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Der Blick nach innen

Heimbach-Formiersiebe halten viel

Fur jede Sorte
gleichmaBig gut

Atrojet liberzeugt immer mehr

Taschen voll mit Luft?

Paper Pete — kleine Schritte fiir
bessere Trocknung

Keiner wie jeder

~Medienrevolutionar” Johannes Gutenberg

Passgenaue Losung fur jeden Nip .
New-Tech-Filze flr Verpackungspapiere

Immer mehr Produzenten von Verpackungs- mitwachsen? — Heimbachs New-Tech-Press-
I6sungen und Karton setzen auf Nip-Ent- filze liefern regelmaBig Spitzenwerte.
wadsserung: Die effizienteste Form, nach der  Gerade fiir den Wachstumsmarkt der
Pressenpartie moéglichst hohe Trocken- Verpackungssorten sind diese Nip-Profis
gehalte realisieren zu kénnen. Aber gefragt: Erhohte Produktivitat und maximale
was nutzt die modernste Entwdsserungs- Energieeffizienz belegen, warum New-Tech

Technologie, wenn Bespannungen nicht fUhrend ist. Mehr ab Seite 8.
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der Weltmeisterschaft. Auch bei uns lieB das Fieber nicht
nach: Weder beim Daumendriicken fir eine Mannschaft

16 Effizienz in der Trocken-
partie
Taschenbellftung bietet groBes Potential

noch beim beliebten Heimbach-WM-Tippspiel,
dessen Sieger Sie heute kennenlernen werden. Knapp
war’s, soviel sei vorab verraten.

Nicht knapp ist hingegen Ihr Vorsprung, wenn Sie mit

— New-Technology-Pressfilzen entwassern: Lesen Sie
mehr zu diesen Bespannungen, die Papiermachern
Bestwerte liefern, wenn der Trockengehalt nach der Pressenpartie im Fokus steht.

Mit Trocknung beschaftigt sich heute auch Kollege Paper Pete: Genauer gesagt zeigt
er lhnen Moglichkeiten auf, wie Sie die Taschenbel(ftung Ihrer Papiermaschine opti-
mieren kdnnen. Energieeinsparung und erhohte Wirtschaftlichkeit sind nur zwei

Aspekte, die einen tieferen Blick lohnend erscheinen lassen.

20 Mann des Jahrtausends

Einen detaillierten Einblick gewahren Ihnen auch Heimbachs Ingenieure, die Vorziige Johannes Gutenberg wirkt bis heute

maBgeschneiderter Formiersiebe prasentieren — und zwar von innen heraus!

22 Schweden raumt ab
Sieger des Heimbach-WM-Tippspiels geehrt

Denn diese Bespannungen nur oberflachlich zu betrachten, greift zu kurz. Der wich-
tigste Punkt ist nicht der offensichtliche: Dies gilt insbesondere fur das , Multitalent”
Primoselect, das Ihnen maximale Wahlfreiheit beim Design bietet.

23 Wir gratulieren
Ihnen herausragende Produkte anzubieten, ist seit jeher unser Ziel und Anspruch — Jubilaum in Suzhou
eine Herzensangelegenheit sozusagen. Ebenso wie dies fur den ,,Mann des
Jahrtausends”, Johannes Gutenberg, gilt, dessen Erfindung der Anfang moderner
Druckkunst war: Das gedruckte Wort hat mitgeholfen, Papier zum Kulturtrager,

Nr. 1 zu machen — der Tradition und Moderne vereint.
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Datenschutz
lhre Daten in
sicheren Handen

Ende Mai trat die Datenschutzgrund-
verordnung (DSGVO) in Kraft. Sie setzt in
nationales Recht um, was die EU fordert,
wenn es um die Sicherheit personen-
bezogener Daten geht. In anderen
EU-Staaten zwar anders genannt, han-
delt es sich dennoch um eine EU-weite
Verordnung, die alle Unternehmen des
Geltungsbereichs betrifft.

Naturlich gilt diese auch fur Heimbach!

Wir nutzen lhre personenbezogenen Daten,
liebe/r Leser/in nur, um lhnen lhre impres-
sive-Ausgabe regelmaBig zustellen zu
koénnen. Dartber hinaus geben wir lhre
Daten selbstverstandlich nie an Dritte weiter.

Verlassliches Versprechen

Ihr Name und Adressinformationen zu lhrem
Unternehmen sind bei uns im Zentralsystem
hinterlegt, das regelmaBig gepflegt und
gewartet wird. Wir hoffen, Ihnen mit jeder
impressive-Ausgabe Wissenswertes und
Interessantes aus unserem gemeinsamen
Betatigungsumfeld zu vermitteln. Wenn Sie
allerdings keine Ausgabe mehr beziehen
maochten, respektieren wir natdrlich Ihren
Wunsch und tragen Sie aus unserem Vertei-
ler aus: Es gentigt eine kurze Mitteilung

mit lhren Kontaktdaten und dem Betreff
Jimpressive abmelden” an unsere E-Mail-
Adresse info@heimbach.com. Viel lieber
wirden wir Sie aber weiterhin als treuen
Leser begriiBen und danken an dieser Stelle
herzlich fur Ihr weiteres Interesse.

Kennt das ganze Land
tukasz Kaniecki betreut Polen

Papiermacher benétigen vielschichtiges Wissen aus diversen Bereichen. Am besten

natdrlich in ihrer Muttersprache und vor Ort. Wie bei tukasz Kaniecki, den wir als

Service-Ingenieur im Team begrtiBen: Seit knapp einem Jahr ist er in Polen im Einsatz

und betreut Kunden mit technischem Service sowie detailliertem Know-how.

Der Experte fur chemische Zusatze startete
seine Heimbach-Laufbahn im September
2017. Kunden von Danzig bis Krakau profi-
tieren von seiner langjahrigen Erfahrung mit

ihren Maschinen.

An friiher ankniipfen

Nachdem er in Lodz an der Technischen
Universitat Papiertechnologie studiert hatte,
arbeitete der Vater zweier Téchter namlich
elf Jahre bei einem Chemiehersteller, der die
Branche beliefert: ,,Ich kenne mehr oder
minder jede Papiermaschine in Polen,
egal welche Sorte”, berichtet Kaniecki, der
sich nun als Sales- und Service-Ingenieur auf
Bespannungen konzentriert. Neues Tatig-
keitsfeld — alte Bekanntschaften: landesweit,
branchenvertraut, zuverlassig.

Ganzheitliches Verstandnis

Im AuBendienst zahlt fur den , leidenschaft-
lichen Berater” das Zusammenspiel verschie-
dener Blickwinkel: ,,Gerade Bespannungen
und chemische Zusatze miissen harmo-
nieren”, weiB3 der Familienmensch, der
gerne reist und sehr aktiv lebt. Er zahlt ver-
schiedene Ballsportarten, Motocross und
einige Freiluftaktivitdten auf, wenn es um
Freizeitgestaltung geht: ,,Meine groBe Moti-
vation ist, einmal Ironman zu sein, vielleicht
gar auf Hawaii”, sagt Heimbachs neuer
Kollege. Ein beachtlicher Anspruch -

wie eben in der Praxis, wenn Kaniecki
Kunden vor Ort hilft, bestes Papier fertigen

zu konnen.
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Das umfasst naturlich zuallererst die Aufwen-
dungen fiir die Bespannung an sich. Eine
moglichst lange Laufzeit ist deswegen obers-
tes Ziel, Einsparungen die Regel: Reduzierter
Materialaufwand, weniger Wechsel,
mehr reibungslose Papierherstellung.
Aber abgesehen vom Faktor Lebensdauer
bieten Formiersiebe noch viel mehr — sie sind
eben Partner des Papiermachers.

