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Einstimmung
Auf unserer Tour (Abb. 1) erwarteten uns interessanteWerksbesuche,

und auch der kulturelle Aspekt sollte dabei nicht zu kurz kommen.Wir

besuchten auf unserer Reise ein Furnierwerk und einWellpappenwerk

in Tschechien. In Österreich besichtigten wir ein Möbelwerk, welches

Premium-Möbel ausVollholz herstellt, eine Papierfabrik,welchehoch-

glänzende Publikationspapiere produziert, ein Maschinenbau-Unter-

nehmen, das mit seinen fünf Geschäftsbereichen zu den Weltmarkt-

führern gehört und ein Familienunternehmen, welches europaweit

Spanplatten in unterschiedlicher Ausführung fertigt. Auf dem letzten

Teil der Reise in Bayern sahen wir uns um in einer Büttenpapierfabrik

undbeieinemHersteller vonKartonundflexiblenVerpackungensowie

bei einem Produzenten von Kartoffelstärke und Stärkederivaten. Zum

Abschluss waren wir bei dem weltgrößten Hersteller von Bunt- und

Bleistiften.

Danzer Bohemia-Dýhárna s. r. o.
In aller Frühe, am Pfingstmontag, steuerten wir unser erstes Ziel an –

Mělník in Tschechien – wo wir das Furnierwerk bei der Danzer Bohe-

mia-Dýhárna s.r.o. besichtigten. Danzer ist weltweit führender Pro-

duzent vondekorativemFurnier.DasUnternehmenverfügtübergroße

Jahresexkursion 2016
Tschechien – Österreich – Bayern

Bericht der Studenten der Holz- und Papiertechnik der TU Dresden

Wir, Studenten und Mitarbeiter des Instituts für Holz-

und Papiertechnik an der TU Dresden, fuhren im Mai

2016 erstmals gemeinsam zu einer Jahresexkursion.

Auf unserer Tour reisten wir durch die Regionen

Nord- und Südböhmen, Oberösterreich, die Steiermark,

Tirol, Oberbayern, Franken und Sachsen. Wir erlebten

wunderschöne Städte und Kulturgegenden, bewegten

uns in Tschechien entlang der Elbe und der Moldau,

durchquerten in Österreich die Alpen und erfreuten

uns in Deutschland an bayrischen Seen und fränkisch-

sächsischen Mittelgebirgslandschaften.

Bei Fritz Egger auf
dem Holzplatz.
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Waldvorkommen, vier Furnierwerke, drei Sägewerke und ein 3D-

Furnierwerk.Danzerbeschäftigt insgesamt2200Mitarbeiter.DieDan-

zer Bohemia-Dýhárna s.r.o. bei Mělník ist die größte und modernste

Fabrik in Europa, welche Echtholzfurniere herstellt. Mehr als 500Mit-

arbeiter sind dort beschäftigt.

DerWerksleiter Stefan Schmahl istmit uns die Produktionskette abge-

laufen: Das Rundholz wird bei ständiger Wasserberieselung gelagert,

umdie Holzfeuchte zu erhalten. Anschließendwerden die Rundhölzer

entrindet und danach zu Hälften oder Vierteln aufgetrennt. Ein ganz

maßgeblicher Schritt zumErhalt der gefordertenFurnierqualität ist das

Dämpfen. In Dämpfgruben werden die Rundhölzer thermisch vor-

behandelt, um eine Plastifizierung und entsprechende Farbgebung zu

gewährleisten.

Danach folgt die eigentliche Furniererzeugung. Insgesamt stehenacht

Produktionslinien zur Verfügung: fünf Messerstraßen, zwei Schälstra-

ßen sowie ein Staylog. Vom Halb-/ Drittel- oder Viertelstammwerden

dünne Holzblätter abgeschnitten bzw. abgeschält. Nach der Trock-

nungwerdendieFurniere inPaketenbeschnitten.Unswurdeaucheine

neue patentierte Anlage vorgeführt, an der es möglich ist, das Rund-

holz optisch und online zu erfassen, um das bestmögliche Schnitt-

resultat bei höchster Ausbeute anzuzeigen (Abb. 2).

Noch im Produktionsprozess ist eine stetige Qualitätskontrolle durch

erfahrene Mitarbeiterinnen wichtig. Jedes einzelne Furnier wird

händisch erfühlt und hinsichtlich seiner Qualität beurteilt.

