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Erfolgreicher Umbau der Kartonmaschine 3
bei Mayr-Melnhof Karton in Frohnleiten

Im Januar 1999 erfolgte der Umbau der
Kartonmaschine 3 der Mayr-Melnhof
Gruppe am Standort Frohnleiten/Oster-
reich. Die bisherigen 7 Saugformer
wurden durch zwei Langsiebe mit neuen
Stoffaufldufen fiir Schonschicht und
Einlage ersetzt. In der Pressenpartie
sorgt heute eine NipcoFlex-Schuhpresse
fiir eine schonende Entwédsserung bei
hohen Trockengehalten. Stoffaufberei-
tung und konstante Teile wurden ebenso
adaptiert.

Eine genaue Planung und hervorragende
Zusammenarbeit aller Beteiligten mach-
ten es maglich, die knappen Zeitvor-
gaben einzuhalten und nach kiirzester
Umbauzeit die Maschine mit verbesser-
ter Qualitat und erhdhter Produktion
wieder in Betrieb zu nehmen.
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Die Mayr-Melnhof Gruppe
und das Werk Frohnleiten

Die Mayr-Melnhof Kartongruppe ist mit
2000 Mitarbeitern und einer Produktions-
kapazitdt von ca. 1,2 Million Tonnen pro
Jahr weltweit fiihrender Hersteller von
Karton auf Altpapierbasis. Das Stamm-
werk der Mayr-Melnhof Kartongruppe be-
findet sich in Frohnleiten, Osterreich. Mit
einer Produktion von 375.000 Tonnen pro
Jahr ist das Werk Frohnleiten gleichzeitig
auch die groBte Recycling-Faltschachtel-
kartonfabrik Europas.

Umbau der KM 3

In Frohnleiten sind derzeit zwei Karton-
maschinen in Betrieb. Ende 1997 wurde
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beschlossen, die KM 3 durch einen um-
fassenden Umbau des Nassteils an die
zukiinftigen  Markterfordernisse anzu-
passen. Die Saugformer waren mit einer
Betriebsgeschwindigkeit von 400 m/min
an eine Grenze gestoBen, welche keine
zufriedenstellende Blattbildung gewahr-
leistete. Das erkldrte Ziel des Umbaus
war demnach eine Verbesserung der
Kartonqualitdt beziiglich Formation bei
gleichbleibendem spezifischem Volumen
und einer leichten Steigerung der Pro-
duktion.

Das Konzept und
die neuen Komponenten

Die Kartonmaschine 3 erzeugt gestriche-
nen Faltschachtelkarton (Duplex und Tri-
plex Qualitaten). Vor dem Umbau bestand
die Blattbildung aus zwei Langsieben fir
Decke und Riicken und 7 Saugformern
fir die Einlage. Alle Lagen werden aus
100 % Altpapier hergestellt. Fiir hochwer-
tigere Sorten mit speziellen Anforderun-
gen an Biegesteifigkeit wird der Einlage
eine geringe Menge Holzschliff (Refiner-
stoff) beigemengt. Die Versorgung erfolgt
durch eine werkseigene Refinerstoff-
anlage mit einer maximalen Produktion
von 170 t/d.

Die Umstellung auf eine Mehrlagen-Lang-
siebpartie erforderte die Verldngerung
des bestehenden Tragsiebes, da die neu-
en Siebe fiir Schonschicht und Einlage
Platz finden mussten. Auf dem Tragsieb
wird die Decklage gebildet — also auf der
Unterseite des Kartons. Mit der Verldnge-
rung des Deckensiebes war es notwendig
auch den bestehenden Stoffauflauf samt
Konstantteil zu versetzen.

Der neue Stufendiffusor Stoffauflauf der
Schonschicht ist in Maschinenrichtung
angeordnet. Er ist mit einem Zentralver-
teiler ausgertistet, um eine maglichst
gute Faserorientierung iber die Maschi-
nenenbreite zu gewahrleisten. Auch in der
Einlage kommt ein neuer Stufendiffusor
Stoffauflauf mit Pulsationsddmpfer und
doppeltem  Diffusorblock samt Zwi-
schenkammer zum Einsatz. Dadurch wur-
den auch hier die besten Voraussetzun-
gen geschaffen, um Faserorientierungs-
abweichungen zu eliminieren.