Multitalent — Multi-Profit

Wenn z. B. mehr Fasern zurtickgehalten
werden, sinken Rohstoffkosten. Zudem
verringern spezifische Designs Energieauf-
wendungen in der Siebpartie: Sei es durch
verbesserte Entwasserungseigenschaften
oder den Einsatz neu entwickelter Faden,
die die Reibung verringern und weniger
Wasser aufnehmen. Kosten zu reduzieren,
ist freilich nur das Eine — das Andere die
Qualitat des Endprodukts. Bei mehr oder

Abb. 1: Papierseite Primoselect mit Betonung der blattbildenden Flachen
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Innere Werte entscheiden
Formiersiebe als Partner
des Papiermachers

Im Herstellungsprozess sehen sich Papiertechnologen zahlreichen Herausforderungen

gegenuber. Kundenspezifische Wiinsche sind zu berticksichtigen, die Fertigung muss

wirtschaftlich sein, Energie effizient eingesetzt werden. Da Ubersieht man ab und an

die wesentliche Bedeutung der Formiersiebe, die mehr sind als nur Transportbénder,

die das Gemisch vom Stoffauflauf zielgerichtet zur Pressenpartie Gberfihren. Sie

dienen als erste Instanz flr bestes Papier und stellen Weichen, wenn kostenoptimiert

produziert werden soll.

minder allen Sorten sind Formiersiebe maB-
geblich fur erforderliche Produkteigen-
schaften verantwortlich z. B. Blattbildung,
Markierfreiheit und Oberflachengte. Beson-
ders wichtig, das richtige Design zu wahlen,
denn im spateren Prozess lassen sich etwaige
Unzulénglichkeiten nur schwerlich ausmer-

zen.

Blick ins Detail

Um nachvollziehen zu kénnen, warum Nass-
siebe derart viele Argumente liefern, lohnt
ein Blick ins Innere der Bespannung.
Klingt beinah gewagt, wenn man betrachtet,
wie diinn moderne Siebe heutzutage sind -
aber es macht Sinn, denn jedes Design mo-
derner Varianten besteht immer aus zwei
Seiten, die getrennt zu betrachten sind:
Papier- und Maschinenseite. Beide , Teil-
stiicke” bestehen aus Faden in Langs-
und Querrichtung. Abb. 1 zeigt Ihnen eine

Detailaufnahme der Papierseite; Faden, die
zur Blattbildung beitragen, sind rot hervorge-
hoben. Abb. 2 dokumentiert die Maschinen-
seite, bei der farblich betont ist, welche
Faden Maschinenkontakt besitzen und folg-
lich Abnutzung ausgesetzt sind.

Dicke entscheidet

Zweifelsohne eine Binsenweisheit flr Papier-
macher, wenn sie an Formiersiebe — und
insbesondere deren Handhabung — denken:
Nasssiebe sollen insgesamt so diinn wie
moglich sein und zudem papierseitig nur
sehr diinne Faden in der Webstruktur auf-
weisen (Abb. 3). Folglich kann eine groBere
Fadenmenge in die obere Struktur inte-
griert werden. Der Abstand zwischen einzel-
nen Kontaktpunkten ist also auf ein Minimum
reduziert. Dies gewdhrleistet erstens, dass
Fasern fast nicht durch das Sieb dringen
koénnen, sondern fir die Blattbildung zur

Abb. 2: Maschinenseite Primoselect mit Abriebpotential



Abb. 3: Papierseite mit (sehr) diinnen Faden in Langs- und Querrichtung

Abb. 4: Maschinenseite — starke, belastbare Féden in Lédngs- und Querrichtung

Abb. 5: Papier- und Maschinenseite verbunden

Verfligung stehen. Diese wird zweitens
durch die filigrane Webstruktur unterstitzt,
die eine sehr gleichmaBige Faserverteilung
sicherstellt. Und drittens sorgt der minimale
Fadendurchmesser dafir, dass geniigend
hochwirksame Entwaésserungskanéle
vorhanden sind, damit Wasser leicht und
schnell abflieBen kann.

Stabilitat garantiert

Wenden wir nun das Sieb und betrachten die
Webstruktur der Maschinenseite (Abb. 4),
deren Garne einen gréBeren Durchmesser
besitzen. Stabile, dickere Faden verbes-
sern einerseits die Laufzeit, weil ihr Ab-
riebpotential deutlich héher ist — andererseits
kann das Sieb etwaige Dehnungen besser
abfangen: Diese kénnen Folge starker Krafte

sein, die beim normalen Betrieb des Siebs

auftreten. Siebdehnung und darauffolgender
Spannungsverlust resultieren in erhdhtem
Energieverbrauch. Bei Heimbach werden
samtliche Webmuster kundenspezifisch
ausgearbeitet und kénnen z. B. von 5- oder
6- auf 10- bzw. 12-Schaft gedndert werden:
Die Moglichkeit, sie anpassen zu kénnen,
erhoht die Qualitat der Maschinenseite aber-
mals, da sich eine noch héhere Abriebfestig-
keit ergibt bzw. die Stabilitat quer zur Ma-
schinenrichtung zunimmt.

Verbindung schaffen

Fligen wir Papier- und Maschinenseite wieder
zusammen, erhalten wir ein Formiersieb
(Abb. 5), das sich verschiedensten Anforde-
rungen stellen muss. Dank maximaler

Anpassungsfahigkeit erhalten Papierma-
cher exakt die Siebeigenschaften, die sie
bendétigen. Ein MaBanzug, der Kosten senkt
und Qualitat erhoht: So funktioniert Partner-
schaft zwischen Bespannungslieferant und
Papierhersteller. Eben eine echte Bindung —
wie bei Nasssieben, deren Seiten von ihm
zusammengehalten werden: dem Bindungs-
faden. Er ist entscheidender Faktor, denn
Papier- und Maschinenseite kénnten unab-
hangig voneinander laufen, wenn er sie nicht
zu einer Struktur zusammenftigen wiirde.

Es resultiert ein ebenso ausgereiftes wie
innovatives Produkt, das viele Aufgaben
erfiillen muss, wie wir gesehen haben: von
Rohstoffeffizienz tGber Formerhygiene bis
Energieschonung. -
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primobond.

Abb. 6: Primobond mit Bindungsfaden-Paar

Abb. 7: Primocross mit modifizierter Bindung

Abb. 8: Primoselect — nur noch ein Bindungsfaden

Bester Standard

Heimbach bietet drei Produktserien mit
unterschiedlichen Bindungskonzepten an.
Primobond war das erste dieser Designs
und wird inzwischen seit tiber 20 Jahren
nachgefragt: Dieses schuss-strukturge-
bundene Formiersieb (sheet/self support
binding, SSB) besitzt eine 24-Schaft-Techno-
logie, deren maschinenseitige 6-Schaft-
Flotation Laufzeitvorteile ermoglicht. Die

Primobond-Familie umfasst Losungen fiir
jede Sorte und jeden Former. Alle Designs
sind mit einem Bindungsfaden-Paar ausge-
stattet, um Papier- und Maschinenseite zu
vereinen: Hierbei ist zu jedem Zeitpunkt nur
einer von ihnen papierseitig mit dem
Blatt in Kontakt; der jeweils andere Bin-
dungsfaden erfullt derweil die weniger offen-
sichtliche, aber dennoch wichtige Funktion,
beide Lagen zusammenzuhalten (Abb. 6).

Meilenstein Primocross

Da ein Bindungsfaden-Paar Platz benétigt,
entsteht zwangslaufig ein Luftspalt zwischen
Papier- und Maschinenseite, der mit vermin-
derter Entwasserungskapazitat einhergeht.
Heimbach hatte vor diesem Hintergrund
2009 eine neue Produktgeneration vor-
gestellt. Unter der Marke Primocross sind
seitdem SSB-Varianten erhaltlich, die mit
modifizierten Bindungsfaden Uberzeugen
(Abb. 7): Im Vergleich zu anderen SSB-Sieben
kann erstens moglicher innerer Abrieb
reduziert werden; zweitens ist das Sieb
dinner — dank des Bindungskonzepts. Aber
zwei bleibt nun mal zwei und jedes Bin-
dungsfaden-Paar muss hinterfragt werden —
denn nur ein Faden ist wirklich nétig.

Technologiefiihrer Primoselect

Diese Aussage war auch Zielsetzung bei der
Entwicklung von Primoselect: Dem welt-
weit einzigartigen, patentierten Nass-
sieb der modernsten Generation, das seit
Jahren sortentbergreifend Bestwerte am
laufenden Band produziert. Warum? Weil
statt des vormals Ublichen Bindungsfaden-
Paars nun ein einzelner Bindungsfaden
genligt (Abb. 8). Diese unscheinbare — aber
enorm wirksame — Verdnderung eliminiert
den Abstand zwischen Papier- und Maschinen-
seite fast vollig. Die Folge: ein 10 bis 20 %
diinneres Sieb (Abb. 9). Uberflissige Faden
wurden aus der Struktur komplett entfernt.
Zudem liegen Langsfaden jetzt nicht mehr
Laufeinander”, sondern greifen starker
,ineinander”, weil sie sich eher auf einer
Ebene befinden.

