf die an-
deren Standorte des Geschéftsbereichs
,Technische Textilien’ werfen. Ist jedes

Unternehmen ein Spezialist fiir sich?

Dr. Kaldenhoff

So ist es — und hier wird die gesamte Starke
und das breite Feld an Produkten und Leis-
tungen unter dem Heimbach-Dach deutlich.
Uber die Kernkompetenz am Standort Bel-
gien hatte ich schon gesprochen. In England
produzieren wir vorrangig schwere Mehr-
lagengewebe, schwere Gurte, textile Schutz-
ummantelungen fiir Hebeseile und -schlingen.
In Italien sind wir spezialisiert auf Filze mit
besonders markierungsfreier Oberflache,

auf silikonbeschichtete oder auch -imprag-
nierte Filze und Bander, die auf Wunsch mit
geschliffener Oberflache ausgefthrt werden
kénnen. Dartiber hinaus kénnen endlose Filze
mit sehr kleinen Umfangen (Durchmesser

bis runter auf ca. 10 cm) hergestellt werden.
Die Unternehmen des Geschaftsbereichs
,Technische Textilien” arbeiten selbstandig mit
eigenen Produkten in angestammten Mark-
ten und profitieren von der Durchschlagskraft
der Gruppe. In manchen Bereichen gibt es

ein gemeinsames Vertriebsnetz, mit dem
weltweit gearbeitet wird. Vorteil ist, dass
unsere Gruppe sehr vielseitig ist, verschie-
denste Technologien und die Zusammenar-
beit von Experten mit groBem Know-how
nutzt. Somit kénnen wir auf Marktentwick-
lungen schnell und flexibel reagieren.

impressive
Herr Dr. Kaldenhoff, zum Abschluss
eine Frage nach Ihren Wiinschen fiir die

ndchsten Jahre.

Dr. Kaldenhoff

Der Markt fur technische Textilien wachst
und bietet groBes Potential. Auch wir wollen
weiter wachsen. Wir sind mit unseren
technischen Textilien Spezialisten in Nischen
und werden unsere Suche nach neuen
Anwendungen und Kooperationspartnern,
die unsere Tatigkeitsgebiete sinnvoll ergan-
zen, intensiv fortsetzen. Die Anforderungen,
die an uns gestellt werden, sind in den
unterschiedlichen Industrien teilweise dhnlich
und manchmal sogar gleich. Es geht haufig
um Transport, Entwasserung oder Trocknung
von Materialien. Und hier kennt sich unser

motiviertes Team sehr gut aus!

e -

secoplan.

Vom Standort Heimbach Specialities kommen unter anderem 11
Trockensiebe fur die Herstellung von Spezialpapieren



Probleme l6sen und profitieren
Bessere Qualitat — hohere Produktivitat

Hallo, liebe Papiermacher!

Vor Kurzem machte ich mich mit meinen Kollegen auf den Weg zu einem Kunden, der Fluting und Liner
produziert. Er berichtete von erheblichen Vibrationen in der gesamten Maschine und klagte tber

Barring im Papier. AuBBerdem erreichte er die geplante Produktionsmenge nicht mehr, weil seine Papier-
maschine nur noch mit deutlich reduzierter Geschwindigkeit arbeitete. Mit der im Prozess installierten
Mess- und Regeltechnik war die Ursache der geringen Produktionsgeschwindigkeit und des Barrings
nicht aufzuspdren. Ein klarer Fall fir Heimbach-TASK. Erfahren Sie, wie es durch die Kombination diverser
Messmethoden, insbesondere ODIN-Messung, Vibrationsmessungen und Haubenbilanz, gelungen ist,

die gravierenden Probleme zu lokalisieren.

Uns war von Anfang an klar, dass die (beginnend an der Aufrollung) vor, um im
Aufgabe nicht nur besonders knifflig war, Ausschlussverfahren zu identifizieren, an
sondern zudem schnelles Handeln erforder- welcher Stelle das Barring zum ersten Mal
lich machte. Unser Kunde hatte nicht nur auftrat. Dazu spater mehr.

