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Biegeausgleichswalzen sorgen in der 
Papiermaschine für die gleichmäßi-

ge Entwässerung über die gesamte Wal-
zenbreite und haben damit maßgebli-
chen Einfluss auf eine gleichbleibende 
und hochwertige Papierproduktion. 
„Wir haben die 25-jährige Erfahrung 
von Karhula in Biegeausgleichswalzen 
genutzt und die Konstruktion der Wal-
zen nach unseren Vorstellungen verän-
dert“, sagt Wolfgang Richter. Zwei dieser 
neukonstruierten Biegeausgleichswal-
zen werden gerade in Finnland fertigge-
stellt, eine davon soll bereits Ende des 
Jahres bei einem Kunden die Arbeit auf-
nehmen. 

die Besonderheit
Besonders ist, dass im Werk Karhula Bie-
geausgleichswalzen bis zu einer Länge 
von 10 m komplett gefertigt werden. Da-
zu seien nur wenige Unternehmen in der 
Lage, heißt es. Bereits Ende der 1980er 
Jahre hatte der vorherige Eigner Valmet/
Metso (nach Übernahme des Werkes von 
Ahlstrom-Papiermaschinenbau) die Fer-
tigung von kompletten Papiermaschi-
nen auf Walzen, insbesondere Biegeaus-
gleichswalzen, spezialisiert. Neben an-
deren Walzen für die Papierindustrie 
konstruierte man zunächst schwim-

mende Biegeausgleichswalzen. 1995 
folgte die Fertigung der ersten zonenge-
steuerten Biegeausgleichswalze. Bis heu-
te wurden über 50 zonengesteuerte und 
über 400 schwimmende Biegeaus-
gleichswalzen hergestellt. Daneben 
wurden auch sämtliche Walzen für die 
Papierindustrie überholt und repariert. 
„Wir haben bei der Übernahme in Kar-
hula hervorragende Bedingungen in der 
Fertigung vorgefunden, spezialisierte 
Mitarbeiter mit ihrer jahrelangen Erfah-
rung waren noch vor Ort, und der mo-
derne Maschinenpark war in einem Top-
zustand.“ 

So verfügt das Werk über zwei Dreh-
maschinen für Bauteile bis max. 80 t, ei-
nem max. Drehdurchmesser von 2,10 m 
und einer max. Drehlänge von 18 m so-
wie zwei Schleifmaschinen für Durch-
messer bis 2 m und 13,50 m Schleiflän-
ge. Daneben gehören große Bohrdreh-
bänke und eine Honmaschine zur 
Feinstbearbeitung der Biegeausgleichs-
walzenmäntel zur Maschinenausstat-
tung. Mit ihr können feinste Oberflä-
chen bis Ra 0,4 μ erreicht werden, die bis 
zu einem Durchmesser von 1,70 m, ei-
ner Länge von 10,50 m und einem Ge-
wicht von 60 t bearbeitet werden kön-
nen. 

eingehende tests vor der  
Auslieferung
Die fertig montierten Walzen werden 
abschließend auf einem werkeigenen 
Prüfstand eingehend getestet. „Ziel da-
bei ist es, die Walze mit Produktionsge-
schwindigkeit laufenzulassen sowie spä-
ter in der Papierfabrik“, erläutert Jari 
Hämäläinen, Geschäftsführer des Wer-
kes Karhula. Erst wenn sicher ist, dass es 
unter anderem keine Ölleckagen gibt, 
der Druck innerhalb der Walze stimmt 
und keine Schwingungen z.B. durch Un-
wucht oder Resonanz vorhanden sind, 
darf die Walze das Werk verlassen. „Ist 
die Walze erst einmal beim Kunden ein-
gebaut, muss sie von Anfang an fehler-
frei laufen“, so Hämäläinen. Nur wenige 
Unternehmen seien in der Lage, Walzen 
unter Druck und Betriebsgeschwindig-
keit zu testen. Der Prüfstand wurde erst 
kürzlich für Biegeausgleichswalzen mit 
hydrostatischer Gleitlagerung erweitert 
und wird von Richter Karhula nicht nur 
für neukonstruierte Walzen genutzt, 
sondern auch für den Walzenservice. 
Den bietet das Unternehmen nicht nur 
für die Biegeausgleichswalzen an, auch 
andere Walzentypen wie Press-, Kalan-
der- und Saugwalzen werden aufgear-
beitet und kommen auf den Prüfstand. 

