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Rapport från NPH styrelse 

Föreningens styrelse sammanträdde 
den 16 oktober 1998 i Stockholm på 
Skogindustriernas kontor i Industrihu­
set och redaktionen har fått följ ande 
rapport: 

Nästa års Föreningsmöte, NPH-20 
kommer att hållas i Norge. Edgar 
Ytteborg och Nanma Lfijkken hade 
upprättat ett preliminärt program och 
föreslog att stämman skulle hålles i 
Trondheim. Styrelsen fann förslaget 
utmärkt och fastställde tiden för mötet 
till den 27-28 maj 1999. Komplett 
program och inbjudan kommer i mit­
ten på januari. 

Tidningen 
Styrelsen uttryckte stor uppskattning 
av redaktören Keld D Larsens arbete 
med Nordisk Pappershistorisk Tid­
skrift. Enligt planerna kommer NPHT 
att som vanligt utges med ett nummer 
per kvartal under 1999. 

Administration 
Ordföranden meddelade att han söker 
nya vägar för att få en permanent 
lösning av föreningens framtida admi­
nistration. Om möjligt skulle detta 
kunna ske i samarbete med Skogsin­
dustrierna kansli . 

Medlemsavgiften 1999 
Med detta nummer av tidningen följer 
inbetalningskort/fakturor för prenu­
meration på Nordisk Pappershistorisk 
Tidning 1999. Prenumerationsavgiften 
inkluderar medlemskap i NPH med 
rösträtt vid föreningens årsmöten. 

Medlemmar i Danmark, Finland och 
N orge rekommenderas av kassören: 

Betala medlemsavgiften via 
postgiro, Swift- eller Eurogiro­
systemet. 

Ekonomi 
Kassören meddelade att medlemsav­
gifterna ökat med ca 5 000 kr jämfört 
med föregående år. Men också pro­
duktionskostnader för tidningen och 
portot ökar, vilket gör att något över­
skott i verksamheten inte kan påräk­
nas. Bidrag till föreningens verksam­
het skulle sökas från Letterstedtska 
fonden och Gunnar Sundblads forsk­
ningsfond. 

[PH 
Föreningen Internationella Pappers­
historiker (IPH), hade sammanträtt i 
Porto, Portugal under september 1998. 
Fyra skandinaver ingick bland de 110 
deltagarna och blev väl uppmärksam­
made. 
Anna-Grethe Rischel höll föredraget 
"Looking at Central Asian paper of 
Turkish, Tibetan och Chine se origin 
from the Silk Roads" och Nils J Lind­
berg presenterade sin nyss utgivna 
bok "P ap er come s to the N orth. Sour­
ces and Trade Routes of Paper in the 
Baltic Sea Region 1350-1700". 
Vår tredje vid konferensen upp­
märksammade NPH-medlem, var 
Gunnar Christie Wasberg, som ut­
sågs till Hedersmedlem i IPH. 

Styrelsen 
sammanträder nästa gång den 1 feb­
ruari 1999 i Stockholm.@ 

Anledningen är att kostnaderna för 
betalning mellan de nordiska länder­
na är hög och bör begränsas. 

Svenska Postgirot meddelar bl a att 
"Inkassering av checkar, som utfärdas 
av utländskt företag eller enskild 
person kostar SEK 400, jämte eventu­
ella utländska bankkostnader". 

Svenska medlemmar betalar bäst via 
postgiro.@ 



TEKNOLOGIUDVIKLlNG I DANSK PAPIRINDUSTRI 
1945-1990. Med hovedvaegt på finpapirproduktion* 
Af civilingeni0r Paul Hansen, fidligere chefingeni0r i De forenede Papirfabrikker. 

1.0 INDLEDNING 

Det ville vcsre ambiti0st for ikke at 
sige halsl0s gerning at fors0ge at 
behandle dette emne nogenlunde 
udt0mmende på 3 kvarter. 
I det pågcsldende tidsrum har der i 
perioder vcsret 10 lokaliteter med 
papir - eUer kartonfabrikker og henved 
30 papir- eller kartonmaskiner, og 
hver fabrik og hver maskine har haft 
sine scsrheder og specielle udvikling. 
Ligeledes må man tcsnke på, at te­
knologiudviklingen i den danske pa­
p,irindustri jo i mange enkeltheder 
ligner udviklingen i papirindustri i 
almindelighed, og en konsekvent 
gennemgang af den er ligeså utcsn­
kelig i de forhåndenvcsrende rammer. 
Min indfaldsvinkel til emnet har vcsret 
et fors0g på at påpege eksempler på, 
hvorledes den danske udvikling har 
haft scsrkender, beroende på viIkåre­
ne, som kan vcsre påvirket af råvare­
muligheder, tilgang hl vand og energi, 
markedsforhold, arbejdsmarkedsfor­
hold o.s.v. 
Derncsst har det vcsret naturligt at 
erindre de tekniske landvindinger, 
som i 10bet af de 43 år, jeg har vcsret 
aktiv, har vcsret scsrlig betydningsful­
de. 
Min fremstill,ing vii uvcsgerl,igt også 
vcsre prcsget af, at hele min karriere 
er forl0bet hos De forenede Papirfa­
brikker (DFP), så mit kendskab til de 
0vrige virksomheder er perifert. 
Hovedparten af fremstillingen vii' 
vcsre koncentreret om Dalum Papirfa-
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brik, som i mange henseender er 
reprcssentativ for vort emne. 

2.0 LlDT OM VILKARENE I DAN­
MARK 

En virksomheds hovedsigte kan 
vcsre: 
- at udnytte disponible ressourser af 
råvarer og energi - eller -
- at udnytte et forhåndenvcsrende 
markedspotentiale 
Det ideelle var naturligvis, at begge 
muligheder fore 'lå samtidig . Vore 
ncsre og kcsre naboer Sverige, Fin­
land og tildels Norge h0rer til det 
f0rste alternativ, med rigelige sko­
varealer og vandkraft , som har givet 
baggrund for store produktionsenhe­
der, som er afhcsngige af et globalt 
marked. 
Herhjemme har det andet hen syn i 
mange år i DFP vejet tungest, me­
dens man sekundcsrt tilstrcsbte at 
udnytte sparsomme hjemlige råvare­
tilgange. 

F0r krigen og en årrcskke derefter var 
hjemmemarkedet enerådende, og 
man tog vidtgående hen syn til at 
kunne tilfredsstille dette marked med 
varer i utallige variationer af kvalitet, 
gramvcsgt, farve, formater osv. 
Importafgifter - omend beskedne -
bidrog i de f0rste år til det ncsre for­
hold til hjemmemarkedet, og karak­
teren af disse afscstningsforhold 
bidrog til, at et antal små og lidet 
rationelle anlcsg fik lang levetid. 



Hjemlige råstofkilder, som udnyttedes 
var grantree til treeslib, halm til bleget 
cellulose, tekstilaffald og - il ganske 
veesentligt omfang - returpapir. 
Import af en veesentlig del af fiberfor­
syningen indebar fordele, ved at man 
kunne veere kreesen og veelge kvali­
teter, som gav optimalt resultat; men 
det bet0d også afheengighed af le­
verandmer og f01somhed for konjunk­
tursvingninger. 