Gemeinsam das Beste wahlen
Primoselect bedeutet fur Papiertechnologen
in erster Linie nie gekannte Flexibilitat:
Denn mit dem neuen einmaligen Bindungs-
konzept kdnnen maximale Entwasserungs-
kapazitat, hohere Faserunterstiitzung,
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Abb. 9: Primoselect (rechts) — signifikant dinner als SSB-Varianten



gende werte

=
Primoselect Zzeigt UberT

reduzierter Energieverbrauch, héhere Pro-
duktivitat und langere Laufzeit nach Kunden-
wunsch gestaltet werden. Da nur ein Bin-
dungsfaden vorhanden ist, sind Papier- und
Maschinenseite ndher zusammengeriickt.
Im Ergebnis: ein sehr kompaktes Formiersieb,
dessen freies Volumen deutlich reduziert ist.
Aber warum haben sich Uberhaupt Fachleute
zusammengesetzt, um den Bindungsfaden
zu hinterfragen?

Neues Denken — neue Mdoglichkeiten
Ganz einfach: Wir sehen bei Heimbach
jede Bespannung durch die Brille des
Papiermachers, deswegen wissen wir auch
um die Bedeutung dieses Details. Keine
Frage, friher standen bei Siebverbesserun-
gen oder neuen Designs Blattbildung und

maximale Homogenitat im Fokus — auch
hohe Faserunterstiitzung und stetige Verbes-
serung der Laufzeit waren MaBgaben fir die
Entwicklungsarbeit. Aber was geschieht im
Inneren? Zu Beginn der Primoselect-Ent-
wicklung war es durchaus neu, einmal gerade
nicht an die Oberflache beider Seiten zu
denken - sondern das Kernsttick weiterzu-
entwickeln. Denn altere SSB-Alternativen
neigen dazu, in der Mitte relativ offen zu
sein. Und es gibt nahezu keine Méglichkeit,
diese Offenheit zu reduzieren, weil Bin-
dungsfaden diesen Bereich durchziehen.

Mitte kritisch betrachten

In der Folge werden Ober- und Unterseite
auf Abstand gehalten (Abb. 10), was Mog-
lichkeiten beschneidet, die Dicke des Siebs
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Beriihrungsflache (rot) zwischen Papier- und Maschinenseite (Sicht auf die zentrale Ebene);

links herkémmliches SSB-Sieb, rechts Primoselect

Abb. 10: SSB-Bindungsfaden definiert natirlichen Abstand zwischen
Papier- und Maschinenseite

Abb. 11: Primoselect halt die Lagen dichter zusammen

gestalten zu kénnen. Es ergibt sich ein héhe-
res inneres Volumen, wodurch die Entwasse-
rungsleistung sinken kann. Fasst man diese
Aspekte zusammen, kénnen erhohte An-
triebsenergie und verringerte Entwasserungs-
kapazitat die Folgen sein. Wasserschleppen
und Maschinenverschmutzung nehmen
ebenfalls zu. Viele Argumente, genauer
hinzusehen, wie ein Nasssieb von innen
ausschaut! Bestenfalls halt so wie bei Primo-
select, dessen alleiniger Bindungsfaden beide
Seiten sehr eng verkntpft (Abb. 11).

lhr spezifisches ,,Rezept”

Es gehort eben alles zusammen. Genau wie
dies auch bei Meisterkéchen der Fall ist, die
ihre jeweilige Kreation mit einer ganz speziel-
len Zutat anreichern — die normalerweise
geheim ist. Bei Primoselect liegt das ,.Re-
zept” auf dem Tisch! Jeder Kunde kann
dem alleinigen Bindungsfaden vertrauen und
dank dieses neuen Konzepts zahlreiche
Parameter verbessern: Sei es erhdhte
Kontrolle Gber das Entwasserungsverhalten,
maximale Formerhygiene oder Energieein-
sparungen. In Summe ein Nasssieb, das
iiberlegen ist - in jedweder Hinsicht.
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Nip-Entwasserung
bei Verpackungspapieren
Keine Utopie — 55 % Trocken-

gehalt mit New-Tech-Filzen!

Hersteller von Verpackungspapieren bedienen einen Markt, dessen Forderungen stetig steigen: Leichtere

Sorten, die Logistik und Handhabung verbessern; bestmdégliche Stabilitédt, sehr gute Bedruckbarkeit — nur

ein paar Stichpunkte aus der Praxis. In der Fertigung laufen Maschinen zudem immer schneller, um die

wachsende Nachfrage zu bedienen. AuBerdem sollen Produktionskosten selbstverstandlich méglichst

niedrig sein: Weniger Energie — mehr Produktivitit, so die Devise. Pressfilze mussen diese doppelte Vor-

gabe unterstltzen, was bei Heimbach MaBstab jeder Applikation ist. Dies gilt nattrlich insbesondere fur

New-Tech-Bespannungen, die in der Produktion von Verpackungspapiersorten flihrend sind — vor allem,

wenn Papiermacher auf Nip-Entwdésserung setzen.

Abb. 1: Atromaxx — in speziellem
1+1+1-Aufbau

Abb. 2: Atromaxx.M besteht nur aus
Monofilamenten

Abb. 3: Atromaxx.XF mit Flachmonofilamenten
in der Oberlage
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Oberstes Gebot dabei: Trockengehalt nach
der Presse erhéhen! Uber viele Jahre wurde
ein Wert von 50 % als eine Art Schallmauer
bezeichnet, als Obergrenze, als Zielwert —
heute nicht mehr, denn Vorgaben von min-
destens 55 % werden immer ofter artikuliert,
insbesondere im Verpackungspapiersektor.

Wachstumsmarkt Verpackungspapiere
Bedingt durch Online-Versandhandel, Lebens-
mittelverpackungen und Nachfrage von
Einzelhandelsketten steigt der weltweite
Verbrauch von Verpackungspapieren und
Karton weiter an: In diesem Jahr fertigt man
etwa 243 Mio. t Verpackungspapier und
Karton, was bereits ca. 57 % der gesamten
globalen Papierproduktion entspricht. In
Europa wird der Verpackungsmarkt in den
néchsten Jahren 3-5 %/Jahr wachsen,
prognostizieren Branchenpublikationen.
Aktuell sind mehr als zwolf Umbauten und
neue Maschinen in Planung, um die steigende
Nachfrage nach Verpackungen jeglicher Art
bedienen zu kénnen. Dies bedeutet allerdings
auch, Papiermaschinen an ihre Leistungs-
grenzen bringen zu miissen: Hohe Ma-
schinenverfugbarkeit, beste Runnability und
groBtmaogliche Geschwindigkeit stehen im
Fokus.

Anspruchsvolle Anforderungen

Aus dieser Gesamterwartung ergeben sich
zugleich Leistungsaspekte, die Papiertech-
nologen an Pressfilze stellen: Heimbach
antwortet mit neuartigen Lésungen, die
schnell starten und hinsichtlich Nip-Ent-
wasserung das Maximale herausholen.
Nicht nur mengenmaBig, auch nachhaltig.
Lange Laufzeiten sind folglich Regel — nicht
Ausnahme; haufig erzielen New-Tech-Be-
spannungen gar Laufzeitrekorde. Betrachten
wir nun das bewéhrte Atromaxx-Konzept,
das multiaxial angeordnete Tragerlagen
bietet, die einen sehr inkompressiblen
Aufbau bewirken (Abb. 1-3): Dies sorgt fur
gentigend Volumen; offene Entwasserungs-
kanale bewaltigen spielend groBBe Wasser-
mengen in Verpackungspapier-Maschinen.

Praxis-Tipp

Pressfilze arbeiten am besten im optima-
len Sattigungsbereich, der bei ca. 50 %

Wassergehalt des Filzgewichts (g/m?) liegt:

Wiegt der Filz z. B. 1.600 g/m?, sollte der
Wassergehalt etwa 800 g/m? betragen.

