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Ein Erfahrungsbericht aus dem Hause IKS Klingelnberg*

Wie schneiden Sie ab? —
oder der Weg zum optimalen Schnitt

I Ob Randbeschnittan der Papier-
maschine, Rolle oder Format, Aus-
schuss- oder Recyclingaufbereitung,
geschnitten wird in vielen Bereichen
der Papierherstellung und -verarbei-
tung. Oft sind dies tiber Jahre einge-
spielte Prozesse nach dem Motto:
»das war schon immer so“ oder ,,das
lauft so mit“, denn die Kernkompe-
tenz des Papiermachers ist - wie der
Name schon sagt - die Papierherstel-
lung.

Oft wird dabei jedoch tibersehen,
dass am Ende der Prozesskette ein
entscheidender Schnitt erforderlich
ist, der die Produktqualitat erheblich
beeinflussen kann und der unter Um-
standen Folgekosten entstehen lasst,
die niemand will und sicherlich hit-
ten vermieden werden koénnen. Die
Rede ist von den Messern, deren An-
wendung und Handhabung.

Drei Beispiele aus der Praxis

Zitat eines Kunden aus jlingster Zeit:
,Die an der anderen PM stehen ja
auch nicht so unter Kostendruck, das
ist unsere Cash-Cow, da sieht man
eher keinen Handlungsbedarf zur
Optimierung. Andere Dinge sind de-
nen viel wichtiger. Aber bei uns haben

* IKS Klingelnberg GmbH, Remscheid, zihlt sich
weltweit zu den fiihrenden Herstellern von runden
und langen Maschinenmessern fiir die Papier
erzeugende und verarbeitende Industrie. Das An-
gebot umfasst Hackmesser, Hollindermesser,
Schaber, Streichmesser, Planschneidemesser,
Dreischneidemesser, Trimmermesser, Querschnei-
demesser, Kreismesser, Messerbiichsen und -auf-
nahmen, Perforiermesser.

Der Schneidvor-
gang beeinflusst
die Produktqua-
litét.

wir eine Projektgruppe zur Kostenre-
duzierung gebildet.“ - Wohlgemerkt,
es handelt sich um zwei Bereiche in-
nerhalb derselben Papierfabrik. Bei
niherem Hinsehen stellte sich dann
heraus, dass der moderne High-
Speed-Rollenschneider der soge-
nannten Cash-Cow noch mit Werk-
zeugstahlmessern der schlechtesten
Kategorie arbeitet, wahrend die Kol-
legen der ,,optimierungsbediirftigen
Kostenstelle langst Besseres einset-
zen. Aber wie so oft im Leben weil3 die
Rechte nicht, was die Linke tut. An
diesem Beispiel wird einmal mehr
deutlich, wie wichtig es ist, Erfahrun-
gen auszutauschen und nicht so
leichtfertig ,den Dingen ihren be-
kannten Lauf* zu lassen.

Zwei andere Beispiele: Produzen-
ten von Kopierpapier gibt es viele.
Legt man deren Produkte in den Ko-
pierer oder Laserdrucker merkt der
Endkunde kaum einen Unterschied.
Jedoch sind die Herstellungsprozesse
erheblich unterschiedlich. Bei Produ-
zent ,A“ ist schon an der Papierma-
schine auffillig, wie sauber der Bo-
den ist. Die Luft ist gut und die Halle
lichtdurchflutet. Sogar der Gerdusch-
pegel direkt an der PM lasst noch ein
Gespriach zu. Die Mitarbeiter tragen
saubere Einheitskleidung und sind
gut gelaunt, weil es kaum Storfille
gibt und das Arbeiten Spaf zu ma-
chen scheint. So setzt sich das Bild
fort bis in die Formatabteilung, wo
das Endprodukt entsteht, welches
immerhin aufeiner bestimmten Qua-
lititsskala (z.B. Rank Xerox) einen
moglichst hohen Stellenwert einneh-
men soll.

Beim Betreten der Halle des Pro-
duzenten ,,B“ lagert sich eine creme-
weille Schicht an meiner Hose ab, die
ich aufdem Hallenboden wiederzuer-
kennen glaube. Uberall ist es nass,
dunkel, und die Walzen der PM krei-
schen zum Steinerweichen. Klar, dies
ist keine Anlage Baujahr 2005, aber
es soll nicht unerwihnt bleiben, dal3
die Papiermaschinen von ,A“ groR-
tenteils auch schon élter als 30 Jahre
sind. Am Rollenschneider bei ,B“ lie-
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gen verstreut Kreismesser herum: hier
ein Obermesser, da ein Untermesser.
Die ganze Maschine ist total ver-
schmiert mit der schon erwidhnten
cremeweifBen Schicht. In der Format-
abteilung dann sieht es aus wie in ei-
ner Bickerei, in der soeben der Mehl-
tank explodiert ist. Keine Maschine,
die nicht unter einer dicken Staub-
schicht liegt. Die Papierstapel laufen
auf Transportrollen an Zentimeter
dicken Staubwillen der Einriesanlage
entgegen. Die Luft ist erfullt von
weillem Staub - es schneit! Der Pro-
duktionsleiter demonstriert mir stolz
die Qualitatsiiberwachung anhand
der Rank-Xerox-Skala (Wert 3) und
meint, dass die Messer noch etwas
einlaufen missen. - Krasser kénnen
die Gegensitze nicht sein und doch
ist beides Realitit.

