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EDITORIAL

Kurt Brandauer,
President Paper Machines.

Lieber Kunde, lieber Leser,

Spezialpapiere sind faszinierend und
vielféltig. In dieser Sonderausgabe des
twogether-Magazins haben wir uns
ganz diesem Papierbereich verschrie-
ben. Voith Paper setzt sich intensiv mit
der Produktion von Spezialpapieren
auseinander und entwickelt seit
Jahrzehnten neue Technologien und
Produkte, um Spezialpapiere noch
effizienter und in besserer Qualitat
herstellen zu kénnen.

Die Titelreportage gibt einen Einblick
in die aktuelle Marktlage der neun
Spezialpapiersegmente. Insgesamt
stellen Spezialpapiere derzeit weltweit
einen interessanten Wachstumsmarkt
dar. Als fihrender Anbieter flir Spezial-
papiermaschinen widmen wir uns
diesem Markt gern. Mit unserem
umfassenden Know-how begegnen wir
den ganz spezifischen Anforderungen,
die jede Spezialpapiersorte stellt.
Entsprechend ist dieses Magazin nach
verschiedenen Papiersorten strukturiert.

Den Anfang macht das Dekorpapier.

Lesen Sie, wie es hergestellt wird und
was passieren muss, bis fertige Lami-
natplatten im Baumarkt erhéltlich sind.

Dartiber hinaus erfahren Sie, wie
Banknoten noch félschungssicherer
gemacht werden und was das
Zigarettenpapier mit dem Geschmack
einer Zigarette zu tun hat.

Auch dber neue Technologien berich-
ten wir: beispielsweise liber das
Curtain Coating. Voith Paper hat das
Streichverfahren so weiterentwickelt,
dass es auch fir Etiketten- und flexible
Verpackungspapiere einsetzbar ist.

Der Einblick in aktuelle Entwicklungen
in der Spezialpapierherstellung ist
gewdrzt mit den ,,Kleinen Kultur-
geschichten”. Hier lesen Sie beispiels-
weise, was es mit der selbst |6schen-
den Zigarette auf sich hat und wie das
Klebeband erfunden wurde.

Ich wiinsche Ihnen eine interessante
Lektiire!

A S

Kurt Brandauer
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im Namen des Voith Paper Teams
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Wer seinen Geldbeutel durchsucht, hat gleich
mehrere Spezialpapiersorten in der Hand:

Das Banknotenpapier wurde unter strengsten
Sicherheitsvorkehrungen auf einer Spezialpapier-
maschine hergestellt. Der Tankbeleg ist auf
Thermopapier gedruckt, der Personalausweis
basiert auf speziellem Wertpapier und das
Passfoto ist aus Fotopapier. Spezialpapiere

sind extrem vielfiltig und zdhlen zu den stark
wachsenden Markten der Papierbranche.




Papiermaschinen stellen nicht nur
die bekannten Massenpapiere her,
sondern auch Papiere fur Teebeutel
und Benzinfilter, Banknoten und
Flaschenetiketten, Tapeten und
Dekorverkleidungen fiir Mébel
sowie Tragervliese fur Vinyltapeten.

Weltweit gibt es ungeféhr 2.900
Sorten von Spezialpapieren, die

je nach Anwendungsbereich und
Marktgebiet in neun Segmente
unterteilt werden. Etiketten- und
Releasepapiere gehoéren beispiels-
weise wegen desselben Anwen-
dungsbereichs zu einem Segment,
obwohl Herstellungsverfahren und
Qualitatskriterien unterschiedlich
sind.

Weitere Segmente sind Dekorpapier
und Overlay, Nassvliese und Filterpa-
piere, Fotoroh- und Digitalimaging-
Papier, Selbstdurchschreibepapier,
Thermopapier, Wertpapier sowie
Papiere fUr Zigaretten. Dinndruck-
papiere und einseitig glatte Papiere
gehdren zum neunten Segment der
sonstigen Spezialpapiersorten.

Spezialpapiere - jahrliches Wachstum bis 2010/11

Banknoten- & Sicherheitspapier
Dekorpapier

Etiketten & Release

Nassvliese & Filterpapier
Thermopapier

Fotoroh- & Digitalimaging-Papier
Papier fiir Zigaretten
Selbstdurchschreibepapier

Gute Wachstumsprognosen

Jahrlich werden weltweit tUber

19 Millionen Tonnen Spezialpapiere
verbraucht — Tendenz steigend.

Flr Wertpapiere liegt das jahrliche
Verbrauchswachstum bei fast funf
Prozent. Der Bedarf an etablierten
Spezialpapieren wéchst stetig, und
die Entwicklung neuer Sorten lauft
auf Hochtouren. Derzeit wird u.a. an
Papieren geforscht, die Produkte
intelligent kennzeichnen. Solch eine
Kennzeichnung kdnnte beispielswei-
se im Supermarktregal anzeigen, wie
frisch das Fleisch in der Verpackung
tatsachlich ist. In aufstrebenden Wirt-
schaftsregionen nimmt der Bedarf an
Filterpapieren zu — deshalb gibt es
auch bei diesem Segment (berdurch-
schnittliche Wachstumsprognosen.

Die Gruppe mit dem héchsten Ver-
brauch sind Etiketten- und Release-
papiere mit jahrlich ca. drei Millionen
Tonnen weltweit. Fast alle Spezial-
papiersegmente haben positive
Wachstumsraten. Lediglich die Selbst-
durchschreibepapiere sind riickldufig,

Jéhrliches Verbrauchswachstum [%/a]
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Kassenbelege werden auf
Thermopapier gedruckt.

Bei den Spezialpapieren sind gute
Wachstumspotenziale erkennbar.




Erinnerungen auf Papier:
Der weltweite Verbrauch von
Fotoroh- und Digitalimaging-
Papier liegt jéhrlich bei etwa
1,3 Millionen Tonnen.

obwohl sie derzeit das zweitgroBte

Segment stellen. Pro Jahr wird
jeweils Uber eine Million Tonnen

an Thermopapieren sowie Fotoroh-
und Digitalimaging-Papier produziert.
1,5 Millionen Tonnen bringen die
Nassvliese und Filterpapiere weltweit
auf die Waage. Papiere fur Zigaretten
und Dekorpapiere werden in Mengen
von jeweils etwa 750.000 Tonnen
verbraucht. Von Banknoten-, Wert-
und Sicherheitspapieren werden

fast 200.000 Jahrestonnen herge-
stellt. Der restliche Verbrauch entfallt

auf das neunte Segment sonstige
Spezialpapiersorten.

Dass Spezialpapiere insgesamt

nur finf Prozent des gesamten welt-
weiten Papierverbrauchs ausmachen,
kénnte dazu verleiten, sie als wenig
attraktiv zu deklarieren. Doch erzielen
Spezialpapiere im Vergleich zu
Massenpapieren durch das ent-
sprechende Preisniveau eine hdhere
Wertschoépfung: Spezialpapiere
haben zehn Prozent Anteil am
Papierverkaufserlos.



Bei kleinen Losgroien
wirtschaftlich produzieren

Die Besonderheiten der Spezial-
papiere stellen hohe Anforderungen
an die produzierenden Maschinen.
Meist werden Spezialpapiere auf
schmalen Papiermaschinen herge-
stellt, um die Umstellungszeiten und
die Ausschussmengen bei Sorten-
wechseln zu minimieren. Denn
Produktionschargen von nur einer
Tonne sind durchaus mdglich.

Es gibt beispielsweise mehr Wert-
papiermaschinen als Produktions-
anlagen fUr Thermopapiere, da sie
wegen ihrer groBeren Produktions-
chargen auf breiteren und schnel-
leren Papiermaschinen hergestellt
werden.

Der groBte Teil der weltweit etwa
600 Spezialpapiermaschinen produ-
ziert Ubrigens Papier fur Zigaretten.
Das liegt einerseits an der historisch
gewachsenen Marktstruktur dieses

Papiersegments, andererseits werden
auf diesen Maschinen auch Druck-
papiere mit geringen Flachengewichten
hergestellt — wie DUnndruckpapier fur
Bibeln.

Voith Paper hat sich nicht nur auf
Papiermaschinen fiir Massenpapiere,
sondern auch auf die Herstellung
von Spezialpapieren spezialisiert.
Das Unternehmen ist in allen Seg-
menten tatig.

In den Forschungszentren in Heiden-
heim, Diren und Ravensburg wird
die Forschung und Entwicklung im
Bereich der Spezialpapiere vorange-
trieben.

Dr. Jens Miiller
jens.mueller@voith.com

Aufteilung der Spezialpapiere nach PM-Anzahl (Gesamtanzahl ca. 600)

Dekorpapier

~8%

Banknoten- &

Sicherheitspapier ~9%

Sonstige
Spezialpapiere

Etiketten- & Silikonrohpapier

~19%

Fotoroh- &
Digitalimaging-Papier

~5%

~ 3%

Thermopapier

Papiere fiir Zigaretten

Teebeutelpapier wird im
Nassvliesverfahren hergestellt.

Selbstdurchschreibepapier
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INTERVIEW

,Mit unserem Know-how
unterstutzen wir unsere Kunden,
erfolgreich in ihrem Segment zu sein!*

Dr. Jens Miiller, Geschéftsfiihrer flir Products & Services in der Division
Voith Paper Fiber & Environmental Solutions

Der Spezialpapiermarkt stellt hohe Anforderungen

Mit dem Kunden zum
Marktwachstum gehen

Die Herstellung von Spezialpapieren erfordert ein umfassendes Know-how
und langjdhrige Erfahrung. Voith Paper produziert Papiermaschinen fiir
alle Sorten von Spezialpapieren. Im Interview erlautern Dr. Jens Miiller
und Dr. Michael Trefz, Experten fiir Spezialpapiere bei Voith Paper,
aktuelle Wachstumspotenziale und den effektiven Einsatz von Produkten.
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Fast fiinf Jahre war Dr. Jens Miiller Bereichsleiter Spezialpapiere bei Voith Paper. Jetzt wurde er

zum 1. Oktober 2008 als Geschaiftsfiihrer fiir Products & Services in der Division Voith Paper Fiber &

Environmental Solutions berufen. Seine bisherige Aufgabe ilibernimmt Dr. Michael Trefz, bislang Leiter

Streichtechnik. Damit fiihrt Voith Paper die Bereiche Spezialpapiere und Streichtechnik enger zusam-

men, um auf Spezialpapierkunden noch effizienter eingehen zu kénnen.

Herr Miiller, Spezial-
papiere sind ein insgesamt aufstre-
bender Markt. Welche Trends sehen
Sie fUr die nahe Zukunft?

Miiller: Die Anforderungen an die
Herstellung von Spezialpapieren sind
sehr hoch und speziell. Deshalb gibt
es viele duBerst spezialisierte Unter-
nehmen, die oft in Familienhand sind
und sich auf wenige Papiersorten
fokussieren. Daran wird sich auch
nichts &ndern. Die Kompetenz fur die
Herstellung von Spezialpapieren liegt
weiterhin hauptsachlich in Europa.

Insgesamt stellen wir in den letzten

Jahren fest, dass wegen des wachsen-
den Marktes der Spezialpapiere einige
Papierhersteller ihre grafischen Papier-

maschinen so repositionieren, dass

sie auch Spezialpapiersorten herstellen
kdénnen. In asiatischen Landern werden
zwar bisher eher Massenpapiere wie
grafische Papiere oder Verpackungs-
papiere produziert, jedoch sehe ich
auch hier ein stetiges Wachstum.

Voith Paper gilt in der
Papierherstellungsbranche oft als
groBes Unternehmen, das auf groBe
Papierfabriken spezialisiert ist. Mit
welchen Kompetenzen unterstiitzen
Sie Spezialpapierhersteller?

Miiller: Unsere Ingenieure sind auf
Spezialpapiermaschinen spezialisiert.
Seit es Voith Paper gibt, widmen wir
uns konsequent diesem Bereich.
Deshalb hat Voith Paper weltweit die

gréBte Anzahl an installierten Anlagen
fir Spezialpapiere. Dieser Markt ist
uns sehr wichtig, und wir arbeiten

mit allen Papierfabriken — unabhangig
von ihrer Produktionskapazitat und
MaschinengréBe. Gerade Spezial-
papiermaschinenhersteller stellen sehr
hohe Anforderungen. Sehr oft liegen
die Herausforderungen und die Még-
lichkeit zur weiteren Wertschépfung im
Bereich der Streichtechnik. Deshalb
freue ich mich auch sehr, dass wir in
Zukunft mit Herrn Dr. Trefz die Bereiche
Spezialpapiere und Streichtechnik
noch enger verkniipfen, als das bisher
schon der Fall war.

Trefz: Unsere Kunden profitieren von
unserem umfassenden Know-how.
Aber vor allem achten wir darauf, was



INTERVIEW

,Eines unserer Ziele ist, die
Papierherstellung immer umwelt-
freundlicher und wirtschaftlicher

zu gestalten. Das gilt insbesondere
far die Veredlung qualitativ
hochwertiger Spezialpapiere. “

Dr. Michael Trefz, Bereichsleiter Spezialpapiere, Voith Paper

Spezialpapierhersteller sollten auf die Einsparung mehrerer
Rohstoffe achten: Energie, Wasser und Faserstoffe.

unsere Kunden brauchen und méchten.

Gemeinsam loten wir die Potenziale
der jeweiligen Papiermaschinen aus,
erstellen klare Budgetplane und fiihren
Umbauten aus. Entscheidend ist, dass
bei uns alles aus einer Hand kommt
und wir auf eine breite Basis an Wissen
und Erfahrung zugreifen kénnen. Das
ist unser ,,Power House". Wir setzen
unsere Produkte zielgerichtet ein und
platzieren neue Komponenten zum
besten Kundennutzen.

Kdnnen Sie ein Beispiel
fur den effektiven Einsatz von Pro-
dukten nennen?