[  Walzenherstellung und service ]

Biegeausgleichswalzen aus Karhula
Vor einem Jahr wurde das ehemalige Metso-Werk karhula mit seiner Walzenfertigung und dem Walzen-
service vom Dürener Maschinenbau-Unternehmen Richter Gmbh & co kG übernommen. Jetzt fertigt  
das tochterwerk nahe der südfinnischen Stadt kotka die ersten Biegeausgleichswalzen im neuen, von  
Richter entwickelten Design.

neue eigentwickelte, zonengesteuerte Biegeausgleichswalze (inbetriebnahme der ersten Walze De-
zember 2014)

Als Service – nachgehonter nipcowalzenmantel, Oberfläche Rauig-
keit Ra = 0,4 µ
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Uusi itse kehitetty vyöhykesäädetty taipumakompensoitu tela (ensimmäisen telan käyttöönotto joulukuussa 2014) Palveluna ‒ jälkeenpäin laahittu Nipco-telan vaippa, pinnan karkeus 
Ra = 0,4 µ

[  TELOJEN VALMISTUS JA HUOLTO ]

TAIPUMAKOMPENSOIDUT TELAT KARHULASTA
Vuosi sitten saksalainen konepajayritys Richter GmbH & Co. KG osti entisen Metson Karhulan tehtaan 
ja sen telanvalmistuksen ja telahuollon. Nyt Kotkan tuntumassa sijaitseva tytäryhtiö on valmistamassa 
ensimmäisiä Richterin uuden muotoilun mukaisia taipumakompensoituja teloja.

T       aipumakompensoidut telat takaavat 
tasaisen kuivatuksen paperikoneessa 

koko telan leveydeltä. Ne auttavat siten 
merkittävästi pitämään paperituotannon 
tasaisen laadukkaana.

”Olemme hyödyntäneet Karhulan 25 vuoden 
kokemuksen taipumakompensoiduista 
teloista ja muuttaneet telan rakennetta 
omien suunnitelmiemme mukaan”, 
Wolfgang Richter kertoo. Kahta näistä 
uusista taipumakompensoitujen telojen 
malleista valmistetaan Suomessa 
parhaillaan, ja toinen niistä on tarkoitus 
ottaa käyttöön asiakkaan koneessa jo 
tämän vuoden lopulla.

Erityispiirre
Karhulan telanvalmistuksen erityispiirre 
on, että siellä tehdään jopa 10-metrisiä 
taipumakompensoituja teloja valmiiksi 
saakka. Siihen ei moni yritys pysty, 
Richter jatkaa. Jo 1980-luvun lopulla 
edellinen omistaja Valmet/Metso 
(Ahlstromin paperikonevalmistuksen 
oston jälkeen) oli siirtynyt kokonaisten 
paperikoneiden valmistuksesta teloihin, 
erityisesti taipumakompensoituihin. 
Muiden paperiteollisuuden telojen 
rinnalla kehitettiin aluksi kelluvia 
taipumakompensoituja teloja. 
Vuonna 1995 syntyi ensimmäinen 

vyöhykesäädetty taipumakompensoitu 
tela. Tähän mennessä on valmistettu yli 
50 vyöhykesäädettyä ja yli 400 kelluvaa 
taipumakompensoitua telaa.Lisäksi 
yrityksessä huollettiin ja kunnostettiin 
kaikenlaisia paperiteollisuuden teloja.
”Karhula toi meille loistavat edellytykset 
valmistukselle. Yrityksellä oli vielä 
erikoistunutta ja kokenutta työvoimaa, 
ja nykyaikainen konekanta oli 
loistokunnossa.”
Tehtaalla on kaksi sorvia, joissa voi 
työstää maksimissaan 80 tonnin 
painoisia osia 2,10 m sorvaushalkaisijaan 
ja 18 m sorvauspituuteen saakka, ja 
kaksi hiomakonetta halkaisijaltaan 
maksimissaan 2 m ja hiomapituudeltaan 
13,50 m osille. Lisäksi konekantaan 
kuuluu suuria porasorveja ja laahintakone 
taipumakompensoitujen telojen vaippojen 
hienotyöstöön. Niillä saadaan äärimmäisen 
hieno pinta jopa 0,4 μ Ra-arvoon saakka. 
Työstökappaleen enimmäishalkaisija on 
1,70 m, pituus enimmillään 10,50 m ja 
paino 60 tonnia.

