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Im Werk I in Hürtgenwald werden Ma-
schinenteile und komplette Aggregate 

der Stoffaufbereitung regeneriert, wäh-
rend die beiden Dürener Richter-Werke 
sich auf den Rundum-Service in den Ge-
schäftsbereichen Walzen und Vakuum-
pumpen spezialisiert haben.

Beschädigte Bauteile und komplette 
Aggregate aus der Papiermaschine wer-
den bei Richter aber nicht einfach nur 
repariert. „Wir führen Schwachstellen-
analysen durch, damit Schäden nach der 
Instandsetzung nicht erneut auftreten“, 
sagt Heinz Heiliger, bei Richter zustän-
dig für Technische Beratung und Ver-
kauf. Dabei gehen die Richter-Fachleute 
auch der Frage nach, warum ein Maschi-
nenteil an einer bestimmten Stelle be-
schädigt wird und wie dies dauerhaft be-
hoben werden kann. Heutzutage sei vor 
allem auch die Energieeffizienz der Ag-
gregate wichtig, meint Dirk Richter. „Mit 
einem stumpfen Messer braucht man für 
dieselbe Arbeit viel mehr Energie und je 
länger ein Messer scharf bleibt, desto 
höher sind die Energieeinsparungen,“ 
erklärt der Juniorchef.

Bauteile und ihr Verschleiß-
verhalten
Mit verschleißresistenten Werkstoffen 
wie Stahl, Edelstahl, Hartmetallen, Ke-
ramiken, Composites und Sonderwerk-
stoffen stellt Richter die ursprüngliche 
Geometrie verschlissener Bauteile wie-
der her und erhöht dabei deren Stand-
zeit erheblich. Die beiden Firmenchefs, 
Wolfgang Richter und sein Sohn Dirk, 
kennen sich als Maschinenbau- und 
Schweißfachingenieure bestens in 
Werkstoffkunde aus und haben eigene 
Werkstoffe für die Veredelung entwi-
ckelt. „Somit ist bei uns jede Reparatur 
ein Unikat“, sagt Heinz Heiliger. 

Die normale Lieferzeit für die Rege-
neration von einzelnen Bauteilen liegt 
zwischen vier und acht Wochen. In Not-
fällen ist Richter für partnerschaftliche 
Kunden immer bereit, alles zu tun, um 
diese Lieferzeit auf die absolut erforder-
liche Mindestzeit zu reduzieren. 

Abrasive Stoffe, z.B. Unrat im Altpa-
pier, sind im Pulper der Papierfabrik für 
den Verschleiß von Rotoren, Schnecken 
und Lochplatten etc. verantwortlich. 

Jedes Bauteil hat aber sein eigenes Ver-
schleißverhalten. Kommt ein Teil zur 
Aufarbeitung nach Hürtgenwald, wird 
es zunächst vermessen, einer Rissprü-
fung und gegebenenfalls einer Werk-
stoffprüfung unterzogen. Eigens dazu 
leistet sich Richter ein Spektralanalyse-
gerät, denn bei rund 3.000 verschiede-
nen Stahlsorten ist die Kenntnis über 
die Legierungszusammensetzung von 
Bedeutung, um den geeigneten Werk-
stoff für eine hochwertige Veredelung 
auszuwählen. Das Ergebnis der Ana-
lyse bestimmt dann die Werkstoffaus-
wahl und diese wiederum die weitere 
Bearbeitung. Die Aufpanzerung der von 
Richter regenerierten Teile habe im Nor-
malfall eine verschleißfestere Qualität 
und deutlich dickere Schichtstärken als 
die Aufpanzerung anderer Anbieter, so 
das Unternehmen. Sollte eine Regenera-
tion einmal nicht möglich sein, fertigt 
Richter ein Bauteil auch komplett neu.  
Selbstverständlich werden auch Neufer-
tigungen direkt in hochverschleißfest, 
d.h. veredelt mit den firmeneigenen Ver-
schleißschutzwerkstoffen, ausgeführt. 