Qualitatsprobleme, sondern konnte auch

nur noch eingeschrankt produzieren. Also Erste UnregelmaBigkeiten

verschenkten wir keine Zeit und fuhrten In der Sieb- und Pressenpartie schien bei den
zu Beginn der umfassenden Untersuchung ersten Messungen alles in bester Ordnung:
verschiedene Messungen zeitgleich durch. Die Siebentwasserungsanalyse zeigte keine

Schritt fur Schritt betrachteten wir die Papier-  Auffalligkeiten, und auch die Geschwin-
bahn in den einzelnen Sektionen der PM mit digkeit am Stoffauflauf (Strahl- und Sieb-
unserem ODIN-Equipment. Wir arbeiteten geschwindigkeit) war zufriedenstellend.

uns entgegen der Maschinenlaufrichtung RoutinemaBig fuhrten wir Filzmessungen
mit Presstuner und Felt-Perm durch und




Foto 1: Die ODIN-Gabel im Einsatz — direkt hinter dem Stoffauflauf

bestimmten Wassergehalt und die Perme-

abilitat der Pressfilze. Und hier fanden wir
den ersten Anhaltspunkt: Bei der zweiten
Presse im Oberfilz zeigte uns die FFT-Analyse

der Punktmessung des Wassergehaltes in
Maschinenrichtung eine UnregelmaBigkeit
bei 12,5 Hz (Abb.1). Wir platzierten unsere
ODIN-Messgabel (siehe hierzu auch unseren
Artikel in impressive 2/2018) zunachst direkt
vor der Aufrollung. Und siehe da: Ein Barring
war erkennbar, die Abweichung zeigte sich
bei dieser Messung bei ebenfalls 12,56 Hz.
Um den Entstehungsort der Massevariation
zu identifizieren, wahlten wir weitere
vorgelagerte Messpunkte. So-
wohl vor der Siebsaugwalze
als auch unmittelbar
nach dem Stoffauflauf
(s. Foto 1) stellten wir

12,91 H2

12.% H#z

die gleiche Storfrequenz
bei 12,56 Hz fest. Der
Fehler musste seine Ursache also weiter vorne
im Produktionsprozess haben (so dachten
wir noch zu diesem Zeitpunkt): Entweder im
konstanten Teil oder innerhalb des Vaku-
umsystems der Siebpartie. Schritt fur Schritt
gingen wir weiter vor. Wir betrachteten alles,
was irgendwie Einfluss auf die Siebpartie hat:
Jede Pumpe, den Drucksortierer, ja sogar die
Drehfrequenz des Propellers im Pulper. Der
Verursacher blieb weiterhin unentdeckt.

Barring auf der Spur

Um sicher zu gehen, dass die Barring-Frequenz
auch uber einen langeren Zeitraum bei kons-
tant 12,56 Hz blieb, machten wir eine
30-minUtige Dauermessung — mit exakt dem
gleichen Ergebnis. Wir veranderten die Span-
nung des Formiersiebes und stellten wieder
die gleiche Barring-Frequenz fest. Am meisten
Uberraschte uns, dass die Storfrequenz von

12,21 Hz

Abb. 2: Die Barring-Frequenz steht in direkter Abhéngigkeit
zur Maschinengeschwindigkeit

12,56 Hz auch dann unverandert blieb, als wir

die Strahlgeschwindigkeit variierten. Damit
konnten wir ausschlieBen, dass die Ursache
der Storfrequenz in direktem Zusammenhang
mit der Stofflauflaufpumpe stand. In diesem
Fall hatten wir nach der Anderung der Strahl-
geschwindigkeit eine andere Frequenz messen
mussen. Sollte die Massevariation am Ende mit
der Maschinengeschwindigkeit zusammen-
hangen? Wir senkten die Geschwindigkeit um
10 m/min. Treffer: Die Frequenz des Barrings
anderte sich von 12,56 Hz auf 12,31 Hz

(Abb. 2). Und auch wenn wir die Geschwin-
digkeit wieder erhéhten, anderte sich die
Frequenz proportional zur Maschinenge-
schwindigkeit. Meinen Kollegen und mir war
jetzt klar, dass das Barring von der Maschine
herrihrte und somit von der Maschinenge-
schwindigkeit beeinflusst wird. Aber wo lag
die Ursache hierfur? -
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Foto 2: Messequipment Vibrationsmessung

