
Die Zahlen lesen sich
spektakulär: Rund 375
Millionen Euro inves-

tiert der Papierhersteller Pro-
group AG in eine neue Papier-
fabrik im sachsen-anhaltini-
schen Sandersdorf-Brehna.
Jährlich sollen in wenigen Jah-
ren dort rund eine dreiviertel
Million Tonne Wellpappenroh-
papiere hergestellt werden. Ei-
ner der Zulieferer für eine der
modernsten Papierfabriken der
Welt ist die LOHSE-Gruppe
aus Heidenheim-Oggenhausen.
Sie hat einen Auftrag für die
Armaturen in der Papierfabrik
inklusive der Kläranlagen mit
einem Volumen von rund einer
Million Euro erhalten.

„Wir sind stolz, dass wir bei
so einem Projekt der Superlati-
ve zu den Partnern gehören und
uns gegen namhafte Konkur-
renz durchgesetzt haben“, er-
klärt LOHSE-Geschäftsführer
Ulrich Sekinger. Allerdings ist
der Auftrag nur folgerichtig:
Bereits beim letzten Progroup-
Projekt lieferte LOHSE die Ar-
maturen.

Errichtet wird die neue Fa-
brik auf einem Grundstück von
rund 450.000 Quadratmetern.
Das Werk wird 140 direkte und
bis zu 350 indirekte Arbeits-
plätze schaffen. „Bei diesem
Projekt verfolgen wir konse-
quent unsere Green High-tech-
Philosophie und investieren da-
her umweltbewusst in State-of-
the-Art-Anlagen“, erklärt Pro-
group-CEO Jürgen Heindl. Zu-
dem wird ausschließlich Altpa-

pier als Rohstoff verwendet.
Das steigert die Anforderungen
an die gesamte Anlage, deren
Kreislauf mit Armaturen aus
Heidenheim geregelt wird.

LOHSE verfügt über eine
große Erfahrung: Bereits in den
1950er-Jahren stellten die Hei-
denheimer Maschinenteile, Be-
hälter und Stoffbütten für die
Papierindustrie. „Mit den Jahren
und Jahrzehnten haben wir uns
ein breites Know-how angeeig-
net“, erklärt Sekinger. Nicht nur
davon profitieren die Kunden.
„Alle LOHSE-Armaturen wer-
den am Standort Heidenheim
hergestellt“, erläutert Dietmar
Warnke, der zweite Geschäfts-
führer. „Wir setzen dabei auf
eine extrem hohe Fertigungstie-
fe.“ Am Stammsitz finden Ent-
wicklung, Konstruktion und
Abwicklung statt. So sichert
LOHSE die Qualität und die bei
Projekten dieser Größenord-
nung so wichtige Flexibilität.
„Die Lieferzeit für einige Schie-
ber liegt bei vier bis sechs Wo-
chen“, erklärt Sekinger.

Technologisch besonders
ausgefeilt sind die COMPACT-
und Rejectschieber. Im Re-
jectaustrag von Stoffaufberei-
tungsmaschinen werden näm-
lich besondere Anforderungen
an die Schieber gestellt. Die
zentrale Herausforderung ist
der hohe Verschleiß durch abra-
sive Medien, zudem könnten
die Schieber schnell verstop-
fen. Die LOHSE-Ingenieure
haben die Geräte durch entspre-
chende Geometrien und dem

LOHSE liefert Armaturen für Papierfabrik der Superlative
Einsatz hochverschleißfester
Materialien angepasst. Der
Schleusenschieber CDS (Bild)
regelt vor allem Rejecte und
Medien mit einer hohen Stoff-
konzentration oder einem ho-
hen Feststoffanteil. Das Loch in
der Schieberplatte gibt die Öff-
nung völlig frei und verhindert,
dass die Rejecte in die Zwi-
schenräume eindringen. Sollten
Reststoffe und Fasern dorthin
gelangen, werden sie durch die
Gegenbewegung wieder he-
rausgeschoben.

Der untere Schleusenschie-
ber AEQ wiederum hat sich vor
allem beim Ausschleusen von
kleinen und schweren Rejecten
bewährt. Durch die Anordnung
mit quadratischem Durchgang
und gerader Schieberplatte gibt
es keine Toträume sowie Hin-
terschneidungen im Durch-
gang. So werden die Störstoffe
rückstandsfrei ausgeschleust.
Ein vulkanisierter Rahmen
dient als Abdichtung und Ab-
streifer zugleich. Eine Alterna-
tive dazu ist bei einem runden
Schleusenkörper ein RQS
Schieber mit rundem Einlauf
und quadratischem Auslauf.
Ein gefederter Bronzering sorgt
für ein optimales abstreifen der
Rejekte auf der Schieberplatte.
An verschiedenen Lochsortier-
maschinen werden die größe-
ren und leichten Rejecte sowie
Kunststoffe vom metallisch
dichtenden Doppelblattschie-
ber TA ausgeschleust. Die zwei
in der Mitte schließenden
Schieberplatten sperren sicher

und der Mineralaufbereitung
Technologie aus Heidenheim.
Aber auch im angestammten
Bereich ist die Nachfrage wei-
ter groß – wie der Auftrag für
die Papierfabrik der Superlative
eindrucksvoll zeigt.

verengung die Strömungsge-
schwindigkeit beim Schließen
der Schieber. Die Fasern wer-
den so stark verwirbelt, dass die
Ecken freigespült werden und
der Schieber sicher die Endlage
erreicht.

„Wir haben unser Produkt-
Portfolio in den vergangenen
Jahren konsequent auf die Be-
dürfnisse unserer Kunden abge-
stimmt“, erklärt Sekinger. Ar-
maturen von LOHSE kommen
inzwischen nicht mehr nur in
der Papierindustrie zum Ein-
satz. So verwenden Firmen aus
der chemischen Industrie, Ab-
falltechnologie, Klärtechnik,
Biogasindustrie, Lebensmittel-
industrie sowie dem Bergbau

und schnell ab. Selbst wenn
zum Beispiel eine Plastikfolie
zwischen den Schiebern einge-
klemmt wird, kommt es zu kei-
ner Fehlfunktion – sie wird ein-
fach beim nächsten Öffnen
wieder mit freigegeben.

In Rohrleitungen, die Me-
dien mit einer Stoffdichte von
weniger als fünf Prozent trans-
portieren, kommt der Standard-
schieber CNA mit rundem
Durchgang zum Einsatz. Dank
der speziellen Schieberplatten-
geometrie bleiben die Führun-
gen der Schieberplatten frei
von Papierfasern. Letztere wer-
den dann über Ausspülecken
eliminiert. Diese Ecken erhö-
hen aufgrund der Querschnitts-

Druckluftbetriebene Armaturen CNAP/G DN700 und CDSVP/G DN600 mit durchgehender gehärteter Schie-
berplatte und Bordringe.
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