Miiller: Wir achten immer darauf, dass
Qualitat und Prozessstabilitat stimmen.
Mit der Streichanlage Curtain Coater
kann beispielsweise der Papierherstel-
lungsprozess vereinfacht und teure
Streichfarbe gespart werden, wéhrend

sich die Qualitét der Strichabdeckung
verbessert. In diesem Zusammenhang
nenne ich auch gern den Hydro-
Former, eine Schragsiebanlage, die
sich bei der Herstellung von Nassvlie-
sen und hochpordsen langfaserigen
Filterpapieren bewahrt hat. Diese Anlage
ist ein ideales Produkt fur den wach-
senden Markt in diesem Bereich. Zu
ihm gehoéren Automobilfilter, Kaffeefilter,
Glasvliese als Grundlage fur Bitumen-
pappen und trocken abziehbare
Tapeten, die eine Mischung aus langen
Kunststofffasern und Papierfasern sind.
Wichtig sind aber nicht nur einzelne
Produkte, sondern die Abstimmung
des gesamten Prozesses. Beispiels-
weise stellen wir den Stoffauflauf und
Wet End Process aufeinander ein.

Viele Spezialpapierher-
steller Gberlegen, wie sie ihre Produk-
tion effizienter und gewinnbringender

gestalten kénnen. Was empfehlen
Sie ihnen?

Miiller: Sie sollten auf die Einsparung
mehrerer Rohstoffe achten: Energie,
Wasser und Faserstoffe. Besonders das
Thema Energie ist in letzter Zeit extrem
wichtig geworden. Wir miissen den
bisher hohen Energieverbrauch bei der
Papierherstellung dringend senken.
Fasern mussen eingespart und durch
kostenglinstige Alternativen substituiert
werden. Altpapier ist hier oft keine
Alternative, da Spezialpapiere sehr
spezielle Anforderungen haben (z.B. die
Faserlange bei Automotive-Filterpapie-
ren). Die Aufbereitung von Wasser und
auch von Reststoffen sollte unbedingt in
die Planung miteinbezogen werden.

Trefz: Voith Paper hat fir die Entwick-
lung entsprechender Produkte Ubrigens
einen eigenen Geschéaftsbereich ge-



Dr. Michael Trefz (bernahm am 1. Oktober 2008 den Bereich Spezialpapiere.

grundet: Voith Paper Environmental
Solutions. Darlber hinaus bieten wir
unseren Kunden an, im PTC (Paper
Technology Center in Heidenheim)

und in der HydroFormer-Versuchs-
anlage in Dlren Versuche zu fahren,
um konkrete Optimierungsmaoglich-
keiten flr ihre spezielle Papiermaschine
zu verifizieren.

Wie sieht die Auftragslage
in Ihrem Bereich Spezialpapiere derzeit
aus?

Miiller: Da der Spezialpapiermarkt
wéchst, sieht es gut aus. Bei Spezial-
papieren geschehen Investitionen
marktnah. Das bedeutet, dass unsere
Kunden dorthin gehen, wo das
Marktwachstum ist. Und wir gehen mit.
Beispielsweise wachst der Bedarf an
Automotive-Filterpapieren in China und
Indien mit dem steigenden Fahrzeug-

aufkommen und der in diesen Landern
entstehenden Automobilindustrie.

Wir haben auf der ganzen Welt Ver-
triebsingenieure, die unsere Kunden
personlich besuchen und beraten.

Trefz: Ganz konkret kdnnen wir einige
interessante Inbetriebnahmen und
Auftrage in diesem Jahr nennen. Im
Bereich Dekorpapiere haben wir den
Auftrag zur Repositionierung einer
Fotorohpapiermaschine zur Herstel-
lung innovativer Dekorpapiere erhalten.
In Osteuropa werden wir einen Papier-
hersteller mit einer neuen Anlage fiir
einseitig glatte Papiere ausstatten. Die
leistungsféhigste Anlage fir einlagige
Teebeutelpapiere entsteht nun in
Deutschland. Und in Skandinavien ha-
ben wir eine neue Anlage flr einseitig
glatte Verpackungsspezialpapiere in
Betrieb genommen. Im Bereich Plug-
Wrap-Papier und Zigarettenpapier

haben dieses Jahr zwei von uns nach

Asien gelieferte Maschinen mit der
Produktion begonnen.

Herr Trefz, welche Ziele,
welche Visionen haben Sie fir die
Zukunft?

Trefz: Wir wollen die ganze Band-
breite von Voith Paper und unser
Know-how im Bereich der Spezial-
papiere weiterhin zum besten Nutzen
unserer Kunden einsetzen. Sie sollen
in ihrem Segment die Mdéglichkeit
haben, Marktflhrer zu sein. Bei jedem
neuen Projekt haben wir das Ziel,
maBgeschneiderte Lésungen zu
finden. AuBerdem ist eines unserer
Ziele, die Papierherstellung immer
umweltfreundlicher und wirtschaft-
licher zu gestalten. Und das gilt insbe-
sondere auch fir die Veredlung quali-
tativ hochwertiger Spezialpapiere.



Hier steckt jede
Menge Papier drin!

Oft begegnet man Papier in der Wohnung
unbewusst. Dekorpapiere und Overlay-Papier
finden sich in Mobeloberflachen, Kiichenfronten
und LaminatfuBboéden.







Il DEKORPAPIER

Der MasterJet F/B-Stoffauflauf bewahrt sich im Dekorbereich

Im Vergleich zu grafischen Papiersorten haben Dekor- und Overlay-Papier sehr spezielle Eigenschaften
und erfordern entsprechende Produktionsanlagen. Voith Paper hat Technologien entwickelt, die nicht
nur die Qualitéit dieser Spezialpapiere steigern, sondern auch die Produktion effektiver gestalten.
Hierzu gehoren der MasterJet F/B-Stoffauflauf und das neue Randeinspeisesystem EdgeModule. Fiir ein
perfektes Profil und zur Verbesserung der Formation im Papier sorgen der ModuleJet und der DuoShake
von Voith Paper. Bei der Munksjo Paper GmbH in Unterkochen setzte Voith Paper diese Technologien bei
einem Umbau ein. Seither ist die PM 3 eine der produktivsten Dekorpapiermaschinen.

,@erade in den oftmals Ubersehenen Nischen der Spezialpapiere
sind klare Technologietrends und Trendsetter auszumachen.

Jan Lepper, Vertriebsingenieur Spezialpapiere, Voith Paper




DEKORPAPIER

Die PM 3 der Munksjé Paper GmbH in Unterkochen ist eine der produktivsten Dekorpapiermaschinen.

Dekorpapiere zeichnen sich durch ihre
sehr hohe, gleichméaBige Dimensions-
stabilitédt aus. Das bedeutet, dass sie
gute Quer- und Langsprofile haben
mussen. Fur gute Bedruckbarkeit be-
ndtigen sie eine entsprechende ein-
seitige Glatte. Gute Impragnierbarkeit
und eine hohe Widerstandsféhigkeit
gegeniiber mechanischen und che-
mischen Belastungen sind weitere
Eigenschaften von Dekorpapieren.

Dekorpapiere werden im Geschwindig-
keitsbereich zwischen 250 und

800 m/min in sehr kleinen Chargen
produziert. Somit sind Sortenwechsel
an der Tagesordnung. Die Sorten
unterscheiden sich im Wesentlichen in
Farbe und Ascheanteil, was zur Folge
hat, dass nach jedem Farbwechsel
das System gereinigt werden muss.
Um diese Reinigungszeiten auf ein
absolutes Minimum zu beschrénken,
wird bei der Auslegung des gesamten
Systems auf ein moglichst geringes
Rohrleitungsvolumen geachtet. Die
notwendige extrem hohe Opazitét der

Papiere wird mit einem hohen Anteil
an Titandioxid erreicht, der bei bis zu
42 Prozent liegen kann. Spezialpa-
piermaschinen fiir Dekorpapiere pro-
duzieren in der Regel auf einer Breite
von bis zu 2,6 Meter. Jedoch variiert
die Bahnbreite je nach Auftrag, und
es ist nicht ungewdhnlich, dass
Bahnen kurzzeitig auf nur 1,6 Meter
Breite gefahren werden. Schon diese
kleine Auswahl an Besonderheiten
zeigt, dass die Produktion von De-
korpapier spezielle konzeptionelle
und konstruktive Lésungen erfordert.

Intensivseminar Spezialpapiere

Im Bezug auf den Stoffauflauf galt
lange Zeit das Prinzip der Turbulenz-
erzeugung mithilfe rotierender Loch-
walzen (RollJet K) als das MaB der
Dinge in der Dekorpapierproduktion.
In den letzten Jahren hat sich jedoch
der hydraulische Stoffauflauf und
insbesondere der von Voith Paper
entwickelte MasterJet F/B als die
technologisch deutlich bessere

L&sung etabliert. Folgerichtig war
dieses Schlisselelement das zentrale
Thema fir die Experten aus der
Dekorindustrie, die im Frihjahr 2008
beim Voith Paper Intensivseminar
LStoffauflauftag Dekor” zusammen-
kamen. Seit Kurzem ladt Voith Paper
Experten zu Seminaren ein, die jeweils
eine spezifische Facette der Herstel-
lung von Spezialpapier aufgreifen.
Beim ,,Stoffauflauftag Dekor” setzten
sich die Teilnehmer u.a. mit den er-
folgreichen Installationen von Voith
Paper bei Kéhler in Kehl, Munksjé in
Unterkochen und Felix Schoeller in
Pensa auseinander.

»Gerade in den oftmals Ubersehenen
Nischen der Spezialpapiere sind klare
Technologietrends und Trendsetter
auszumachen®, erklart Jan Lepper,
Vertriebsingenieur Spezialpapiere.
Um diese Trends zu diskutieren, er-
hielten die Teilnehmer des Seminars
auch Einblick in die F&E-Aktivitaten
bei Voith Paper. Hierzu gehért das
PTC (Paper Technology Center) in
Heidenheim, in dem auf der groBen



DEKORPAPIER

MasterJet F/B

EdgeModule

DuoShake

Bei Dekorpapiermaschinen setzt Voith Paper den MasterJet-Stoffauflauf in Verbindung mit dem Randeinspeisesystem EdgeModule ein,
um eine optimale Faserorientierung am Bahnrand zu erreichen. Die Siebschlittelung DuoShake bewirkt die besonders gleichméaBige

Verteilung der Fasern im Blatt.

Versuchspapiermaschine die neues-
ten Entwicklungen getestet werden.
Das Forschungs- und Investitionspo-
tenzial der Anlage beeindruckte die
anwesenden Dekorpapierhersteller —
auch wenn sie Uber die Produktions-
geschwindigkeiten schmunzelten:
»2.400 Meter pro Minute? Das schaf-
fen wir auch — am Rollenschneider!”

Hydraulischer Stoffauflauf
bewahrt sich

Mit dem Stoffauflauf griff das Kunden-
seminar ein zentrales Thema auf.
SchlieBlich gilt er fir Papiermacher als
Herzstlck der Papiermaschine.

Nur mit einem korrekt ausgelegten,
prazise gefertigten und eingestellten
Stoffauflauf, der die Suspension
gleichmaBig auf das Langsieb auf-
bringt, kénnen wichtige Papiereigen-
schaften eingehalten werden — wie
beispielsweise Flachengewichtsquer-
profil, Faserhauptrichtung, gleich-
maéBige Formation und Flachlage des
Papiers. Der MasterJet F/B-Stoffauflauf
ist eine moderne, schubweiche Kon-
struktion von Voith Paper. Durch seine
spezielle Rippenkonstruktion fur
Oberlippentrager und Tisch bendtigt

er an der Diise auB3er der Ober- und
Unterlippe keine maschinenbreiten
Bauteile. Wenn sich Ober- und Unter-
lippe unter Temperatureinwirkung
ausdehnen, verandert sich die Geo-
metrie des Auslaufspalts nur sehr
gering. Ein aufwandiges Heizsystem
und Heizkammern am Stoffauflauf
sind nicht notwendig.

Die sogenannte C-Klammer-Bauweise
sorgt zudem fir minimale Krafteinlei-
tung in die Fundamente, indem sie die
Abstitzung der Dusenkréfte Uber die
seitlichen Bauteile vermeidet. Um
Faserflocken in der Stoffsuspension
aufzureiBen, muss der hydraulische
Stoffauflauf eine Turbulenz erzeugen.
Dies geschieht, indem die Suspension
durch Turbulenzrohre mit sprung-
haften DurchmesservergroBerungen
geflhrt wird. Die resultierenden Druck-
st6Be erzeugen hohe Scherkrafte,

die die Flocken in der Suspension
aufreiBen. Die hohe Mikroturbulenz
im MasterJet F/B-Stoffauflauf, die
sich schnell in der Stoffauflaufdiise
abbaut, erlaubt eine optimale Strahl-
stabilitdt auch bei hohen Geschwindig-
keiten. Flr groBtmdgliche Zuganglich-
keit kbnnen die Hinterwand, das Ver-

teilrohr und der Oberlippentrager des
MasterJet maschinenbreit gedffnet werden.

Das Randeinspeisesystem EdgeModule
ist eine Neuheit fir diese Sorten und
kann bei neuen MasterJet-Stoffauf-
laufen eingebaut werden. Mit ihm I&sst
sich der Volumenstrom der Suspension
im Randbereich des Stoffauflaufs per-
fekt einstellen. Damit ermdglicht das
Modul die Beeinflussung des fiir diese
Sorte besonders kritischen Bahnrandes.
Der Einflussbereich des EdgeModules
ist bis zu 2 Meter zur Maschinenmitte
hinein messbar. Die Faserhauptrichtung
am Rand kann dabei um bis zu 8 Grad
Celsius veréndert werden. Die Edge-
Module-Technologie bietet Vorteile fiir
alle Papiersorten, bei denen eine gute
Faserorientierung gefordert wird. Das
EdgeModule wird an Stoffaufldufen fir
Langsieb-, Hybridformer- und Gapformer-
papiermaschinen eingesetzt und hat
sich bereits in der Praxis, auch fir
Dekorpapier, bewahrt.