Heftige Vibrationen versetzte die gesamte Presse in Schwingung
Im Bereich der Pressenpartie hatten wir starke  (s. Abb. 3). Diese Schwingungen tbertrugen
Vibrationen bemerkt. Sollten diese fiir das sich Uber die Stuhlung und das Maschinen-
Auftreten des Barrings verantwortlich sein? fundament bis zur Siebpartie. Wir konnten
Vibrationsmessungen an beiden Pressen das Vibrieren im ganzen Koérper spren.
zeigten, dass die erste Presse zwar mitvibrier- Halten wir flrs erste fest: Die Beschadigung
te, aber insgesamt keine gravierenden Auf- der Biegeausgleichwalze verursachte signifi-
falligkeiten zeigte. Also setzten wir unser kante Vibrationen und diese wiederum waren
Messequipment an der zweiten Presse an der Grund fur das Barring.

(s. Fotos 2+3). Die Gegenwalze der Schuh-
presse, also die Biegeausgleichwalze, ver-
ursachte funf Schléage pro Umdrehung. Sie

@

Foto 3: Position des Beschleunigungs-
aufnehmers an der Oberwalze der 2. Presse
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Abb. 3: Die Schwinggeschwindigkeit in X-Richtung zeigt eine erhéhte Amplitude bei 12,56 Hz
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Abb. 4: Zu- und Abluftsystem i

»~Sauna” in der Vortrockenpartie

Zur Ursachenfindung der unzureichenden
Produktionsgeschwindigkeit fihrten wir eine
Haubenbilanz durch. Wird das verdampfte
Wasser aus der Papierbahn schnell und effi-
zient aus der Trockenpartie abtransportiert?
Sind die Zu- und Abluftstrome ausreichend
hoch? Ist die Zulufttemperatur und -qualitat
in Ordnung? Wieder irritierten uns zunachst
widersprlchliche Messergebnisse. Auch
wiederholte Messungen brachten keine Klar-
heit; die Ergebnisse waren einfach unlogisch.
Also schauten wir genauer hin. Einer der
beiden Abluftventilatoren der Vortrockenpar-
tie drehte in die falsche Richtung. Wie konnte
das sein? Im PLS wurde der laufende Motor
angezeigt und somit ging das Maschinenper-
sonal auch von einem funktionierenden Ven-
tilator aus. Allerdings war der Antriebsriemen
fur die Kraftibertragung vom Motor auf den
Ventilator gerissen. Die Folge: Der Luftstrom,
den der andere Abluftventilator abtransportierte,

n der Vortrocken- und Nachtrock

e Haube
e Yoube

Btken

\\/orﬁocken?ﬂrﬁe
sl

enpartie mit defektem Ventilator

trieb ihn in die falsche Richtung. Damit wurde
die Luft nicht nach drauBen befordert, son-
dern gelangte zurtick in die Trockenhaube.
Die heiBe, feuchte Luft wurde im Kreislauf
gefahren anstatt abtransportiert zu werden
(Abb. 4). Verstarkt wurde der Effekt dadurch,
dass die Konstruktion des Abluftkanals den
Luftabzug beeintrachtigt. Damit arbeiteten
auch die Warmetauscher nicht mehr effizient
und die Zuluft, die eigentlich aufgeheizt wird,
wurde zusehends kaélter. Folglich wurde das
Wasser im Papier schlechter von der Zuluft
aufgenommen und abtransportiert. Somit
trocknete das Papier immer langsamer, und
unser Kunde musste die PM-Geschwindigkeit
kontinuierlich reduzieren. Dementsprechend
erhéhte sich der Energieverbrauch.

Einfache Losungen
Endlich hatten wir des Ratsels Losung! Der

Ventilator war Fehlerquelle Nummer zwei

und zwar die, die zur gravierenden Einschran-

licatoren
%Ta%&‘%%m%?e

kung der Produktionsgeschwindigkeit gefihrt
hatte. Hier konnte mit der Reparatur des
Abluftventilators der Haube schnell Abhilfe
geschaffen werden. Zusammen mit dem
Austausch der Biegeausgleichswalze lief die
Maschine wieder stérungsfrei, und der Kunde
konnte mit seiner Produktion wieder richtig
Fahrt aufnehmen. Dieses Beispiel zeigt einmal
mehr: Vertrauen ist gut — Kontrolle ist besser!
Lassen Sie Ihre Papiermaschine messtechnisch
unter die Lupe nehmen. Und das im besten
Fall vorausschauend. Denn Probleme, die frih
erkannt und behoben oder gar vermieden
werden, sind fur Sie der gréte Gewinn!