II Danmark fandtes lingen leveran­
d0rer af hovedmasikineri til papir­
fabrikation . Man var så~edes vant til 
en livlig kommunikation med uden­
landske eksperter, og kunne ved 
nyanskaffelser sikre sig, at alle alter­
nativer var vurderet. Det var heller 
ikke vanskeligt at få adgang til bes0g 
på udenlandske papirfabrikker og 
diskutere problemer med kolleger. 
I den sene re dell af perioden b'lev 
konkurrencen skarpere, importafgif­
ten faldt bort, og effektivitet i produk­
tionen blev tillagt 0get veegt. Arbejds­
meessig rationalisering fik h0j prioritet 
og rationaliseringer gennemf0rtes, 
medens produktrationalisering havde 
vanskeligere ved at få effekt. 

De sidste år udf0rtes et meget effek­
tivt salgsarbejde, hvor iseer hjemme­
markedet blev dyrket og accepterede 
et vist omfang af merpriser; men vore 
anleeg tabte med tiden terreen med 
hensyn til effektivitet i sammenligning 
med konkurrenternes meget st0rre 
og steerkt specialiserede anleeg, og 
DFP sveekkedes 0konomisk og blev 
overtaget f0rst af De Danske Sukker­
fabrikker (siden Danisco) og derneest 
solgt til STORA KOPPARBERG/ 
PAPYRUS. 
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3.0 HOVEDTRJEK AF DFPs UDVIK­
UNG 1945 -1990 

Som bagg rund for en gennemgang af 
Dalum skal jeg f0rst i grove treek 
resumere forl0bet af selskabets ud­
vikling i den omhand l:ede periode. 
Afslutningen af kri:gen i 1945 bet0d, 
at en planlagt ekspansion på Dalum 
og Maglem011e kunne igangseettes, 
og projekterne for Dalums PM 6 og 
Maglem011es PM 10 blev gennemf0rt. 
De bet0d en rel:ativt kraftig fomgelse 
afkapaciteten, men sigtede naturlig­
vis på afl0sning af flere af de gamle 
små enheder. 
Man befandt sig i en gunstig mar­
kedssituation og havde god 0konomi, 
så der var lejlighed tH at bruge res­
sourcer på udvi'kling og 
effektivisering. Der blev arbejdet med 
stort set alle aspekter af fabrikationen 
og uddannet et peent antal teknikere. 
Vilkårene strammedes dog i 10bet af 
50erne, og konkurrencen på pris og 
kvalitet blev mere og mere meerkbar. 

Traditionen for teet kontakt med hjem­
memarkedet og h0j serv1icegrad gjor­
de det vans'keligt at realisere en pro­
duktrational,isering og sammenheen­
gende hermed var den planlagte 
bortrationalisering af de små enheder 
gået langsomt. I erkendelse heraf 
udarbejdedes en strukturplan, som 
blev vedtaget i 1965 og gennemf0rt i 
10bet af 7 år. Herunder reduceredes 
antallet af papirmaskiner fra 22 til 14 
samtidig med, at produktionskapaci­
teten 0gedes fra 160.000 Vår til 
190.000 Vår. En vis produkt-rationali­
sering fandt også sted. 
DFP's udvikling kunne dog ikke mat­
che omverdenens og specielt de 
skandinaviske fabrikkers produktivi-



tet, og selvom DFP kvalitativt hcev­
dede sig smukt, og fastholdt mange 
kunder ved effektivt salgs- og servi­
cearbejde, måtte man hen ad vejen 
se sig udkonkurreret på flere og flere 
varer. 
Frederiksberg Papirfabrik blev ned­
lagt i 1975, Kartonfabrikken blev 
lukket i 1·979, og GI. Maglem011e 
lukkede i 1971. 
Dårlige 0konomiske resultater var 
baggrund for Sukkerfabrikkernes 
overtagelse af a:ktierne 1979-1984. 
En drastisk handlingsplan i 1984, 
som bet0d gennemgribende admini­
strative forandringer og rationaliserin­
ger, gav grundlag for fremgang og 
optimisme, som prcegede firmaets 
100-årsjubilceum i 1989. Su'kkerfa­
brikkerne solgte selskabet til Stora 
Kopparberg kort efter jubilceet, og 
efter kort tid blev DFP en afdeling af 
Stora's datterselskab Papyrus. 
Papyrus ambition er at vcere de bed­
ste og st0rste i trcefrit trykpapir, og de 
realiserede hurtigt deres hensigter 
med DFP ved at afvikle de af DFP's 
kvaliteter, som ikke h0rte hjemme 
hos Papyrus. Dancrepe - salgssel­
ska bet for crepepapir - blev solgt, og 
PM 10, PM 12 og PM 13 på Maglem01-
le blev standset og solg1. 
Papyrus havde selv kapacitet nok til 
markedet for kul0rt papir, så Silke­
borg Papirfabriks produktion heraf 
stoppede. Resten af Silkeborgs kvali­
tetsskala h0rte heller ikke hjemme i 
Papyrus, og Silkeborg blev solgt til 
Drewsen Lachendorff, og kom der­
med tilbage til sin familie. 
Jeg skal nu gå ncermere ind på Da­
lum Papirfabriks udvikling i perioden. 

4.0 DALUM PAPIRFABRIK 1950 

4 

Jeg kom til. fabrikken i 1950, og skal 
fortcelle 'Iidt om fabr,ik'kens indretning 
på den tid . Beskriveisen må deles 
mellem den gamle fabrik og de nyan­
leeg, som blev realiseret umiddelbart 
efter krigen . 
Jeg vii begynde med at fortcelle om 
den gamle del af Dalum: 

4.1 RASTOFFER 
OG TIILSJETNINGSSTOFFER 

Råvarer: Fiberråvarerne var trceslib, 
letblegelig og helbleget sulfitce1llulo­
se. 
Trceslibet fremstilledes på Dalums 
eget sliberi af slibetrce fra danske 
skove. Massen blev afvandet i en 
skruepresse og i form af granulat 
transporteret id hollcenderne i behol­
dere, som k0rte på en hcengebane. 
Via en elevator bragtes beholderne 
op i hollcenderiet på 1. sal på en 
bane, som f0rte rundt W de enkelte 
ho'ilcendere. Beholderens indhold 
tippedes direkte ned i hollcenderen. 
Letblegelig cellulose: Der fandtes et 
blegeri, hvor den 'Ietblegelige sulfit 
blev slået ud og bleget med calcium­
hypoklori1. Efter vask og indtykning, 
blev det halvt0rre stof revet op og 
ledet til en pneumatisk transport, 
d.v.s. at man blceste masse til hol­
lcenderiet gen nem r0r med 
omstillings-mulighed til hver enkelt 
hollcender. Blegevcedsken fremstille­
des også, på fabrikken udfra flydende 
klor og kalk. Der var en barsk atmos­
fcere i klorblanderiet, men klorblan­
deren var aldrig syg og opnåede en 
'h0j alder. 
Bleget cellulose: Den helblegede 
cellulose fortrcengte efterhånden den 
letblegelige, og blegeriet fungerede 
kun få år efter 1950. Cellulosearkene 



blev lagt direkte på hollaanderen med 
håndkraft, idet man passede på ikke 
at dosere for hurtigt, så maskinen 
forslugte sig. 
Fyldstof: Kaolin blev hjemtaget i t0r 
form med skib, omladet i Odense 
havn til jernbanevogne og skoviet fra 
disse ind i kaolinskuret. Her blev 
kaolinen udr0rt og pumpet ap i lager­
tanke på etagen over hollaanderierne. 
Den foreskrevne dosering skete ved, 
at der afmåltes et rumfang i en målle­
beholder, som t0mtes samtidig med 
en hollaander ned i et blandekar. 
Praacisionen af doseringen var af­
haangig af, om opslemningens t0rsto­
findhold var korrekt. Det kontrollere­
des ved vaagtfyldebestemmelse af 
opslemningen. 
Li m: Limning af papiret skete med 
harpikslim. Limen fremstilledes på 
fabrikken, idet harpiks under opvarm­
ning b ~ev delvis opl0st og findelt i en 
sodaopl0sning. Den opbevaredes i 
lagertanke, hvorfra det tappedes 
doseringstanke ligesom kaolinen . 