ModuleJet sorgt fiir optimales
Flachengewichtsquerprofil

Eine weitere entscheidende Komponente
in Dekorpapiermaschinen ist die Rege-
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lung des Flachengewichtsquerprofils
nach dem Verdinnungswasserprinzip.
Dieses Prinzip wird nicht nur bei hy-
draulischen Stoffauflaufen eingesetzt,
sondern auch beim Lochwalzenstoff-
auflauf, der bei alteren Maschinen
noch Ublich ist. Voith Paper bietet hier
die ModuledJet-Technologie an, die
sich auch hervorragend fiir Nach-
ristungen eignet. Diese Verdinnungs-
technik bewirkt sehr gute Flachenge-
wichtsquerprofile mit optimaler Faser-
orientierung (TSO - Tensile Strength
Orientation), die um 20 bis 50 Prozent
besser ist, als beim Prinzip der
Blendenverstellung. Zudem sorgt das
System flr einen ortsstabilen Bahn-
lauf, gute Flachlageeigenschaften und
eine verbesserte Produktivitdt. Nach
Sortenwechseln wird zudem eine deut-
lich kuirzere Einschwingzeit erreicht.

Kernstiick des ModuledJet sind
spezielle Ventile, die Siebwasser mit
seiner geringen Konsistenz je nach
Bedarf zonenweise eindosieren. Das
Verdiinnungswasser wird Uber einen

Querstromverteiler den Ventilen zuge-
fuhrt. Die Vermischung mit dem Dick-
stoff erfolgt in der Mischkammer. Eine
nachgeschaltete Drossel sorgt noch
einmal fUr eine gute Durchmischung.
Ein durch die zonenweise unter-
schiedliche Einspeisung von hochge-
fllltem Siebwasser ungleiches
Aschequerprofil wurde trotz sensibler
Nachweismethoden nie festgestellt.

Hohe Schiittelfrequenzen
mit DuoShake

Zur Verringerung des Langs-/Quer-
Verhaltnisses der ReiB3lange und zur
Verbesserung der Formation wird bei
Dekorpapieren eine Siebschiittelung
eingesetzt. Voith Paper hat den
DuoShake entwickelt, bei dem die
schwingende Masse der Brustwalze
mittels einer geschickten Konstruktion
mit Gegengewichten kompensiert
wird. So gelangen keine Kréfte ins
Fundament, und es sind gréBere
Hibe und hdhere Schittelfrequenzen
mdglich als bei dlteren Siebschuttel-

werken. Die Wirkung des DuoShake
wurde mithilfe einer Sheetsplit-Analyse
untersucht. Anhand des Hauptfaser-
winkels und des Anisotropiewerts
(MaB fir die Intensitat der Faserorien-
tierung) stellte Voith Paper in mehre-
ren Untersuchungen fest, dass die
Schittelung durch den DuoShake vor
allem an der siebnahen Schicht fir
eine hohe Turbulenz sorgt. Insgesamt
sind dadurch die Fasern im Blatt
deutlich gleichmaBiger verteilt.

Erfolgreicher Einsatz bei
Munksjo Paper

Bei der Munksjé Paper GmbH in
Unterkochen wurden in die PM 3 fur
Dekorpapier gleich mehrere Kompo-
nenten von Voith Paper eingebaut.
Gemeinsam mit dem bereits vorhan-
denen DuoShake ermdoglicht jetzt

der MasterJet F/B-Stoffauflauf eine
hervorragende Blattbildung. Der
MasterJet F/B ist zusé&tzlich mit einem
EdgeModule ausgestattet. Die Module-
Jet-Verdinnungstechnik sorgt fir

Der Stoffauflauf MasterJet F/B mit ModuleJet und EdgeModule sorgt flir hervorragende Profile und ausgewogene Turbulenzen.

1
|
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exzellente FlAchengewichtsquerpro-
file. In Unterkochen wurde auBerdem
das Automatisierungssystem durch
Voith Paper Automation umfangreich
erneuert. Damit kann die eingesetzte
Profilierungstechnik optimal genutzt
werden. Neben dem robusten

OnQ Messrahmen zur prazisen
Messung der Profile kommt die OnQ
Profilmatik Regelungssoftware zum
Einsatz. Sie regelt die Profile mit
Merkmalen wie dem adaptive Tuning
und Auto-Mapping. Einen wesentlich
besseren Einblick in die an der PM 3
gewonnenen Daten erméglicht zudem
die OnView Platform. Mit ihrer Hilfe
kann der Bediener schneller und
effektiver auf die Prozessbedingungen
reagieren.

Mehrlagige Blattbildung fiir
Overlay-Papier

Fir die Herstellung abriebfester Ober-
flachen wie bei FuBbdden wird ein

mit Korund geflilltes Overlay-Papier
zusammen mit harzgetranktem Dekor-

papier und einer Platte verpresst.
Dieses Papier weist vollig andere Ei-
genschaften auf als das Dekorpapier
und wird mit einer anderen Herstel-
lungstechnologie erzeugt. Overlay-
Papier besteht aus extrem langen
Fasern, die sich besonders gut auf
der Schragsiebanlage HydroFormer
zu einem Blatt formen lassen.

Im Vergleich zur Herstellung von
Dekorpapier ist flr Overlay-Papiere
eine extrem niedrige Stoffdichte von
0,01 bis 0,08 Prozent nétig, die fur
einen hohen Durchsatz von 6.000 bis
85.000 I/min*m sorgt. Bei Dekorpapie-
ren liegt der Durchsatz bei 1.800 bis
6.500 I/min*m. Entsprechend groB
sind die Rohrleitungsdimensionen des
HydroFormers.

Fir eine gute Abriebfestigkeit ist es
notwendig, mdglichst viel Korund im
Blatt zu binden. Dazu hat Voith fiir
den HydroFormer die mehrlagige
Blattbildung entwickelt. Fur diese
Technologie werden drei Stoffzufuhr-
systeme und ein Stoffauflauf mit

Trennlamellen bendtigt, der die Lagen
bis zur Entwésserung getrennt halt.
Versuche mit gefdrbtem Faserstoff
haben gezeigt, dass die Lagentrennung
hervorragend funktioniert. So ist es
mdglich, den Blattaufbau in einzelnen
Schichten mit verschiedenen Eigen-
schaften zu gestalten. Beispielsweise
kann die Mittellage Korund fiihren.

Der eingebettete Korund wird durch die
umgebenden Fasern daran gehindert,
sich im weiteren Prozess aus dem Ver-
bund herauszuldsen. Durch den erhéh-
ten Korundanteil wird eine extrem hohe
Abriebresistenz des Produkts erreicht.

Reinhard Leigraf
reinhard.leigraf@voith.com

Jan Lepper
jan.lepper@voith.com

A2

Bei Munksjé Paper in Unterkochen kénnen mit der OnView Platform schnell und einfach alle Parameter des Prozesses analysiert

und beeinflusst werden.
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Voith Paper Walzen sind auch zum Bedrucken von Dekorpapier
und zum Pressen von Spanplatten im Einsatz

Dem Laminat auf der Spur

In der Bau- und Mébelindustrie verzeichnet Laminat weltweit stetige Zuwachsraten. Doch wie

entstehen LaminatfuBboden und Mobeloberflaichen? Bei der Herstellung des beliebten Baustoffs sind

mehrere Komponenten von Voith Paper zu finden - zum Beispiel das Presseursystem NipcoPrint-D

oder das NipcoPanel-System zum Verpressen von MDF- und Spanplatten.

,Der NipcoPrint-D fahrt in den

verschiedenen Druckstufen zu einem immer

gleichméBigen und reproduzierbaren Ergebnis.*

Leo Bisping, Pressesprecher bei Interprint

Einer der Bestandteile von Laminat ist Dekorpapier, das auf Spezialpapiermaschinen von Voith Paper hergestellt wird.

Dekorpapier bildet die Grundlage

fur die Herstellung von Laminat.

»Die extrem opaken Druckbasis-
papiere dienen als Designtréger

fur die groBBe Variationsbreite der
Dekore®, erlautert Reinhard Leigraf,
Spezialpapiertechnologe bei Voith
Paper. Laminat kommt nicht nur bei
FuBbdden und Mdbeln, sondern auch
im Innenausbau von Geb&uden oder
Verkehrsmitteln wie Bussen, Bahnen,
Schiffen, Flugzeugen und Caravans
zum Einsatz.

Produziert wird Dekorpapier auf spe-
ziell dafiir hergestellten Dekorpapier-
maschinen oder auf Papiermaschinen,
die entsprechend umgebaut wurden.
Voith Paper ist Experte fiir beide Vari-
anten und hat schon oft bestehende
Papiermaschinen fiir die Dekorpapier-
produktion umgebaut. Eine komplette,
neue Dekorpapiermaschine hat Voith
Paper beispielsweise an den Papier-
hersteller August Koehler AG in Kehl
geliefert (lesen Sie mehr Uber die
Zusammenarbeit zwischen Koehler

und Voith Paper auf Seite 24). Die PM 6
wurde im Jahr 2000 in Betrieb genom-
men. Auf einer Breite von 2.300 Milli-
meter produziert sie Dekorpapier mit
einer Betriebsgeschwindigkeit von bis
zu 820 m/min. Das Flachengewicht
des produzierten Papiers variiert zwi-
schen 50 und 110 g/m?2. Jahrlich wer-
den hier bis zu 40.000 Tonnen Dekor-
papier hergestellt. Einer der Abnehmer
von Koehler ist die Dekordruckerei
Interprint mit Hauptsitz in Arnsberg/
Deutschland. Hier wird das Dekor-
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papier im Tiefdruckverfahren bedruckt.

Oft handelt es sich bei den Designs
um die Nachempfindung von Hélzern
oder Steinen. Zudem sind florale und
grafische Muster derzeit angesagt.
Auch in der Druckmaschine beim
Aufdrucken der o. g. Designs kommt
eine Komponente von Voith Paper
zum Einsatz. Das Presseursystem
NipcoPrint-D drickt die Papierbahn
gleichmaBig gegen den eingefarbten
Tiefdruckzylinder.

Tiefdruck bis zum Rand

Die Tiefdruckzylinder werden meist
elektromechanisch mit einem Dia-
mantstichel graviert. Neu ist die Laser-
gravur, die Interprint als erster und
bisher einziger Dekordrucker weltweit
seit Anfang 2006 einsetzt. Hierbei
werden die Vertiefungen fir die
Druckfarbe, auch Népfchen genannt,

in der Zylinderoberflache durch einen
Laserstrahl erzeugt. Ein Dekor besteht
meist aus drei verschiedenen Farben
und wird daher mit drei Druckzylindern
bedruckt. Wenn Sondereffekte wie
Perimutt oder Metallic entstehen
sollen, kann sich das Muster aus bis
zu funf Farben zusammensetzen.

Aufgrund der verschiedenen Formate
kommen verschiedene Papierbahn-
breiten beim Dekordruck zum Einsatz.
Um das Papier auf den eingeférbten
Tiefdruckzylinder zu pressen, werden
daher in der Regel speziell abgesetzte
Presseure fur die unterschiedlichen
Druckbreiten eingesetzt. Das flihrt
dazu, dass viele Dekordrucker ein
groBes Presseurlager haben und

bei jedem Bahnbreitenwechsel

einen aufwandigen Presseurwechsel
vornehmen miussen. ,,Das Presseur-
system NipcoPrint-D von Voith Paper

I6st dieses Problem mit einer exakt
einstellbaren Anpressbreite”, erklart
Peter Marleaux, Vertriebsleiter Voith
Paper Walztechnik AG in Zirich.

AuBerhalb der Papierbahn wird der
NipcoPrint-D-Mantel vom Druckzylin-
der abgehoben, sodass keine uner-
wunschte Farbubertragung auf den
Presseur entsteht. Selbst bei diinnem
Dekorpapier kann bis zur Bahnkante
gedruckt werden. Und auch bei
asymmetrischer Bahnlage sorgt Nipco-
Print-D fir eine optimale Bahnfiih-
rung. ,Die kapitalintensiven und groB-
en Presseurlager entfallen ebenso wie
das haufige Wechseln des Presseurs”,
so Marleaux. ,Bei uns sind zwoIf Nip-
coPrint-D-Presseursysteme erfolg-
reich im Einsatz — acht in Arnsberg,
drei in Polen und eines in Russland®,
berichtet Leo Bisping, Pressespre-
cher bei Interprint. ,,Der NipcoPrint-D

Das Presseursystem NipcoPrint-D von Voith Paper driickt die Papierbahn gleichméaBig gegen den eingefédrbten Tiefdruckzylinder.
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Bis die Laminatplatten fertig sind, durchlaufen sie mehrere Produktionsstufen: von der
Dekorpapierherstellung (ber die Bedruckung und Imprégnierung bis zum Verpressen mit

MDF- und Spanplatten.

fihrt in den verschiedenen Druckstu-
fen zu einem immer gleichméBigen
und reproduzierbaren Ergebnis.*”

Der Weg in den Baumarkt

Nach dem Bedrucken wird das Dekor-
papier an die Holzwerkstoffhersteller
geliefert. Auch hier kann eine Kompo-
nente von Voith Paper zum Einsatz
kommen: Das NipcoPanel-System
verpresst MDF- und Spanplatten. An-
stelle der bisher Ublichen sehr groBen
Walzen setzt die Voith Paper Walz-
technik AG mehrere kleine Nipco-
Panel-Walzen ein, mit denen die
Kraftverteilung Uber die Breite der
Platte variiert werden kann. Durch die
kleine Distanz zwischen den Nipco-
Panel-Walzen wird das Material konti-
nuierlich und besonders gleichmaBig
verpresst. Die MDF- und Spanplatten

erhalten so u.a. eine hervorragende
Querzugsfestigkeit und ein opti-
miertes Dickenprofil.