Die Einlage produziert gegen die Maschi-
nenlaufrichtung, wobei die Bahn zuerst
mit der Schonschicht vergautscht und
danach gemeinsam mit dieser auf die
Decke abgelegt wird. Damit kann die
Feinstoffverteilung aller Lagen zur opti-
malen Lagenhaftung genutzt werden.

Auf dem Einlagenlangsieb ist ein Hybrid-
former (DuoFormer D) installiert. Diese
Einheit entwdssert bis zu 30 % der anfal-
lenden Wassermenge in 3 Entwdsse-
rungszonen durch ein Obersieb. Zusétz-
lich zur gesteigerten Entwdsserungslei-

Abb. 1: Mayr-Melnhof Karton GmbH,
Werk Frohnleiten, Osterreich.

Abb. 2: Die Kartonmaschine 3 vor dem Umbau.

stung ist der DuoFormer D ein Aggregat
zur Verbesserung der Formation. Durch
das hohe Lagengewicht beeinflusst die
Formation der Einlage in hohem MaBe die
Qualitat des Gesamtkartons.

Die Regelung des Querprofils erfolgt
durch ein ModuleJet Verdiinnungswas-
sersystem in der Einlage, da hier die
groBten Lagengewichte gefahren werden,
und daher das Flachengewichtsquerprofil
mit 72 Ventilen lber die Maschinenbreite
optimal eingestellt werden kann. Die
Verdiinnung erfolgt mit Saugerwasser,
das (iber einen Vertikalsichter gefahren
wird.

Das Langsieb fiir die Rickenlage, das
ebenfalls gegen die Maschinenlaufrich-
tung produziert, blieb ebenso wie der
dazugehdrige Stoffauflauf unverdndert.

Nach einer Gautschpresse auf der Sieb-
saugwalze bildet eine doppelt befilzte
Saugpresse den ersten Nip. Der dritte
Nip besteht aus einer einfach befilzten
Presse. Diese Komponenten blieben un-
verdandert.
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Mit der Entscheidung, die zweite Presse
durch eine doppelt befilzte NipcoFlex-
Presse zu ersetzen, betritt Mayr-Melnhof
innovatives Neuland. Im Mayr-Melnhof
Konzern ist dies die erste Schuhpresse
in einer Kartonmaschine. Der maximale
Liniendruck  dieser  Presse  betrdgt
800 kN/m. Um mdglichst hohes spezifi-
sches Volumen zu erhalten, wird die
Presse im Betrieb jedoch meist nur bis
500 kN/m belastet. Trotzdem konnte der
Trockengehalt gegeniiber frither betrdcht-
lich gesteigert werden.

Zusétzlich zu den Umbauten in Sieb- und
Pressenpartie wurden Modifikationen in
der Stoffaufbereitung (ein neuer Schei-
benfilter und eine Cleaneranlage fiir die
Einlage) durch die dsterreichische Andritz
AG durchgefiihrt. Die drei neuen Kon-
stantteile, eine neue Gautschbruchbiitte
und ein eigener Strang mit Vertikalsortie-
rer fir die Dosierung des Verdiinnungs-
wassers waren im Lieferumfang der Voith
Sulzer Papiertechnik enthalten.

Inbetriebnahme in Rekordzeit
abgeschlossen

Der Zeitrahmen fiir einen derartigen Um-
bau war denkbar knapp bemessen und
war nur durch sehr genaue und serifse
Kalkulation und Planung méglich. Am
4. Januar 1999 wurde die Maschine abge-
stellt und sogleich mit der Demontage
der alten Rundsiebzylinder begonnen. Ge-
planter Anfahrtermin mit der umgebauten
Maschine war der 1. Februar. Durch eine
hervorragende und sehr konstruktive Zu-
sammenarbeit der Firmen Mayr-Melnhof
und Voith Sulzer Papiertechnik, aber auch
aller anderen am Umbau beteiligten Fir-

nik. Das Team von Voith Sulzer
Papiertechnik und die Mitarbeiter von
Frohnleiten haben dabei hervorragen-
de Arbeit geleistet. Besonders schit-
zen wir, daB die exzellente Qualitat
unseres Produktes von den Kunden
anerkannt und nun auch von unseren
Mitwettbewerbern gefordert wird. Es
ist gelungen, beziiglich der Leistungs-
fahigkeit der KM 3 einen neuen Mei-
lenstein in der Entwicklung von Recyc-
ling-Faltschachtelkarton zu setzen.