Perusteelliset testit ennen luovutusta
Valmiiksi asennetut telat testataan 
lopuksi perusteellisesti tehtaan omalla 
testilaitteistolla. ”Tarkoitus on pyörittää 
telaa tuotantonopeudella, kuten 
myöhemmin paperitehtaassa”, Karhulan 

tehtaan toimitusjohtaja Jari Hämäläinen 
selittää. Tela saa lähteä tehtaalta vasta, 
kun on varmistettu mm., ettei öljyä vuoda, 
telan sisäinen paine on oikea eikä esiinny 
tärinöitä esimerkiksi epäkeskisyyden 
tai resonanssin vuoksi. ”Kun tela on 
asiakkaalla, sen on toimittava alusta 
alkaen virheettömästi”, Hämäläinen sanoo. 
Harva yritys pystyy testaamaan teloja 
paineessa ja todellisella käyttönopeudella. 
Testauslaitteistoa laajennettiin hiljattain 
niin, että se sopii myös hydrostaattisella 
liukulaakeroinnilla varustetuille 
taipumakompensoiduille teloille, ja Richter 
Karhula käyttää sitä uusien telojen lisäksi 
myös telojen huollossa. Yritys tarjoaa huoltoa 
muillekin kuin taipumakompensoiduille 
teloille. Esimerkiksi puristin-, kalanteri- ja 
imutelat päätyvät kunnostuksen jälkeen 
testauslaitteistoon.

Pystymme tarjoamaan kaikkien 
telatuotteiden kunnostusta – pienimmästä 
korjauksesta aina kokonaishuoltoon ja 
muutostöihin sakka. Konekantamme 
mahdollistaa kaikenlaiset huoltotyöt ja 
telojen työstön”, Jari Hämäläinen toteaa.

Alipainepumppujen huoltoa
Telanvalmistuksen ja telahuollon 
lisäksi Richter on hiljattain aloittanut 
Karhulassa myös alipainepumppujen 
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» Wir sind in  
der Lage, alle  
Wal zen fabrikate  
zu über holen. « 

„Wir sind in der Lage, alle Walzenfabri-
kate zu überholen – von der kleinsten 
Reparatur bis zur Generalüberholung 
einschließlich Umbauten. Unser Ma-
schinenbestand ermöglicht alle Arten 
von Servicearbeiten und Walzenbearbei-
tungen,“ sagt Jari Hämäläinen.

Vakuumpumpenservice
Neben der Walzenfertigung und dem 
Walzenservice bietet Richter neuerdings 
auch am Standort in Finnland einen Va-
kuumpumpenservice an und hat damit 
weiteres Know-how aus Düren auf sein 
Tochterwerk übertragen. Bereits die 
fünfte Vakuumpumpe wird derzeit in 
Karhula instandgesetzt. Und auch den 
Service rund um Stoffaufläufe bieten die 
finnischen Spezialisten ihren Kunden 
an. Die kommen überwiegend aus Finn-
land, dem übrigen Skandinavien und 
aus Russland, während Richter den zen-
traleuropäischen Markt weiterhin vom 
Hauptsitz in Düren bedient. Das Haupt-
geschäft in Karhula ist jedoch die Wal-
zenproduktion, insbesondere die Her-
stellung großer Walzen: Bis zu einem 
Gewicht von 80 t können sie als Einzel-
teile hergestellt oder auch überholt wer-
den. Daneben stellt das Richter-Tochter-
unternehmen mit seinen „G-Groove“-
Walzenbezügen gewickelte Edelstahl-
bänder für Presswalzen her, die lange 
Standzeiten und bessere Laufzeiten ga-
rantieren. „Wir sehen uns als reinen Sys-
temlieferanten für OEMs, d.h. wir pro-
duzieren die Walzen, nehmen aber kei-
ne Umbaukonstruktionen beim Kunden 
vor. Das würde unsere Möglichkeiten 
überschreiten“, so der Firmenchef. Zu 
den Kunden der Walzenspezialisten ge-

hören nach eigenen Angaben heute die 
meisten Original Equipment Manufac-
turer. 