Beim Holzwerkstoffhersteller wird

das bedruckte Dekorpapier zunachst
impragniert, indem man es mit einem
Melaminharz trankt AnschlieBend wird
es unter Hochdruck mit den Span-
oder MDF-Platten verpresst. Im Falle
einer notwendigen hohen Abriebfestig-
keit (z.B. hochwertige FuBbdden und
Kuchenarbeitsplatten) kommt noch
eine Schicht Overlay-Papier hinzu
(mehr zum Thema Overlay-Papier auf
Seite 20). Die Haptik der Oberflache
erzeugen Pressbleche, die der finalen
Oberflache unabhangig vom Dekor
ganz unterschiedliche Strukturen
geben kdnnen. Nach dieser Bearbei-
tungsstufe wird das beschichtete Ma-
terial in Form von Holzwerkstoffplatten
z.B. an die Mdébelindustrie oder an den

DEKORPAPIER

Kleine Kulturgeschichte:

Dekorpapier

Der Vorlaufer des heutigen Dekor-

papiers ist bereits tUber 100 Jahre alt.
1907 wurde dem belgischen Chemiker
Baekeland das erste Patent fur ein Pro-
dukt mit dem Namen Bakelite bewilligt:
Das Ur-Dekorpapier bestand aus einer
Mischung aus Holzmehl bzw. -fasern
und Phenolharzen und konnte in metal-
lischen Formen gepresst und gleichzei-
tig durch Hitze gehartet werden.

Ubrigens: Schon im osmanischen
Reich gab es eine Technik, die man
mit dem heutigen Laminieren verglei-

chen kann. Die Osmanen imprag-
nierten Papier mit pflanzlichen oder
tierischen Fetten und machten es
dadurch haltbarer.

Handel geliefert. Auch als LaminatfuB3-
boden findet der Kunde dann das End-
produkt im Handel - in jedem Fall ein
Baustoff, der sich leicht verarbeiten
lasst und strapazierfahig ist.

Ein weiteres Oberflachenmaterial ist

die Finishfolie, die flir weniger bean-
spruchte Mdbelfldchen oder im Innen-
ausbau eingesetzt wird. Diese wird
Ublicherweise bereits in der Papier-
maschine als sogenanntes Vorimpragnat
mit Harz versehen, dann entweder
bedruckt oder direkt auf die Oberflache
der Holzwerkstoffe aufgebracht.

Peter Marleaux
peter.marleaux@voith.com
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Die Neuentwicklungen von Voith werden bei der
Koehler AG seit Jahren umgesetzt

Hand in Hand zur Marktfuhrerschaft
’ bei Thermopapieren




Die August Koehler AG in Kehl stellt Thermopapiere mit Voith Papiermaschinen her.

THERMOPAPIER

,Die PM 2 bei Koehler ist Stand der Technik
in Sachen Thermopapier.*

Tobias Midiller, Vertriebsingenieur im Bereich Thermopapiere, Voith Paper

Die Produktion von Thermopapieren stellt in den kommenden Jahren einen bedeutenden Wachstums-

markt dar. Auf diesem internationalen Markt hat sich die Papierfabrik August Koehler AG eine hervor-

ragende Stellung erarbeitet. Die intensive Kooperation mit Voith Paper hat einen wesentlichen Teil zu

dem beachtlichen Markterfolg des Unternehmens beigetragen.

,Die PM 2 bei Koehler ist Stand der
Technik in Sachen Thermopapier”,
sagt Tobias Muller, Vertriebsingenieur
im Bereich Thermopapiere bei Voith
Paper. Er bringt damit treffend zum
Ausdruck, welche Bedeutung die

bei Koehler eingesetzten Anlagen als
Referenzobjekte fur Voith haben.

Seit Uber 20 Jahren besteht zwischen
den beiden Unternehmen eine enge
Zusammenarbeit. Technische Innova-
tionen von Voith kommen in den Pro-
duktionsanlagen der August Koehler
AG am Standort Kehl erfolgreich zum
Einsatz.

Schon am Aufbau des Standorts
Kehl im Jahr 1988 war Voith mit der

Lieferung einer Papiermaschine und
einer Offline-Streichanlage beteiligt.
2001 folgte mit der Produktionslinie 2
eine weitere Voith Papier- und Offline-
streichmaschine mit einer Jahres-
kapazitat von 120.000 Tonnen.

Die PM 2 mit einer Siebbreite von
4.750 mm und einer Konstruktions-
geschwindigkeit von 1.500 m/min
produziert ausschlieBlich Thermoba-
sispapiere in einem Flachengewichts-
bereich von 40 bis 80 g/m2. In der
PM 2 wurde auBerdem die erste
Filmpresse flir den Thermovorstrich
eingesetzt. Im Bereich der Thermopa-
pierherstellung war das zu dieser Zeit
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einmalig. Durch einseitigen Vorstrich
mit einem SpeedSizer werden die

fir den nachfolgenden Thermostrich
erforderlichen Barriere- und Isolations-
eigenschaften sichergestellt.

Reduzierte Curl-Neigung und
optimierter Bahnlauf

Der thermosensitive Strich wird

bei Koehler in Kehl in den Streichma-
schinen SM 1 und SM 2 aufgetragen.
Beide Maschinen wurden 2001 von
Voith auf Curtain-Coater-Technologie
umgeriistet. Statt mithilfe eines
Walzenauftragswerks wird die
Streichfarbe seitdem wie ein flissiger
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Die Streichmaschine SM 2 bei Koehler in Kehl trdgt den thermosensitiven Strich

auf das Papier auf.

Vorhang direkt auf die Papierbahn
aufgebracht. Um die bei einseitig
gestrichenen Papieren auftretenden
Curl-Effekte (Verspannungen im
Papier) zu reduzieren, wurde in beide
Streichmaschinen 2006 zusétzlich
ein ModulePro C Dusenfeuchter
eingebaut. Der ModulePro C kom-
pensiert die Rollneigung des Papiers
durch das Losen eingefrorener
Spannungen, indem er die Bahn auf

der nicht gestrichenen Seite riickbe-
feuchtet. Dank der neuen Technik, die
mit einem berthrungslosen Verfahren
arbeitet, wurde auBerdem eine Steige-
rung der Betriebsgeschwindigkeit um
100 m/min erreicht. Im Sommer 2006
wurde die Vortrockenpartie der PM 2
in Kehl mit sieben ProRelease*-Stabili-
satoren, einer Neuerung von Voith
Paper, ausgestattet. Sie sorgen dafir,
dass der Bahnlauf im besonders

sensiblen Bereich der ersten Trocken-
gruppen optimiert wird. Das Ergebnis
war eine deutliche Reduzierung des
Papierzugs und eine weitere Erhéhung
der Produktionsgeschwindigkeit um
etwa 30 m/min. Diese Erfolge waren
ausschlaggebend dafir, dass wenige
Monate spéter auch die PM 1 mit
sieben ProRelease*-Stabilisatoren
ausgerUstet wurde. Fast zeitgleich
mit deren Montage in den Papier-



Die PM 2 bei Koehler in Kehl produziert ausschlieBlich Thermopapiere im Fldchenge-
wichtsbereich von 40 bis 80 g/m? mit einer Produktionsgeschwindigkeit von 1.600 m/min.

Koehler AG ihre Markfiihrerschaft im
Bereich der Thermopapiere noch
weiter gefestigt. Mehr als die Halfte

maschinen erfolgte der Einbau jeweils
eines NipcoFlex-Kalanders in die
Streichmaschinen SM 1 und SM 2.

Er ersetzte den urspriinglich in die der weltweit produzierten Thermopa-
Streichmaschinen integrierten Soft- piere kommt aus dem Haus Koehler.
Kalander. Mit dem NipcoFlex-Kalander  Eindrucksvoll ist auch die Entwicklung
konnte eine deutliche Verbesserungim  der PM 2 in Kehl: Urspriinglich auf

Glattprozess erreicht werden, was sich  eine Konstruktionsgeschwindigkeit

THERMOPAPIER 1IN

Kleine Kulturgeschichte:

®

Thermopapier findet man auf Bananen,
im Krankenhaus und bei Konzerten.
Denn Etiketten, EKG-Ausdrucke und
Eintrittskarten werden heute iberwie-
gend auf Thermopapier gedruckt.
Falschungssicher wird es z.B. durch
die Colour-Inlay-Technik: Farbige
Zwischenlagen im Papier machen
beim EinreiBen eine andersfarbige
Schicht sichtbar — und Falscher haben
keine Chance.

Thermopapier

Beim Thermodirektdruck wird das
Thermopapier punktuell erhitzt und
farbt sich schwarz. Farbdrucke sind
hingegen nur mithilfe einer Thermo-
transferfolie moglich: Eine Farbfolie
wird zwischen Papier und Thermo-
druckkopf gelegt. Durch Erhitzen
schmelzen Wachspartikel in der
Folie, und die Farbpigmente werden
auf das Papier Ubertragen.

Starke Sonneneinstrahlung kann

die Haltbarkeit von Thermodrucken
erheblich verkirzen, ebenso das
Aufbewahren in Klarsichtfolien oder
Geldbdrsen. Schuld sind chemische
Weichmacher und Gerbstoffe. Es gibt
aber auch schon Thermopapier mit
25-jahriger Haltbarkeitsgarantie.

leistung dieser Anlage inzwischen
auf Uber 400 Tonnen Thermopapier
angestiegen ist.

Tobias Miiller
tobias.mueller@voith.com

in der Oberflachenqualitat der heutigen
Thermopapiere widerspiegelt.
In den vergangenen Jahren hat die

von 1.500 m/min ausgelegt, fahrt die
Maschine heute mehr als 100 Meter
Uber diesem Wert, so dass die Tages-
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ETIKETTENPAPIER

Hohere Effizienz und Qualitat s
durch kontaktloses Streicﬂen & 4

Curtain Coating auch fiir Etikettenpapiere und flexible Verpackungspapiere

Wenn bei hohen Strichgewichten besonders
hohe Anforderungen an die Oberfldchen-
qualitat bestehen, ist der Curtain Coater
den Standardverfahren (berlegen.

Sie kleben auf Shampooflaschen, am Flugzeuggepack, auf Briefen, auf der Obsttiite im Supermarkt

oder als Werbeaufkleber auf dem Auto: Etikettenpapiere. Ob wasserfest, reiBfest oder leicht zu be-

drucken - Etiketten sind vielseitig verwendbar. Fiir das Streichen von Etikettenpapieren oder flexiblen

Verpackungspapieren hat Voith Paper das kostensparende Verfahren Curtain Coating erfolgreich ge-

testet. Bisher wurde es im Bereich der Spezialpapiere vor allem fiir Thermo- und Selbstdurchschreibe-

papier eingesetzt. Der Curtain Coater tragt die Streichfarbe in perfekter Qualitidt auf und verbessert

die Wirtschaftlichkeit des Produktionsprozesses.

Etikettenpapiere und flexible Verpa-
ckungspapiere zeichnen sich haufig
durch relativ niedrige Flachengewichte
des Rohpapiers bei gleichzeitig hohen
Strichgewichten aus. Gewdhnlich
werden mehrere Strichschichten auf
das Papier aufgetragen. Meist folgen
auf einen Vorstrich mit 6 bis 8 g/m?
ein oder zwei Deckstriche mit 8 bis

12 g/m?. Dabei handelt es sich um
mehrere Bladestriche oder um eine
Kombination aus Film- und Bladestri-
chen. Wenn bei hohen Strichgewich-
ten besonders hohe Anforderungen

an die Oberflachenqualitat bestehen,
ist der Curtain Coater den Standard-
verfahren Uberlegen. Strichgewichte
von 20 g/m? pro Seite und mehr las-
sen sich ohne Oberflachendefekte wie
Filmsplitting, Misting oder Rakelstrei-
fen nur mit einem kontaktlosen Verfah-
ren wie dem Curtain Coater auftragen.

Mehr Effizienz durch weniger
Abrisse

Im Vergleich zu einem herkdmmlichen
Klingenstrich erreicht der Curtain

Coater von Voith Paper eine bessere
Abdeckung. Das wirkt sich auch auf
einen nachfolgenden Druck positiv
aus: Es entsteht ein homogeneres
Druckbild mit weniger Mottling. Zu-
dem verhindert der Curtain Coater
kostspielige Abrisse, die insbesondere
bei leichten Rohpapieren durch die
mechanische Beanspruchung der
Papierbahn mit einer Streichklinge
entstehen.

Der Curtain Coater sorgt nicht nur fir
eine bessere Papierqualitdt, sondern



erhoht auch die Effizienz der Papier-
maschine. Beim Anfahren einer
Papiersorte wird die verkaufsfahige
Qualitat schneller erreicht, da sofort
das exakte Soll-Strichgewicht aufge-
tragen wird und die Einschleifzeit der
Streichklingen entfallt. Darlber hi-
naus sind kirzere Stillstdnde mdglich,
weil keine VerschleiBteile wie Klingen,
Rakel oder gummierte Auftragswalzen
getauscht werden missen und etwaige
Reinigungszeiten erheblich kirzer
ausfallen. Bei Versuchen auf der Voith
Paper Versuchsstreichmaschine hat
sich gezeigt, dass insbesondere die
Kombination von einseitig glatten Roh-
papieren und einem Curtain Coater
hervorragende Ergebnisse erzielt.

Der Einsatz bei Etikettenpapieren und
flexiblen Verpackungspapieren bietet
sich also an. Dabei wird der Strich
auf die glatte Seite des Papiers auf-
getragen. In Versuchen wurden die
Referenzmuster sowohl in Bezug auf
die Rauhigkeit als auch beim Glanz
Ubertroffen. Aufgrund des ohnehin
glatten Rohpapiers werden mit dem
Curtain Coater PPS-Werte um 1,0 um
erreicht. Curtaingestrichene Papiere
erreichen gewdhnlich leicht das Glanz-
niveau bladegestrichener Papiere.