[  Instandsetzung ]

EnErgiEEffiziEnz und LangLEbigkEit durch 
hochvErschLEissfEstE WErkstoffE
Seit über 40 Jahren hat sich die Firma Wolfgang Richter auf Verschleißteile der Papierindustrie spezialisiert.  
Das Unternehmen aus dem kreis Düren ist Spezialist in Sachen instandsetzung, Modernisierung und  
Veredelung von Rotoren, Lochplatten, Schnecken in der Papieraufbereitung und anderen Aggregaten der 
Papiermaschine, die ständig korrosion und Abrieb ausgesetzt sind. 

trommelrotor cS12 (siehe titelseite)
hochverschleißfest aufgearbeitet

Auf cnc-Bohrwerk fertig bearbeitetes hochverschleißfest regeneriertes Fiberi-
zer Gehäuse F1t

Generalüberholte Pulperlagerung escher 
Wyss St11
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Wolfgang Richter -yhtiön erikoisalana on jo 40 vuoden ajan ollut paperiteollisuuden kulumisosien kunnos-
tus. Dürenin piirikunnassa toimiva saksalainen yritys on jatkuvalle korroosiolle ja hankaukselle altistuvien 
roottorien, reikälevyjen, massanvalmistuksessa käytettävien kieräkuljetinten ja muiden paperikoneiden osien 
kunnostuksen, modernisoinnin ja jalostuksen erikoisosaaja.

H ürtgenwaldissa sijaitsevalla I-tehtaal-
la uudistetaan massanvalmistuksen 

koneosat ja kokonaiset koneryhmät, Düre-
nissä sijaitsevat kaksi Richter-tehdasta taas 
ovat erikoistuneet telojen ja alipainepump-
pujen kokonaisvaltaiseen huoltopalveluun.

Tosin Richterin konsepti merkitsee enem-
män kuin paperikoneiden vaurioitunei-
den rakenneosien ja osakokonaisuuksien 
pelkkää korjausta. „Suoritamme haavoit-
tuvuustutkimuksia vaurioiden uusiutumi-
sen estämiseksi kunnostuksen jälkeen“, 
kertoo Heinz Heiliger, joka vastaa Rich-
terillä asiakasneuvonnasta ja myynnistä. 
Silloin Richterin asiantuntijat selvittävät 
myös, miksi koneen osa vaurioituu tietyssä 
kohdassa ja miten asia voidaan pysyvästi 
korjata. Nykyään on ennen kaikkea myös 
energiatehokkuus keskeisessä asemassa, 
katsoo Dirk Richter. „Tylsällä veitsellä sama 
työ vie huomattavasti enemmän energiaa 
ja mitä pidempään veitsi pysyy terävänä, 
sitä enemmän säästyy energiaa“, selvittää 
varatoimitusjohtaja. 

Rakenneosat ja niiden  
kulumisominaisuudet 
Kulumiskestävillä materiaaleilla kuten 
teräksellä, jaloteräksellä, kovametalleilla, 
keraamisilla aineilla, komposiiteilla ja eri-
koismateriaaleilla Richter palauttaa kulu-
neiden osien alkuperäisen geometrian ja 
nostaa samalla huomattavasti niiden käyt-
töikää. Koneenrakennus- ja hitsausteknii-
kan insinööreinä yhtiön johtajat, Wolfgang 
Richter ja hänen poikansa Dirk, tuntevat 
erinomaisesti materiaalien ominaisuudet 
ja ovatkin kehittäneet omia materiaaleja 
käytettäviksi jalostukseen. „Niinpä joka-
inen korjaus on meillä unikaatti“, sanoo 
Heinz Heiliger.

Yksittäisten rakenneosien kunnostuksen 
tavallinen toimitusaika on 4 - 8 viikkoa. 
Kiiretapauksissa Richter tekee vakioasiak-
kaiden hyväksi kaiken voitavansa lyhen-
tääkseen toimitusajan ehdottomasti tarvit-
tavaan minimiaikaan. 

Hankaavat aineet kuten esimerkiksi 
keräyspaperin seassa olevat jätteet aiheut-
tavat paperitehtaan pulpperissa roottorien, 

puristinruuvien ja reikälevyjen ja muiden 
osien kulumista.Kuitenkin jokaisella ra-
kenneosalla on oma kulumiskäyttäyty-
minen. Kun osa saapuu kunnostettavaksi 
Hürtgenwaldiin, se tutkitaan ensin mitto-
jensa, halkeamien ja tarvittaessa myös ma-
teriaaliensa kunnon suhteen. Tarkoitusta 
varten Richterillä on spektroskooppi, sillä 
on olemassa n. 3000 erilaista teräslajia, jo-
iden seoskoostumus on tiedettävä, jotta 
voidaan valita korkeatasoiseen jalostuk-
seen sopiva materiaali. Spektroskooppisen 
analyysin perusteella valitaan materiaalit, 
joiden perusteella taas määritetään sopiva 
työstötapa. Richterin kunnostamien osi-
en uudelleenpäällystys kestää kulumista 
tavallisesti entistä paremmin ja sen ker-
rospaksuus on yhtiön mukaan suurempi 
kuin kilpailijoilla. Jos kunnostaminen ei 
yksittäisessä tapauksessa ole mahdollista, 
Richter valmistaa myös kokonaan uuden 
osan. Myös uudet osat valmistetaan tietysti 
„erittäin kulumiskestävinä“ eli ne jalosteta-
an kulumiselta suojaavilla Richterin eriko-
ismateriaaleilla.