!
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Bereich nachweisen, miissen alle Trager-
und Vlies-Module - samt ihrer Kombina- —
tionen - passgenau ausgefiihrt sein. Jeder
New-Tech-Filz ist vielseitig. Seine konkreten
Charakteristiken lassen sich auf jede Maschine
und jeden Nip justieren: Eine hohe Vlies- und
Trager-Kapillaritat, die den Wasserfluss aus
der Papierbahn initiiert, ist gegeben; offenes
Volumen, Durchlassigkeit und hohe
Kompressibilitdt kommen hinzu. Vlies und/
oder Trager relaxieren optimal. Papiermacher
sind aus vielen Praxiseinsatzen Uberzeugt: Die
New-Tech-Generation der aktuellen Atromaxx-
Familie hat dank multiaxialen Aufbaus
Nip-Entwasserungen gesteigert und somit

erstens hohere Trockengehalte erzielt
(Abb. 4); zweitens sind langere Laufzeiten an
der Tagesordnung. =



Nip konkret

Wenn man Rohrsauger-Vakua reduzieren
mochte, ist Nip-Entwasserung gefragt: sei

es als ganzlich neue Methode oder zur
Steigerung bestehender Trockengehalte
nach dem Nip. Das jeweilige Entwasserungs-
verhalten wird von drei Faktoren bestimmt:
Maschinengeschwindigkeit, Druckimpuls und
Filz-Sattigungsgrad (Abb. 5 und 6). Bei gerin-
ger Geschwindigkeit (< 600 m/min) ist eine
Nip-Entwasserung praktisch unmaglich. Mit
zunehmender Geschwindigkeit steigt ihre Be-
deutung aber — und zwar aus verschiedenen
Grlinden: Zum einen ist eine ausreichende

Nip-Entwasserung Vorbedingung, um

Y

iz el @
[ 6.96'0 2% 000 05, ‘o

Abb. 5: Wenn ein Filz zu trocken ist (ungenigender Séttigungsgrad),
kann die Nip-Entwdsserung ihr Potential nicht entfalten
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Abb. 6: So soll es sein — optimale Séttigung, beste Nip-Entwdésserung
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Rohrsauger-Vakua iiberhaupt reduzieren
zu kénnen, was sich in massiven Energie-
Einsparungen bemerkbar macht. Zum ande-
ren steigt die Gesamtentwasserung, was der
Runnability zugutekommt.

Rohrsauger abschalten

Physikalische GesetzmaBigkeiten sprechen
bei schnellen Maschinen gegen Rohrsau-
ger-Entwasserung — es steht schlichtweg
nicht gentigend Zeit zur Verfigung! Bei
1.500 m/min und zwei Rohrsaugern mit je
zwei 15 mm breiten Schlitzen betragt die
Entwasserungszeit noch nicht einmal
zwei Millisekunden (Abb. 7). Um auf diese
Weise wenigstens ,,ausreichend” entwassern
zu kdnnen, sind mehr als zwei Rohrsauger
vonndten — mit jeweils extrem hohen Vakua.
Die Antwort auf die Frage, welche Ent-
wasserungssystematik bei schnellen
Maschinen zu bevorzugen ist, lautet also
Nip-Entwiésserung! Ubrigens auch, weil
diese gleichzeitig kraftige Filz-Durchspllung
meint, was permanenter , Selbstreinigung”
gleichkommt. Auch der Filzverschleil3 an
den Schlitzen nimmt mit Nip-Entwasserung
deutlich ab, denn Vakua von Rohrsaugern
werden abgesenkt — wenn diese Komponen-
ten nicht gleich ganz abgeschaltet werden.

Flexibilitat ohne Vergleich

Wer auf diese Weise entwassert, wird schnell
erkennen, dass Filze deutlich weniger abge-
bremst werden, was sich in reduzierter Last-
aufnahme des Walzenantriebs auszahlt.
Erneut: weniger Energie — mehr Produktivitat.
Und damit das auf Dauer gilt, kann es nétig
sein, Anteile zwischen Rohrsauger- und
Nip-Entwaésserung mitunter deutlich
verschieben zu mussen. Fir Heimbachs
New-Tech-Produkte kein Problem, denn ein
und derselbe Filz toleriert Anderungen in der
Entwasserungsart und wird etwaige Umstel-
lungen ohne LeistungseinbuBBen verkraften.
Vor jeder Lieferung definieren Applikation
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und Kunde Voraussetzungen, woraufhin
gefertigt wird. So kann z. B. wéhrend eines
Laufzeitintervalls bei unveranderter Papier-
sorte die Geschwindigkeit gesteigert wer-
den, um die Produktionsleistung zu erhdhen

Zahlreiche Nutzen

Eine Faustregel ist in der Branche dauerhaft
prasent: Erhoht man den Trockengehalt nach
der Presse nur um ein Prozent — spart man
Dampf in Hohe von vier Prozent ein!
Maglichst hohe Trockengehalte nach der
Presse senken aber nicht nur Energiekosten
in hohem Mal3e — sie verbessern auBer-
dem die Runnability, verhindern Abrisse
(Abb. 8) und andere Papierdefekte oder
Profilstorungen bzw. Geschwindigkeitseinbu-
Ben. Maglichst trockene Bahnen in die letzte
Partie zu Uberfuhren, unterstiitzt zudem
die Maschinensauberkeit, denn wahrend
nasse Bahnen Ablagerungen auf Trocken-
sieben und Walzen verursachen, gilt dies fur
bestmdglich getrocknete Papiere naturge-
maB nicht. =

Qohreauger

55serung bei 1.500 m/min

. Precce - Aorieee

FuZWech - e’

-Tage-‘rrend nach Filzwechee|

k V“k“UM'Reduziemng

i
i
‘ nt
]
2. 5 " 5. .
- Gecamte En‘fwo’iccerung - Ni i ‘ 5 i
LP-Enfwnccerung - Rohreay,
Abb. 8: Eing, i -
uss der Njp-gn z‘Wésserung auf dje Abrisshiuf
aufigkejt

Vare Minze wert

Nip und New-Tech - lhr Nutzen:
o hoher Trockengehalt nach der
i i brauch
« weniger Energiever . ; :
e langere Laufzeiten — maximale Suc.hérhelt B
« weniger Wechselzeiten und Filzreinigungsmi

e bessere Maschinenhygiene
o hoheres Produktionsvolumen

Presse — iiber 55 % moglich
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Prinzip — Nutzen - Voraussetzungen
fur effiziente Nip-Entwasserung

Prinzip

Die Wassermenge, die aus dem Blatt ausgepresst wird, soll direkt im Nip —
moglichst vollstandig — vom Speichervolumen der Walze aufgenommen werden;
Wiasser soll nicht erst mit dem Filz zum Rohrsauger transportiert werden!

Nutzen

¢ Bei einem hohen Anteil an Nip-Entwasserung steigt die Gesamtentwasserung
in der Regel an und der Trockengehalt nach der Presse wird héher. In der Folge
verbessert sich die Runnability deutlich (z. B. weniger Abrisse, Verminde-
rung von Randproblemen); ferner wird Dampf in der Trockenpartie eingespart
und Produktionen steigern sich.

¢ Diese Form der Entwasserung ist die effektivste Methode, einen Pressfilz
sauber und offen zu halten.

e Rohrsauger kénnen auBerdem mit niedrigem Vakuum betrieben — oder gar
abgeschaltet werden, woraus enorme Energieeinsparungen resultieren.

Voraussetzungen
e Ausreichendes Speichervolumen in den Presswalzenbezligen und Schuh-
pressbelts, um im Nip austretendes Wasser aufnehmen zu kénnen.
¢ \Wannen mit ausreichendem Fassungsvermogen, um anfallendes Wasser
sammeln zu kénnen.
e Effiziente Beschaberung zur Vermeidung von Wasserringen.
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Wichtig: Bitte verwenden Sie nur ausgewabhlte Filzdesigns,
die speziell auf Nip-Entwasserung zugeschnitten sind.