Der Curtain Coater bietet ein
weites Betriebsfenster

Welche Strichgewichte und Ge-
schwindigkeiten mit dem Curtain
Coater méglich sind, héngt von der
jeweiligen Anwendung ab. Grund-
satzlich gilt, dass die minimale Durch-
flussmenge bei etwa 4 bis 6 I/min*m
liegt — darunter bildet sich kein
stabiler Vorhang aus. Das maximale
Strichgewicht hangt stark von den
Eigenschaften der Streichfarbe und

ETIKETTENPAPIER

Im Alltag sind Etikettenpapiere vielfach anzutreffen, z. B. beim Obst- und GemUisekauf.

des Rohpapiers ab. Versuche von
Voith Paper haben ergeben, dass
Strichgewichte zwischen 5 und

20 g/m2 bei Maschinengeschwindig-
keiten zwischen 400 und 1.500 m/min
problemlos mdglich sind. Auch Auf-
tragsmengen Uber 30 g/m2 wurden
erfolgreich eingesetzt. Bei grenzwer-
tigen Anwendungen, beispielsweise
bei sehr hohen Geschwindigkeiten
oder sehr niedrigen Streichauftrégen,
kann die Optimierung der Streichfar-
be erforderlich sein. In Zusammenar-
beit mit den Firmen BASF und Omya
hat Voith Paper die Priufverfahren
und die erforderlichen Komponenten
fur verschiedene Streichfarben
entwickelt. Pigmentmischungen,
Bindersysteme und Additivauswahl
unterscheiden sich kaum von denen
bekannter Streichverfahren. Feststoff-
gehalt und Viskositét liegen auf ahn-
lichem Niveau. Die richtige Auswahl
des Bindersystems und der Additive
stellt die Wirtschaftlichkeit der
Produktion und die Produktqualitat

sicher. Insbesondere bei Spezial-
papieren bringt der Curtain Coater
einen groBen wirtschaftlichen Vorteil,
da ein teurer Funktionsstrich zumin-
dest teilweise durch einen kosten-
glnstigeren Grundstrich ersetzt wer-
den kann. Weitere Einsatzmdglich-
keiten flr Spezialpapiere ergeben sich
durch den mehrschichtigen Strichauf-
trag im Curtain Coater. Mithilfe des
Multi-Layer-Curtain-Coating kénnen
gleichzeitig mehrere, unterschiedliche
Medien aufgetragen werden. In der
Zukunft sieht Voith Paper den Einsatz
des Curtain Coaters nicht nur bei
Spezialpapieren, sondern auch bei
klassischen Pigmentstrichen fir holz-
freie und holzhaltige Massenpapiere.

Thorsten Heidt
thorsten.heidt@voith.com




BANKNOTENPAPIER

,Die Herstellung von Banknotenpapier
wird konsequent weiterentwickelt,
um Geldscheine falschungssicherer, schmutz-
resistenter und langlebiger zu machen.

Wolfgang NeuB, Spezialist flir Banknoten-

und Sicherheitspapiermaschinen, Voith Paper

So bleiben Geldscheine langer sauber

Oberflachenversiegelung

fur Banknoten

Die Lebenserwartung eines Geldscheins ist teilweise sehr

gering. Wie der berithmte Taler wandert er von einer Hand zur

anderen und verandert sich dabei vom sauberen Schein zum

zerknitterten, schmutzigen Papierstreifen. Um Geldscheine

langer haltbar und schmutzabweisender zu machen, gibt es

neue Verfahren zur Oberflichenversiegelung.

Vor einigen Jahren hielt sich die
These noch, dass Banknoten zuneh-
mend durch elektronische Barzahlung
abgeldst wirden. Das hat sich nicht
bewahrheitet, die Banknote hat sich
mehr denn je als Zahlungsmittel be-
hauptet. Banknotenpapier hat derzeit
eine Wachstumsrate von funf Prozent
und nimmt damit eine Spitzenposition
im Papiersektor ein.

Die Herstellung von Banknotenpapier
wird konsequent weiterentwickelt,
um Geldscheine féalschungssicherer,
schmutzresistenter und langlebiger

zu machen. Keinem anderen Spezial-
papier wird so viel Aufmerksamkeit

in der Entwicklung neuer Herstel-
lungs- und Sicherheitsmethoden
geschenkt wie dem Banknotenpapier.
Zu den Banknotenproduzenten
gehdren neben Papierfabriken u.a.
Sicherheitsdruckereien, Sicherheits-
farbenproduzenten sowie Faden- und
Hologrammbhersteller. Sie tragen dazu
bei, dass Banknotenpapier fir den
Benutzer unverkennbar ist.

Doch auch im negativen Sinne wird
diesem Spezialpapier viel Aufmerk-

samkeit geschenkt. Trotz aller Sicher-

heitsvorkehrungen schaffen es Geld-
falscher immer wieder, Bliten herzu-
stellen, die vom Verbraucher nur
schwer als Falschgeld zu erkennen
sind. In Kanada gelang es beispiels-
weise dem 26-jdhrigen Kriminellen
Wesley Wayne Weber, zwischen

Juni 2000 und Juli 2001 insgesamt
67.000 gefalschte 100-Dollar-Noten
in Umlauf zu bringen. Die kanadische
Wirtschaft erlitt dadurch einen Ge-
samtschaden in Hohe von 6,7 Millio-
nen Kanadischen Dollar. Als Reaktion
auf den Vorfall fihrte die Kanadische



Die mehrschattigen Wasserzeichen und der Sicherheitsfaden werden bei der Produktion
auf der Voith Papiermaschine bereits bei der Blattbildung eingearbeitet.

Bank im Jahr 2004 eine neue
Generation von 100-Dollar-Noten mit
hoheren Sicherheitsmerkmalen ein.

Seit 2001 spezialisieren sich Falscher-
banden in Europa vor allem auf

20- und 50-Euro-Scheine, die zusam-
men ca. 80 Prozent aller Eurobliiten
ausmachen. Etwa 60 Prozent dieser
Bliten werden auf professionellen
Offsetdruckmaschinen hergestellt,
die restlichen 40 Prozent auf Tinten-
strahldruckern (Inkjet).

Laut Europol wurden im Jahr 2004
insgesamt 58 Falscher und 11 Offset-

druckereien entlarvt, von denen die
gréBten in Bulgarien und Kolumbien
angesiedelt waren. Im Jahr 2005
waren es 13 Offsetdruckereien,

10 davon lagen in der Eurozone.

Sicherheit durch Stahistich-
druck und Spezialpapier

Der Banknotendruck ist in der Regel
eine Kombination aus dem litho-
graphischen Druck (Offsetdruck) und
dem Stahlstichdruck. Bei Letzterem
werden Stahlplatten verwendet, in die
Formen und Zahlen eingraviert sind,

BANKNOTENPAPIER

Kleine Kulturgeschichte:

Banknoten

Das erste Papiergeld tiberhaupt
scheint um 1024 in China als Notgeld
zur Finanzierung eines Krieges heraus-
gegeben worden zu sein, als Mlnzen
knapp geworden waren. 1402 wurde
das Papiergeld aber wieder abge-
schafft, da der Kaiser groBe Mengen
von Banknoten drucken lie, ohne
deren Deckung zu beachten.

In Europa wurde das erste Papiergeld
1483 in Spanien eingefihrt, damals
noch als voribergehender Ersatz fur
fehlendes Miinzgeld.

MasterVat mit ShortFormer B.

in deren Aussparungen sich die
Druckfarbe festsetzt. Unter sehr
hohem Druck wird die Druckfarbe
anschlieBend in das Papier einge-
pragt. Hierbei entstehen deutliche
Druckpragungen, die mit dem
Fingernagel leicht zu fuhlen sind.
Auch fur Laien ist das ein einfach
erkennbares Sicherheitsmerkmal.
Wegen strenger Kontrollen ist es Fal-
schern nahezu unmdglich, an Stahl-
stichdruckmaschinen zu kommen.

Eines hatten alle Falschungen bisher
gemeinsam: Sie waren nicht auf



BANKNOTENPAPIER
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echtem Banknotenpapier mit dem
typischen mehrschattigen (multitonen)
Wasserzeichen und mit dem einge-
brachten Sicherheitsfaden hergestellt
worden. Diese beiden Sicherheits-
merkmale werden direkt im Blattbil-
dungsteil der Maschine ins Papier
eingearbeitet. Voith Paper ist hier mit
seinem zweilagigen Blattbildungs-
system, das aus dem MasterVat und
dem ShortFormer B besteht, Markt-
fihrer. Nahezu alle europaischen
Banknoten-Papiermaschinen stellen
die zweite Papierlage mit dem Short-
Former B her, den Voith Paper eigens
weiterentwickelt hat.

Clean-Note-Politik sorgt
fiir klare Verhaltnisse

Gebrauchsspuren auf dem Geldschein
kénnen die Echtheitsprifung erheblich
behindern. Je verschmutzter eine
Banknote ist, desto schwieriger lassen
sich die Sicherheitsmerkmale identifi-
zieren. Aus diesem Grund wird in
vielen Landern die sogenannte Clean-
Note-Politik betrieben:

Verschmutzte Geldscheine werden
bei auftretenden Abnutzungserschei-

nungen schnell aus dem Verkehr
gezogen und durch neue ersetzt. Ein
20-Euro-Schein wird beispielsweise
nach sechs bis zehn Monaten ausge-
tauscht. Ein 500-Euro-Schein, der
seltener von einer Hand zur anderen
wandert, kann mehrere Jahre im Um-
lauf sein. Die Clean-Note-Politik ist
allerdings sehr teuer. Die Herstellung
einer Banknote kostet — je nach Art
der Sicherheitsmerkmale — im Schnitt
4,5 Cent. Der jahrliche Verbrauch liegt
in Europa bei ca. 15 Banknoten pro
Person. In Deutschland ergibt sich
damit bei einer Bevdlkerung von ca.
80 Millionen Menschen ein jahrlicher
Verbrauch von 1,2 Milliarden Bankno-
ten, das entspricht Ausgaben in Hohe
von 54 Millionen Euro pro Jahr.

Es ist deshalb nicht verwunderlich,
dass die Banken groBes Interesse an
Verfahren haben, die Geldscheine
schmutzresistenter und langlebiger
machen. Viele Banknotenproduzenten
bieten sogenannte Durable oder Long-
Life-Banknoten an, die mit einer
Oberflachenversiegelung versehen
werden. Voith Paper flihrte Ende 2006
im Auftrag eines renommierten Bank-

notenherstellers Streichversuche mit
dem Voith SpeedSizer in der Voith
Versuchsstreichanlage in Heidenheim
durch. Die als Online- und Offline-
verfahren durchgefuhrten Tests
erlauben zuverlassige Riickschlisse
auf die Auswirkungen des aufgetra-
genen Schutzfilms auf den Sicher-
heitsfaden und das Wasserzeichen
im Papier.

Es wurden hervorragende Ergebnisse
erzielt. Im Onlineverfahren, bei dem
die Geschwindigkeit durch das Was-
serzeichen begrenzt ist, wurden Ge-
schwindigkeiten von bis zu 120 m/min
getestet. Im Offlineverfahren waren
Produktionsgeschwindigkeiten von
bis zu 750 m/min mdéglich. Der Voith
SpeedSizer, der sich bereits in vielen
anderen Papiermaschinen bewahrt
hatte, kristallisierte sich auch hier als
optimales Auftragswerk heraus.

Wolfgang NeuB3
wolfgang.neuss@voith.com




BANKNOTENPAPIER

In einer Spezialpapiermaschine flir
Banknotenpapier von Voith Paper
kommen fir die zweilagige Blattbildung
der MasterVat und der ShortFormer B
zum Einsatz.

Kleine Kulturgeschichte:

Banknoten 4.’

GroBe und kleine Wahrung

Der Euro ist nach dem US-Dollar die welt-
weit am weitesten verbreitete Wahrung.
Zum Stichtag am 31. Juli 2008 waren
knapp 12 Milliarden Euro-Banknoten mit
einem Gegenwert von 686,546 Milliarden
Euro in Umlauf. Das Falkland-Pfund ist

im Vergleich dazu ein ,,Fliegengewicht":
Mit nur etwa 5.000 Benutzern ist es die
seltenste Wahrung weltweit.

Falsche Wahrung

Im ersten Halbjahr 2008 registrierte die
Deutsche Bundesbank 19.913 falsche
Euro-Banknoten. Mit 6.103 Falschungen
waren 50-Euro-Scheine die am haufigsten
gefélschten Banknoten, dicht gefolgt von
100-, 200- und 20-Euro-Scheinen.

Es entstand ein Gesamtschaden von

ca. 1,8 Millionen Euro. Falschgeld wird
nicht ersetzt. Wer nicht leer ausgehen
mochte, sollte seine Scheine daher stets
auf die integrierten Sicherheitsmerkmale
hin Uberprifen: Verandern sich die Holo-
gramme beim Kippen der Banknote?
Sind Erhebungen auf dem Geldschein

zu spuren? Ist ein Wasserzeichen im
unbedruckten Bereich zu erkennen?



MASKING TAPE

Umbau einer Dekorpapiermaschine ermdglicht Produktion von Masking Tape

Dehnbares Papier zum Abkleben

Wer eine Wand streicht und den Tiirrahmen nicht abklebt, kann noch so schon pinseln, er erhidlt

kein sauberes Ergebnis. Deshalb gibt es Abdeckklebeband, im Fachjargon Masking Tape genannt.

Es ist leicht dehnbar, verhindert das Eindringen von Farbe oder Lack und 16st sich problemlos wieder
vom Untergrund. Seit Herbst 2007 kann die PM 4 des Papierherstellers Munksjo Paper in Besozzo,
Italien, durch einen Umbau nicht nur Dekorpapier, sondern auch Masking Tape produzieren.

Masking Tape besteht aus einem Pa- verschiedenen Untergriinden an- Nassteils der Papiermaschine ge-
pier mit selbstklebender Beschichtung bringen ldsst. Erreicht wird die Dehn- kreppt. Die feuchte, auf der Ober-

auf der Ruckseite. Es muss eine hohe  barkeit durch das Nasskreppen der fliche der Walze haftende Bahn wird
Léangsdehnung aufweisen und leicht Papierbahn bei der Papierherstellung.  durch einen Schaber abgenommen,
reiBbar sein, damit es sich einfach auf =~ Dabei wird das Papier innerhalb des der an der Walze anliegt. Die spezielle

Abdeckklebeband muss flexibel sein. Seine Dehnbarkeit entsteht durch Nasskreppen der Papierbahn.