[  KUNNOSTUS ]

Täysin kunnostettu pulpperin laakerointi 
Escher Wyss ST11

ENERGIATEHOKKUUS JA PITKÄIKÄISYYS ERITTÄIN 
KULUMISKESTÄVIEN MATERIAALIEN ANSIOSTA

CNC-porakoneella valmiiksi koneistettu ja kulumiskestäväksi kunnostettu 
vasaramyllyn kotelo F1T

Kulumiskestäväksi kunnostettu  
rumpuroottori CS12 (ks. kansisivu)
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Ein Beispiel für Generalüberholun-
gen sind komplette Schneckenpressen. 
Diese werden in die Einzelteile zerlegt 
und begutachtet. Nach einer Verschleiß- 
und Regenerierungsanalyse, der Fest-
stellung der kundenspezifischen Anfor-
derungen und einer Optimierungsana-
lyse erarbeitet Richter ein detailliertes 
Angebot mit Schwerpunkt auf Ver-
schleißschutz und damit längerer Lauf-
zeit im Einsatz. Für die Aufarbeitung 
der Schnecken verwendet das Unterneh-
men nicht nur einen Standardwerkstoff 
für alle Schneckentypen, sondern verar-
beitet bauteiloptimierte Sonderzusatz-
werkstoffe, die genau an das Verschleiß-
verhalten der jeweiligen Schnecke und 
den verpressten Stoffen angepasst sind. 
Dabei werden mehrere Panzer- und Ver-
schleißzusatzwerkstoffe unter Berück-
sichtigung der einzelnen Schichten und 
Zonen der Schnecke (z. B. Einfüllbereich 
und Press- oder Druckzone) genutzt. 

Ähnlich verfährt das Unternehmen 
auch bei der Generalüberholung von Re-
jektsortern, Refinern, Entstippern und 
Schreddern.

Daneben ist Richter auch in der Lage, 
sämtliche Aggregate komplett neu anzu-
fertigen oder vorhandene Aggregate um-
zubauen. Kundenwünsche werden dabei 
von den Richter 3D-Konstrukteuren je-
derzeit berücksichtigt. Ziel sei aber vor 
einer Neuanfertigung grundsätzlich im-
mer die Reparatur und Optimierung der 
bereits vorhandenen Bauteile, heißt es.

Ebenso werden Rotore mit hochver-
schleißfesten Werkstoffen auf Wolfram-
karbidbasis gepanzert. Die Panzerung 
besteht dabei aus mehreren Schichten 

mit genau abgestimmten Aufgaben. Die 
Geometrie der Rotoren wird auf CNC/
NC-Bearbeitungszentren und präzisen 
Schleifbänken auf Planparallelität und 
Maßhaltigkeit endbearbeitet. 

eigene spezialmaschinen, die  
helfen die kosten gering zu halten
„Unsere Kunden sind immer wieder 
überrascht, wenn sie uns besuchen - 
von der Größe des Werkes und auch vom 
Umfang unseres Maschinenparks“, sagt 
Maschinenbautechniker Gerd Breuer. 
Die meisten der Maschinen hat Richter 
selbst auf den technisch neuesten Stand 
gebracht und dabei genau an die Bedürf-
nisse des Unternehmens angepasst. Ge-
brauchte Maschinen werden von den ei-
genen Monteuren aufgearbeitet, manch-
mal komplett demontiert und in neuer 
Form zusammengesetzt - exakt mit den 
Funktionen, die Richter benötigt. Die 
Richter-Philosophie, bestehende Wer-
te zu erhalten und zu optimieren, wird 
für das eigene Haus ebenso konsequent 
umgesetzt wie für die Kunden des Unter-
nehmens. Erklärtes Ziel bei Richter sind 
daher immer optimale und kostengüns-
tige Lösungen.