DerBesuchbeiderDanzerBohemia-Dýhárnas. r.o.wareingelungener

Auftakt der Exkursionswoche. Da wir an diesem Tag einen straffen

Zeitplan hatten und lange Anreisen einplanen mussten, waren die

Mitarbeiter vonDanzer Bohemia so freundlich, uns ein Lunchpaket für

die Weiterfahrt vorzubereiten. Dafür und für die sehr interessante

Führung möchten wir uns noch einmal bei Herrn Schmahl und seinen

Mitarbeitern recht herzlich bedanken.

(Inga Regir, Gregor Weinrich)

Mondi Bupak s. r. o.
Unsere Fahrt führte uns weiter nach České Budějovice (Budweis), der

größten Stadt in der Region Südböhmen. Nachdemwir uns durch den

Stadtverkehr in Budweis gequält hatten, kamen wir etwas verspätet

beiMondi Bupak an. Empfangenwurdenwir vonHerrn Jaroslav Pavlin

undHerrnHynekBartoš.MiteinerPräsentationüberdasUnternehmen

und den Standort wurden wir auf den Werksrundgang eingestimmt.

Das Unternehmen Mondi gibt es seit 136 Jahren mit derzeit 25000

Mitarbeitern in 30 Ländern.

Am Standort Budweis werden Wellpappen und Wellpappenverpa-

ckungenhergestellt,welche auch fürNahrungsmittel zugelassen sind.

Außerdem befindet sich ein Designbüro für Verpackungen am Stand-

ort.

BeiunsererWerksführungsahenwirdieWellpappen-Anlage.Hierwird

dasWellenpapier zwischen zwei Riffelwalzen geformt und die gewell-

te Bahn mit der flachen Deckenbahn verklebt. Nach der Überführung

der einseitigen Wellpappe erfolgt die Verklebung mit der Unterbahn

und danach das Längs- und Querschneiden sowie das Abstapeln der

Wellpappenzuschnitte.

Für die Weiterverarbeitung stehen insgesamt neun Flachbett- und

Rotationsstanzen zur Verfügung. Die Verarbeitungsmaschinen arbei-

ten inline, der Karton wird geschnitten, bedruckt und dann gefaltet.

Mit 16 Basisfarben kann auch auf Sonderwünsche der Kunden einge-

gangen werden kann. Auf eine Verpackung können bis zu sechs ver-

schiedene Farben gedruckt werden (Abb. 3).

Abb. 1: Reiseroute der
Jahresexkursion 2016

Abb. 2: Furnierschnitt-Möglichkeiten bei Danzer.

**SGRD*



9/2016 Wochenblatt für Papierfabrikation 621

AUSBILDUNG

DasProduktionsspektrumderMondiBupak ist sehr vielfältigunddeckt

auch Verpackungen von Elektronikherstellern und von großen online-

Versandhäusern ab. Wir wollen uns bei Mondi Bupak bedanken, dass

sie uns interessante Einblicke in ihre Produktion gegeben haben.

ImAnschlussbezogenwir unsereZimmer indemkleinenFamilienhotel

Klika im Stadtzentrum nahe am Zusammenfluss von Moldau und

Maltsch. Bei einem Stadtrundgang sahen wir den wunderschönen

Marktplatz und das Dominikanerkloster. Da der Abend sehr kühl war,

freuten wir uns alle auf ein warmes Abendessen im Hotel. Ein netter

erster Abend ging zu Ende.

(Anna-Maria Attula, Matthias Holzweißig)

TEAM7 Natürlich Wohnen GmbH
AmDienstagmorgenbrachenwirRichtungÖsterreichauf, umnachca.

1,5 h Fahrt in Pram e dasWerk von TEAM7 zu besuchen. TEAM7 zählt

zu den Pionieren im Massivholz-Ökomöbelbau und ist weltweit am

Markt aktiv. Das Unternehmen wurde 1959 von sieben Tischlermeis-

tern (daher der Name) gegründet und stieg 1980 komplett auf Natur-

holz um. Es beschäftigt ca. 670 Mitarbeiter und bildet 45 Lehrlinge in

verschiedenen Bereichen aus (Abb. 4).