Vor dem Umbau durch Voith Paper war die
Papiermaschine in Besozzo eine Langsieb-
maschine mit Egoutteur, die nur Dekorpapier
produzierte. Jetzt ist die PM 4 in der Lage
zusétzlich Masking Tape herzustellen.

Der gesamte Lieferumfang ist dunkelblau
dargestellt:

e CeraSize Walzenbezug

® Kreppschaber

e 3 DuoStabilisatorwalzen

e 3 DuoStabilisatorkadsten

e Beschichtung der Trockenzylinder 2, 3 und 4
® jnsgesamt 7 Voith Drive fiir die Trockenpartie

,Die Umstellung auf nass gekrepptes Papier
war die besondere Herausforderung in Besozzo.“

Philipp Buchhold, Ingenieur fiir Prozesstechnologie, Voith Paper

Gestaltung des Kreppschabers und
der Anstellwinkel bewirken, dass das
Papier beim Abschaben gestaucht
wird und feine Falten entstehen. Sie
liegen quer zur Maschinenrichtung
und verklrzen die Papierbahn, was
eine erhebliche Geschwindigkeits-
differenz zwischen Pressen- und
Trockenpartie erfordert.

»Die Umstellung auf nass gekrepptes
Papier war die besondere Heraus-
forderung in Besozzo", erklart Philipp
Buchhold, Ingenieur fir Prozesstech-

nologie bei Voith Paper. Die bestehen
de PM 4 fur Dekorpapier sollte die
Produktion von Masking Tape von
einem anderen Standort Ubernehmen
und natirlich die frihere Qualitat liefern.

Gezielter Umbau fiir eine
Papiersorte mehr

Die PM 4 in Besozzo ist eine Langsieb-
maschine mit Egoutteur. Mit einer
offenen Abnahme wird in die Pressen-
partie Uberflihrt, die aus zwei unten
und einer oben befilzten Legepresse
besteht. Um Nasskrepppapiere
herstellen zu kdénnen, installierte Voith
Paper an der glatten Unterwalze des
dritten Pressnips einen speziellen
Bezug und einen Kreppschaber.
Klingenwinkel, Wate und Uberstand
des von Voith Paper gelieferten
Kreppschabers sind einstellbar und
haben in Verbindung mit den Abldse-
eigenschaften des Walzenbezugs

wesentlich Einfluss auf die Qualitat
der Kreppung.

Der Vorgang des Nasskreppens stellt
besondere Anforderungen an die
Bahnflhrung des Papiers in die
Trockenpartie hinein sowie an die
Trockenpartie selbst. Um Falten zu
vermeiden, muss die Bahn prézise
und sanft gefiihrt werden. Die hohe
Dehnféhigkeit des Papiers verlangt,
dass der Zug im Verlauf der Trocken-
partie individuell eingestellt werden
kann, um mdglichst wenig Kreppung
zu verlieren. In der PM 4 wurde dies
durch kurze Trockengruppen gelost,
die einen minimalen Bahnzug sowie
minimale Filzzlige erméglichen.



MASKING TAPE

Entsprechend wurde die Filzfihrung
im ersten Teil der Vortrockenpartie auf
Slalomflhrung umgestellt. Anstelle
der unteren Trockenzylinder baute
Voith Paper drei DuoStabilisatorwal-
zen ein, in den freien Zigen wird die
Papierbahn mit drei neuen DuoStabi-
lisatorkdsten sicher geflihrt. Die hohe
Flexibilitdt der DuoStabilisatoren ist
bei der PM 4 von groBem Vorteil, da
ihre Bahnbreite stark variiert.

Die Vortrockenpartie wurde zusétzlich
auf eine seillose Uberfiihrung umge-
baut, um das Auffihren des Papier-
bandels effizienter und sicherer zu
gestalten und Abrisse zu vermeiden.
Teile der Stuhlung der Vortrockenpar-
tie wurden ersetzt und gewahrleisten
nun die optimale Anordnung von
Walzen und Schabern. Auch der Voith
Drive, ein neuartiges Antriebskonzept
von Voith Paper, kommt in Besozzo

Kleine Kulturgeschichte:
Masking Tape

1923 stieB der Ingenieur Richard G. Drew
auf das Problem, dass fertiggestellte Teile
bei zweifarbigen Autolackierungen nur
schwer abzudecken waren. Zwei Jahre
lang experimentierte er u.a. mit pflanz-
lichen Olen, Harzen und Gummi. 1925
prasentierte er sein erstes Ergebnis.

Das nur an den Randern mit Klebstoff
beschichtete Tragermaterial aus Krepp-
papier haftete jedoch nicht ausreichend.
Drew verbesserte sein Klebeband,

indem er das Tragermaterial vollstédndig
beschichtete. Aus diesem Prototyp

des Klebebands haben sich bis heute
Hunderte verschiedene Arten von
Klebebandern entwickelt.

zum Einsatz. Bisher erfolgte der An-
trieb der Trockenzylinder Uber einen
offenen Stirnradantrieb. Um jedoch
kleine Antriebsgruppen realisieren zu
koénnen, wurden sieben Voith Drive
eingebaut. Das Konzept macht die
Zahnrader Uberflissig und treibt die
ersten vier Trockenzylinder an der
Fihrerseite und die drei DuoStabili-
satorwalzen an der Triebseite an.

Der direkte Antrieb ohne zwischenge-
schaltete mechanische Komponenten
ist bei den bestehenden Platzverhalt-
nissen der PM 4 ideal, um die ersten
Zylinder individuell anzutreiben.

Die Beschichtung der Trockenzylinder
hat Voith Paper ebenfalls verbessert.
Drei von ihnen haben jetzt eine Anti-
haftbeschichtung der Voith-Tochter
PicoTeknik, um das Belegen der
Trockenzylinder zu verhindern.
Gleichzeitig kdnnen die Zylinder

jedoch fiur die Produktion von Dekor-
papier weiterhin beschabert werden.
Die Siebgeschwindigkeit bei der
Produktion von Masking Tape mit

38 g/m? an der PM 4 wurde auf

500 m/min verbessert, wéhrend sie
am vorherigen Produktionsstandort
bei 350 m/min lag. Die Qualitat der
Kreppung und die Dehnung des
Masking Tape Papiers wurden voll
erreicht, und zusatzlich kann auf

der PM 4 weiterhin Dekorpapier bei
gleicher Geschwindigkeit und Qualitat
wie vor dem Umbau produziert werden.

Philipp Buchhold
philipp.buchhold@voith.com




MASKING TAPE

Spiegelung der Papierbahn Fertiges
gekreppten Papierbahn Krepppapier

In der Walze (links im Bild) spiegelt sich das Papier,
das unten im Bild von einem Kreppschaber
gekreppt wird. Rechts im Bild ist das fertige
Krepppapier zu sehen.




NASSVLIES

Kaffeefilter fir Kaffeepads werden im Nassvliesverfahren hergestellt.

Nassvliestechnologie ist vielschichtig

Papierproduktion vom Teebeutel bis zur Dachabdeckung

Ob Teebeutel oder Kaffeepads, Benzinfilter oder Luftfilter, Flachdachbaustoff oder Overlay-Papier fiir
Laminatbdden - alle diese Produkte werden im Nassvliesverfahren hergestellt. Die Technologie kommt
aus der Papierherstellung und dient nicht nur zur Herstellung nass gelegter Vliesstoffe, sondern auch
zur Produktion von Langfaserpapieren. Voith Paper bietet Anlagen zur Herstellung verschiedenster
Nassvliese an, zu denen die Blattbildungseinheit HydroFormer gehort. In Diiren hat Voith Paper eine
HydroFormer-Versuchsanlage.



Fir den Aufbau von Nassvliesen
werden Langfasern eingesetzt.

Die Fasern kénnen bis zu 40 Millime-
ter lang und mussen in Wasser
dispergierbar sein. Fir ihre homogene
Anordnung ist eine Suspension mit
niedriger Stoffdichte nétig, in der sich
die Langfasern gut verteilen kénnen.
Die Stoffdichten liegen bei 0,1 bis

0,8 g/I. Zum Vergleich: Bei grafischen
Papieren sind Stoffdichten von 5 bis
8 g/l erforderlich.

Die niedrigen Stoffdichten erfordern
eine groBBe Durchsatzmenge im Stoff-
auflauf. Beim Nassvliesverfahren ist
ein Schragsieb als Blattbildungsein-
heit nétig, um die groBen Durchsatz-
mengen zu bewaltigen. Voith Paper
baut seit Uber 40 Jahren Schragsieb-
anlagen mit dem Markennamen
HydroFormer, die konsequent weiter-
entwickelt werden. In Diren betreibt
Voith Paper eine HydroFormer-Ver-
suchsanlage, die auch fiir Kunden-
versuche genutzt werden kann.

Neben einschichtigen HydroFormern
hat Voith Paper auch solche entwi-
ckelt, die mehrschichtige Produkte
herstellen kdnnen. Bei mehrschich-
tigen Stoffauflaufen werden die Sus-
pensionen der einzelnen Schichten
jeweils Uber Querverteiler und Turbu-
lenzbldcke individuell dem Blattbil-
dungsraum zugefuhrt. Auf der letzten
Strecke zur Blattbildung trennen
flexible Lamellen die Suspensionen.

Die Kapazitdt von Nassvliesanlagen
kann zwischen 2.000 Tonnen pro Jahr
flir leichte Produkte wie beispielswei-
se Teebeutel (12 g/m?) und 115.000
Tonnen pro Jahr fUr Glasvlieserzeug-
nisse (122 g/m?) liegen.

Maschinenbreiten zwischen 1 und
5,3 Meter sind Ublich, die Flachen-
massenbereiche liegen zwischen

10 und 300 g/m2. Nassvliesanlagen
laufen mit Produktionsgeschwindig-
keiten zwischen 50 und 550 m/min.

Wir stellen zwei spannende Einsatz-

beispiele von Voith Paper im Bereich Typischer HydroFormer einer 5 m breiten

der Nassvliestechnologie vor. Glasvliesanlage.

Einsatzbeispiel 1: Glasvliese

Die groBte Glasvliesanlage der Welt

In den USA hat sich in den letzten Jahren die Nachfrage nach
Glasvliesen deutlich erhoht - einerseits wegen der bis dato
boomenden Bauindustrie, andererseits wegen vieler Hagelstiirme
und Hurrikans, die Hausddcher zerstort haben. Auf den wachsen-
den Markt reagierte einer der weltweit filhrenden Glasvliesherstel-
ler 2007 mit dem Bau der groBten Glasvliesanlage der Welt an
einem Standort in den USA. Voith Paper hat dafiir den HydroFormer
GV2, die Impréagnierpartie und den Siebwasserkreislauf geliefert.
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,Die Herausforderung dieses Projekts lag darin,
eine Glasvliesanlage zu bauen, fur die es auf dem Weltmarkt
keine Stoffauflaufpumpe gab, die groB genug war.“

Dr. Klaus Afflerbach, Vertriebsmanager, Voith Paper

Das dreischichtige Glasvlies wurde mit dem
HydroFormer von Voith Paper hergestellt.

Glasvliese werden u.a. als Basis-
material fiir Bodenbelage, Bitumen-
schindeln und Bitumenrollen
eingesetzt. Altere Glasvliesanlagen
operieren mit Breiten zwischen 2
und 5 Metern. Um héhere Produkti-
onskapazitdten zu erzielen, wurde
mit der letzten Installation die
weltweit groBte Glasvliesanlage
gebaut. Die Formationsbreite der
neuen Maschine betrdgt 5.300 mm
mit einer Produktionsgeschwindig-
keit von mehr als 400 m/min.

Fir Maschinen mit solchen Breiten
liegt die jahrliche Produktionskapazi-
tat Gber 100.000 Tonnen Glasvlies in
einem typischen Flachengewichtsbe-
reich zwischen 50 und 140 g/m?2.

»,Die Herausforderung dieses Projekis
lag darin, eine Glasvliesanlage zu
bauen, flir die es auf dem Weltmarkt
keine Stoffauflaufpumpe gab, die
groB genug war“, erklart Dr. Klaus
Afflerbach, Vertriebsmanager

Voith Paper. Bei der Herstellung

von Glasvliesen fir Bedachungen
muss die Stoffsuspension im Stoff-
auflauf eine sehr niedrige Konsistenz
haben. Nur so kénnen die Fasern, die
25 bis 40 Millimeter lang sind, eine
gute Formation auf dem Sieb bilden.
Das Endprodukt zeichnet sich dann
durch eine groBe Reilfestigkeit aus.
Die erforderliche Siebwasserkreislauf-
menge von bis zu 500.000 I/min war
aber bei dem niedrigen Druckniveau
von weniger als 2 bar mit keiner

Stoffauflaufpumpe zu erreichen. Die
Ingenieure von Voith Paper entwi-
ckelten ein passendes Konzept fiir
den Stoffauflauf und den Siebwasser-
kreislauf der neuen Glasvliesanlage.
Das Ergebnis sind nicht nur zwei
Stoffauflaufpumpen, sondern auch
die Mdglichkeit, zweischichtige
Glasvliese herzustellen. Um die zwei
Zulaufsysteme an den Stoffauflauf
anzubinden, ist der Einsatz eines
zweischichtigen HydroFormers erfor-
derlich.

Die beiden konisch parabolischen
Querverteiler des Stoffauflaufs

sind gegenlaufig angeordnet.

Der Zulauf erfolgt bei einem Querver-
teiler von der Triebseite, beim



anderen von der Flhrerseite her.
Stoffaufbereitung und Siebwasser-
kreislauf sind doppelzligig ausge-

fUhrt. Dadurch kénnen unterschied-

liche Fasern und Fasermischungen
in beiden Linien der Stoffaufberei-

tung und des Siebwasserkreislaufs
eingesetzt werden.

sErste Bewertungen nach der
zweischichtigen Glasvliesherstel-
lung haben gezeigt, dass die
Qualitat der Glasvliese deutlich
besser ist als auf vergleichbaren
alteren Maschinen. Sowohl die
Formation als auch die Profile der
Glasvliese zeigen klare Verbesse-
rungen®, berichtet Dr. Klaus
Afflerbach.