Hollaanderi 1 1967. Dalum. 
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Limningen forudsatte tilsaatning af 
aluminiumsulfat, som tjente til at 
neutralisere alkalien så harpiksen 
udfaaldedes på fibrene, og limnings­
processen afsluttedes i t0rrepartiet, 
efter at banen havde opnået en be­
stemt minimumstemperatur, så har­
pikspartiklerne smeltede. 
Aluminiumsulfat, "alun", blev hjemta­
get i tm form og opl0st i vand i behol­
dere. hvorfra der kunne tappes konti­
nuert i stoftilgangssystemet under 
k0rs·len. 
Farver: Farvestoffer udr0rtes og 
afmåltes i farvek0kkenet og tilsattes 
i blandekarret sammen med hollaan­
dernedtapningen. Dalum havde i de 
tidlige år egen fremstilling af gul farve 
i pastaform udfra blyholdige forbin­
delser. Efter sene re erkendelse af, at 
farven var giftig, indstilledes denne 
virksomhed. 

4.2 OM ANLJEGGENE 

Ho"amderier: Stoft ilberedningsan­
laaggene bestod af hollaandere pla-



ceret på 1. sal over blandekar og 
mellemkar i stueetagen. Desuden 
forefandtes de n0dvendige udmåle­
beholdere for fyldstof og lim. I et 
farvek0kken stod farvepulvere og 
pasta, vcegt til udmåling og et lille 
r0rea ppa rat. 
Udskud - kasseret papir - fra proces­
serne blev findelt i kollergange (sten­
gange) og transporteret i b0tter til 
hollcenderiet. 
Hver papirmaskine havde sin linie 
med hver sin hollcenderformand og 
en hjcelper. 
Fiberråstofferne bragtes op til hol­
lcenderierne som baller, som blcest 
granulat eller som vognfulde på hcen­
gebanen. 
Hollcenderformanden stod for at do­
sere efter en recept, hvilket ikke altid 
var let at g0re prcecist med de for­
skellige former for fibre. Maleeffekten 
indstilledes efter instrument visende 
KW-belastningen. 

Papirmaskiner: Der var 5 gamle 
papirmaskiner, nr. 1 til 5. Kun PM 3 
var over 2 m bred nemlig 2.3 m, og 
PM 5 var med 1.5 m den smalleste, 
men til gengceld den hurtigste med 
hastighed op mod 70 m/min. 
Standardudrustningen var nogenlun­
de det samme på alle papirmaskiner: 
- 2 maskinkar 
- Jordanm011e 
- Niveaukasse til stofudmåling 
- Abne strainere 
- Aben udl0bskasse 
- Vire med registerruller sugekasser 
og evt. dandyrulle 
- Gauskpresse med manchon 
- 2 lige-presser og en vendepresse 
- T 0rreparti uden hcette 
- Glitte 
- Fugtevcerk 
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- Opruller som dobbelt centerwinder 
m. sliprem 
- Drift med langsgående tovtrcek og 
remme fra elmotor. 
- Måling afhastighed og damptryk 
efter reguleringsventilen 
På PM 5 temperaturmåling i tmrecy­
lindres kondensatafg. 

Superkalander: F0rste trin efter 
papirmaskinerne var superkalan­
deren. I princippet var der en kalan­
der for hver PM med tilsvarende 
bredde. De var stillet smukt på rcekke 
i en nyere bygning, der strakte sig for 
enden af papirmaskinerne. Det var 
maskiner med mekanisk belastnings­
arrangement, elektrisk drift på en 
stålvalse, med remtrcek til opruller og 
bremse på afruller. 

Rullemaskiner: En mindre del af 
produktionen leveredes i ruller. De 
blev fremstillet på rullevcerker med to 
bcerevalser, indf0ring af banen foro­
ven under trykvalse, drift på den ene 
bcerevalse og en mekanisk bremse. 

KI'ippemaskiner: Hovedparten af 
produktionen blev klippet. Der fand­
tes såvel simplex som duplex maski­
ner. Bredden svarede til papirmaski­
nen og der blev ikke rullet om f0r 
klipningen. Banen deltes op på langs 
af langsnitsknive f0r tvcersnitskniven 
En del af arkproduktionen fortsattes 
på overskceremaskiner, som skar den 
klippede produktion ned til mindre 
formater eller renskar arkene til n0j­
agtigere mål. 

Sortering og emballering: En sor­
tering og fjernelse af fejl , ikke mindst 
"halve ark" fra arkproduktionen, var 
meget n0dvendig. Gramvcegt eller 



fugtighed måltes ved papirmaskinen 
på pr0vestykker, som man rev ud af 
kanten af banen under k0rs'len, og 
disse udr~vn'inger fulgte med indtil de 
- forhåbentlig - blev fjernet på sorter­
salen. Sorterersker udf0rte også 
aftcelling af arkantallet til risopdeling. 
Grundindstili'ingen hos den tids drift­
personale var, at man ubekymret 
tilf0jede papiret fejl og skader, som jo 
i sidste ende sortererskerne tog sig 
af at fjerne . 
Indpakning var ligeledes håndarbej­
de, og stort set hele arkproduktionen 
pakkedes i rispakning . 
Der beskceftigedes over 100 perso­
ner - overvejende kvinder - i fcerdig­
g0relsen. 

Jeg sk0nner, at de 5 papirmaskiners 
produktion androg mellem 10.000 og 
12.000 Uår. 

4.3 NYANLJEGGET PM 6 

Med til billedet af Dalum 1950 h0rer 
Nyanlcegget PM 6, som blev k0rt 
igang i 1950. Dens arbejdsbredde var 
3 m og tophastigheden 180 m/min, og 
den lagde ved igangscetningen 10 -
12000 tons til årskapaciteten. 10vrigt 
var dens teknik yderst traditionel , 
iscer takket vcere en meget konserva­
tiv og stcerk fabrikschef. 

Et fremskridt var det selvf0lgelig , at 
stoftilberedningen var suppleret med 
breakere f0r hollcenderne; men den 
nye refinerteknik, som var medtaget 
i Maglem011es nyanlceg PM 10, måtte 
vente. 
Selve papirmask!inens principielle 
opbygning var en tro kopi af de gam­
le, men de enkelte maskinelementer 
var af up to date konstruktion, og 
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hele anlcegget var prceget af soliditet 
og var velfungerende. 
Det mest nymodens ved anlcegget 
var sugegausken og den elektriske 
se.ktionsdrift; men anl.cegget udgjorde 
alligevel med st0rre bredde og 
hastighed et stort skridt i retning af 
st0rre produktivitet, og b0d på nye 
udfordringer for såvel produktions­
personale som vedligeholdelses­
funktionen: H0jere hastighed, tun­
gere maskinelementer, nye metoder 
ved valse- og garnitureskift, mere 
kompliceret dampsystem og helt nye 
krav til elektrikere med den nye drift. 