Atrojet: Vorbild fiir Homogenitat

Auch das jungste Mitglied der New-Tech-
Familie — der Pressfilz Atrojet — ist langst als
effizienter , Nip-Entwasserer” anerkannt.
Denn als erste Bespannung vereint
diese Produktserie beste Eigenschaften
aus zwei Produktfamilien: Atrocross und
Atromaxx. Spezifische Trager-Module sind in
einer multiaxialen Bauart zu einem Ganzen
zusammengesetzt, woraus sich bestechende
Argumente ergeben: exzellentes Entwdsse-
rungsverhalten, hohe Dimensionenstabi-
litat, maximale Restfestigkeit und sehr
gute Abriebbestandigkeit. Atrojet liefert

eine einzigartige ,,Homogenitat aus dem
Inneren”; diese ist Basis groBtmaglicher
Anpassungsfahigkeit und erlaubt, jeden Filz
exakt auf Maschine, Sorte und Geschwin-
digkeit abzustimmen. Ab Seite 14 lesen Sie
mehr zu Atrojet und seinen Praxiseinsatzen.

Tuning mit Fast Forward

Auf dem Weg zum Vorreiter ist auch Heim-
bachs Innovation Fast Forward (ff), mit
der New-Tech-Produkte veredelt werden
konnen. ff steht fur: schnelle Starts zu
jeder Zeit, denn mit diesem Zusatzprodukt
findet eine signifikante Beschleunigung des
Anlaufs statt. Ab Start profitieren Papiertech-
nologen von sehr guter Entwasserung bei
gleichzeitig vorziiglicher Runnability Uber
die gesamte Laufzeit (Abb. 9). Dieser ,,Start-
up-Turbo” passt zu allen Heimbach-Press-
filz-Designs und rechnet sich ebenso schnell
wie er anlduft: Da man mit , Fast Forward"
das Arbeitsfenster direkt erreicht, ist eine
erhebliche Mehrproduktion méglich — wieder
ein Schritt Richtung Auslastung der Maschi-
nenkapazitat. Manche Hersteller erreichen
maximale Produktivitat bereits nach einer
Stunde - statt drei Tagen, wie es ohne ff war.

Trockengehalt der Zukunft

Und so wie Kostendreiecke der Vergangen-
heit angehdren, sind auch Trockengehalte
von 55 % und mehr nach der Presse
nicht mehr langer Wunschdenken: New-
Tech-Pressfilze haben solche Werte bereits
auf einigen Verpackungspapiermaschinen
zur Herstellung von Liner und Fluting nach-
gewiesen. Naturlich, Uber 55 % sind noch
nicht Standard und kénnen nur zustande
kommen, wenn maschinenspezifische
GroBen, die richtigen Pressfilze und
andere Parameter nahezu perfekt inein-
andergreifen. Solche Zahlen beweisen aber
trotzdem, was heutzutage bereits moglich
ist — z. B. bei Kombination von Nip-Entwasse-
rung und Atromaxx.
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Atromaxx: Vielfach bewahrt
Dieses New-Tech-Design Uberzeugt mit
modularem Gesamtaufbau und hohem

Speichervolumen. Jeder Atromaxx wird luy\cj\wv

passend konfiguriert, damit die Z-Richtung

ot ProdufLrionserhdnnd

o m/min gefertigt

‘ner mit 1.25
r Testline i papiermacher

: M, auf de 3
ter breite P nterbrechen, verlie

bestmoglich offen ist. Papiertechnologen [ eine acht Me

Betrachten wi Ty .o Produktion U : ; ieser einzelne
erhalten ein ideal abgestimmtes Sattigungs- wird: Wenn 120 Abrisse 1M Jahr g;st‘ande verstreicht (15 Min/Abriss)- Don el
- T e st S v
fenster, das Wasser optimal flieBen lasst. ungefahr 30 std. Zeit, die fl.JT + sehnell mit einer Mehrprod.ukho M e
Analog zu Atrojet ist Homogenitat ein zent- Aspekt macht sich in der Sta’nstld bei sind ernohte Fi\Z-Laufzener-\ no i
rales Schlagwort fr diesen Pressfilz, der - 500.000 Euro pemerkbar. Uf_‘d |?nger Sie unterbrechen we“‘f}e‘r \;rstens ist die
nur wenig Lings- und Querstrukturen perticksictigt: NeW'Tﬁc:.: :i‘:fjches Beispiel, das zwel D":\gebzr‘:\gg: in jedem Fall
. . I zial! Bl -Presstiiz

aufweist. Da jede Modulkombination mehr Ums-atzpoei:ehr gering, denn jeder New-.TeC: :ee qun auch, warum New-Tech

. . L N . OrtisathﬂSZ eitens Wisse! . 4 wird.
Jvielachsig” ist, resultiert im Tragergefuge Arﬁ Y als Kosten. Und zw E cffizienz genannt
eine einzigartige, maximal gleichméaBige viel mehf aBgeschn

rache gern audh ™

Struktur. in der Kollegensp

Schnell starten, bestens entwassern,
sauber und kostensparend produzieren:
mit New-Tech-Pressfilzen von Heimbach.
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GleichmaBig gut
Atrojet Uberzeugt mit Homogenitat

Als Ende 2012 der erste Atrojet auf einer Papiermaschine zum Einsatz kam,
war die Erfolgsgeschichte dieses New-Tech-Pressfilzes noch nicht absehbar.
Heute, rund sechs Jahre spéter, haben sich Produkteigenschaften von Atrojet
vielfach bewéahrt: Insbesondere der Faktor GleichméBigkeit, denn Atrojets

Homogenitét liegt weit dber dem, was bislang technisch méglich war.

Das spezifische Atrojet-Konzept kombiniert Anlaufverhalten als auch maximale
Vorteile der bewéhrten Produktserien Atro- Entwasserung. Basis des Ganzen sind maf-
maxx und Atrocross: Diese fortschrittliche geschneiderte einzelne Einheiten (Abb. 1),
Technologie steht fir New-Tech-Designs, deren Fadenkonstruktion und -stand auf die
die Merkmale multiaxialer Filzstrukturen mit jeweilige Maschine zugeschnitten werden.
Non-Woven-Modulen vereinen. Homogenitat von innen heraus gewdhrleistet

sehr gleichmaBige Papierprofile und
Uberzeugende Produktvorteile -oberflachen. Dabei ist die Druckibertra-
Atrojet ist fur samtliche Anwendungen ver- gung auf das Papier optimal. Die Dimensi-
fugbar. Ob grafische Sorten, Verpackungspa-  onsstabilitét ist ebenso hoch wie Restfestig-
piere/Karton oder Tissue: Passgenaue Losun- keit und Abriebbestandigkeit.

gen liefern sowohl sehr gutes

atrojet. atrojet.’ atrojet.rf

Referenz 2
Konfiguration: Combi-Press
Geschwindigkeit: 350 m/min
Breite: 2,60 m

Papiersorte: Dekorpapiere

i Pick-up: Atrojet 1+1+1
Beurteilung: Sehr gute Performance, keine
Lochschattenmarkierungen von Pick-up-Walze;
deutliche Verbesserung der Papierqualitat
2. Presse: Atrojet 1+1
¢ Beurteilung: Gute Entwasserung, gutes Lauf-
verhalten; keine hydraulischen Grundgewebe-
markierungen; sehr gute Papierqualitat
Referenz 1
Konfiguration: Optipress
Geschwindigkeit: 1.600 m/min
Breite: 11,10 m Referenz 3

Papiersorte: Kopierpapiere, 60—-100 g/m?
2. Presse oben: Atrojet 1+1+1
Beurteilung: Schneller Start, sehr gute

Konfiguration: Sympress-1 mit Symbelt
Geschwindigkeit: 1.000 m/min

N . . . Breite: 2,90 m
Entwasserung; keinerlei hydraulische Papiersorte: Wellpaopenrohnapiere
Walzen-Markierungen; Rekord-Produk- o ) Papp pap
95-150 g/m?2

tion Uber Laufzeit Pick-up: Atrojet 1+1

Beurteilung: Schneller Start,
hervorragende Entwasserungsleistung
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Referenz 4

Konfiguration: Bi-Vent
Geschwindigkeit: 780 m/min

Breite: 3 m

Papiersorte: Kopierpapiere, 50-150 g/m?
Pick-up: Atrojet 1+1+1

Beurteilung: Hervorragende Ver-
schleiBbestandigkeit (Fiillstoffanteil
im Papier bis zu 40 %), deutlich
langere Laufzeit im Wettbewerbs-
vergleich, sehr gute Entwasserungs-
leistung

Referenz 7
Konfiguration: Invers
Geschwindigkeit: 400 m/min
Breite: 4,20 m

Papiersorte: Zigarettenpapiere, 25-30 g/m?