Wirwurden von Tischlermeister Josef Köstlinger und HansjürgenWie-

ser mit einem kurzen Vortrag über die Geschichte und Tätigkeit der

FirmaempfangenundanschließendwährenddesRundgangsausführ-

lich über die Fertigung informiert. Um stets genügendRohmaterial zur

Verfügung zu haben, wird das Holz aus ausgewählten Regionen

gekauft und bei der Lagerung imWerk mit Abluft/Frischluft oder mit-

tels Vakuumtrocknung getrocknet. Dabei sind stets ca. 2000 m3 Holz

vorrätig. Vorrangig werden in dem Werk Eiche und Nussbaum, aber

auch Kirsche oder Birke verarbeitet. Imweiteren Verlauf wird das Holz

maschinell eingeschnitten, per Hand sortiert und weiterverarbeitet.

Dabei werden im Laufe der Fertigung hauptsächlichMittel- und Deck-

schichten fürMassivholzplatten hergestellt, die später in der Tischlerei

weiterverarbeitet werden.

Nach jedem Arbeitsschritt wird das Holz sorgfältig per Hand begut-

achtet und gegebenenfalls aussortiert, um allerhöchste Qualität zu

sichern.

In der Tischlerei werden aus den zuvor zusammengestellten Holzzu-

schnitten Tische, Stühle, Bänke oder Betten gefertigt. Abschließend

werden die Möbel noch mit Ölen oder Lacken behandelt.

TEAM7 zeichnet sich durch höchste Qualität und innovatives Design

bzw. Funktionalität der Möbel aus. Dabei wir auch auf individuelle

Kundenwünsche eingegangen. Der komplette Prozess vomNaturholz

bis zumfertigenMöbelwird ineinemWerk realisiert,welcheseinegute

Qualitätskontrolle und eine ständige Verbesserung der Fertigungs-

prozesse ermöglicht. Es ist sehr interessant zu sehen, dass sich mo-

dernste Technologien sehr gut mit dem ursprünglichem Tischlerhand-

werk verbinden lassen.

Abschließend durftenwir in derwerkseigenenKantine noch zuMittag

essen und brachen danach weiter in Richtung Laakirchen auf.

Wir danken für die interessante Führung und die Beköstigung bei

TEAM7.

(Clemens Härtel, Georg Carda)

Laakirchen Papier AG
Wer als Student der Papiertechnik eine Exkursion durch Österreich

unternimmt, darf an Laakirchen nicht vorbeifahren. Wir besuchten in

Laakirchen die Laakirchen Papier AG, die früher zur SCA und jetzt zur

Heinzel Group gehört. Die Laakirchen Papier AG produziert SC-Papier

für den Offset- und Tiefdruck, welches für Zeitschriften, Kataloge und

Werbematerialien verwendet wird.

ZuBeginngabunsHerrGruber einenÜberblicküberdasUnternehmen

und die Fabrik. Die Geschichte des Standortes Laakirchen reicht bis ins

Jahr 1867 zurück, als die Trauntaler Holzstoff Fabrik errichtet wurde.

Heute produzieren hier 535 Mitarbeiter jährlich 550000 t Papier

hauptsächlich für den europäischen Markt, wobei 2015 ein Umsatz

Abb. 3: Bei Mondi Bupak s. r. o.

Abb. 4: Bei TEAM7 am Werkseingang.

Abb. 5: An der Papiermaschine bei der Laakirchen AG.
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von258Mio.€erwirtschaftetwurde.EswirdanzweiPapiermaschinen

produziert, die PM10 (Valmet, Baujahr 1987) mit 7360 mm Arbeits-

breite und einer Geschwindigkeit bis 1500 m/min, sowie die PM11

(Voith, Baujahr 2002)mit 8950mmArbeitsbreite undeinerGeschwin-

digkeit bis 1400 m/min. Die flächenbezogenen Massen der Papiere

beider Papiermaschinen betragen 40–65 g/m2. Neben dem haupt-

sächlicheingesetztenAltpapierkommenauchZellstoff,Holzschliffund

Füllstoffe zum Einsatz.

Als wir von Herrn Gruber und Herrn Nagele anschließend über das

Werksgelände geführt wurden, besichtigten wir die Altpapieraufbe-

reitungsanlage, dieAbwasseraufbereitung (mitwunderschönemBlick

auf die Traun), dasHolzlager unddieHolzschleiferei, die Papiermaschi-

nen und natürlich auch den Papierausrüstungsbereich, welcher vier

Kalander, drei Rollenschneider, einenUmroller und eine Packmaschine

umfasst (Abb. 5).