Viele GriiBe

lr Faper Fefe
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Nutzenorientierte Losungen

gefragt

Papierfabrik Spremberg im Interview

Hamburger Containerboard zdhlt zu den flihrenden Erzeugern von hochwertigen

Wellpappenrohpapieren in Europa. Am Standort Spremberg im Landkreis Spree-

NeiBBe werden auf der PM1 weiBe Testliner auf Altpapier-Basis hergestellt. Friedjof

Kulling, Produktionsleiter, setzt seit vielen Jahren den Transferbelt Webmover ein —

neuerdings in Kombination mit dem passenden Reinigungsschaber.

impressive

Herr Kulling, worauf legen Sie be-
sonderen Wert bei lhren Zulieferern,
in unserem Fall bei der Auswahl der

Bespannungen?

Friedjof Kulling

Wir schatzen eine kontinuierliche und
sachlich-fachlich fundierte Betreuung vor
Ort — am besten mit immer den gleichen
Ansprechpartnern. Durch ihre regelméaBige
Anwesenheit kennen sie unsere Anforderun-
gen und im Dialog ergeben sich Denkan-
stoBe, die fur die notwendige Produktop-
timierung und VerbesserungsmaBnahmen
sorgen, praktisch automatisch. Man bleibt
gemeinsam am Ball.

impressive

Sie sind Bestandskunde von Heimbach
und setzen seit vielen Jahren den Transfer-
belt Webmover ein. Wie kam es zur
Zusammenarbeit im Bereich Reinigungs-

schaber?

Friedjof Kulling

Dies ist ein gutes Beispiel fUr die bereits an-
gesprochene regelmaBige Kundenbetreuung.
Die Prozesse der Papierherstellung sind von
einer Vielzahl unterschiedlicher Faktoren und
Wechselwirkungen abhangig. Das richtige
Zusammenspiel von Papiermaschinen-
Bespannungen und deren Konditionierung
nimmt eine wichtige Rolle ein und bietet

dementsprechend Optimierungspotential
hinsichtlich unserer Produkte und Effizienz.
Als uns Heimbach proaktiv Uber eine
zusatzliche Verbesserungsmaglichkeit, den
WebDoc Reinigungsschaber fur Webmover
informierte, waren wir natdrlich an dieser
Neuentwicklung interessiert.

impressive

Offensichtlich sind Sie aufgeschlossen
gegeniiber neuen Ideen und Produktent-
wicklungen. Was hat Sie iiberzeugt, den
WebDoc in Ihrer Produktion einzusetzen?

Friedjof Kulling

Am Anfang hatten wir Gesprache mit
Heimbach vor Ort, bei denen das Vorhaben
und die verschiedenen Einsatzmdglichkei-
ten sowie praktische Erfahrungen erértert
wurden. Im Anschluss wurde das Konzept
nochmals intern gepruft. Wir arbeiten in
einem Gremium nach Standards fur infrage

webmover.

* FMEA: Failure Mode and Effects Analysis (Fehlerméglichkeits- und -einflussanalyse)
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kommende Betriebsversuche, um beispiels-
weise per FMEA* Methode die Risikobewer-
tung durchzufthren.

impressive

Der Grundgedanke des ,,perfekten Zu-
sammenspiels, also Webmover/WebDoc”
erschien lhnen sofort schliissig?

Friedjof Kulling

Wir kennen das Produkt Webmover gut.
Das Konzept der von Heimbach aufeinan-
der abgestimmten Polyurethan-Materialien
des Webmovers und der WebDoc Schaber
erschien uns schlissig, ja.

impressive
Was hat sich mit dem neuen Schaber
verbessert? Worin sehen Sie die groBten

Vorteile fiir Ihre Produktion?

webDoc.

Perfektes Zusammenspiel: Webmover und WebDoc



Friedjof Kulling

Die eingesetzten Schaber funktionieren
technisch wie erwartet gut. Als nachstes
werden wir uns an die Leistungsgrenzen der
Webmover-Konditionierung mittels WebDoc
herantasten. Kernpunkt ist natdrlich die
Effizienz in der Produktion.

impressive

Die Schaber sind in verschiedenen Aus-
fiihrungen hinsichtlich ihrer Reinigungs-
wirkung verfiigbar. Haben Sie gleich

im ersten Versuch das fiir Sie optimale

Design gefunden?