Pick-up: Atrojet 1+1

Beurteilung: Schnellerer Start und
hohere Entwasserung als Wettbewerb,
hohe Abriebbestandigkeit

Referenz 5

Konfiguration: Sympress-2 3B
Geschwindigkeit: 1.400 m/min
Breite: 9,30 m

Papiersorte: Standard-WFC,

100-250 g/m2 (reel)

Pick-up: Atrojet 1+1

Beurteilung: Schneller Anlauf, gutes
Laufverhalten, hohe Entwasserungs-
leistung, lange Laufzeit, sehr gute
Restfestigkeit

Referenz 6

Konfiguration: TRI-NIP
Geschwindigkeit: 1.020 m/min

Breite: 4,60 m

Papiersorte: Thermopapiere, 45-90 g/m?
Pick-up: Atrojet 1+1+1

Beurteilung: Verbesserter

Start, hohere Restfestigkeit nach
Soll-Laufzeit

Referenz 8

Konfiguration: Pick-up, Yankee mit Schuhpresse
Geschwindigkeit: 1.900 m/min

Breite: 2,90 m

Papiersorte: Tissue, 14-35 g/m?

Pick-up: Atrojet 1+1

Beurteilung: Sehr gute Gesamtbeurteilung

Referenz 9

Konfiguration: Sympress-2 + 4. Presse
Geschwindigkeit: 1.300 m/min
Breite: 8,70 m

Papiersorte: News, 35-55 g/m?
Pick-up: Atrojet 1+1+1

Beurteilung: Schneller Start, sehr gute
Entwasserung

3. + 4. Presse: Atrojet 1+1+1
Beurteilung: Sehr guter, vibrations-
freier Lauf

Referenz 10

Konfiguration: Tandem NipcoFlex
Geschwindigkeit: 800 m/min
Breite: 5,20 m

Papiersorte: Verpackungen fur
Flussigkeiten

Pick-up: Atrojet 1+1+1
Beurteilung: Sehr gute Gesamt-
beurteilung

Referenz 11

Konfiguration: Tandem NipcoFlex
Geschwindigkeit: 1.600 m/min

Breite: 9,65 m

Papiersorte: SC-Papiere, 50-60 g/m?
Pick-up: Atrojet 1+1

Beurteilung: Sehr guter Anlauf, hohe
Entwasserung Uber lange Laufzeit, hohe
Restfestigkeit nach Soll-Laufzeit
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Effizienz in der Trockenpartie
Taschenbelliftung bietet grol3es Potential

Liebe Papiermacher!

Vor kurzem stand in einem Fall die Trockenpartie im Fokus. Wie so oft, wenn es um Energie-
einsparungen geht, denn bekanntlich entfallen knapp 65 % des gesamten Energiebedarfs

auf die Trocknung: Da missen z. B. Zu- und Abluftstréme der Haube stimmen, wo oft Poten-
tiale oder auch Engpésse per Haubenbilanz aufgezeigt werden kénnen. Eine MaBnahme von
vielen, die Papiermachern nicht nur helfen, Kosten zu sparen; denn auch die Produktivit4t

hédngt stark mit einer optimal eingestellten Trockenpartie zusammen. Heute schauen wir ins
Detail und nehmen uns die Taschenbeltiftung vor: Wer hier richtig vorgeht, zieht beachtli-

chen Nutzen.

Mein Kollege Georgi Slawtschew von unserer ~ Dauerhafte Verbesserung
Serviceabteilung TASK analysiert regelmaBig Auf Basis getatigter Messungen empfahlen
Trockenpartien: Ublicherweise wird eine wir, die Trockenpartie schrittweise von
Kapazitats- und Engpass-Analyse er- konventionell auf Slalom umzubauen.
stellt. Wie bei einem Stammkunden, der mit ~ Dies wurde binnen der nachsten Jahre
1.000 m/min Zeitungsdruckpapiere herstellt angegangen; zuerst die dritte, danach die

(40-60 g/m?). Seit einem langeren Zeitraum vierte Trockengruppe (Gruppe eins und
wird die Maschine des Kunden regelméaBig zwei waren bereits als Slalom ausgefiihrt).
gepruft und sukzessive optimiert. Erster Erfolg: deutlich bessere Runnability,

i ind”
i Abb. 1: Ungunstig =« Unterw!
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sichtbar weniger Abrisse — bei gleicher

Produktionsgeschwindigkeit! Georgi fasst
treffend zusammen: ,,Mehr Produktivitat,
mehr Qualitdt, mehr Effizienz.” Allerdings
waren wir noch nicht am Ende des Optimie-
rungsplans angekommen, denn die Zuluft
wurde nach wie vor als ,Unterwind” in den
Keller geftihrt (Abb. 1). Sie stromt also an
der Maschine vorbei, tragt aber nicht zur

Trocknung des Papiers bei.

Blasrohre als Richtungsweiser

Die Trocknungsleistung reichte folglich im-
mer noch nicht aus, um schwerere Papiere
(60 g/m?) mit maximaler Geschwindigkeit
fertigen zu kénnen. Der Weg zu diesem Ziel
waren im vorliegenden Fall Blasrohre, durch
deren Einsatz die Trocknungskapazitat
signifikant verbessert werden konnte.
Blasrohre werden in die Zylindertaschen
eingebaut, was in vielen Fallen sogar erhdhte
Produktivitat und Energieeinsparung pro
Tonne Papier zugleich bedeutet — ,eine
MaBnahme, zwei Nutzen”, wie Georgi
betont. Das war auch bei hiesigem Kunden
so, wenngleich alle Optimierungen als
Gesamtheit zu betrachten sind. In Summe
erstreckten sich Slalomumbauten und Blas-
rohrinstallation Gber mehrere Jahre.

Abb. 2: Sehr

qut - Blasrohre verteilen Luft sinnvoll un

Sinnvoller Luftstrom

Am Ende waren alle Taschen mit Blasrohren
versehen (Abb. 2). Der ,,Unterwind” stromt
also nicht mehr in den Keller, wo er fast
wirkungslos ist — im Gegenteil: Ab sofort
gelangt die Luft dorthin, wo sie wirklich be-
notigt wird, um den Wasserdampf aus der
Papierbahn effizient abtransportieren zu
koénnen. Die beste Position in den Zylinder-
taschen koénnen Sie Abb. 3 entnehmen. Seit-
dem die Luft gezielt eingesetzt wird, kann

unser Stammkunde auch schwerere Sorten

Abb. 3: Optimal platziertes Blasrohr

d zielgerichtet

mit 1.000 m/min herstellen: Der Produkti-
vitatszuwachs beziffert sich auf respek-
table 17 %, wobei die Installationskosten
eher gering waren. In Summe eine Dauerop-
timierung, die dem Kunden Millionen Euro
Mehrumsatz einbrachte.