men, konnte der geforderte Zeitrahmen
sogar leicht unterboten werden und am
31. Januar wurde bereits wieder produ-
ziert.

Erreichte Ziele

Die Erfolge an der umgebauten Maschine
stellten sich erfreulich rasch ein: Bereits
4 Stunden nach dem Anfahren der
Maschine konnte verkaufsfahige Karton-
qualitét erreicht werden. Zwei Tage nach
der Inbetriebnahme wurde die bisherige
Hochstproduktion an der KM 3 bei verbes-
serter Oberflichenqualitidt bereits iiber-
schritten.

Die Formation des Kartons konnte nach
einer kurzen Optimierungsphase gegen-

iber den Saugformern stark verbessert
werden. Die verbesserte Blattbildung be-
wirkt eine verbesserte Gldtte des Rohkar-
tons, was sich auf Bedruckbarkeit, bzw.
Verarbeitungs- und Veredelungsfahigkeit
des fertigen Kartons sehr positiv aus-
wirkt. Die Qualitdt ist heute in Europa
richtungsweisend fiir Faltschachtelkarton
auf Altpapierbasis.

Durch das ModuleJet System in der Ein-
lage werden heute kleinste 2-Sigma Wer-
te im Flachengewichtsquerprofil erreicht.
Die NipcoFlex Schuhpresse verbessert
zudem auch das Feuchteprofil stark, was
insgesamt eine verbesserte Glattzylinder-
Arbeit zur Folge hatte.

Bereits nach den ersten Monaten wurde
die garantierte  Produktionserh6hung
deutlich Ubertroffen, was auf die gute Ar-
beit der NipcoFlex Presse zuriickzufiihren
ist. Trotz der hohen Linienlasten sind
durch die schonende Entwdsserung der
Schuhpresse hohe Trockengehalte nach
der Pressenpartie mdglich, ohne Ein-
buBen der Biegesteifigkeit zu erleiden.
Zum Zeitpunkt des Verfassens dieses Ar-
tikels lauft die NipcoFlex-Presse sowie
auch der Qualiflex Mantel seit 9 Monaten
ohne Probleme.

Um die gute und erfolgreiche Partner-
schaft der Firmen Mayr-Melnhof und
Voith Sulzer Papiertechnik zu bekraftigen,
fand im Juni 1999 ein Treffen in St. Pol-
ten statt. Nach einem (fir das Voith
Sulzer-Team leider nicht, fir Mayr-Meln-
hof sehr erfolgreichen) FuBballmatch und
einem gemiitlichen Abend in der dster-
reichischen Wachau sehen beide Firmen
den ndchsten gemeinsamen Projekten
positiv und freundschaftlich entgegen.
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Eckdaten der Kartonmaschine 3

Siebbreite 5000 mm
Konstruktionsgeschwindigkeit der
Neuteile 600 m/min

max. Arbeitsgeschwindigkeit

550 m/min

Hauptsorte Faltschachtelkarton

(100% AP) 300 g/m2 bei 400 m/min.

Hauptkomponenten des Umbaus

Zwei Siebpartien inklusive
Hybridformer DuoFormer D

2 Stoffaufldufe

Moduledet Verdiinnungswassersystem
zur Querprofilregelung

Konstantteile der neuen Siebpartien
und des ModuleJet

Verldngerung und Anpassung des
bestehenden Deckensiebes
Doppelt befilzte Schuhpresse an
zweiter Position

Neue Gautschbruchbiitte
Planungsarbeiten fiir den gesamten
Umbau

Vollmontage
Inbetriebnahme-Uberwachung.