Vor einem Jahr hatte der Dürener 
Spezialist in Sachen Instandsetzung, 
Modernisierung und Veredelung von 
Verschleißteilen in der Papierindustrie 
die gesamte Infrastruktur und Logistik 
für die Walzenfertigung in Karhula 
übernommen. Jetzt sei die Reorganisati-
on und Umstrukturierung des Werkes 
erfolgreich abgeschlossen und die Auf-
tragsbücher bereits gut gefüllt. „Bei der 
Übernahme des Werkes von Mesera Oy 

lag die Kurzarbeitrate bei 85 %, heute, 14 
Monate später, haben wir die Vollbe-
schäftigung erreicht“, sagt Juniorchef 
Dirk Richter. Rund 50 Mitarbeiter sind in 
Walzenfertigung und -service beschäf-
tigt. Für Geschäftsführer Jari Hämäläi-
nen war es auch eine Zeit der Umgewöh-
nung: „Jahrelang waren wir Teil eines 
Konzerns. Das ist etwas ganz anderes als 
zu einem mittelständischen Unterneh-
men zu gehören.“ Der Finne, der vier Jah-
re lang Serviceleiter bei Valmet-Papier-
maschinen in Pfungstadt war und gut 
Deutsch spricht, ist schon seit 1990 in 
Karhula beschäftigt, zunächst für Val-
met/Ahlström und später für Metso. Mit 
Dirk Richter verbindet ihn eine intensive 

Zusammenarbeit, seit Richter 2012 den 
Vertrieb für Mesera Karhula Walzen und 
den Walzenbezug G-Groove in Zentral-
europa übernommen hatte. 

Zusammenarbeit mit Yamauchi
Anfang 2010 begann noch unter dem 
vormaligen Besitzer Mesera Karhula ei-
ne Zusammenarbeit mit dem japani-
schen Unternehmen Yamauchi, das seit-
her in einem Teil des Werkes Kalander-
walzenbezüge aus polymeren Composi-
te-Werkstoffen produziert und damit 
das Angebot von Karhula ergänzt. Die 
Firma Richter kann somit heute mit 
dem finnischen Tochterunternehmen 
Karhula und Partner Yamauchi sämtli-
che Neuwalzen, Ersatzmäntel für Bie-
geausgleichswalzen, Walzenbeschich-
tungen und Servicearbeiten rund um 
alle Walzen in der Papierindustrie an-
bieten.

Technologisch war die Übernahme 
von Karhula für das Dürener Unterneh-
men der letzte Schritt in Richtung Kom-
plettanbieter von Baugruppen, Kompo-
nenten sowie deren Regeneration für die 
Papierindustrie. „Wir können jetzt vom 
Plattenband bis zum PU-beschichteten 
Tambour, den wir inklusive eigener Be-
schichtung in unserem Werk in Karhula 
herstellen, praktisch das ganze Maschi-
nenbau-Spektrum für die Papiererzeu-
gung bedienen.“ Wolfgang Richter ist 
zufrieden mit der Entwicklung: „Für uns 
war es ein großes Schritt, Karhula zu 
übernehmen. Aber es ist alles gut gelau-
fen, und ich bin sehr zufrieden. Die fin-
nischen Mitarbeiter sind sehr flexibel 
und einsatzbereit, und die Arbeit hat das 
Niveau unserer Werke in Düren er-
reicht.“   | db

karhula-Prüfstand zum testen aller Arten von Biegeausgleichswalzen und Saugwalzen Überholtes Joch einer Sym-Walze
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Karhulan testauslaitteisto kaikenlaisten taipumakompensoitujen telojen ja imutelojen testaukseen Kunnostettu sym-telan kannatin

huollon ja tuonut siten lisää osaamista 
Saksan Dürenistä Suomen tytäryhtiöönsä. 
Karhulassa kunnostetaan parhaillaan jo 
viidettä alipainepumppua. Suomalaiset 
spesialistit tarjoavat asiakkailleen myös 
kaikki perälaatikoihin liittyvät huollot. 
Perälaatikot tulevat pääasiassa Suomesta 
ja muista Pohjoismaista sekä Venäjältä, 
kun taas Richter palvelee edelleen 
Keski-Euroopan markkinoita Dürenin 
päätoimipaikasta käsin. Karhulan tärkein 
liiketoiminta on kuitenkin telatuotanto, 
erityisesti suurten telojen valmistus. 
Yksittäisinä osina niitä voidaan valmistaa 
ja myös huoltaa 80 tonnin painoon 
saakka. Lisäksi tämä Karhulan yksikkö 
tarjoaa G-Groove -telapinnoitteita, 
haponkestävästä teräksestä valmistettuja 
G-nauhapinnoitteita puristinteloille. Ne 
takaavat pitkän käyttöiän ja paremmat 
käyttöajat. ”Toimimme puhtaasti 
järjestelmätoimittajina OEM-valmistajille, 
ts. tuotamme teloja mutta emme tee 
muutostöitä asiakkaan luona. Se ylittäisi 
mahdollisuutemme”, toimitusjohtaja 
sanoo. Telaspesialistien omien tietojen 
mukaan useimmat OEM-valmistajat ovat 
nykyisin heidän asiakkaitaan.