Herzlichen Dank an die Laakirchen Papier AG für die Einblicke in die

Faserstoffaufbereitung, die Papierherstellung und die Gastfreund-

schaft. Nach dem Ende der Führung machten wir uns gestärkt durch

den Verzehr köstlich belegter Brötchen auf den Weg nach Graz.

(Andreas Esterl, Katharina Korb)

Andritz AG
Von Laakirchen aus führte uns unsere Reise durchherrlicheAlpenland-

schaften und viele Autobahn-Tunnel in die Steiermark nach Graz.

Bereits am Abend unserer Ankunft wurden wir von Herrn Bernhard

Nagler empfangen und in die Buschenschank Erartmit einem schönen

Blick auf Graz zum Abendessen eingeladen, eine Gelegenheit, bei der

wir zur Freude aller ein eigens dafür im Bus einstudiertes Steirisches

Volkslied vorgetragen haben. Eine Buschenschank ist die österrei-

chische Sonderform eines Restaurants, die auf Kaiser Josef II. zurück-

geht, der es Winzern erlaubte, den eigenenWein sowie kalte Speisen

ohne spezielle Schanklizenz anzubieten.

AmnächstenMorgen habenwir dann dasWerk vonAndritz imgleich-

namigen Grazer Stadtbezirk besichtigt, wo das Unternehmen vor

164 Jahren gegründet wurde. Andritz ist ein großer Maschinen- und

Anlagenbauer, der sich auf die vier Bereiche Pulp und Paper, Hydro,

Metals und Separation spezialisiert hat. An über 200 Standorten in

46 Ländern weltweit sind etwa 24000 Menschen bei der Andritz AG

beschäftigt.

Etwa 35% des Umsatzes werden im Bereich Pulp und Paper mit einer

Produktpalette vonkleinenAggregatenbishin zukomplettenAnlagen

für Zellstoff-, Holzstoff- und Papierfabriken erwirtschaftet (Abb. 6).

Nach der Präsentation des Unternehmens wurden wir von Markus

Schreiber und Christian Hamann über das Werksgelände und durch die

Montagehallen geführt, wo wir interessante Einblicke in die Produktion

gewinnen konnten.

Mit modernen CNC-Anlagen werden dort zum Bespiel Pelton-Turbinen

aus demVollen gefräst,weil Schweißnähte Schwachstellen im Turbinen-

rad sein könnten. Aber auch Refiner, Scheibenfilter und einen Stoff-

auflauf konnten wir bei der Montage sehen.

Abschließend standenunsbei einemkleinenMittagssnackHerrNagler

und Herr Schiffer für weitere Fragen zur Verfügung. Wir möchten uns

aufdiesemWegnocheinmal für dieGastfreundschaft, dieMöglichkeit

zur Besichtigung der Produktionsstätten von Andritz in Graz und nicht

zuletzt für den wunderschönen Vorabend mit Herrn Nagler in der

Buschenschank bedanken.

(Eric Hepper, Jochen Steinacher)

Abb. 6: Sicherheits-
belehrung bei der
Andritz AG.

Abb. 7: Auf dem Burgberg in Graz.
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Vor der Weiterfahrt führte uns ein kleiner Stadtrundgang durch das

herrliche historische ZentrumderAltstadtmit der „Grazer Stadtkrone“

(gotischer Dom, Katharinenkirche mit Mausoleum des Kaisers Ferdi-

nand II., alte Jesuiten-Universität und Grazer Burg). Mit der Standseil-

bahn fuhren wir auf den Burgberg hinauf und liefen dann runter zur

architektonisch interessanten Mur-Insel (errichtet 2004, als Graz die

Kulturhaupstadt Europas war) (Abb. 7).

Unser nächstes Reiseziel war Sankt Johann in Tirol.Wir fuhrenmit dem

BusbeiwunderschönemWetterquerdurchdieAlpenanBischofshofen

mit seiner Naturschanze (Vierschanzentournee) und dann am Fuß des

Dachsteingebirges vorbei. Sankt Johann in Tirol liegt in einem breiten

Talkessel zwischen Wilden-Kaiser-Gebirge und den Kitzbühler Alpen.