4.4 STANDSNING AF GAMLE PA­
PIRMASKINER 

Et af målene med PM 6 anskaffelsen 
var pensionering af celdre små maski 



ner. PM 1 standsedes ret hurtigt ef­
ter, at PM 6 var i stabil produktion. 
PM 2 fik takket vesre gode afsest­
ningsforhold lidt lesngere liv. PM 3, 4 
og 5 fik endnu lesngere levetid ,indtil 
strukturplanen i 1965 - 70, og PM 7-
planen satte endeligt stop for dem. 
Tressliberi og celluloseblegeri stand­
sedes få år efter, at PM 6 var kommet 
i produktion. 

4.5 PRODUKTERNE. Summarisk 

Dalums kvalitetsspektrum i 1950 så -
forenklet - således ud: 
Tresholdige kvaliteter: 
- Skrivepapir 
- Bogtryk 
- Dybtryk 
- Telefonbog 
Tresfri kvaliteter: 
- C-masse, glittet og matgl'ittet 
(Et fuldlimet skrive/trykpapi'r) 
- Tryk E, glittet og matglittet 
(Svagtlimet bl0dt bogtrykpapir) 

5.0 TEKNOLOGISK UDVIKLlNG 
1950-1988 

Jeg ska'l omtale nogle af de vigtigste 
teknologiske esndringer på Dalum i 
peri,oden: 

Refinermaling .... .... .. ..... . . 
Overfladelimnirng, limpresser 
Ha'lmcellulose 
Kunsttryk, luftkniv-coater .. . 
Lukkede udl0bskasser .... . 
Ventanip-presser ... .. .... . 
Kusterglitter ................ . 
Måling på 10bende bane .. ... 
Bladecoater ... .. .. .. .... .. . 
Spildevandsanlesg ... ... .. . . 
PM7 .. ..... .. ...... . . 
Cut to size-klipning .. .. .. . 

1950 
1952 
1952 
1955 
1955 
1960 
1960 
1960 
1965 
1966 
1971 
1972 
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Processtyringsautomatik. .. . 1982 
Infrar0d t0rring i coater . 1985 
St0jbegresnsning/skorsten . 1986 
Ombygning PM 6 ..... ...... ... 1988 
Efterbearbejdning, 
rationalisering ..... 1988 

5.1 REFINERE 

På Maglem011e var refinerteknologien 
indf0rt ved PM 10, og på Dalum 
gennemf0rtes - efter f0rnesvnte fa­
brikschefs afgang - omfattende for­
S0g med at finde frem til en kombina­
tion af refinertyper velegnet til Da­
I,ums formål. 
Ved disse unders0gelser anvendtes 
oprivningsstyrken som et afg0rende 
kriterium for fiberbehandlingens opti­
mering. Resultatet blev ombygning i 
10bet af nogle år af stoftilberednings­
anlesg ved PM 3,4 og 5 med pulper, 
pendlesystemer og refinere. De gam­
le hollesndere på I. sal blev revet 
ned, pulper, pendle- og lagertanke 
bygget, og kombinationer af hydrafi­
ner og jonesrefinere arrangeret i 
stueetagen. Hele arrangementet 
styredes fra et panel på 1. sal, og 
råstofballerne transporteredes op og 
deponeredes nesr pulperen. 
PM 6 hollesnderiet blev f0rst esndret 
på et senere tidspunkt. 

5.2 OVERFLADELIMNING OG L1M­
PRESSER 

C-masse anvendtes i stigende om­
fang til, offsettryk, og det var et tilba­
gevendende problem, at levere det 
med tilstreskkelig overfladestyrke: 
oprivningsstyrke. 
En mulighed for forstesrkning med 
overfladebehandling blev interessant. 
Jeg fik lejlighed til et studieophold 



hos Van Gelder Zonen, hvor efterlim­
ning af offsetpapir blev praktiseret. 
Efter denne inspiration opstillede 
Dalum en efterlimemaskine beståen­
de af afruller, limpresse, t0rreparti og 
opruller - alt af dele fra den gamle 
PM 1. Der blev lavet drift, så den 
kunne k0re 100 m/min, hvad den 
aldr,ig havde pr0vet som papirmaski­
neo Den fik i den anledning navnet 
"Jetjaueren". På denne maskine gjor­
de man sline erfaringer med 
overflade-behandling med stivelse, 
og i 10bet af de f01gende år blev over­
f:ladelimning et n0dvendigt led i frem­
stilling af offsetpapir. 
F 0rst blev der anskaffet en ny se­
parat efterlimemaskine; men det 
varede ikke lcenge, f0r man byggede 
limpresser og eftert0rre-kapacitet ind 
i papirmaskinerne og sparede vce­
sentlige omkostninger ved at elimi­
nere en separat operation på en 
etterlimemaskine. 
En anden vcesentHg side af limpres­
sebehandlingen var, at man ved at 
t0rre banen godt ud f0r limpressen, 
fugte den - med lim e'ller vand i pres­
sen - og på eftert0rrepartiet styre 
udt0rringen til det korrekte vandind­
hold, fik et papir, som var vcesentlig 
mere plant og stabilt overfor fugtig­
hedscendri'nger i omgivelserne, og 
tidligere hyppige papirfejl som kant­
b01ger eller stramme kanter blev 
undtagelsen. 
Som f01ge heraf valgte Dalum også 
at bruge limpressen med vand på de 
kvaliteter, som ikke skulle limes. 
Behovet for offsetpapir steg st0t, og 
den tekniske opf01gning på Dalums 
anlCEg og procedurer resulterede i, at 
"Dalum offset" fik et godt ry og fandt 
god afscetning både hjemme og på 
eksport. 
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5.3 HALMCELUJLOSE 

Med udgangspunkt i landmcendenes 
bekymringer med overskudshalm, og 
opmuntret ved udsigten til 0get dcek­
ning af råstofforsyningen med danske 
råvarer, gik OPP omkring 1950 i sam­
arbejde med en kreds af landmcend 
om mulighederne for at udnytte halm 
til cellulose. Efter grundige unders0-
gelser i laboratorieskala og produk­
tionsfors0g med udenlandske halm­
celluloser vedtoges planen om en 
cellulosefabrik i Fredericia. DFP på­
tog sig projektering og bygning af 
anlcegget, og i 1952 sattes fabrikken 
i gang. 
Den helblegede halmcellulose havde 
en hvidhed, som lå lidt lavere end de 
hvideste importerede trcecelluloser. 
Den st0rste part af produktionen gik 
til Dalum, medens Silkeborg og Mag­
lem0'IIe tog mindre partier. 
Halmcellulosen havde med sine korte 
sm0rige fibre - samtidig med, at den 
krcevede meget lidt maling - gunstig 
virkning på overfladestyrke og 
gennemsigt. Mindre gunstigt virkede 
dens lcengere afvandingstid, som 
kunne koste nedsat hastighed. Det 
sidste forhold aktualiseredes gennem 
årene med de stigende maskinhastig­
heder og skcerpede krav til effektivi­
tet. 
Halmcellulosen anvendtes konse­
kvent i Dalums trcefri kvaliteter om­
end i varierende mcengde. I de f0rste 
år var iblanding op til 40 - 50% al­
mindelig. I de senere år, da DFP's 
tolerance overfor den langsommere 
afvanding svandt ind og samtidig det 
potentielle forbrug oversteg Frederi­
cias kapacitet, brugtes mindre ande­
le. 
Da sukkerfabrikkerne i 10bet af årene 



1979-1984 havde overtaget den fulde 
indflydelse på DFP, afhamdede man 
DFP's engagement i Fredericia Cellu­
losefabrik (FC), og DFP stod derefter 
helt frit med hensyn til at anvende 
FC-cellulosen, hvilket svaakkede FC's 
stilling, og da milj0krav til FC kostede 
fabrikken store investeringer, som 
i kke gav Hlfredsstillende resultat, 
måtte halmcellulosefabrikationen 
indstilles omkring 1990. 