Friedjof Kulling

Die ersten Versuche wurden in Absprache
mit Heimbach mit beiden WebDoc Varianten
durchgefthrt. Auf unserer Maschine hat sich
WebDoc.coarse hinsichtlich der Reinigungs-
wirkung als der vorteilhaftere durchgesetzt.

impressive

Der Bau einer zweiten Papiermaschine
hat in jiingster Zeit fiir Schlagzeilen ge-
sorgt. Erzahlen Sie uns bitte etwas iiber
den Umfang und Zeitplan zu diesem
GroBprojekt.

Friedjof Kulling

Der Baubeginn fur die PM2 erfolgte mit dem
Spatenstich am 26. September 2018 und

ist mit 370 Millionen Euro eine der gréBten
Investitionen der jlingsten Vergangenheit in

Spatenstich fir den Bau der PA;IZ

der Lausitzer Wirtschaft. 200 neue Arbeits-
platze werden geschaffen. Die Maschine soll
Mitte 2020 anlaufen und jéhrlich 500.000
Tonnen Papier, braunen und weiBen Testliner,

erzeugen.

impressive
Koénnen Sie sich vorstellen, Heimbach-
Bespannungen auch auf der neuen

Papiermaschine einzusetzen?

Friedjof Kulling

Heimbach zéhlt zu unseren etablierten
PMC-Lieferanten der bestehenden PM1. Auf
diesen Erfahrungen werden auch die Ent-
scheidungen Uber Bespannungen fiir unsere
zukUnftige PM2 basieren.

impressive
Was sind derzeit die gréBten Heraus-

forderungen fiir Ihr Unternehmen?

Friedjof Kulling

Der Bau der neuen PM2 ist mit Sicher-
heit ein spektakuldres GroBprojekt. Die
Rohstoffverfugbarkeit in dieser Region
fur beide Maschinen abzudecken,
wird eine weitere Herausforderung

sein.

impressive

Was wiinschen Sie sich zukinftig
von Zulieferseite bzw. konkret
der Bespannungsindustrie?

Friedjof Kulling

Wir hoffen, dass noch weitere Steigerun-
gen des Trockengehalts in der Formier- und
Pressenpartie moglich sind, vielleicht sogar
durch erhéhte Stoffdichten im Stoffauflauf.
Generell sind mehr denn je nutzenorien-
tierte Problemlésungen gefragt — weg vom
isolierten Produktdenken hin zu ganzheitli-
chen Ansatzen. Wir wiinschen uns seitens
der Zulieferer Produkte, die individuell auf
die jeweilige Maschine und Papierproduktion
zugeschnitten sind. Und Fachkompetenz,
die den gesamten Prozess kennt und durch
detaillierte Analysen hilft, Fehler zu lokalisie-
ren und zu beseitigen.

impressive
Herr Kulling, vielen Dank fiir das

Gesprach.

Hamburger Rieger
C'Jntalnuboard

| We will

Hamburger Rieger Gmby Spremberg

® Teil der Division Hamburger

Containerboa,-d .
. der ¢ ichi
Prinzhorn Gruppe Sterreichischen

* WeiBe, gedeckte gestrichene

und ungestrichen i
_ e Testlin
Glpsplattenkarton Frond

o Fléchengewichte: 120
° gz: 1.: ﬁrbeitsbreite 530 cm
riebsges indi it 12

o Jahreska%azci?é‘i/\t/:gc;g’(()gg t1 g

® Investition PM2: 370

* Braune ung weiBe Te.

100 % Altpapierbasis

- 180 gm2

Mio. Euro
stliner auf
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Fortlaufend bestens

informiert

e Nutzen au{" einen Blick

¢ Informationstrager, Hilfe bei Walzen-
einstellungen und Messung von
Umlaufgeschwindigkeit sowie bei
der Meldung eines Abrisses

® GleichméBiger, exakter und abrieb-
fester Farbauftrag mit Spezialtinte

Laufstreifen-Druckverfahren

Laufstreifen werden zur Produktkennzeichnung nicht nur in der Papierindustrie,

sondern auch in anderen Branchen eingesetzt: Betonréhren werden mit generellen Informa-

tionen versehen, ebenso wie Autoreifen oder Gipskartonplatten, um nur ein paar Beispiele

zu nennen. Heimbach hat ein neues Druckverfahren in Betrieb genommen, mit dem Laufstreifen

auf den Bespannungen robuster, dauerhafter und gleichméBiger aufgebracht werden kénnen.