Fritz Egger GmbH & Co. OG
Noch amMittwochabendwurdenwir vonHerrnAlbert Berktold in das

Hotel Wirtshaus zur Post eingeladen. Dort ließen wir den Tag bei sehr

leckerem Essen und Egger-Bier (ja das Unternehmen Fritz Egger braut

seineigenesBier) undgutenGesprächenauf schöneWeiseausklingen.

DawirdannnochzuunseremNachtquartieraufdenBerghinauf laufen

mussten, kamen wir erst sehr spät zur Ruhe.

Am nächsten Morgen durften wir einer weiteren interessanten Füh-

rung imWerk der Fritz EggerGmbH&Co. KGbeiwohnen. AmEingang

wurden wir freundlichst von Herrn Berktold, dem Werksleiter, emp-

fangen. Das Unternehmen wurde, wie Herr Berktold erzählte, im Jahr

1961 von Fritz Egger gegründet und noch im selben Jahr erfolgte die

Inbetriebnahmeder ersten Spanplattenanlage. Heute ist das Familien-

unternehmenmit17 Standorten und 7400Mitarbeitern,wovon1000

inSt. Johannbeschäftigt sind,weltweit vertretenundbietet einebreite

Produktpalette von Span-, OSB-, und MDF- Platten an.

Zuerst wurde uns die Oberflächenbeschichtung mit Dekorpapier ge-

zeigt. Im Werk existieren 450 verschiedene Dekorsorten, die an drei

kontinuierlich arbeitenden Dekormaschinen verarbeitet werden. Zur

ImprägnierungwerdenMelaminundHarnstoffharz verwendet,wobei

die Imprägnierung in mehreren Schritten erfolgt. Zuerst wird das

Papier im Harz getränkt und anschließend im Schwebetrockner ohne

Kontakt getrocknet. Danach erfolgt der 2. Harzauftrag mit einer Tief-

druckwalze, um ein 3D Muster zu erzeugen und dann wieder eine

Trocknung und der Verschnitt. Auf diese Weise verlassen jährlich 140

Mio. m2 Imprägnate die Firma (Titelbild).

Nachdem wir uns den Holzplatz, das hauseigene Kraftwerk und das

Labor für Qualitätssicherung angesehen hatten, wurde uns der voll-

ständige Weg zur Entstehung einer Spanplatte gezeigt. Eine solche

besteht bei Egger zu 30–40 % aus Altholz, welches zunächst durch

Sieben, Sichten und Sortieren aufbereitet werden muss. Der restliche

Teil kommt aus frischen Spänen von Hackschnitzeln sowie Industrie-

holz zusammen. Uns wurde die Beleimung der Späne im Fallschacht-

beleimer gezeigt, wobei die Deck- und Mittelschicht getrennt von-

einander beleimt wurden, um das gewünschte Rohdichteprofil zu er-

reichen. Schließlich folgten im Prozessablauf noch die Vorverdichtung

unddieeigentlichePressunganderDoppelbandpresse.Nachdemsehr

informativen Rundgang konnten wir uns noch in der Musterausstel-

lung des Unternehmens umsehen.

Für dieWeiterreise bekamenwir einen Reiseproviantmit auf denWeg.

Bei Herrn Berktold und seinen Mitarbeiterinnen haben wir uns dafür

und für die Möglichkeit des Werksbesuches sowie die Einladung zum

Abendessen am Vortag herzlichst bedankt.

(Carlo Kupfernagel, Clemens Härtel)

Büttenpapierfabrik Gmund GmbH & Co. KG
Vom schönen Tirol aus ging es bei Regenwetter weiter an den maleri-

schenTegernseenachGmund.DieBüttenpapierfabrikGmund istweit-

reichendbekanntalsProduzentvonhochwertigemFeinstpapierander

ältesten betriebenen Papiermaschine in Europa.

Nachdem uns das Handschöpfen demonstriert wurde, haben wir von

Peter Maier und Benedikt Strim eine Führung durch die Produktion

erhalten. In der Büttenpapierfabrik wird an 2 Langsieb-Papiermaschi-

nen imWechselbetrieb mit einer Kapazität von 6000 Tonnen pro Jahr

produziert. Die Papiermaschinen stammen aus den Jahren 1883 und

1930 und sind trotz ihres Alters mit modernsten Steuerelementen,

effizientenMotoren undmoderner Online-Messtechnik ausgestattet.