5.4 COATING - KRIDERET KUNST­
TRYK - BLADE-COATER 

Krideret kunsttryk: I 1950 havde 
Dalum i mange år haft en produktion 
af bestr0get papir. Dels fremstillede 
man kul0rt ensidigt bestr0get og 
friktionsglittet glanspapir, som de 
fleste danskere dengang flettede 
julehjerter af. Dels k0rte man en tosi­
digt bestr0get hvid kunsttrykkvalitet. 
Processen bestod i påsm0ring med 
valser og udjaavning med oscilleren­
de b0rster. T0rring af den tosidigt 
bestr0gne bane skete, mens banen 
svaavede på varm luft i en kanal. 
Produktionen på det ret primitive 
maskineri var ikke af saarlig h0j kvali­
tet. 
Det kul0rte glanspapir opgav man; 
men i 1955 igangsatte man en ny 
kridermaskine til kunsttryk, som i 
stedet for b0rster brugte en luftkniv 
og bestr0g en side ad gangen. Med 
dette anlaag blev fremstiHet en kunst­
trykkva'litet, som gjorde god fyldest i 
nogle år. 
Blade - coater: F orbrug af coatet 
trykpapir tog fart . Luftknivanlaagget 
var utilstraakkeligt, og DFP's kraafter 
blev koncentreret om udvikling af en 
f0rsteklasses blade - coatet kvalitet. 
Udviklingen af denne startede med 
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etablering af bestrygeanlaagget i 
1965. 
Bladecoatere var på den tid i vold­
som udvikling, og der var specielt et 
valg mellem to typer: "puddle type" 
og "inverted blade". 
Sigtet var topkvalitet, og svarende 
hertil valgtes den f0rstnaavnte type, 
af Rice Barton's konstruktion, som 
kunne laagge et tykkere lag på i en 
operation. Bladecoaterens arbejds­
bredde valgtes passende til råpapir 
fra PM 6 d. V.s. ca 3 m. 
Processen på coateren, farverecep­
terne og maskinen var under kon­
stant udvikling i de naaste 20 - 25 år, 
i virkeligheden lige til den blev stop­
pet i 1993. 
Farvek0kkenet var et rigt virkefelt for 
udviklere med mange valgmuligheder 
blandt pigmenter, bindemidler og 
hjaalpestoffer. Farveti Iberedningen 
var i mange år ret simpelt indrettet 
med håndstyring, men blev senere 
ombygget til gennemf0rt computer­
styring af udmåling og blanding. 
På coatemaskinen installeredes 
måle- og styringsautomatik, som 
ajourf0rtes svarende til dagens stan­
dard, og i 1985 installeredes elektrisk 
infrar0d t0rring til afl0sning af nogle 
af t0rrecylindrene. 

En altafg0rende faktor er råpapiret. 
Det kom fra PM 6 og var genstand for 
intens opmaarksomhed og forS0g på 
forbedring . Et vaasentligt skridt blev 
taget med indf0ring af limpressepig­
mentering af råpapiret. Dalum opnåe­
de på PM 6's limpresse en saardeles 
god precoating, som bidrog afg0ren­
de til, at slutkvaliteten var på h0jde 
med markedets bedste. 
Traditionelt tilstraabes h0j glans, og 
superkalandreringen er et vigtigt led 



i processen. Kalanderen var tilpasset 
formålet med mange udtreek og spre­
devalser og med KCJstervalse. 
Imidlertid voksede interessen for et 
mat coatet papir, og der blev lagt et 
stort arbejde i udvikling heraf med 
valg af pigmenter og limstoffer og 
tilpasning af glitningen. 
Bladecoateren blev i 1983 forsynet 
med en glitte med en plastbekleedt 
valse, efter der såkal'dte mat-on line 
princip, hvorefter matglittet papir 
kunne genes feerdigt på coateren. 
I 1985 indbyggedes et seet elektriske 
t0rreapparater, som erstattede t0r­
ring på varme cylindre med be­
r0ringsfri infrar0d varme. Den mat­
coatede kvalitet heevdede sig også 
meget smukt, og at papiret var feer­
digt fra coateren bet0d naturligvis en 
besparelse. 
I 1988 anskaffedes en fuldskala 4-
farve offsettrykmaskine, som anvend­
tes til en meget teet kontroi af kvalite­
ten af den coatede produktion. 
Et handicap ved fabrikationen af det 
coatede papir var det store spiid, som 
tildels var betinget af coatertypen, 
men også af stor spildprocent under 
efterbearbejdningen. 

5.5 UDL0BSKASSER 

En central del af en papirmaskine 
udg0res af udl0bskassen, som er 
den konstruktion , som skal forme 
fibersuspensionen til en stråle, som 
med den rigtige bredde, stofkoncen­
tration, meengde pr tidsenhed og ikke 
mindst korrekt hastighed 10ber ud på 
viren. Samtidig er det afg0rende, at 
denne stråle er fuldsteendig ensartet 
i hele maskinens bredde. 

De gamle udl0bskasser var bygget 
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aftree og var åbne med en h0jde, som 
'kunne bibringe stoffet det n0dvendi­
ge tryk ved strålespidsen. 
Det har gennem alle årene veeret en 
vigtig og vanskel ig opgave at perfek­
tionere stofudl0bene, så formation 
(gennemsigt) og ensartethed af 
gramveegt kunne leve op til marke­
dets stedse stigende kvalitetskrav. 
FOr0gelse af papirmaskinernes pro­
duktionshastighed bidrog Ii h0j grad til 
at 0ge kravene til udl.0bskasserne. 
De gamle maskiner PM 3, 4 og 5 
klarede sig levetiden ud med åbne 
kasser, selvom treekasserne udskifte­
des med rustfri stålkonstruktioner. 
Men PM 6 indebar mulighed for pro­
duktionshastigheder, som motiverede 
udskiftning til en lukket kasse, hvor 
man med lufttryk i et kammer over 
stofstanden foran dysen kunne 0ge 
og kontrollere udl0bshastigheden. 
PM 6 fik sin lukkede kasse sidst i 
50erne. 

5.6 VENTANIPPRESSER 

Dalum var meget tidligt med på en 
meget interessant udvikling af pres­
seteknikken . 
Vådpresserne tager imod papirbanen 
fra virepartiet, transporterer banen 
videre på et kleede og klemmer vand 
af den mellem to valser, 
En begreensende faktor for pressens 
effektivitet er muligheden for vandet 
at komme veek fra pressenippet, hvor 
det på de traditionelliie typer måtte 
presse på langs igennem transport­
kleedet. 
En amerikansk konstrukt0r fandt på 
at forsyne en af valserne med rund­
gående riller, som gav plads til det 
vand, som skulle veek, 
Dalums PM 3 blev veesentligt moder-



niseret omkring 1960, og blev ved 
den lejlighed ud st yret med 2 
ventanip-presser, som konstruktionen 
bena:wntes. 
Dalum var blandt verdens f0rste til at 
pr0ve den teknologi, og påviste efter 
temmelig mange startvanskeligheder 
teknikkens veerdi for produktiviteten. 
Ventanip principet har siden veeret 
standard på en papirmaskine uanset 
st0rrelse og art. 