„Wir stehen im Wettbewerb zu An-
bietern, die nicht so hohe Qualität lie-
fern, müssen aber marktübliche Preise 
bieten. Auch daher haben wir eigene 
Spezialmaschinen entwickelt, um die 
Kosten so gering wie möglich zu hal-
ten“, sagt Gerd Breuer. Während Mitbe-
werber handelsübliche Schweißdrähte 
verwenden, sind die Drähte bei Richter 
nicht im Handel erhältlich. Sie wurden 
von Dirk Richter entwickelt und werden 

exklusiv für das Unternehmen produ-
ziert. Die Zusammensetzung ist ein Be-
triebsgeheimnis. Der Juniorchef hat au-
ßerdem ein spezielles, auf die Bedürfnis-
se des Unternehmens maßgeschneider-
tes Schweißgerät entwickelt, mit dem 
die verschiedenen Werkstoffschichten 
problemlos aufgeschweißt werden kön-
nen. Nach dem Aufschweißen werden 
alle Bauteile auf Maß geschliffen, damit 
sie in der Papierfabrik wieder optimal 
eingepasst werden können - ein lang-
wieriger Vorgang, da die verwendeten 
besonderen Richter-Werkstoffe äußerst 
widerstandsfähig sind. 

spezielle Ausbildung eigener  
Mitarbeiter gehört zum standard
„Die Arbeit in unserem Unternehmen ist 
sehr spezialisiert, daher bilden wir fast 
alle Mitarbeiter selber aus. Der Ausbil-
dungsstand im kaufmännischen wie im 
technischen Bereich ist sehr hoch, die 
Azubis werden in der Regel auch über-
nommen“, so Breuer. Die meisten Mitar-
beiter haben bereits bei Richter gelernt, 
arbeiten daher seit Jahrzehnten für Kun-
den in der Papierindustrie und sind bes-
tens mit den speziellen Bedürfnissen 
vertraut.  

Eine Besonderheit ist auch das um-
fangreiche Archiv, in dem sämtliche 
Bauteile, die jemals in der Firmenge-
schichte repariert und veredelt wurden, 
dokumentiert werden - mit Text und seit 
1992 auch mit Bildern. Richter kann so-
mit die Arbeit an jedem Auftrag lücken-
los nachvollziehen. Sogar der erste Auf-
trag des Seniorchefs Wolfgang Richter 
ist noch im Archiv zu finden.  |

Generalüberholung kufferath Presse A500 mit hochverschleißfest aufgearbeiteten 
Bauteilen ( inkl. elektrik und Pneumatik)

Generalüberholung einer Beltec Presse BP601 mit hochverschleißfest Presse 
BP601 mit hochverschleißfest aufgearbeiteten Bauteile.
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Peruskunnostusten esimerkkinä ovat vaik-
kapa kokonaiset ruuvipuristimet. Ne pu-
retaan osiin ja tutkitaan. Kuluneisuus- ja 
kunnostustutkimuksen, asiakaskohtaisten 
vaatimusten toteamisen ja optimointi-
analyysin jälkeen Richter laatii yksityis-
kohtaisen tarjouksen, jossa painotetaan 
erityisesti kulumissuojaominaisuuksia ja 
pidempää käyttöikää. Puristinruuvien kun-
nostukseen yritys ei käytä yhtä vakiomate-
riaalia kaikkia ruuvityyppejä varten, vaan 
kohteen mukaan optimoituja erityisiä lisä-
materiaaleja, jotka sovitetaan täsmällisesti 
kyseisen kierukan kulumiskäyttäytymi-
sen ja sen läpi kulkevien aineiden mukaan. 
Kunnostuksessa käytetään useita pinno-
itus- ja kulumiselta suojaavia lisäaineita 
ottaen huomioon kierukan eri kerrokset ja 
vyöhykkeet (esim. sisääntulo-, puristus- tai 
painealue). 

Samalla tavalla yhtiö menettelee myös re-
jektin lajittimien, jauhimien, nuppukui-
duttimien ja hakkurien kohdalla. 

Tämän lisäksi Richter pystyy myös valmis-
tamaan kaikki komponentit täysin uusina 
tai muuntamaan vanhoja kokoonpanoja. 
Richterin 3D-suunnittelijat ottavat aina asi-
akkaiden toivomukset huomioon. Ennen 
uuden osan tekemistä pyritään kuitenkin 
aina korjaamaan ja optimoimaan vanhat 
rakenneosat.