Insgesamt arbeiten 120 Mitarbeiter in Gmund.

BeiMaschinenbreiten von1,56mbzw. 2,20mwird Papiermit flächen-

bezogenen Massen von 100–300 g/m2 in 75 Farbnuancen produziert

und zum größten Teil als Bogenware verkauft. Ausschließlich nach-

haltig produzierter Zellstoff aus Fichte, Buche und Eukalyptus wird

eingesetzt.

Faszinierendwarenauchdie alten,weiterhin zumEinsatz kommenden

Aggregate, wie der Holländer für dieMahlung und der Kollergang zur

Ausschussaufbereitung sowie die Farbküche. Mittels einer Egoutteur-

walze über der Siebpartie lässt sich ein Wasserzeichen in das Papier

bringen.

Es finden desweiteren noch folgende Verarbeitungsschritte nach der

Papierherstellung statt: das Zuschneiden zu Formaten, das Glättka-

landrieren, das Prägekalandrieren und das Lackieren.

So können nicht nur die Standard-Qualitäten produziert sondern auch

Spezialwünsche berücksichtigt werden. Im Archiv sind über 124000

verschiedene Papiermuster gelagert (Abb. 8).

Das Besondere in der Büttenpapierfabrik ist nicht nur der hohe Quali-

tätsstandardundderBetriebder altenPapiermaschinen, sondernauch

die visuelle Qualitätskontrolle von Hand durch erfahrene Mitarbeite-

rinnen. So wird jeder einzelne Bogen händisch kontrolliert. Ein Zertifi-

kat garantiert einwandfreies Qualitätspapier. Ein besonderes Aushän-

geschild ist zum Beispiel, dass die Umschläge für die Oscar-Preisver-

leihung aus Papier mit Goldpartikeln in Gmund gefertigt werden.

(Jochen Steinacher, Inga Regir)

Abb. 8: Im Warenlager der Büttenpapierfabrik Gmund.
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LEIPA Georg Leinfelder GmbH
Bei regnerischemWetter zeigte sich die Spargelstadt Schrobenhausen

nicht von ihrer besten Seite, aber der Besuch bei der LEIPA Georg

LeinfelderGmbHwardannumsoerhellender.DieGeschichtederLEIPA

begann hier bereits im Jahr 1847 mit dem Erwerb der Papiermühle

durch Michael Leinfelder.

Die Zahl der insgesamt in Schrobenhausen beschäftigten Mitarbeiter

beträgt jetzt 450.

Wirwurden vonHerrnMehner undHerrn Schleibinger über dasGelän-

de geführt. Erster Stoppwar das Altpapierlager und die Stoffaufberei-

tung für die Kartonmaschine (Baujahr1973). 40Mitarbeiter produzie-

ren daran im Vierschichtsystem 125000 t Karton pro Jahr aus 100%

Altpapier. Anwendungsgebiete sind z.B. Trägerkartons für Getränke-

dosen.DieMaschine arbeitetmit einem100%geschlossenenWasser-

kreislauf, das heißt, es werden nur etwa 0,5 l Wasser pro kg Papier

verbraucht (Abb. 9).

Die Kartonmaschine verfügt über 10 Rundsiebe und ein modernes

Schuhpressensystem. Ihre Bahnbreite beträgt 373 cm. Es können flä-

chenbezogene Massen zwischen 350 g/m2 und 1100 g/m2 mit einer

davon abhängigen maximalen Geschwindigkeit von 165 m/min her-

gestelltwerden.DirektnebenderMaschinebefindet sicheinPrüflabor,

indemgefordertePapiereigenschaften,wiepH-WertundBiegesteifig-

keit, überprüftwerdenkönnen.DerAusrüstungsbereichumfasstmeh-

rere Rollenschneider, Quer- und einen Planschneider sowie die Pack-

station.