_—

i -
W\ i N —

Der Laufstreifen dient als Hilfsmittel z. B. bei Walzeneinstellungen

Laufstreifen als Informationsquelle
Neben der Kennzeichnung auf den Bespan-
nungen mit Basisinformationen wie Filz-
Nummer, Laufrichtung etc. erflllen Lauf-
streifen wahrend der Laufzeit noch weitere
Funktionen. Sie werden waagerecht zur
Laufrichtung und farblich abgesetzt aufge-
bracht und untersttzen Papiermacher in
vielerlei Hinsicht. Weist eine Bespannung
zum Beispiel einen Verzug auf, erkennt
man das leicht am Aufdruck und kann
Walzeneinstellungen daraufhin anpassen,
um der Verzug zu beheben. Wird ein Verzug
jedoch gewlinscht, um Vibrationsneigungen
entgegenzuwirken, kann dieser dank des
Kontrollbalkens gezielt eingestellt werden.
Will man die Umlaufgeschwindigkeit

Durchbiegen von Leitwalzen
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feststellen, erfolgt auch das ganz einfach mit
Hilfe des Laufstreifens. Man misst die Zeit an
einer definierten Stelle, bis der Kontroll-
balken wieder auftaucht und kann daraus
die Geschwindigkeit ermitteln.

Farbstreifen als Hilfe bei Abrissen

Einen weiteren wichtigen Aspekt liefern
papierseitig in Laufrichtung aufgedruckte
Farbstreifen in der Kontrastfarbe Schwarz.
Sie helfen bei der Orientierung, ob die
Papierbahn einwandfrei durchlauft. Ist die
Bespannung eingezogen, wird ein Lichtstrahl
auf die Papierbahn geworfen. Dessen Reflex-
ion wird durch eine Fotozelle erfasst. Reil3t
eine Bahn, trifft der Lichtstrahl folgemaBig
nicht mehr Papier, sondern die Bespannung

Durchbiegen von Leitwalzen und nicht parallele
Walzeneinstellung

mit dem Farbstreifen. Der reflektiert das Licht
in anderer Wellenlange. Das Bedienungs-
personal erhélt eine Fehlermeldung von der
Auswerteinheit der Fotozelle.

Technik, neuester Stand

Bislang wurde der Laufstreifen per Hand mit
der Spritzpistole und einer Schablone aufge-
bracht. Ein zeitaufwandiges Verfahren. AuBer-
dem l&uft man bei zu geringem Farbauftrag
Gefahr, dass die Beschriftung wegen des
Abriebs oder Verschmutzung nicht Uber die
gesamte Laufzeit zu erkennen ist.

Mit dem neuen Druckverfahren erfolgt der
Farbauftrag voll automatisiert. Die maschi-
nelle Beschriftung ist wesentlich verlasslicher
durch gleichmaBigen und prazisen Farbauf-
trag. Unsere Kunden erkennen alle Informa-
tionen und exakt definierte Messpositionen
auf einen Blick. Die Spezialtinte ist abrasions-
resistent und extrem farbecht, sodass der
Laufstreifen nicht ,ausblutet” und selbst

bei verschmutzter Bespannung gut sichtbar
bleibt.

=

Nicht parallele Walzeneinstellung
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Online weiter

auf dem Vormarsch

Print aber auch!

Totgesagte leben ldnger. Papier gibt es seit Gber 2000 Jahren. Die Digitalisierung

hat dazu gefihrt, dass es immer éfter heil3t,Online statt Print’. Zum Gllck ist unsere

Branche erfinderisch und erschlieBt immer wieder neue Nischen flr Papier,

Pappe und Co.

Vom Bierdeckel zur Démmunterlage

Das zur Koehler Paper Group gehérende
Unternehmen KATZ stellt seit mehr als 100
Jahren Bierdeckel her und ist Weltmarkt-
flhrer auf diesem Gebiet. Das Ursprungs-
material Holzschliffpappe kann aber deutlich
mehr. Neben kreativen Werbeartikeln werden
unter dem Markennamen GREEN LIGNIN
Trittschallddmmplatten produziert, die zum
Beispiel unter Parkett- oder Laminatb6den
verlegt werden.