GroBe Wirkung

Wenn wir ins Detail schauen, konnte der
Kunde in der 3. Trockengruppe ein Sieb ein-
sparen und zudem eine deutlich verbes-
serte Runnability erreichen, weil sich

(u. a.) die Anzahl der Abrisse verringerte.
Dasselbe gilt analog auch fur die zweite
Ausbaustufe (4. Trockengruppe). Wenn
man den o. g. Mehrumsatz berechnet, sind
theoretisch noch ein paar zusatzliche
Millionenertrage maglich. Dies ist jedoch
nicht immer einfach, insofern schwanken
Berechnungen zur Wirtschaftlichkeit in der
Praxis deutlich: ,,Am besten ist”, halt Georgi
fest, ,jede Maschine als das anzuse-
hen, was sie ist: ein Unikat.” Und wenn
jede PM anders ist, sind naturgemaB auch
Zahlenwerte immer relativ. — Ein Zuwachs der
Wirtschaftlichkeit von 17 % kann sich aber
auch alleine schon als Argument sehen las-
sen. Ein Rechenbeispiel, ,,das man durchaus

als Vorbild ansehen kann”, sagt Georgi. -
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Abb. 4: Empfehlenswerte Luftstrémung aus den Taschen heraus

Blaskasten im Einsatz

Generell kénnen wir festhalten: Slalom-
gruppen und eine optimale Taschen-
beliiftung sind fast immer sinnvoll. Es
mussen nicht zwangslaufig Blasrohre sein,
denn auch andere Techniken haben sich
bewahrt. Bei Slalomgruppen sind z. B.
Blaskasten sinnvolle Alternativen: Diese
werden, gleich wie Blasrohre, hinter dem
Schaber platziert, sodass sich die Luft in

den Taschen gleichméaBig verteilt — von der
Maschinenmitte in Richtung Fiihrer- und
Triebseite (Abb. 4). Man verhindert also
einen Feuchtestau in der Mitte; zudem wird
die Bahn besser an die Trockensiebe gepresst.
Und eine stabilisierte Bahn, das wissen Sie,
werte Kollegen, reduziert etwaiges Bahn-
flattern deutlich und nachhaltig. Viele
praktische Vorteile, ein Ursprung: optimierte
Taschenbeltftung. Ein weiteres Beispiel
zeigt, warum — wie so oft — GleichmaBigkeit
entscheidet.

Feuchtigkeit: wichtigstes Detail

Ein Kunde hatte Georgi und mich gerufen,
um seine Taschenluftzustdnde messtechnisch
zu erfassen und auszuwerten. Abb. 5 zeigt
lhnen das TASK-Protokoll samt aller relevan-
ten Parameter. Bei dieser Papiermaschine wa-
ren nur unter den Zylindern 30, 33, 36 und
38 Blaskasten verbaut. Es ergibt sich folglich
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eine ungleichmaBige BelUftungssituation: Da,
wo Taschen bel(iftet sind, ist die absolute
Feuchte um signifikante 38 % niedriger.
Anders herum betrachtet: In den nicht be-
ltfteten Taschen findet sich wesentlich mehr
Feuchtigkeit. Die Blaskasten ermdglichen
also, dass in diesen Taschen entsprechend
wesentlich mehr Wasser aufgenommen
und abtransportiert werden kann. Eben-
so einleuchtend wie wichtig, wenn wir Abb. 5
mit einer anderen Maschinenkonfiguration
vergleichen.

Homogenitat als Gewinn

Die Trockengruppe, die Sie Abb. 6 entnehmen
kénnen, zeigt Blaskasten in allen Taschen.
Auf den ersten Blick erkennbar: Alles ist
gleichmaBig. Sowohl die Trockenluft- als
auch die Taupunkttemperatur verlaufen sehr
homogen. Dies gilt folglich auch fur das
Wasseraufnahme-Vermogen der Taschenluft.
Fur die Praxis Ubersetzt: Die gesamte Luft
stromt von der Maschinenmitte Richtung
beider Rénder. Da die Luft zudem in samt-
lichen Taschen mit weniger Feuchte beladen
ist, besitzt sie logischerweise eine hdhere
Wasseraufnahme-Kapazitat: ,Zusammen-
gefasst also eine sehr gute Abfiihrung




des verdampften Wassers aus allen
Taschen”, wie Georgi festhalt. Ziel auch

in diesem Fall erreicht, denn ein mdglichst
optimales Feuchtequerprofil ist bekanntlich
ein wesentliches Qualitatsmerkmal samtlicher
Sorten.

Der Prozess entscheidet

Wer kennt sie nicht? Unliebsame Feuchte-
streifen, die mit richtiger Technologie und
passender Einstellung der Maschinenkompo-
nenten nahezu ausgeschlossen werden
kénnen. Die hier genannten Beispiele tber-
zeugen als praktische Erfolge sicherlich, jedoch
beruhen sie allesamt auf einem Prozess, an
dessen Anfang immer Messungen stehen.
Denn auch Streifenbildung kann mehr als
nur eine Ursache haben. Insofern empfehlen
meine TASK-Kollegen und ich stets: Bitte
zuerst mit Messungen Fakten schaffen
und danach Optimierungen und Umbau-
ten andenken. Dies schafft Gewissheit,
erleichtert Beurteilen und Bewerten.

Blasschaber als Option

So war es auch bei unserem dritten Fall, den
Georgi und ich fur Sie herausgesucht haben.
Ein Kunde wahlte die Blasschaber-Technolo-
gie, eine platzsparende Alternative, die als
Kombination von Schaberbalken und
Blaskasten angesehen werden kann
(Abb. 7): ,Blasschaber sind sowohl fur kon-
ventionelle als auch Slalompositionen sehr
gut geeignet”, bilanziert Georgi. Neben opti-
maler Platzausnutzung in den Taschen spricht
fur Blasschaber, dass Zuluft unmittelbar

in den Zwickel zwischen ablaufender
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Abb. 7: Blasschaber im Querschnitt

Papierbahn und Zylinder gelangt — und
somit das entstehende Vakuum ausgeglichen
wird. Dies gilt auch bei konventionellen
Gruppen.

Gesamtnutzen fiir Papiertechnologen
Egal ob Blasrohre, Blaskasten oder Blasscha-
ber. Egal wie Trockengruppen aufgebaut
sind. Egal ob Sie Bahnflattern, Randeinrisse
oder ungleiche Feuchteprofile beschaftigen:
Einfach anrufen — Georgi, alle anderen
TASK-Kollegen und ich stehen gern bereit,
um messtechnisch zu helfen, damit auch
lhre Trockenpartie bestmoglich arbeitet.
Mehr Wirtschaftlichkeit, weniger Energiever-
brauch, bessere Produktgute: Es lohnt sich.

Kollegiale GruBe

lnr Taper Fefe
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Ohne ihn kein Buchdruck, keine Bibel,
keine Wissensvermittlung tber Schrift.
Er hat die Welt verdndert, der Mensch-
heit in die Neuzeit verholfen. Folge-
richtig, dass ihn amerikanische Journa-
listen bereits Ende 1998 zum ,Man of
the Millennium” ernannten. Johannes
Gutenberg, Ur-Vater der Druckindust-
rie, als ,Mann des Jahrtausends”.
Grund genug, ihm anlésslich seines
550. Todesjahrs ein paar Zeilen zu

widmen.

Er ist eine Art Mysterium — trotz weltweiter
Bekanntheit. Niemand wei3 so genau,

wie Gutenberg aussah; auch sein
Geburtsjahr ist unbekannt, wenngleich man
landlaufig vom Jahr 1400 schreibt.

Der Erste einer Zunft
Was jedoch sicher ist, sind seine wegweisen-
den Erfindungen: Der moderne Buchdruck
mit beweglichen Metalllettern und
die Druckerpresse. Als Gutenberg von
1452-1454 die nach ihm benannte Bibel
produzierte, konnte er nicht ahnen, einen
Vergleichswert fur Jahrhunderte gefertigt zu
haben. Doch das ist zweifelsohne Tatsache:
Auch heute, im Gutenbergjahr 2018,
" betonen Fachleute die hohe dsthe-

tische und technische Qualitat

dieser Pionierarbeit. Rand-
scharfe und Prazision seines
Drucks bestechen nach wie
vor — und kénnen im
Gutenberg-Museum
der westdeutschen
Stadt Mainz be-
staunt werden.

Mann des Jahrtausends
Johannes Gutenberg wirkt bis heute

So wie man ihn kennt — obwohl niemand weiB3, wie er aussah:
Johannes Gutenberg

Technologische Meisterleistung
Dort ladt ein voll funktionstiichtiger Original-Nachbau
Papier- und Druckbegeisterte zum Nachahmen ein. Genau auf
einer solchen Apparatur fertigte der , Ur-Vater des Druckens”
seine ,B-42", also den Bibeldruck mit exakt 42 Zeilen. Experten
schatzen, dass allein die Herstellung der Gussformen fur

290 Lettern Uber ein halbes Jahr andauerte. Neben Gutenberg
waren mindestens vier Setzer und zwolf Drucker be-
schéaftigt, um 180 Exemplare auf Latein zu produzieren.
Rechnet man alle Vorarbeiten hinzu, dirften knapp drei Jahre
verstrichen sein. Das klingt lange, aber es kommt auf das
Verhaltnis an.