Der Standort Schrobenhausen verfügt noch über eine zweite, kleinere

Papiermaschine aus den 1920er Jahren (30 Mitarbeiter). Hier können

auf 210 cm Bahnbreite Papiere mit flächenbezogenen Massen von

75 –350 g/m2 mit entsprechenden Geschwindigkeiten von

150–200 m/min hergestellt werden. Diese können bei Bedarf noch

kalandriert werden. Das Werk besitzt eine eigene Instandhaltung so-

wie ein Kohlekraftwerk, welches 60% des Strombedarfs der Fabrik

deckt und 65 t Dampf pro Stunde zur Verfügung stellt.

Das dritte Standbein der LEIPA, neben der Karton- und Papierpro-

duktion, ist der FlexPack. Damit werden flexible Verpackungen vor

allem für den medizinischen und Lebensmittelbereich hergestellt, wie

z. B. Becherdeckel oder Einzelverpackungen für Tabletten und Back-

mischungen, um nur einige wenige Beispiele zu nennen. Dafür wird

unter anderem ein Tandemextruder genutzt, der auf einer Bahnbreite

von maximal 1600mm bei 600m/min bis zu zehn Lagen- bzw. Folien-

schichten in einem Arbeitsschritt auftragen kann. Danach werden die

fertigen Folien/Papierverbundemit einer Flexodruckmaschine (400m/

min) bedruckt.

Im Anschluss an die Werksbesichtigung lud uns das Unternehmen

LEIPA in das Bauern-Bräu Altstadthotel Schrobenhausen ein. Dort

konnten wir bei Speis und Trank in gemütlicher Atmosphäre den letz-

ten Abend unserer Exkursion gebührend feiern. Wir bedanken uns

rechtherzlichbeiHerrnMehnerundHerrnSchleibinger fürden freund-

lichen Empfang, die geduldige Beantwortung all unserer Fragen und

den schönen Abend.

(Anna-Maria Attula, Andreas Esterl)

Südstärke GmbH
Am Freitag, dem letzten Tag unserer Jahresexkursion, wurden wir am

Vormittag von Herrn Frank und Herrn Fischer in Schrobenhausen bei

Abb. 9: Rundsiebpartie der
Kartonmaschine bei LEIPA Georg
Leinfelder.

Abb. 10: Besichtigung einer Produktionshalle der Südstärke.

**SGRD*
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Südstärkebegrüßt.NacheinerkurzenPräsentationdesUnternehmens

durch Herrn Frank brachte uns Herr Fischer den Stärkeeinsatz in der

Papierproduktion näher.

Südstärke beschäftigt sich mit der Herstellung von Kartoffelstärke.

Während der sogenannten Kampagne, von Mitte August bis Ende

Dezember, wird die Stärke aus den angelieferten Kartoffeln gewon-

nen. In den restlichen Monaten werden weitere Produkte aus Stärke

hergestellt, wie beispielsweise Additive für die Papierindustrie, Kar-

toffeleiweiß oder Kationische Stärken.

Das Unternehmen hat neben dem Standort in Schrobenhausen noch

einen zweiten in Sünching. In beiden Werken zusammen werden pro

Jahr etwa 600000 t Kartoffeln aus ca. 13500 ha Anbaufläche zu

150000 t Stärke verarbeitet. Insgesamt werden 270 Mitarbeiter be-

schäftigt. Die Kartoffeln für die Stärkeherstellung stellen ca.1400 Ver-

tragslandwirte bereit.

Die Stärkewird in einem reinmechanischen Prozess, ohne Einsatz von

ChemieundWärme,ausderKartoffel gewonnen.Dabeiwird sie zuerst

fein zerrieben. Anschließend werden die Fasern von der Stärke durch

Sieben getrennt. Die Ausbeute der nativen Stärke aus der Kartoffel

beträgt etwa 20%. Die Nebenprodukte werden ebenfalls weiterver-

arbeitet. So werden das Kartoffelfruchtwasserkonzentrat für Dünge-

mittel in der Landwirtschaft und das Kartoffeleiweiß als Futtermittel

eingesetzt (Abb. 10).

Die Teilnehmer der Jahresexkursion möchten sich auf diesem Weg

nochmals ganz herzlich bei der Südstärke GmbH und besonders bei

Herrn Frank für die Besichtigung des Werks in Schrobenhausen be-

danken.

(Katharina Korb, Matthias Holzweißig)

Faber-Castell AG
Einen würdigen Abschluss der fünftägigen Jahresexkursion 2016 bot

eine Führung durch das Werk des weltberühmten Schreibwarenher-

stellers Faber-Castell AG am Unternehmenssitz in Stein bei Nürnberg.