5.7 KUSTERVALSER 

Til brug i maskinglitter fremkom om­
kring 1960 "Kustervalsen", som var 
bygget således, at man med hydrau­
lisk tryk kunne b0je valsekroppen 
under drift og derved tilpasse den til 
et jeevnt linietryk over hele bredden 
ved forskellige linietryk. 
De gamle faste valser, som blev sle­
bet med bombering (d .v.s. tyk'kest på 
midten) passede kun til et meget 
sncever variation af linietrykket. 
Også på dette felt var Dal,um med på 
noderne og fik i 10bet af få år instal-

Klipper 11 1967. Dalum. 
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leret kustervalser i maskinglitterne på 
PM 3,5 og 6. 
Kustervalser indf0rtes siden succes­
sive på alle DFP's papirmaskiner og 
derneest også i udstrakt omfang i 
superkalandre, hvor tilpasning af 
llinietrykket til det aktuelle behov var 
mindst ligeså afg0rende. 

5.8 MAUNGER pA L0BENDE BANE 

En udvikling på dette felt, som er 
n0jere beskrevet nedenfor, blev fulgt 
teet op og hjalp Dalum med at im0de­
komme markedets krav om sneevrere 
tolerancer ikke mindst på offsetpa­
pirets område. 

5.9 SPIllDEVANDSRENSNING 

Omverdenens interesse for tilstanden 
af Odense A begyndte at g0re sig 
geeldende i 10bet af 1960erne, og 
efter behandiling af en sag for land­
veesenskommissionen blev det påliagt 
Dalum at etablere rensning af sit 
afl0b, f0r det blev sluppet ud i Aen. 



Der blev bygget et renseanlcsg; men 
det viste sig efter nogen tid utilstrcsk­
keli'gt, og efter aftale med Odense 
kommune sendtes vandet fra rense­
anlcsgget til kommunens renseanlcsg 
mod en afgift. Denne afgift blev sidst 
i 80erne meget tyngende. 

5.10 STRUKTURPLAN OG PM 7 

Strukturplanen af 1965 forudsatte, at 
PM 4 og PM 5 skulle stoppes til for­
del for en ny PM 7. 
Der gennemf0rtes grundige unders0-
gelser af marked, af formatbehov, af 
kvalitetskriterier og ikke mindst studi­
er af den aktuelle teknik ved bes0g 
hos leverandmer og kolleger i ud lan­
det. 
Projektet resulterede i en maskine 
med arbejdsbredde 4.7 m, og max 
hastighed 750 m/min. Kapaciteten 
var ved anskaffelsen stipuleret til 
30.000 ttår. 
Det er interessant at bemcsrke, at der 
omtrent samtidig kontraheredes 3 
andre papirmaskiner i Europa med 

Sortersalen 1963. Dalum 
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lignende specifikationer og til samme 
kvalitetsområde. Det gjaldt for eks. 
den nyetablerede Nordland i Nord­
tyskland, Hallein i 0strig og en fabrik 
i Belgien. 
Maskinen, som byggedes i Finland, 
var up to date. Den k0rtes igang i 
1971 og havde - som normalt - en del 
indk0ringsvanskeligheder; men i 
1989 var dens kapacitet , uden 
gennemgribende ombygninger nået 
op på henved 70.000 ttår. 
PM 7 adskilte sig principielt fra de 
bestående maskiner på nogle få 
punkter: 
- Banen overf0res fra gausk til pres­
ser med pickup filt. 
- Pressepartiet er mere kompliceret 
med f0rst en 3-valset presse (to nip) 
og derncsst en almindelig presse . . 
- Ventilationshcstten om t0rrepartiet 
er helt lukket. 
- Der var arrangeret udskudspulper 
under maskinen. 

I de sidste år af perioden var arbejds­
de I ingen mellem PM 6 og PM 7 den, 



at PM 6 udelukkende k0rte råpapir til 
coateren, og PM 7 leverede alt ucoa­
tet. Til det ucoatede program kom i 
de allersidste år milj0papiret 
"Cyclus"', som fremstHles af 100% 
returfibre fra det i 1989-90 opstiHede 
genbrugsanlceg på Maglem011e. 
I 10bet af 1980erne gik man over til 
neutral limning, og fik derved muIig­
hed for at anvende kridt som fyldstof. 
PM 3 k0rte kun kort tid efter, at PM 7 
var k0rt ind. 

5.11 CUT TO SIZE 

Samtidig med PM 7's start blev der 
anskaffet nye klippere. Efter bes0g i 
USA konstaterede vi , at det var mu­
ligt med moderne klippemaskiner at 
opnå en snitprcecision, som var til­
strcekkelig god også tll krcevende 
processer i brugerleddet. Det blev 
ovenik0bet prcesteret med vcesentlig 
h0jere hastighed. 
Den nye procedure bencevntes "cut 
to size" og den overfl0diggjorde en 
vcesentlig del af arbejdet ved over­
skceremaskiner. 
Samtidig Iykkedes det ved mere hen­
s ~gtsmcessig adfcerd i fabrikation enes 
tidlige faser, ved hjcelp af kontrolud­
styr og sortermulighed på klipperen 
og ved anvendelse af statistiske me­
toder at reducere omkostningen til 
håndsortering, som lidag er helt af­
skaffet. 

5.12 ST0JBEGRJENSNING 

Nyindstiftede regler for forurening fra 
skorstene i forbindelse med vedhol­
dende klager fra villakvarterer over 
st0j fra fabrikken gjorde det n0dven­
digt i 1986 at bygge en ny skorsten 
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og trceffe Iyddcempende foranstaltnin­
ger på kraftcentraien , jvf nedenfor 
under milj0beskyttelse. 

5.13 DALUM EB 87 

I 1987 vedtoges et projekt til ombyg­
ning på Dalum med sigte på nedscet­
telse af spi Id i coatelinien og arbejds­
mcessig rationalisering. 
Det omfattede st0rre bygningscen­
dringer, nye superkalandre, rullema­
skiner samt klippemaskiner. Til alle 
enheder välgtes helt up to date te­
knologi, og en stor indsats gik til 
infrastruktur og transportmateriel. 
Samtidig gennemgik PM 6 en 
gennemgribende ombygning med 
sigte på bedre kvalitet og st0rre pro­
duktion. 
Fabrikkens kapacitet lå nu på ca 
100.000 tlår på de to maskiner, 
Desvcerre fik denne omlcegning kun 
kort tid at virke i, inden Papyrus fly t­
ted e tilvirkningen af coatet papir til 
Nym011a. 