Produzent ,A“ hat schon vor Zei-
ten durch Eigeninitiative einiger weni-
ger Mitarbeiter die Prozessoptimie-
rung zur obersten , Burgerpflicht er-
klart und durch verschiedene Testrei-
hen die
aufgestellt. Produzent ,B“ wundert

optimalen  Parameter
sich weiter iber unmotivierte Mitar-
beiter und eine steigende Reklamati-
onsquote, von den hohen laufenden
Kosten ganz abgesehen.

Der optimale Schnitt

Was sind nun aber die optimalen Pa-
rameter? Was ist der optimale
Schnitt? Sicherlich spielen in der ge-
samten Prozesskette viele Faktoren
eine Rolle. So hat die Papierrezeptur
einen nicht unerheblichen Einfluss,
ebenso die Wartung der Maschinen.
Aber wo soll man anfangen?

Im Vergleich zu den allgemeinen
Betriebskosten einer Papierfabrik ist
der Messerbedarf, selbst unter Hinzu-
rechnung des Schleifaufkommens,
als eher gering anzusehen. Lohnt es
sich tiberhaupt hier einmal anzuset-
zen? Zahlenbeispiele kénnen vieles
belegen, bedingen aber auch entspre-
chende regelméaRige Aufzeichnungen
tber einen lingeren Zeitraum. Wer
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macht sich schon die Mihe? Keine
Papierfabrik ist wie die andere, und
immer wieder sind andere Einfluss-
faktoren ausschlaggebend.

So gilt es zunachst einmal, die
Prozesskette schrittweise zu betrach-
ten und individuell die notigen
Schliisse zu ziehen. Erfahrungsberich-
te der Mitarbeiter - wenn man sie
denn befragt - zeigen dabei oft mehr
auf als kompliziert angelegte Analy-
sen. Erfahrungen und Informationen
auszutauschen mit den Kollegen, die
es betrifft, ist ein wichtiger Schritt in
die richtige Richtung. Der Erfah-
rungsreichtum der eigenen Mann-
schaft ist auch gleichermaen der
Reichtum der ganzen Firma. Ein posi-
tives Beispiel lieferte hier jlingst ein
Papiermachermeister, der die Pro-
zessoptimierung inklusive ,,dem opti-
malen Schnitt in seine Meisterab-
schlussarbeit aufgenommen hat.

Daneben sind technische Einfluss-
faktoren von Bedeutung, die nachfol-
gend erldutert werden sollen.

Maschinenzustand/Wartung
Damit es tiberhaupt Sinn macht, op-
timale Messerqualitdten - vielleicht
sogar das Beste vom Besten - einzu-
setzen, muss sichergestellt sein, dass
die Maschinen auch dementspre-
chend optimal arbeiten. Das schlief3t
u.a.ein

@ Dichtheit der pneumatischen Lei-
tungen;

e Sauberhalten der mechanischen
Verfahrwege;

e Gangigkeit, Hohen- sowie Seiten-
schlag der Messerhalter;

@ Beseitigen der Vibrationen;

e Vermeiden von Feuchtigkeit (z.B.
Pulper direkt unter Rollenschneider);
e Kontrolle von Bahnspannung und
-fihrung.

Wahl des richtigen Messers

Nicht immer ist die Wahl des teuer-
sten Produkts auch die Wahl des be-
sten. Das Preis-Leistungs-Verhaltnis
muss stimmen. Und Standzeiten sind
so unterschiedlich, wie die Papier-
qualitaten. Eine gute Beratung durch
den Messerhersteller sollte gewahr-
leisten, die richtige Wahl zu treffen.
Heute gibt es Schleifmethoden, die in
Verbindung mit dem richtigen Werk-
stoff zu vortrefflichen Schnittergeb-
nissen fithren. Manchmal fehlt auch
ein wenig Mut, etwas Neues zu te-

Erfahrungsaus-
tausch ist wichtig.

Zusammenspiel
der Kréfte

Damit ein Messer
optimal schneiden
kann, muss es
auch optimal ein-
gestellt werden.

o

sten. Dabei kann man bei der Wahl
hochwertiger Messer eigentlich nichts
falsch machen. Und auch hier gilt wie
so oft im Leben: Probieren geht tiber
Studieren!