Der traditionsreiche Betriebwurde von Schreinermeister Kaspar Faber

1761 gegründet und befindet sich aufgrund des ehernen Familien-

gesetzes inzwischen in 8. Generation im Besitz der Familie. Sehr früh

entstand der Wunsch, hochwertige Bleistifte weltweit zu vertreiben.

Bereits 1851 wurde durch Lothar von Faber eine Bleistiftnorm einge-

führt, die noch heute richtungsweisend für die gesamte Bleistiftindus-

trie ist. DieMarkeA.W. Faber ist eine der ersten, die imHandelsregister

der USA eingetragen wurde.

Heutzutageproduziert Faber-Castellmit etwa8000Mitarbeitern jähr-

lich über zwei Milliarden Blei- und Buntstifte. Zudem stellt das Unter-

nehmen auch Kosmetik- und Kunststoffstifte her.

Als Holzart kommt traditionell Zeder, fein strukturiert und formstabil,

zum Einsatz. Neben Zedernholz aus Nordamerika werden auch noch

Karibische Kiefer und Gmelina verwendet. Die Seele eines Bleistiftes,

seine Mine, wurde fälschlicherweise als Blei bezeichnet. Sie besteht

tatsächlich aus einemGemisch aus Graphit und Ton, welches geformt

und anschließend gebrannt wird.

Herr Käppel, Prozessingenieur, führte uns durch die Produktionsräu-

me. Auf den bis zu 130 Jahren alten Produktionsstraßen, welche zum

Teil Eigenkonstruktionen sind, können in zehn Arbeitsschritten über

750 verschiedene Stifttypen hergestellt werden (Abb. 11).

Die Besichtigung endete am eindrucksvollen Faber-Castell’schen

Schloss,wowir nochunterHainbuchen zuMittag essen konnten. Zum

Abschluss bekam jeder ein Geschenk gereicht und konnte außerdem

noch im Werksladen einkaufen. Dafür und für den eindrucksvollen

Werksrundgangmit Herrn Käppel bedanken wir uns ganz herzlich bei

Frau Anna Hauf und ihren Mitarbeiterinnen.

(Nils Knüppel, Gregor Weinrich)

Ausklang
Wir haben eine höchst interessante Jahresexkursion erlebt. Das um-

fangreiche Programm der Jahresexkursion vermittelte allen Teilneh-

mern einen nahezu perfekten Einblick in die Holz- und Papierindustrie

sowie angrenzende Bereiche. Lehrinhalte aus dem Studium der Ver-

fahrens- undNaturstofftechnikwurden so praktisch demonstriert und

vertieft. Nicht zuletzt das Engagement unddieAufgeschlossenheit der

besuchten Unternehmen haben das alles ermöglicht.

Bedankenmöchtenwir uns auch bei denUnternehmen, die durch ihre

großzügige finanzielle Unterstützung die Voraussetzungen für diese

Reise geschaffen haben:

� Amberger Kaolinwerke Eduard Kick GmbH & Co. KG

� ANDRITZ AG

� Fritz Egger GmbH & Co. OG

� LEIPA Georg Leinfelder GmbH

� Kübler & Niethammer Papierfabrik Kriebstein AG

� Omya GmbH

� PAKA Glashütter Pappen- und Kartonagenfabrik GmbH

� Papierfabrik Louisenthal GmbH, Werk Königstein

� Schoeller Technocell GmbH & Co. KG, Werk Penig

� Schoeller Technocell GmbH & Co. KG, Werk Weißenborn

� Schönfelder Papierfabrik GmbH

� Voith Paper GmbH & Co. KG

� WEPA Papierfabrik Sachsen GmbH

� Zellstoff- und Papierfabrik Rosenthal GmbH

� Deutscher Fachverlag GmbH

Und schließlich richten wir auch unseren Dank an die Vereinigung der

ArbeitgeberverbändederDeutschenPapierindustrie e.V. (VAP) undan

den Akademischen Papieringenieurverein APV Dresden e.V. sowie an

den VAH Verein Akademischer Holzingenieure e.V.

(Paul-Gerhard Weber, Dr. Christian Gottlöber)

Abb. 11: Beim Mittagessen am Schloss bei Faber-Castell.
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