HydroFormer

Weltweit einzigartige Technologie zur Produktion dreilagiger Nassvliese

Voith Paper ist Weltmarktfiihrer bei Nassvliesanlagen und bietet mit dem HydroFormer
eine einzigartige Technologie zur Produktion ein-, zwei- und sogar dreilagiger Nassvliese
an. Die Flexibilitat ermoglicht es, Nassvliese fiir Spezialanwendungen wie Filter-,
Overlay- und Filterpapiere fiir Kaffeepads herzustellen. Der Voith HydroFormer wird in
den weltweit leistungsstérksten Nassvliesanlagen mit Produktionsgeschwindigkeiten
von bis zu 550 m/min und Produktionsbreiten von bis zu 5.300 Millimeter eingesetzt.



Einsatzbeispiel 2: Tapetenvliese

Neuer Stoffauflauf sichert Marktfuhrerschaft

Die Papierfabrik Neenah Lahnstein produziert nassgelegte Vliesstoffe fiir Wandbekleidungen.

Insbesondere trocken abziehbare Tapeten, auch dimensionsstabile Papiere genannt, sind derzeit

stark gefragt. Auf den wachsenden Markt hat das Unternehmen mit einem Umbau der bestehenden

Papiermaschine 6 reagiert. In nur 14 Tagen hat Voith Paper die PM 6 mit einem neuen, geschlossenen

HydroFormer-Stoffauflauf ausgestattet und den Siebwasserkreislauf modifiziert. Das Ergebnis spricht

fiir sich: Die Spezialpapiere konnen seither um bis zu 20 Prozent schneller gefertigt werden.

»,Um als Marktflhrer bei nassge-
legten Vliesstoffen fir Wandbeklei-
dungen bestehen zu kdnnen, war
eine Erweiterung unserer Kapazitaten
dringend erforderlich“, berichtet
Deflef Stoltefaut, Geschéaftsfihrer
Neenah Lahnstein, Gber den Grund
des Umbaus. Bisher gab es eine
Engstelle zwischen dem offenen
HydroFormer-Stoffauflauf, der Druck-
und Mischpumpe mit dem Siebwas-
serbehélter und dem Vakuumsystem.
Voith Paper I6ste die Herausforde-
rung mit einem neuen, geschlossenen

Stoffauflauf. Zusatzlich wurde

der Siebwasserkreislauf verandert,
um die Entwésserungsleistung der
gesteigerten Geschwindigkeit
anzupassen.

Der Umbau selbst nahm nur 14 Tage
in Anspruch. Dabei wurde nicht nur
der neue HydroFormer-Stoffauflauf
installiert, sondern weitere Stellen
der Papiermaschine optimiert.
,Daflir waren bis zu 80 Mitarbeiter
verschiedener Firmen sowie firmen-
eigene Techniker von Neenah Lahn-

stein rund um die Uhr im Einsatz®,
erzahlt Bernd Rudolf, Technischer
Leiter Neenah Lahnstein. Plnktlich
wurden alle UmbaumaBnahmen
abgeschlossen.

»Die Qualitat der Spezialpapiere und
die Kapazitat der Anlage entsprachen
von Anfang an dem, was Voith Paper
versprochen hatte“, so Rudolf.

»Die gute Zusammenarbeit zwischen
Neenah Lahnstein, Voith Paper und
dem Montagepersonal hat den Erfolg
bei diesem Projekt gebracht.*

Fuir den Umbau der PM 6 bei Neenah Lahnstein liefert der Sattelschlepper das Oberteil des Siebwasserbehélters
und die Erweiterung des Extraktionsbehdlters fiir den Stoffauflauf.




Kunden haben die Méglichkeit, auf der HydroFormer-Versuchsanlage in Diiren
Versuche zu fahren.

HydroFormer-Versuchsanlage in Diiren

Weniger Risiko durch Versuche

Wer sich tiberlegt, seine Nassvliesanlage zu modifizieren

oder in eine neue Anlage zu investieren, sollte sein Risiko

minimieren. Voith Paper bietet die Mdglichkeit, auf der

HydroFormer-Versuchsanlage in Diiren Versuche zu fahren,

um die Technologie zu testen. Voith Paper nutzt die Anlage

auBerdem zu Entwicklungsversuchen.

Der Stoffauflauf der HydroFormer-
Versuchsanlage kann ein-, zwei- oder
dreilagig betrieben werden. Fasern
bis zu einer Lange von 40 Millimeter
kénnen eingesetzt werden. Die
Versuchsanlage besteht aus einem
Pulper, drei Maschinenbitten, einem
geschlossenen Siebwasserbehélter,
einem Stoffauflauf, einem Schrégsieb
(10° bis 20°), einem Pick-Up und
einer Legepresse.

»Das Herzstiick unserer Anlage ist

der Drei-Lagen-HydroFormer-Stoffauf-

lauf”, erklart Egon Friesenhahn,
Versuchsingenieur Spezialmaschinen
Voith Paper in Dlren. Der Siebwinkel

und der Tischwinkel des Stoffauf-
laufs kdnnen variiert werden. So ist
es mdglich, fiir jede Papiersorte die
ideale Einstellung fiir den Stoffauflauf
und die Siebpartie zu finden. Aus
den nass gewickelten Rollen kénnen
Handblatter zur weiteren papier-
analytischen Untersuchung entnom-
men werden.

Dr. Klaus Afflerbach
klaus.afflerbach@voith.com
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Die technischen Daten

HydroFormer-Versuchsanlage in Diiren

Formationsbreite: 0,5 m
Konstruktionsgeschwindigkeit: 1.000 m/min
Arbeitsgeschwindigkeit: 10 bis 600 m/min

Flachenbezogener Massenbereich:
10 g/m2 bis 700 g/m?

Konsistenz im Stoffauflauf: 0,01 % bis 0,3%
Max. Stoffauflauf-Durchsatz: 24.000 I/min

Kleine Kulturgeschichte:

Teebeutel

Teebeutel gibt es in allen Variationen:
eckig, rund, pyramidenférmig, mit
Schnur, geheftet oder verknotet.

Auch die Verwendungsweisen des

mit Tee gefiilliten Spezialfilterpapiers
unterscheiden sich von Land zu Land.
Wahrend in China génzlich auf Tee-
beutel verzichtet wird, bevorzugt man
in GroBbritannien flache, runde Beutel
ohne Schnur, die auf den Boden der
Tasse gelegt werden. Die Deutschen
favorisieren den eckigen Teebeutel mit
Schnur und Heftklammer.

Erfunden wurde der Teebeutel vor

Uber 100 Jahren quasi aus Versehen:
Ein US-amerikanischer Teehandler
wollte Uberflissiges Gewicht beim
Versenden seiner Teeproben vermeiden
und fillte den Tee in kleine, platz-
sparende Seidenbeutelchen ab.

Die Empfanger tauchten bei der Tee-
zubereitung die ganzen Beutel in das
Wasser, in der Annahme, dies sei so
beabsichtigt. Schon einige Jahre spater
stellte man die Teebeutel aus Papier her.

Heute wird Teebeutelpapier auf Schrag-
siebmaschinen (z. B. Voith Paper
HydroFormer) produziert.



PAPIER FUR ZIGARETTEN

Drei Spezialpapiere erfordert die Herstellung einer Filterzigarette

Wenn der Tabak schmeckt, liegt’s auch am Papier

Spezialpapiere sind mitunter eine Frage des Geschmacks. Das leuch-
tet bei einem guten Kaffeefilter, der das Aroma des anregenden
Getranks beeinflusst, schnell ein. Eine dhnliche Bedeutung kommt
Papieren fiir Zigaretten zu: Die verwendeten Papiersorten wirken sich
auf den Geschmack, die Stiarke und das Renommee einer Zigarette
aus. Zigaretten-, Filterumhiillungs- und Mundstiickpapiere fiir die
unterschiedlichsten Marken werden auf Voith Spezialpapiermaschinen
hergestellt. Fiir die Produktion der rund 700.000 Tonnen Papier gelten
hoéchste Qualitdtsanspriiche, also auch fiir die drei Maschinen, die
Voith Paper jiingst in Europa und nach China ausgeliefert hat.



Das Mundsttickpapier bestimmt durch die
Luftzufuhr, wie stark eine Zigarette wirkt.

Der Zigarettenmarkt entwickelt sich
derzeit international unterschiedlich.
Wéhrend der Absatz in Westeuropa
und Nordamerika zurlickgeht, ist in
Asien ein anhaltendes Wachstum zu
beobachten. So wuchs der Markt
2007 in China beispielsweise um

15 Prozent. Allen Mérkten gleich ist
die aufwandige Produktion, die eine
Filterzigarette zum Hightechprodukt
macht - nicht zuletzt wegen der
Herstellung von Zigaretten-, Filterum-
hdllungs- und Mundstickpapieren.
Da die Charakteristik einer Zigarette
stark von den Papiereigenschaften
abhangt, kommt es bei diesen Spezi-
alpapieren auf ein gleichmaBiges
Flachengewichts- und Porositatsprofil
an. Uber den Geschmack und die
Intensitat entscheidet maBgeblich
die Porositat des Papiers, da sie die
Luftmenge beeinflusst, die zur Tabak-
verbrennung in der Zigarette genutzt
wird.

Zigarettenpapier verbrennt
mit dem Genuss

Die bekannteste der drei Papiersorten
ist das meist weiBBe Zigarettenpapier,

Filterumhdillungspapier

Mundstiickpapier

PAPIER FUR ZIGARETTEN

Zigarettenpapier

Bei der Herstellung von Filterzigaretten kommen drei verschiedene Papiersorten zum Einsatz:
Filterumhdillungs-, Mundsttlick- und Zigarettenpapier.

das den Tabak ummantelt und zu-
sammen mit ihm verbrennt. Ein gutes
CD-Profil in Bezug auf Porositat

und Flachengewicht ist hierfur nétig.

Mit den héheren Geschwindigkeiten
bei der Zigarettenherstellung von

bis zu 16.000 Zigaretten pro Minute
wachsen die Anforderungen an

die mechanische Festigkeit und die
Dehnung des Papiers. Zudem ist

eine hohe Opazitat gefordert, die

mit Flllstoff (25 bis 35 Prozent) er-
reicht wird. Das Zigarettenpapier im
Flachengewichtsbereich von 24 bis
37 g/m? weist eine Porositat zwischen
30 und 110 Coresta (CU) auf. In der
Tabakindustrie wird mit der Coresta-
Einheit die Porositat gemessen. In
der Regel werden fiir die Produktion
holzfreie Frischfasern verwendet,
teilweise mit Spezialfasern aus
Flachs und Hanf versetzt. Die meisten
Zigaretten sind mit einer eingepragten
Markierung versehen, die bereits in
der Pressenpartie aufgebracht wird.

In Jingfeng (China) wurde im dritten
Quartal 2008 auf der neuesten Voith
Zigarettenpapiermaschine der erste

Tambour produziert. Die bewahrten
Komponenten wie der RollJet K
Stoffauflauf, der DuoShake (reaktions-
kréftefreies Schuttelwerk fir Lang-
siebmaschinen) und der SpeedFlow
kénnen auch in dieser Spezialpapier-
maschine ihre sehr hohe Zuverlassig-
keit unter Beweis stellen.

Filterumhiillungspapier ent-
scheidet iiber Zigarettenstirke

Optimale Luftdurchldssigkeit ist auch
beim Filterumhillungspapier gefordert,
denn es bestimmt durch die Luftzu-
fuhr, wie stark die Zigaretten wirken.

In der Produktion muss die definierte
Porositat ohne Abweichung erreicht
werden. Diese kann mit bis zu 20.000
CU sehr hoch liegen, beispielsweise
bei Light-Zigaretten.

Um die geforderte Festigkeit des
Filterumhullungspapiers zu erreichen,
missen die sehr langen Spezialfasern
vorwiegend aus Manilahanf oder Sisal
optimal verteilt werden. Das funktio-
niert nur mit einer sehr geringen
Konsistenz im Stoffauflauf. Lediglich
der HydroFormer ist in der Lage,
solche Wassermengen zu handeln,
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Diese Zigarettenpapiermaschine in China produziert 12.000 Tonnen Zigarettenpapier pro Jahr (links die Blattbildung, rechts die Trockenpartie).

um die hohe Porositat zu erreichen.
Deshalb verfligen auch die beiden
kompletten Voith Papiermaschinen,
sowie die letzte in Betrieb genom-
mene Maschine in China Uber einen
HydroFormer. Die Trockenpartie ist
mit DuoStabilizer flr eine ausgezeich-
nete Bahnflihrung ausgestattet sowie
mit dem Streichaggregat SpeedFlow
flr einen effizienten Auftrag verschie-
dener Hilfsmittel.

Papiersorten Zigarettenpapier
Flachengewichte 25-45 g/m2
Siebbreite 3.800 mm
Unbeschnittene Arbeitsbreite ~ 3.300 mm
Konstruktionsgeschwindigkeit 600 m/min
Produktion 411t/24h

Aussehen entscheidet sich
am Mundstiick

Den Charakter einer Zigarette be-
stimmt auch das bedruckte Mund-
stlickpapier, durch dessen Perforation
die Menge an Nebenluft geregelt
wird. Die schnellste und groBte
Papiermaschine fir Mundstiick-
papiere lauft in Europa und wurde
von Voith geliefert.

Filterumhiillungspapier =~ Mundstiickpapier
17-28 g/m? 28-40 g/m2

2.200 mm 5.950 mm

1.900 mm 5.100 mm

400 m/min 1.000 m/min
20t/24h 122 t/24h

Wie Zigaretten- und Filterumhdillungs-
papier zahlt auch Mundstlickpapier
zu den sehr leichten Sorten mit einem
Flachengewicht von 28 bis 40 g/m?2.
Im Tiefdruckverfahren erhélt es sein
Erscheinungsbild, meistens mit einer
Korkdarstellung oder weiB3. Eine Off-
line-Perforation bewirkt eine definierte
Ventilationscharakteristik. Der Loch-
walzenstoffauflauf RollJet K mit
ModuledJet sichert ein gleichmaBiges

Links: Rechts:
Technische Daten der Aufbau einer
beschriebenen Voith Zigarettenpapier-
Papiermaschinen. maschine.