Kaufmannischer Fortschritt

Denn erstens kostete eine Gutenberg-Bibel
nur ein Viertel der handgeschriebenen Vari-
ante; und zweitens bendtigte seinerzeit ein
professioneller Schreiber fur eine Bibel auch
drei Jahre! Also ein Verhéltnis von 180:1 -

eine beachtliche Produktivitatssteigerung.

Klar, dass sich solche Fakten schnell herum-
sprachen — auch im ausklingenden Mittelalter.
Folglich wenig verwunderlich: Gerade einmal
50 Jahre spéater gab es in Europa schon
mindestens 1.000 Druckereien in 350
Stadten! Gutenberg hatte etwas in Gang
gesetzt, etwas GrofB3es; etwas, das man
richtigerweise als Zasur bezeichnet.

Weltweit erster Medienrevolutionar

Es klingt heute, in digitalen Zeiten, beinah
abenteuerlich, sein Wirken als ,Medienrevo-
lution” zu bezeichnen — aber so war es:
Biicher nicht mehr abschreiben zu miis-
sen, veranderte die damalige Gesellschaft
massiv. Das gedruckte Schriftsttick als aller-
erster industrieller Massenartikel der Ge-
schichte. Gutenbergs Einfluss blieb dabei
nicht nur auf das Handwerkliche bzw. Tech-
nische beschrankt, sprich: die Rationalisie-
rung drucktechnischer Produktionspro-
zesse. Seine Erfindungen trugen zudem
nachhaltig zur schnelleren Wissensvermitt-
lung bei: Nicht Uberraschend, dass wenige
Jahrzehnte nach dem Erstdruck bereits
liber 300 Ausgaben der deutschen
.B-42" gedruckt waren. Die Gesamtauflage

erreichte ca. 500.000 Exemplare!

Forderer der Gesellschaft

Dies ist besonders bemerkenswert, weil der
Buchmarkt erst entstand und auch die Lese-
fahigkeit der Menschen noch nicht groBfla-
chig ausgepragt war. Gutenberg fertigte
nicht nur Bibeln; auch Schriften, die wir
heute allgemein eher ,Flyer” oder , Broschi-
re” nennen, verlieBen sein Unternehmen.
Damals wie heute mit dem gleichen Ziel:
Bedrucktes Papier klart auf, es unterrichtet
Menschen, teilt Informationen. Insofern sind
diese Zeilen nicht nur dem Erfinder, Tuftler
und Geschaftsmann Gutenberg gewidmet —
wichtiger ist sein kultureller Beitrag: Papier
wurde Wissenstrager, Nr. 1! Auch heute
ist das gedruckte Wort immer noch tberle-
gen, denn das Printwissen der Welt findet
sich noch lange nicht komplett im Netz.

Ein Kulturgut wie kein zweites
Und davon abgesehen, dass Internet-Infor-
mationen in aller Regel nicht die Tiefe von
Sach- und Fachbuchern bieten, ist Papier
ohnehin etwas vollig Anderes als ein
Bildschirm! Unternehmen der Branche
kénnen sich nach wie vor auf ein global
machtiges Kulturgut verlassen: Trotz E-Books
werden haptisch orientierte Menschen auch
weiterhin lieber , echte Belletristik”
kaufen. Unternehmens-
broschiren, gehaltvolle
Printwerbung und ge-
konnte Drucktechnik er-
freuen sich in der Kreativ-
wirtschaft wachsender
Beliebtheit — trotz Online-Mar-
keting. Und auch Leser von
Tages- und Wochenzeitungen
bzw. Magazinen wird es weiterhin
geben. Ja, Gutenberg hat zwei-
felsohne massive und zukunft-
strachtige Papiernachfrage geschaf-
fen — das ist unbestreitbar.

Papier ist Zukunft

Hinzu kommen laufend neue Anwendungs-
bereiche fur Papierldsungen — in vielen Bran-
chen. In unserer Rubrik , Papier ist Zukunft”
berichten wir des Ofteren (iber Innovationen,
die vielversprechend sind, nachhaltig posi-
tive Verdnderungen fiir die Branche zu
bewirken. Und selbst wenn die Anzahl der
Druckerzeugnisse abgenommen hat, so ist
das Gedruckte - an sich - doch immer
noch der wohl gréBte Fortschritt der
Menschheit.

Und das dank Johannes Gutenberg.




Schweden raumt ab
Sieger des Heimbach-WM-Tippspiels geehrt

Zur Neuauflage des seit vielen Jahren beliebten Heimbach-Tippspiels fanden sich dieses Mal rekordverdéchtige

870 Spielerinnen online zusammen und ermittelten den WM-Tippkénig. Die meisten Podestplédtze gingen nach

Schweden — doch die Sieger kommen aus Polen und Norddeutschland.

Frank Heide heiBt der Einzel-Champion
2018. Gluckwunsch nach Flensburg, wo
unser Gewinner an der PM1 von Mitsubishi
HiTec Paper Europe GmbH arbeitet:

20 Gramm reines Gold sind die Belohnung
fur weltmeisterlichen FuBball-Sachverstand.

Nordische Dominanz

Auf dem Silberplatz folgt Tommy Hedvall,
der bei SCA Ortviken im schwedischen
Sundsvall an der PM5 arbeitet. Er freut sich
Uber ein Tablet der aktuellen Apple-Serie —
und sicherlich auch mit weiteren Mitspielern
seines Unternehmens, die ebenfalls ,aufs
Treppchen” kamen: In der Einzelwertung
Hedvalls direkter ,PM5-Kollege” Urban
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Lindstrém, der als Drittplatzierter ein Trikot
der schwedischen Nationalmannschaft
erhielt. — Platz drei wurde zweimal ver-
geben, denn punktgleich schnitt ein deut-
scher Mitspieler ab, der mit dem Pseudo-
nym ,Sven” einen beachtlichen Satz von
Rang 250 auf 3 hinlegte.

Polnische Mannschaft vorne

Der Bronzerang in der Teamwertung geht
ebenfalls nach Sundsvall! Die Tipper von
SCA Ortviken scheinen besonders viel , Er-
gebnisgefuhl” zu besitzen: Erneut Tommy
Hedvall und seine Kollegen Oddmund
Bjorkas sowie Mikael Mathiasson rdumten
Trikots ihres Dreikronen-Teams ab.

Ubertroffen wurden die nordischen Tipp-
Experten nur von einer osterreichischen
Gruppe, die als Zweitplatzierte eine Kapsel-
Kaffeemaschine samt hundert Fullungen
gewann. Und vom Team ,BLS" aus Polen,
das sich nach anfanglichen Startschwierig-
keiten auf Platz 144 befand, am Ende aber
doch den Gesamtsieg einfuhr. Die Tipper
Piotr Kowalkiewicz und Robert
Raniszewski sind nun um je zehn
Gramm Gold reicher. Warten wir ab, wer
2020 gewinnt, wenn erstmals eine Europa-
meisterschaft in verschiedenen Landern
ausgetragen wird. Eins ist jetzt schon klar:
auch in zwei Jahren wird wieder getippt
werden!
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Fe Ir & f
Heimbach Suzhou Celebrate the Bs"-'%h Press ’
) G i 75 M 88 8818
fur Heimbach Suzhou
Kleines Jubilaum am Heimbach Standort Suzhou: Am 22. August 2018 hat der 888. Filz die derzeit neueste und
modernste Produktionsstatte fiir Pressfilze verlassen. Die Zahl Acht steht in China fiir Gliick und daher bietet dieses Stiick
Anlass zur dreifachen Freude.
- e .
|
[
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Rechteck
Mitte dieses Jahres wurde bei unserem Kunden Mondi SCP in Ružomberok der

20. Yamabelt auf der PM 18 eingezogen. Wir bedanken uns für die langjährige

partnerschaftliche Zusammenarbeit und freuen uns darauf, auch in Zukunft mit

Produkten und Service von Heimbach zum Erfolg des Unternehmens beizutragen.

Der 20. Yamabelt

für Mondi SCP 

in Ružomberok


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