Roottorit päällystetään volframi-karbidip-
ohjaisilla erittäin kulumiskestävillä materi-
aaleilla. Päällyste koostuu useista kerroksis-
ta, joista jokaisella on tarkkaan määritetty 
tehtävä. Suuntaistasoisuuden ja mittatark-
kuuden varmistamiseksi roottorien geome-

tria viimeistellään CNC/NC-koneistuskes-
kuksilla ja tarkoilla hiomakoneilla.

Alhaiset kustannukset omilla  
erikoiskoneilla 
„Käydessään meillä asiakkaamme yllätty-
vät aina tehtaan suuruudesta ja konekan-
tamme laajuudesta“, kertoo koneenraken-
nusteknikko Gerd Breuer. Richter huolehti 
itse siitä, että koneet vastaavat tekniikan 
uusinta tasoa ja yrityksen toiminnallisia 
tarpeita. Omat asentajat kunnostavat käy-
tettyinä hankitut koneet; toisinaan he pur-
kavat koneet täysin ja kokoavat ne Richte-
rin toiminnallisten vaatimusten mukaan 
uudelleen konfiguroituina. Richterin filoso-
fia, että olemassa olevat arvot säilytetään ja 
optimoidaan, pätee loogisesti niin yhtiön 
omiin kuin asiakkaiden koneisiin. Ykkösta-
voitteena ovat siksi aina parhaat mahdolli-
set ja kustannuksiltaan edulliset ratkaisut. 

„Kilpailemme toimittajien kanssa, jotka 
eivät tarjoa yhtä korkeaa laatua, mutta 
meidänkin on myytävä markkinahinto-
ihin. Myös tästä syystä kehitimme omat 
erikoiskoneet, koska ne auttavat pitämään 
kustannukset niin alhaisina kuin mahdol-
lista,“ toteaa Gerd Breuer. Kilpailijat hitsaa-
vat tavallisilla kaupallisilla hitsauslangoil-
la, Richterin käyttämät hitsauslangat sen 
sijaan eivät ole kaupallisesti saatavilla. Ne 
ovat Dirk Richterin kehittämiä ja tuoteta-
an yksinomaan omaan käyttöön. Niiden 
koostumus on liikesalaisuus. Varatoimi-
tusjohtaja on tämän lisäksi kehittänyt 
yhtiön vaatimusten mukaan räätälöidyn 
hitsauslaitteen, jolla pystytään ongelmitta 
hitsaamaan eri materiaalikerrokset. Pääl-
lehitsauksen jälkeen kaikki rakenneosat 

hiotaan mittojen mukaisiksi siten, että 
paperitehtaalla ne voidaan jälleen sovittaa 
paikoilleen. Tämä on aikaa vievä työ, sillä 
käytetyt Richterin erikoismateriaalit kestä-
vät äärimmäisen hyvin kulumista.

Oman henkilöstön erikoiskoulutus 
itsestäänselvyys
„Työtehtävät yhtiössämme edellyttävät eri-
koistumista, siksi koulutamme melkein 
kaikki työntekijät itse. Ammattitaidon taso 
niin kaupallisella kuin teknisellä puolella 
on erittäin korkea; meillä oppisopimuskou-
lutettavina aloittaneet palkataan yleensä 
myös vakituisiksi työntekijöiksi“, kertoo 
Breuer. Useimmat työntekijät hankkivat 
ammattitaitonsa Richterillä; koska he ovat 
vuosikymmeniä palvelleet paperiteollisu-
uden asiakkaita, he tuntevat erinomaisesti 
alan erikoisvaatimukset.

Eräs erikoisuus on myös yhtiön laaja arkis-
to, jossa kaikki yhtiön historian kuluessa 
korjatut ja kunnostetut rakenneosat on do-
kumentoitu tekstikuvauksilla ja vuodesta 
1992 lähtien myös kuvilla. Näin ollen Rich-
ter pystyy jäljittelemään jokaisen tilauksen 
kaikki työvaiheet. Arkistosta löytyy jopa 
vielä yhtiön perustajan Wolfgang Richterin 
toimittama ensimmäinen tilaus. | | DB

Beltec Presse BP601:n perusparannus ja kunnostus „erittäin kulumiskestäväksi
Presse BP601 ja sen „erittäin kulumiskestävät“ rakenneosat.

Kufferath Presse A500:n perusparannus ja kunnostus ja sen „erittäin kulumiskestävät“ 
rakenneosat (sähköosat ja pneumatiikka mukaan luettuina).