Vuosi sitten paperiteollisuuden kuluvien 
osien kunnostukseen, modernisointiin ja 
jalostukseen erikoistunut saksalaisyritys 
osti Karhulan telanvalmistuksen koko 
infrastruktuurin ja logistiikan. Nyt tehtaan 
organisaatio- ja rakennemuutos on saatu 
onnistuneesti päätökseen, ja tilauskirjat 
ovat jo täyttyneet hyvin. ”Kun ostimme 
Mesera Oy:n tehtaan, 85 prosenttia 
henkilöstöstä teki lyhennettyä työviikkoa. 
Nyt 14 kuukautta myöhemmin olemme 
saavuttaneet täystyöllisyyden”, nuorempi 
johtaja Dirk Richter kertoo.

Telanvalmistuksessa ja telahuollossa toimii 
noin 50 työntekijää. Toimitusjohtaja Jari 
Hämäläiselle aika on ollut myös totuttelua 
uuteen: ”Olimme vuosikausia osa 
konsernia. Se on aivan eri asia kuin kuulua 
keskisuureen yritykseen.” Hämäläinen 
toimi neljä vuotta Valmetin paperikoneiden 
huoltopäällikkönä Pfungstadtissa ja puhuu 
hyvää saksaa. Hän on toiminut Karhulassa jo 
vuodesta 1990, aluksi Valmetin/Ahlstromin 
ja sittemmin Metson palveluksessa. 
Hän on tehnyt tiivistä yhteistyötä Dirk 
Richterin kanssa siitä lähtien, kun Richter 
alkoi hoitaa Mesera Karhulan telojen ja 

G-Groove -telapinnoitteiden myyntiä Keski-
Eurooppaan vuonna 2012.

Yhteistyö Yamauchin kanssa 
Vuoden 2010 alussa alkoi jo edellisen 
omistajan, Mesera Karhulan alaisuudessa 
yhteistyö japanilaisen Yamauchin kanssa. 
Yritys on siitä lähtien valmistanut yhdessä 
tehtaan osassa kalanteritelapinnoitteita 
polymeerisistä komposiittimateriaaleista ja 
täydentää näin Karhulan tarjontaa. Richter 
voi siten tarjota nykyisin kaikentyyppisiä 
uusia teloja, taipumakompensoitujen 
telojen varavaippoja, telapinnoitteita 
ja huoltotöitä kaikenlaisiin 
paperiteollisuuden teloihin suomalaisen 
tytäryhtiönsä Karhulan ja kumppaninsa 
Yamauchin kanssa.

Teknisesti Karhulan ostaminen oli 
saksalaisyritykselle viimeinen askel 
tiellä rakenneryhmien, komponenttien 
ja niiden uusimisen kokonaistarjoajaksi 
paperiteollisuudelle. ”Voimme 
nyt tarjota käytännössä kaiken 
paperinvalmistuksessa tarvittavan 
koneenrakennuksen levykuljettimista 
PU-pinnoitteisiin tampuuriteloihin, 
jotka valmistamme omalla pinnoitteella 
Karhulan tehtaallamme.” Wolfgang Richter 
on tyytyväinen kehitykseen: ”Karhulan 
osto oli meille iso harppaus. Mutta 
kaikki on sujunut hyvin, ja olen erittäin 
tyytyväinen. Suomalaiset työntekijät ovat 
hyvin joustavia ja ahkeria, ja työn laatu 
on saatu samalle tasolle kuin Dürenin 
tehtaissamme.” | DB

»» Pystymme 
tarjoamaan 
kaikkien 
telatuotteiden 
kunnostusta. ««