Grine Konzepte

Weil Altpapier und Zellstoff knapp sind ha-
ben sich Wissenschaft und Forschung inten-
siv mit Alternativen beschaftigt. 2017 wurde
das nordrheinwestfalische Unternehmen
Creapaper fur ihre Produktidee GRASPAP®
ausgezeichnet. Papiere und Kartonagen kon-
nen dank der Rohstoffkomponenten, die rein
mechanisch aufgearbeitet werden und ohne
chemische Zusatzstoffe und den Einsatz von
Wasser auskommen, mit einem Grasfaser-
anteil von bis zu 50 % aufgearbeitet werden.
Insbesondere im Lebensmittelbereich werden
bereits flachendeckend Verpackungen mit
Grasanteil eingesetzt, so z. B. bei REWE,
EDEKA und Penny.

Eine vollstandig biologisch abbaubare
Neuentwicklung kommt im GemUseanbau
zum Einsatz. Walki, ein weltweit fuhrender
Hersteller von technischen Laminaten und
Verpackungsmaterialien, setzt Mulchpapiere
zur Unkrautbekampfung ein. Mit dem groBen

Vorteil, dass sie sich natirlich zersetzen.
Wir berichteten ausfthrlich in der Vergan-
genheit.

Gedruckte Informationen bleiben langer
im Gedachtnis

Bei aller Digitalisierung der Informationen:
Das Siegfried Vogele Institut hatte bereits

im Jahr 2012 herausgefunden, dass das
gedruckte Wort nachhaltiger im Gedachtnis
haften bleibt. Papiergebundene Informa-
tionen aktivieren mehr Hirnareale als am
Bildschirm gelernte.

In einem Test sollten 100 Personen bekannte
und unbekannte Logo-/Claim-Kombinatio-
nen lernen. 50 davon waren auf Papier, 50
am Bildschirm zu sehen. Die Forscher Uber-
pruften den Lernerfolg mit einer Befragung

im Magnet-Resonanz-Tomografen (MRT). Der

Blick ins Gehirn der Testpersonen belegte,
dass das Printmedium eine intensivere Lern-
leistung auslést. Die Probanden waren beim
Lesen von Print-Produkten besser in der Lage,
Werbebotschaften und Logos zu lernen und
zuzuordnen.

Olaf Hartmann vom Multisense Institut fur
sensorisches Marketing in Remscheid besta-
tigt diese Einschatzung: , Die digitale Revo-
lution wird die menschliche Evolution auch
in Zukunft nicht Uberholen. Untersuchungen
belegen, dass unsere Gehirnaktivitat mit
jedem zusatzlich angesprochenen Sinn um

den Faktor zehn steigt: Multisensorische

Verstarkung wirkt also exponentiell. Und
Print ist in der Lage, Botschaften auf
verschiedenen Sinnesebenen zu codieren:
optisch, akustisch, mithilfe von Diften — und
vor allem haptisch. Printprodukte lassen sich
buchstablich begreifen.”

Gute Nachrichten fur Papier!

Der letzte Otto-Katalog

Der Hamburger Versandhandler verabschiedet
sich nach fast 70 Jahren vom ,dicken” Haupt-
katalog. ,Ich bin dann mal App” auf dem
Titel symbolisiert den digitalen Wandel und
das veranderte Einkaufsverhalten. Aber ganz
auf Papier verzichten missen Otto-Kunden
nicht. Es gibt weiterhin Themenkataloge.
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Atromaxx

Multiaxialer Aufbau - fir maximale Entwasserung

Ein Universaltalent fiir Verpackungspapiere und meisterlich bei der Nip-Entwasserung

¢ Trockengehalte von 55 % und mehr nach der Presse

e Sehr schneller Anlauf: Mit Fast Forward noch schneller

¢ Zielgenaue Abstimmung der Module fur jede Anwendung

¢ Lange und sichere Laufzeiten bei gleichbleibender Maschinenleistung und Papierqualitat
¢ Hochste GleichmaBigkeit fir Markierfreiheit

¢ Weniger Abrisse und geringere Ausfallzeiten

o Auch als Nahtfilz erhaltlich

www.heimbach.com wherever paper is made helmbUCh
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