LOHSE liefert Armaturen fur Papierfabrik der Superlative

ie Zahlen lesen sich spek-
takuldr: Rund 375 Mil-
lionen Euro investiert

der Papierhersteller Progroup
AG in eine neue Papierfabrik im
sachsen-anhaltinischen Sanders-
dorf-Brehna. Jahrlich sollen in
wenigen Jahren dort rund eine
dreiviertel Million Tonne Well-
pappenrohpapiere hergestellt wer-
den. Einer der Zulieferer fiir eine
der modernsten Papierfabriken
der Welt ist die LOHSE-Gruppe
aus Heidenheim-Oggenhausen.
Sie hat einen Auftrag fiir die Ar-
maturen in der Papierfabrik inklu-
sive der Kldranlagen mit einem
Volumen von rund einer Million
Euro erhalten.

,Wir sind stolz, dass wir bei
so einem Projekt der Superlati-
ve zu den Partnern gehdren und
uns gegen namhafte Konkur-
renz durchgesetzt haben®, erklart
LOHSE-Geschiéftsfithrer Ulrich
Sekinger. Allerdings ist der Auf-
trag nur folgerichtig: Bereits beim
letzten Progroup-Projekt lieferte
LOHSE die Armaturen.

Errichtet wird die neue Fab-
rik auf einem Grundstiick von
rund 450.000 Quadratmetern.
Das Werk wird 140 direkte und
bis zu 350 indirekte Arbeitsplit-
ze schaffen. ,,Bei diesem Projekt
verfolgen wir konsequent unsere
Green High-tech-Philosophie und
investieren daher umweltbewusst
in State-of-the-Art-Anlagen®,
erklart Progroup-CEO  Jiirgen
Heindl. Zudem wird ausschlieB3-

lich Altpapier als Rohstoff ver-
wendet. Das steigert die Anfor-
derungen an die gesamte Anlage,
deren Kreislauf mit Armaturen
aus Heidenheim geregelt wird.

LOHSE verfiigt iiber eine
grofle Erfahrung: Bereits in den
1950er-Jahren stellten die Hei-
denheimer Maschinenteile, Be-
hélter und Stoftbiitten fiir die
Papierindustrie. ,,Mit den Jahren
und Jahrzehnten haben wir uns
ein breites Know-how angeeig-
net”, erklart Sekinger. Nicht nur
davon profitieren die Kunden.
,,Alle LOHSE-Armaturen werden
am Standort Heidenheim herge-
stellt™, erldautert Dietmar Warnke,
der zweite Geschiéftsfiihrer. ,,Wir
setzen dabei auf eine extrem hohe
Fertigungstiefe.” Am Stammsitz
finden Entwicklung, Konstruktion
und Abwicklung statt. So sichert
LOHSE die Qualitdt und die bei
Projekten dieser Grofenordnung
so wichtige Flexibilitit. ,,Die Lie-
ferzeit fiir einige Schieber

liegt bei vier bis sechs Wo-
chen®, erklart Sekinger.

Technologisch besonders aus-
gefeilt sind die COMPACT und
Rejectschieber. Im Rejectaustrag
von Stoffaufbereitungsmaschinen
werden ndmlich besondere Anfor-
derungen an die Schieber gestellt.
Die zentrale Herausforderung ist
der hohe Verschlei3 durch ab-
rasive Medien, zudem konnten
die Schieber schnell verstopfen.
Die LOHSE-Ingenieure haben
die Gerite durch entsprechen-

de Geometrien und dem Einsatz
hochverschleififester Materialien
angepasst. Der Schleusenschie-
ber CDS (Bild) regelt vor allem
Rejecte und Medien mit einer
hohen Stoffkonzentration oder
einem hohen Feststoffanteil. Das
Loch in der Schieberplatte gibt
die Offnung véllig frei und ver-
hindert, dass die Rejecte in die
Zwischenrdume eindringen. Soll-
ten Reststoffe und Fasern dorthin
gelangen, werden sie durch die
Gegenbewegung wieder heraus-
geschoben.

Der untere Schleusenschieber
AEQ wiederum hat sich vor allem
beim Ausschleusen von kleinen
und schweren Rejecten bewéhrt.
Durch die Anordnung mit quad-
ratischem Durchgang und gerader
Schieberplatte gibt es keine Tot-
raume sowie Hinterschneidungen
im Durchgang. So werden die
Storstoffe riickstandsfrei ausge-
schleust. Ein vulkanisierter Rah-
men dient als Abdichtung und
Abstreifer zugleich. Eine Alter-
native dazu ist bei einem runden
Schleusenkdrper ein RQS Schie-
ber mit rundem Einlauf und quad-
ratischem Auslauf. Ein gefederter
Bronzering sorgt fiir ein optima-
les abstreifen der Rejekte auf der
Schieberplatte. An verschiedenen
Lochsortiermaschinen werden die
groferen und leichten Rejecte so-
wie Kunststoffe vom metallisch
dichtenden Doppelblattschieber
TA ausgeschleust. Die zwei in
der Mitte schlieBenden Schieber-

berplatte und Bordringe.

platten sperren sicher und schnell
ab. Selbst wenn zum Beispiel eine
Plastikfolie zwischen den Schie-
bern eingeklemmt wird, kommt
es zu keiner Fehlfunktion — sie
wird einfach beim néchsten Off-
nen wieder mit freigegeben.

In Rohrleitungen, die Medien
mit einer Stoffdichte von weni-
ger als fiinf Prozent transportie-
ren, kommt der Standardschieber
CNA mit rundem Durchgang
zum Einsatz. Dank der speziellen
Schieberplattengeometrie bleiben
die Fithrungen der Schieberplat-
ten frei von Papierfasern. Letztere
werden dann iiber Ausspiilecken
eliminiert. Diese Ecken erhohen
aufgrund der Querschnittsveren-

Druckluftbetriebene Armaturen CNAP/G DN700 und CDSVP/G DN600 mit durchgehender Schie-

gung die Stromungsgeschwindig-
keit beim Schlielen der Schieber.
Die Fasern werden so stark ver-
wirbelt, dass die Ecken freige-
spiillt werden und der Schieber
sicher die Endlage erreicht.

,,Wir haben unser Produkt-Port-
folio in den vergangenen Jahren
konsequent auf die Bediirfnisse
unserer Kunden abgestimmt®,
erklart Sekinger. Armaturen von
LOHSE kommen inzwischen
nicht mehr nur in der Papierin-
dustrie zum Einsatz. So verwen-
den Firmen aus der chemischen
Industrie, Abfalltechnologie,
Klartechnik, Biogasindustrie,
Lebensmittelindustrie sowie dem
Bergbau und der Mineralaufbe-

reitung Technologie aus Heiden-
heim. Aber auch im angestamm-
ten Bereich ist die Nachfrage
weiter grofl — wie der Auftrag fiir
die Papierfabrik der Superlative
eindrucksvoll zeigt.
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