Handhabung und Einstellung der
Messer
Wie im Fall des Produzenten ,,B“ be-

schrieben, kommt es vor, dass hoch-
wertige Messer mehr oder weniger
Dabei
Schneidenbeschaddigungen fast vor-

achtlos herumliegen. sind
programmiert. Der Aufbewahrungs-
ort an der Maschine, aber auch im
Magazin, sollte optimalen Schutz fur
die Messer gewahrleisten. Das gilt

auch fiir den Transport zum Schleif-
service.

Damit ein Messer optimal schnei-
den kann, muss es auch optimal ein-

gestellt werden. Beim Querschneider
ist dies sicherlich ungleich schwieri-
ger als beim Rollenschneider. Aber in
jedem Fall gibt es Einbauvorschriften
der Maschinenhersteller. Von ent-
scheidender Bedeutung ist aber auch
das Fingerspitzengefiihl, die Erfah-
rung des Mitarbeiters. Der Schnitt-
spalt beim Querschneider, aber auch
die optimale Uberlappung der Kreis-
messer sowie Anpressdruck und
Scherwinkel sind wichtige Faktoren.
Oft wird nach einem Crash die
Maschine wieder angefahren, ohne
die Messer auf Beschadigungen zu
Uberprifen. Selbst wenn die Kreis-
obermesser gewechselt werden, wird
nicht immer die Schneide des Unter-
messers auf Verschleill oder Bescha-
digung tberpriift, was dann eventuell
zum erneuten Anhalten der Maschine
fuhrt, weil der Schnitt plotzlich
schlecht wird. Bei Querschneidern
kann ein Crash sogar zum erhohten
Lagerspiel oder Zahnspiel im Antrieb
fuhren, und plotzlich heillt es: die
Messer schneiden nicht mehr!

Schulungen

Die Mitarbeiter, die in ihrem Arbeits-
bereich fir die Qualitat des Endpro-
dukts verantwortlich sind, sollten ei-
gentlich im Mittelpunkt von Schu-
lungsplanen und Weiterbildungs-
malnahmen stehen. Dies hat IKS
Klingelnbergauch langst erkannt und
bietet individuelle Schulungen und
praktisches Training fir Maschinen-
und Instandhaltungspersonal und
Produktionsverantwortliche an. Klin-
Bernd
Bohlert ist dariiber hinaus fest einge-

gelnberg-Schulungsleiter

bunden ins Programm des Papierzen-
trums Gernsbach sowie des Ausbil-
dungszentrums der osterreichischen
Papierindustrie in Steyrermihl.

Wer schleift eigentlich?

Die Antworten auf diese Frage sind
ebenso unterschiedlich wie tberra-
schend. Von: ,keine Ahnung“ und
»ein Teil hier, ein Teil da“ bis hin zu
,wir schleifen selbst“ sind da alle Va-
rianten drin. Es kommt sogar vor,
dass eine einzige Papierfabrik mehre-
re Schleifereien beschiftigt, weil die
jeweiligen Bereichsleiter entweder
nichts vom anderen wissen oder aber
aus Tradition oder Erfahrung lieber
den einen oder anderen bevorzugen.
Sollte nicht aber das beste verfligbare



Schleif-Know-how auch der gesam-
ten Firma zur Verfiigung stehen?

IKS Klingelnberg berdt Kunden
dahingehend und bietet im Verbund
mit ihrer Tochterfirma Diacarb einen
Hersteller-Nachschleifservice auf Pro-
duktionsniveau an. Es ist doch ei-
gentlich gar nicht einzusehen, dass
nachgeschliffene Messer nicht diesel-
be Schnittleistung und Qualitdt er-
bringen kénnen wie neue!

Der Weg ist das Ziel

Nur durch die Initiative der verant-
wortlichen Bereichsleiter kann ,der
Weg zum optimalen Schnitt“ auch er-
folgreich begangen werden. Der
Ideenreichtum der eigenen Mitarbei-
ter sollte dabei nicht unterschitzt
werden. Aber auch die gute und um-
fassende Beratung durch den Messer-
lieferanten kann Ansatzpunkte auf-
zeigen, und gemeinsam konnen Lo-
sungen erarbeitet werden.

Der Erfolg auf dem Weg zum op-
timalen Schnitt ist nicht immer gleich
greifbar, da ohne entsprechende Auf-
zeichnungen und Vergleichswerte in
Euro und Cent kaum messbar. Positi-
ve Auswirkungen wie z.B.

@ mehr Laufruhe an den Maschinen

durch langere Standzeit der Messer,

® weniger Ausschuss durch besseren

Schnitt (= hohere Kundenzufrieden-

heit),

@ hohere Zufriedenheit der Mitarbei-

ter durch weniger Storfille (= Motiva-

tion),

® geringere Messer- und Schleifko-

sten durch langere Standzeiten

sind jedoch unverkennbare Signale.
Jochen Wingsch, Bernd Béhlert

Bernd Béhlert
beim Training.
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