6.0 PRODUKTPROGRAM 1989 

Der produceres udelukkende trcefrie 
kvaliteter: 
- Dalum offset 
- Fotokopi 
- Formular 
- Laserprint 
- Konvolutpapir 
- Milj0papir 
- Bladecoatet bogtryk og offset - mat 
og glittet 
- Bladecoatet kunsttryk - mat og glit­
tet 

Jeg skal komme lidt ncermere ind på 
emnet kontorpapir 



6.1 KONTORPAPIR 

Kontorpapir drekker over flere speci­
elle kvaliteter med hver sit anvendel­
sesområde. Duplikatorpapir er nrep-

. pe aktuelt mere. I dag taler man om 
fotokopipapir, Xerox papir, laserprint, 
formularpapir, kontoroffset og evt 
skrivemaskinepapir og bankpost. 
Tidligt i perioden var disse sorter 
Silkeborgs ge bet med duplikator­
papir til mangfoldigg0relse, med tyndt 
kopipapir til brug i skrivemaskiner 
med gennemslag og med skrivema­
skinepapir og bankpost til prresen­
table breve med firmanavn o./. 
Udviklingen af fotokopiering og EDB 
medf0rte en voldsom vrekst i forbru­
get af kontorpapir, og opf01gningen 
heraf foregik i hovedsagen på Dalum. 
Fotokopi, som i mange år var syno­
nymt med Xerox papir, var en ganske 
krrevende disciplin, hvor kraven e var 
korrekt vandindhold , planhed, ingen 
rundingstendens, st0vfrihed og for­
matn0jagtighed. 
Procesmressigt drejede det sig om at 
optimere fiberrecepten og styring af 
t0rring og konditionering. 
Anlregsmressigt drog man nytte af de . 
samme forbedringer som offsetpa­
piret, og i efterbearbejdningen tilpas­
sede man sig i 1982 de voksende 
tonnager ved anskaffelse af en linie 
med A4-klipper, pakkemaskine og 
kassefylder. (Musikserien og Plus­
serien) 
Formularpapir i endel0se baner blev 
senere en lige så stor artikel, som 
Dalum fandt god afsretning for. Pa­
piret leveredes til blankettrykkerier 
herhjemme og i udlandet. Slutproduk­
tet var tit endel0se formularer til brug 
i computerstyrede printere. 
Ved den produktion var stoffets en-
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sartede og ensrettede udl0b på viren 
af stor betydning, idet stakning af zig­
zag foldede baner efter trykningen 
var f01som for variationer i fiberorien­
tering. 
Fiberrecept og fiberbehandling spille­
de en rolle for, at blanketternes per­
forering blev tilpas, så blanketterne 
kunne skiHes ad let uden at rives i 
stykker. 
Konvolutpapir var en ret besvrerlig 
kvalitet, som stillede store krav til 
ensartet formation og h0j opacitet, så 
en farvning af indersiden af kuverten 
ikke blev ujrevn, og således at man 
ikke kunne lrese brevene iigennem 
kuverten. 
Dalum slap kvalitativt rimelig godt fra 
denne produktion, og leverede til de 
fleste danske konvolutfabrikker i 
specielt smalle ruller med stor diame­
ter. 

6.2 MILJ0PAPIR 

Den gr0nne b01ge har i 10bet af de 
senere år 0get interessen for gen­
brug af fibre, og frenomenet milj0pa­
pir er kommet til at spille en så af­
g0rende rolle for Dalum, at det må 
have sit eget afsnit. 
Dalum praktiserede gen nem nogle år 
at fremstille en milj0kvaJitet i kontor­
papir. Returpapir i udvalgte kvaliteter 
rensedes i et /flle anlreg indrettet i de 
gamle hollrenderier og hlsattes som 
en andel af PM 7's recept. Det reelle 
indhold af genbrugsfibre var ret be­
skedent. 
Millj0styre,lsen tog imidlertid initiativ 
for at 0ge genbrug af dansk returpa­
pir, og som f01ge heraf udarbejdedes 
i et samarbejde mellem styrelsen, 
Jysk Teknologisk Institut og DFP en 
rapport om mulighederne. 



DFP pegede på Maglem011e og PM 
1,0, som var standset og disponibel , 
og udarbejdede på basis af grundige 
fors0g med tilgeengelige returpapir­
sorter et projekt. Projektets målseet­
ning var en produktion på ca. 30.000 
tlår af papir fremstil :let af udelukken­
de returfibre, men af h0j hvidhed så 
neer normalt hvidt papir som mul igt. 
Projektet, hvis pris var vurderet til ca 
250 mill kr., ville få en initiall st0tte fra 
det offentlige på 50 mi"" , og blev 
vedtaget i 1989. 
Oparbejdningsanleegget bl'ev indrettet 
efter de nyeste erfaringer i samarbej­
de med en kompetent leverand0r, og 
det blev suppleret med omfattende 
anleeg til behandling af affald, såvel 
fast som flydende, for at myndighed­
ernes krav til beskyttelse af milj0et 
kunne t ~ lgodeses . 

Anleegget blev udrustet med vidtgå­
ende automatisering og centraliseret 
styring. 
Maglem011es PM 10 blev underkastet 
en revision med tilpasning af dele af 
anleegget til k0rsel med den nye kva­
litet og med henblik på 0get effektivi­
tet ; men efter kort tid blev lukning af 
Maglem0,ues papirproduktion en 
realitet, og fibrene bliver nu sendt til 
Dalum, hvor PM 7 k0rer kva ~iteterne . 

Efter indk0ring og mindre anleegsju­
steringer ved oparbejdningsanleegget 
har projektet opfyldt forventningerne 
ti l produktets kvalitet og papiret, som 
nu er PM 7's hovedbeskeeftigelse, 
har vundet udbredt accept på marke­
det. 

7.0 HJJELPESTOFFER 

Udveelgelse af de bedste hjeelpestof­
fer blev foretaget i et neert samarbej­
de med leverand0rer, og betydningen 
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af at veelge rigtigt voksede med åre­
ne af hensyn til st0rre specialisering 
og strammere kvalitetskrav og et 
stadig voksende udbud af nye mulig­
heder. 
Det var en 10bende aktivitet, som 
beskeeftigede sig med fiberråstoffer, 
fyldstoffer og pigmenter til coating , 
med limstoffer, flokkuleringsmidler, 
retentionsmidler, skumdeempning, 
farvestoffer og meget andet. Ikke 
mindst udvikling af et stort antal poly­
mere forbindelser har 'haft stor betyd­
ning i coatefarverecepter og i I'imings­
processen. 
Lige:ledes har det spillet en afg0ren­
de rolle for introduktion af neutral 
limning og anvendelse af kridt som 
fyldstof. 

8.0 GARNITURE 

Endnu et felt, som har betyd et meget 
for produktiviteten, skal neevnes. 
Papirmaskinefunktionen er afheengig 
af virer, pressefilte og t0rrepartibe­
kleedning, og disse varer har også 
eendret sig i 10bet af perioden ved 
anvendelse af nye materialer, ved 
tilpasning fil udvikling i mas'kinkon­
struktioner og muligg0rel.se af 0get 
hashghed og st0rre produktion. 
Herunder har leverand0rerne af de 
forskellige garniturer spillet en vee­
sentlig rolle som rådgivere. 
Virer: I begyndelsen af epoken fand­
tes kun virer af fosforbronce. De 
fandtes med forskellige veevemeto­
der, som havde virkning på afvan­
dingsevne, markeringstendens og 
holdbarhed. 
Kunststofvirer i mange variationer 
kom ti1. Man valgte mellem forskell,ige 
plasttyper, mellem monofilament og 
multifilament, og forskellige veeve-