Flachengewichtsprofil in Querrichtung
und eine gute Formation. In der
Pressenpartie kommt eine DuoCentri-
Presse zum Einsatz. Eine nachfol-
gende Legepresse, mit der neu ent-
wickelten Nipco-F1-Walze ideal fur

und bei alternativen Sorten sogar eine
Pigmentierung. Eine gute Bedruckbar-
keit von Mundstilickpapieren erfordert
einerseits eine sehr homogene, glatte,
gléanzende oder matte Oberflache.

Die dem Druck abgewandte Seite
muss hingegen alle Anforderungen

PAPIER FUR ZIGARETTEN

Kleine Kulturgeschichte:

Selbst loschende Zigarette

Wenn es nach der EU geht, wird in
spatestens drei Jahren die selbst
I6schende Zigarette auf den Markt
kommen, um Brande zu vermeiden.

Und so soll der integrierte Brennstopp
funktionieren: Auf das Zigarettenpa-
pier werden zwei Ringe aus Zellulose
oder Alginat aufgespritzt, die nicht
fuhlbar und geschmacksneutral sind.
Wird eine lédngere Zeit nicht an der
Zigarette gezogen, ersticken sie die
Glut. Je nachdem wie weit die Glut
nach dem letzten Zug von einem der
Ringe entfernt ist, geht die Zigarette
automatisch nach wenigen Sekunden
oder Minuten aus.

selbstverstandlich geruchs- und
geschmacksneutral sein, damit der
Raucher seine Zigarette auch ge-
nieBen kann.

Durchbiegungausgleich, erlaubt die Christophe Le Morzadec
separate Einstellung der Zweiseitigkeit ~ der Weiterverarbeitung wie z.B. das christophe.lemorzadec
bei der Rauhigkeit. Der SpeedSizer Penetrationsverhalten fiir den Leim @voith.com
zwischen Vor- und Nachtrockenpartie und die Eignung fir das Kleben erfl-
ermdglicht das beidseitige Leimen len. AuBerdem muss dieses Papier
O
I _=_ U | I )
L | N
RollJet K Langsieb mit Egoutteur ICombi Il plus CombiDuoRun SpeedFlow | CombiDuoRun Aufrollung

und DuoShake

Markier-Presse
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MaBgeschneiderte Produkte
zur Optimierung von Spezialpapiermaschinen

Ein kleiner Umbau kann bei Spezialpapiermaschinen GroBBes bewirken. Voith Paper bietet nicht nur
komplette Spezialpapiermaschinen, sondern auch Produkte und Konzepte fiir die Optimierung beste-
hender Maschinen an. So konnen oft erhebliche Verbesserungen erreicht werden - in Bezug auf Effizi-
enz, Qualitidt oder Produktivitidt. Geringe Investitionen machen sich dabei meist schnell bezahlt. Nach-
folgend sind zwei Produkte beschrieben, die inshesondere beim Aufriisten von Spezialpapiermaschinen
haufig zum Einsatz kommen: das ,Value Plus Thread Concept“ und der ,,RopeRing*.

TailFeeder TailRoll TailDoctor TailDeflector

Produkt 1: Value Plus Thread Concept - sorgt fiir sichere Bandeliiberfithrung durch die Pressenpartie

Schnelles Auffithren nach einem Abriss

Nach einem Abriss des Papiers in der Pressenpartie dauert es oft lange, bis die Produktion wieder
aufgenommen werden kann. Teure Stillstandszeiten der Papiermaschine sind die Folge. Deshalb
hat Voith Paper das ,,Value Plus Thread Concept“ entwickelt. Es sorgt fiir eine betriebssichere und
schnelle Uberfiihrung des Papierbindels durch die Pressenpartie in die Trockenpartie.

Die enge Bauweise in der Pressen- macher schwierig und geféhrlich, Thread Concept” |6st die Schwierig-
partie zur Reduzierung der offenen den Uberfiihrbandel durch die Pres- keiten mit geringen Modifikationen
Papierziige macht es fiir den Papier- senpartie zu fihren. Das ,Value Plus in der Pressenpartie und vier neu ent-
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wickelten Modulen — dem TailFeeder,
der TailRoll, dem TailDoctor und dem
TailDeflector. Das ,Value Plus Thread
Concept” kann in jeder Papierma-
schine mit frei stehender Presse und
Seilfihrung nachgeristet werden.

Bei der Optimierung werden die
beiden Papierleitwalzen vor und nach
der frei stehenden Presse bevorzugt
mit einer hydraulischen Schwenkein-
richtung und einem Direktantrieb
versehen. Somit entsteht ausreichend
Platz fiir den Uberfiihrvorgang, und
die triebseitige Zuganglichkeit ver-
bessert sich.

Wenn die Bahn mit dem durch den
Gautschknecht geschnittenen Papier-
bandel an der Zentralwalze in den
Pressenbruch lauft, wird der Auffihr-
streifen mit dem TailFeeder in die

frei stehende Presse Uberfuhrt. Der
TailFeeder ist an die Druckluftversor-
gung angeschlossen und wirkt wie
ein Luftschaber. Ohne direkte Berlih-
rung hebt er den Papierstreifen durch
Blasluft von der Zentralwalze ab. So

wird der Papierstreifen nicht gekreppt
und behalt seine Festigkeit bei. Beim
Uberfiihrvorgang ist damit nur noch
eine geringe Zugaufholung nétig.

Die TailRoll — eine direkt angetriebene
Auffiihrwalze — wird an den Pressfilz
der frei stehenden Presse auf Licht-
spalt angelegt und somit der Auffiihr-
streifen direkt nach dem Kontakt mit
dem Pressfilz fixiert. Die sofortige
Fixierung verhindert die Batzenbil-
dung und schitzt den Pressfilz vor
Beschéadigungen beim Auffiihren.
AnschlieBend legt sich der neue Scha-
ber TailDoctor an die Oberwalze der
freistehenden Presse an und aktiviert

automatisch seine Luftliberfliihrdisen.

Der TailDoctor I6st den Papierstreifen
von der Walze und fihrt ihn direkt in
die nachgelagerte Trockenpartie.
Damit erfolgt das Uberfiihren durch
die frei stehende Presse in einem
Vorgang, und das zeitaufwandige
Ausrdumen des Papiers auf dem her-
kédmmlichen Abnahmeschaber entfallt.

Um den Papierbandel auch durch die
Trockenpartie zu leiten, muss er in die
Seillberflihrung gelenkt werden. Dafir
hat Voith Paper den TailDeflector ent-
wickelt. Er dient als verlangerter Arm
des Papiermachers, mit dem er den
Streifen leicht und sicher fassen und
ihn reproduzierbar und arbeitssicher
in die Seilfihrung der Vortrockenpartie
fuhren kann. So wird dem Papier-
macher der geféhrliche Griff in die
laufende Maschine erspart. Nach dem
Uberfilhren wird die Papierbahn breit
gefahren und die Papierleitwalzen in
die Betriebsposition zur Reduzierung
der offenen Ziige zurlickgeschwenkt.

Die Module des ,Value Plus Thread
Concept” sind seit 2007 weltweit
erfolgreich im Einsatz.

Marcus Schwier
marcus.schwier@voith.com

Das ,Value Plus Thread Concept” (rote Markierung) eignet sich zur Nachriistung in bestehenden Spezialpapiermaschinen.

TailDeflector

—_—

TailDoctor TailRoll

TailFeeder
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Produkt 2: RopeRing — zuverlassig auffithren durch die Trockenpartie

Seilrillen maBgenau auffuttern mit RopeRing

Papiermaschinen fiir die Herstellung von Spezialpapieren sind in der Regel mit einer Seilfithrung

ausgestattet. Die Seilrillen der Trockenzylinder in der Maschine sind hierbei hohen Belastungen

ausgesetzt. Zu den hdufig auftretenden Abnutzungserscheinungen gehort, dass die Auffiihrseile

durch Differenzgeschwindigkeiten tiefe Seilrillen verursachen. Voith Paper hat als Losung den

RopeRing entwickelt, der diese Rillen auffiittert und fiir das betriebssichere und schnelle Auffiihren

des Papierbidndels durch die Trockenpartie sorgt.

Tiefe Seilrillen an den Zylindern ver-
ursachen in der Trockenpartie eine
Differenzgeschwindigkeit zwischen
Uberfiihrseil und Zylinderoberflache.
Mit zunehmender Tiefe der Seilrillen
laufen die Seile auseinander, und der
SeilverschleiB steigt. Die unsichere
Fihrung und mangelhafte Klemmung
des Papierbandels fiihrt dann in der
Regel zum Abriss des Bandels.
Zudem senken die steigenden Uber-
flUhrzeiten die Produktionskapazitat.

Aus diesem Grund hat Voith Paper
ein neues Produkt entwickelt, das
sich optimal fur die Aufristung beste-
hender Trockenzylinder eignet. Der
RopeRing ist ein profilierter Stahlring,
der die Seilrille maBgenau auffiittert.

Er fUhrt die Seile und den Streifen
auf einem idealen Radius, sodass die
Differenzgeschwindigkeit zwischen
den Auffuhrseilen und der Seilrille
minimiert wird. Durch die mit dem
RopeRing optimale Klemmung des
Papierbandels werden die Auffiihr-
vorgénge signifikant verbessert und
die Auffihrzeiten wieder deutlich
verkurzt. Der Einsatz des RopeRing
senkt somit die Ausfallzeiten und
steigert die Runability der Papier-
maschine. Der RopeRing wird direkt
in die Seilnut eingebaut. Ein Nach-
arbeiten der vorhandenen Seilnut ist
gewdhnlich nicht notwendig. Der
RopeRing eignet sich fir alle Seilril-
lenformen, auch fir lose Seilkrdnze.
Die vorhandene Seilrille wird mittels

Lasertechnologie von Voith Paper
ausgemessen und der profilierte
Stahlring passgenau fir die jeweilige
Anwendung hergestellt. Bei der Mon-
tage auf dem Trockenzylinder wird
der RopeRing verschweiBt, gestiftet
und verschliffen. Wegen der exakten
Vorbereitung kdnnen somit in zwolf
Stunden acht bis zehn RopeRinge
eingebaut werden. 500 RopeRinge
von Voith Paper sind bereits erfolg-
reich im Einsatz.

Marcus Schwier
marcus.schwier@voith.com

Ein Zylinder ohne (links) und mit RopeRing (rechts). Er fiittert die Seilrillen maBgenau auf, um Differenzgeschwindigkeiten zu minimieren.
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Kleines Papierlexikon

In dieser twogether-Sonderausgabe haben wir Sie in die Welt der Spezialpapiere eingefiihrt.
Im Folgenden erhalten Sie zusammengefasst einen kurzen Uberblick iiber die Besonderheiten und
Verwendungsweisen aller vorgestellten Spezialpapiersorten.

Papier mit guter Dimensionsstabilitdt und sehr hoher Opazitat. Muss fiir Impriagnierungen
und harte Belastungen ausgelegt sein. Einseitige Glatte fiir gute Bedruckbarkeit.

z.B. fiir Mdbeloberfldchen, Laminat, Innenausbau von Gebduden und Fahrzeugen.

sehr widerstandsfahig. Besteht aus langen Fasern. Niedrige Stoffdichte von 0,01 bis
0,08 Prozent bei der Herstellung. Mehrlagig, oft mit eingebettetem Korund.

fiir abriebfeste Oberflachen, z.B. LaminatfuBboden.

Papier mit thermosensitiver Schicht. Sie reagiert auf Warmeeinwirkung;
die Kontaktstellen verfarben sich schwarz.

z.B. fiir Kontoausziige, Kassenzettel, Eintrittskarten, Gepackbanderolen.

Etikettenpapier hat einen einseitigen Klebestrich. Niedriges Flachengewicht des
Rohpapiers, hohes Strichgewicht und gute Bedruckbarkeit. Releasepapier dient als
Trégerpapier fiir Etikettenpapier. Silikonbeschichtet und sehr glatt.

z.B. fiir Adressaufkleber, Produktetiketten, Preisschilder.

félschungssicheres Papier aus Baumwollfasern mit integrierten Sicherheitsmerkmalen.
Schmutzabweisend und wasserfest.

flir Zahlungsmittel.

Papier mit einseitiger selbstklebender Beschichtung. Hohe Dehnbarkeit, da es innerhalb
des Nassteils der Papiermaschine gekreppt wird. Leicht reiBbar.

als Schutz vor Farb- oder Lackspritzern bei Renovierungs-, Maler- und Lackierertatigkeiten.

Vlies mit homogener, kontrollierter Porositédt. Herstellung auf einer Schrégsiebanlage mit
sehr niedriger Stoffdichte. Zu den Nassvliesen zahlen viele unterschiedliche Sorten.

z.B. fiir Teebeutel, textile Vliesstoffe fiir die Medizin- und Hygieneindustrie, Benzinfilter,
Glasvliese, Tapeten, Overlay-Papier.

sehr leichte Papiere, die geschmacks-, geruchsneutral und lebensmittelecht sind.
Unterscheidung zwischen Mundstiickpapier, Filterumhiillungspapier und Zigarettenpapier.
Hohe technologische Anforderungen wie z.B. Porositét, Opazitat und Bedruckbarkeit.

in der Zigarettenindustrie.

Als Grundmaterial dienen ungestrichene und gestrichene Papiere sowie Kraftpapiere.
Das Papier kann je nach Verwendungszweck mit Kunststoff, Aluminium oder anderen
Materialien kaschiert werden.

z.B. fiir Backertiiten, Portionsverpackungen fiir Lebensmittel wie Zucker oder Suppen,
Beipackzettel, Geschenkpapier, Tragetaschen.
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