m0nstre alt under hensyntagen til 
den pågceldende papirkvalitits behov. 
De krcevede forstcerkning af vireparti­
erne, men kunne holde meget lcen­
gere end broncevirerne 
Pressefilte: Pressefilte var uldfilte i 
tykkelser og vcevning tilpasset den 
enkelte presseposition. Krav til filtene 
var primcert effektiv vandtransport 
vcek fra banen og overflade, som ikke 
gav markering i papiret. 
I andre tilfcelde - som på en tissue­
maskine - skal en hit fastholde en 
tynd bane ved en vandfilm på et styk­
ke af sin vandring . 
Også her kom plastik ind i billedet 
dels som et stcerkt bcerende grund­
vcev , men også som iblanding eller 
erstatning af dceklaget, som blev 
nålet på. 
Et eksempel på pressef,ilttypens be­
tydning er beklcedningen af ventanip 
presser, hvor filten er afg0rende for 
om venta-riller markerer striber i pa­
piret. 
T"rrefilte:Beklcedning i t0rrepartier 
hed tmrefilte og var dengang lavet af 
uldfiU. 
Deres ~unktion var transport af banen 
rundt om t0rrecylindrene med fast 
pres mod cylinderoverfladen af hen­
syn til varmetransmissionen. De skul­
le tillade vanddamp at undvige fra 
papiroverfladen d.v.s. vcere por0se 
men - iscer på de vådeste baner -
undgå at markere papiroverfladen. 
Kunststoffer er kommet til at spiiie 
hovedrollen i fremstilling af det, der 
nu kaldes tmrevirer, en betegnelse 
som passer bedre til strukturen og 
materialerne. De frembyder en st0rre 
por0sitet og foretrcekkes, hvor risiko 
for markering er lille. 
Den mekaniske belastning af kompo­
nenterne i t0rrepartiet er betydeligt 
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h0jere med plastbaseret beklcedning , 
og forstcerkning og udskiftning af 
valser har vceret n0dvendigt, men 
cendringerne har medf0rt st0rre ka­
pacitet i t0rrepartierne. 

9.0 MALE- OG STYRINGSTEKNIK 

Et vigtigt kapitel i teknisk udvikling er 
måle- og reguleringsteknik, som kan 
kommenteres uden at beh0ve rela­
te res til de enkelte anlceg. 
I 1950 havde man på den 10bende 
proces instrumenter til at måle effekt­
forbrug på malemaskiner, maskin­
hastighed, damptryk og dampforbrug 
pr. time samt temperaturer. 
Efter udtagning af pr0ver af stof, 
bagvand og af banen på forskellige 
steder i processen kunne man efter 
bearbejdning af pr0verne få forsinke­
de 0jebliksbilleder af stofkoncentra­
tioner, stoffets malegrad, vandindhold 
i banen, gramvcegt, tykkelse og 
askeindhold, samt de 0vrige data for 
papirets egenskaber, som laboratori­
et var udrustet til at må le. 
Kontroi af papiregenskaberne koste­
de udrivninger i banen og udskud, og 
et indgående kendskab til proces­
sens data fik man kun, når der undta­
gelsesvis gennemf0rtes en total 
gennemmåling og påf01gende bereg­
ning af stofbalance. 

De forl0bne 40 år har medbragt en 
kolossal udvikling i denne henseen­
de. Udbygning af målinger på den 
10bende bane i papirmaskinen be­
gyndte omtrent samtidig for gram­
vcegt og fugtighed omkring 1960. 
Ti I at begynde med måltes på en 
langsgående stribe ; men de radioak­
tive gramvcegtsmålere blev snart 
bygget med traversering , så man fik 



hele profilet prCEsenteret, og med 
tiden blev f01ere for adskillige egen­
skaber indbygget i samme trave r­
serende aggregat. 
Automatisk kontroi af eftert0rreparti­
ets damptilgang efter banefugtig­
hedsmåling og kontral af stoftilf0rsel 
hhv. hastighed efter målt gramvCEgt 
introduceredes siden. 
Det var begyndelsen til den udvikling, 
som i 1982 f0rte til anlCEg for totai­
styring af et papirmaskineanlCEg med 
computerkontrol af gramvCEgt, tykkel­
se, vandindhold og fyldstofindhold, 
samt kompiet visning og rapportering 
af resultater og produktion. 

I 1990 er en papirmaskine udrustet 
med 10bende måling og registrering 
og styring af: 
- Stofkoncentration 
- Maleeffekt 
- MCEngder af stoffer som tilf0res PM 
- Udl0bshastighed på viren 
- Banefugtighed i flere positioner med 
prafil 
- Dampforbrug 
- Maskinhastighed og timeydelse 
- FCErdiggramvCEgt og - fugtighed . 

Yderligere er måling og registrering 
sCEdvanligt på: 
- Tykkelse 
- Fyldstofindhold 
- PålCEgning i limpresse eller coater 
- HCEtteventilationsdata 

Det er normalt, at kontroludstyr auto­
matisk foretager omstillinger af pro­
cesfaktorerne efter, at man har indko­
det nye målsCEtningsdata i systemet. 
Dalums PM 6 og PM 7 er eksempler 
på udnyttelse af disse muligheder. 

10.0 ENERGIFORSYNING 
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Det stor varmeforbrug i papirfabrika­
tionen giver mulighed for produktion 
af billig elektricitet. I 1950 var alle 
dampmaskiner afl0st af turbineanlCEg 
med både modtryks- og kondensa­
tionsdrift. Samtidig opretholdt man 
suppleri,ngs- og reservemulighed via 
kabler fra de offentlige vCErker. 
Kondensationsdriften var ikke kon­
kurrencedygtig i de senere år og 
anvendtes kun undtagelsesvis. 
Kedler var f0rst indrettet til kulfyring, 
men ombyggedes til oliefyring på 
tidspunkter hvor olie var bi/.ligere end 
kul. Oliekrisen foranledigede kort­
varigt tilbagef0ring til kul. Naturgas er 
nu i anvendelse på Dalum, Magle­
m011e og Silkeborg . 

11 .0 MILJ0BESKYTTELSE 

Vand: Den voksende milj0bevidsthed 
i samfundet medf0rte i 1'0bet af 60er­
ne, at der måtte tages fat på forbe­
dring af afl0bsforholdene. Således 
etablerede Dalum som omtalt et rens­
ningsanlCEg i 1966. Maglem011e kom 
derefter i 1972 og endelig Silkeborg 
i 1977. 
I årene der fulgte strammedes regler­
ne, så der til stadighed arbejdedes 
med optimering af filteraniCEggene og 
iSCEr i NCEstved havde Maglem011e 
vanskelige vilkår. Opgaven blev ikke 
lettere efter igangsCEtningen af retur­
papiranlCEgget og dets biologiske 
renseanlCEg for afl0bsvand. 
Luft og st0j: Luftforurening forekom 
hovedsagelig fra kedlerne. Der blev 
på et relativt tidligt tidspunkt instal­
leret r0gcykloner på Dalum og Mag­
lem0l1e, medens Silkeborg så sin 
fordel i konsekvent at gå over til olie­
fyring og klare emissionskravene 
med tilpasning af skorstenen. 



I 10bet af 80erne skrerpedes omver­
denens syn på skorstensemissioner, 
og da naboer til Dalum f01te sig gen­
eret og klagede flittigt over St0j , som 
kunne henf0res til kraftcentraien, 
blev der efter ekspertunders0gelser 
og forhandling med myndighederne 
vedtaget nagle forholdsregler. De 
omfattede bl.a. en ny skorsten og 
sugetrceksblcesere. 

12.0 AFSLUTNING 

Tiden for dette foredrag har vreret 

knap, og jeg må lade mange relevan­
te emner ligge. Mine 43 i år i bran­
chen - med engagement det meste af 
tiden i investeringsaktiviteten - har 
vreret sprendende. 

Som illustration denne kurve, der 
viser Dalums kapacitet, som den 
udviklede sig i den omhand lede 
periode: 

Dalums årskapacitet 
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* Arfiklen er en lettere justeret udgave 
af et opleeg, som Paul Hansen holdt 
på en konference om dansk papirin­
dustris historie på Silkeborg Museum 
i juni 1994. 
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