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Hans Miiller

Lieber Kunde, lieber Leser,

diese 15. Ausgabe des twogether Magazins verdeutlicht einmal mehr das breite
Produkt- und Leistungsspektrum, das Voith Paper Technology der Zellstoff- und
Papierindustrie weltweit zur Verfligung stellt.

Sie werden nicht nur Interessantes liber die schnellsten, breitesten und produktivsten
Voith Papiermaschinen lesen, sondern erfahren auch, wie z.B. hochwertigste Bank-
notenpapiere auf kleineren Spezial-Maschinen hergestellt werden. Der Erfolg dieser
Anlagen wird sichergestellt durch unsere durchgangige Prozess-Kompetenz auf den
Gebieten Fiber Systems, Automation, Finishing, Walzenservice und Walzenbezugs-
technik und nicht zuletzt durch das Fachwissen von Voith Fabrics in der Bespannungs-
technik.

Die Synergien zwischen Voith Paper und Voith Fabrics haben gegriffen und werden
von unseren Kunden geschéatzt. Um noch schlagkraftiger zu sein, sind wir dabei, den
Hauptsitz von Voith Fabrics von Raleigh, North Carolina, USA, nach Stiddeutschland
zu verlegen. Wir sind der Uberzeugung, dass diese Verlegung die Marktpositionen
von Voith Fabrics und Voith Paper (Voith Paper Technology) weiter starken wird. Im
letzten Geschdftsjahr haben wir die Papiertechnik von Jagenberg, die Recycling und
Dewatering Division von Kvaerner Pulping und die Firma Finckh erfolgreich in den
Voith Konzern integriert.

Wir werden uns zukiinftig noch starker auf Forschung und Entwicklung konzentrieren
und neue Produkte und Service-Leistungen anbieten, damit wir den Bediirfnissen der
Papiermacher noch besser entsprechen kdnnen.

Unsere Ergebnisse im letzten Geschéftsjahr 2001/02 waren in allen Bereichen recht
zufriedenstellend mit Ausnahme des Auftrageinganges. Die weltweit ungiinstigen
gesamtwirtschaftlichen Rahmenbedingungen hinterlieBen auch in der Zellstoff- und
Papierindustrie ihre Spuren. Die ersten vier Monate unseres neuen Geschéftsjahres
(beginnend am 1. Oktober 2002) zeigen jedoch eine beachtliche Erholung beim
Auftragseingang fiir das laufende Geschaftsjahr, und wir sind ziemlich sicher, dass
wir unsere geplanten Ziele im Auftragseingang erreichen werden.

Nachdem die Akquisitionsphase praktisch abgeschlossen ist und die neue Automation
Division sich formiert hat, bietet Voith Paper Technology jetzt Produkte und Service-
Leistungen an, die in ihrer Vollstandigkeit kaum zu iibertreffen sind.

Im Namen aller Voith-Mitarbeiter, die fiir die Zellstoff- und Papierindustrie tadtig sind,
wtinsche ich Ihnen viel Spall beim Lesen unseres twogether Magazins.

Hans Miiller, W

im Namen des Voith Paper Technology Teams
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Fiber Systems

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir grafische
Papiere

UPM-Kymmene, Kaipola,
Finnland.

Papierfabrik August Koehler,
Kehl, Deutschland.

Linde, Malchin, Deutschland.
Sappi Alfeld, Alfeld, Deutschland.
Steinbeis Temming Papier,
Gliickstadt, Deutschland.
Papeteries Matussiére et Forest,
Voreppe, Frankreich.

Madison Paper, Alsip, USA.
Steyrermiihl, Steyrermiihl,
Osterreich.

Norske Skog Parenco, Renkum,
Niederlande.

Rhein Papier, Hiirth, Deutschland.
Khanna Paper Mills, Amritsar,
Indien.

Abitibi-Consolidated,

Baie Comeau, Kanada.
Ponderay Newsprint, Usk,

USA.

Great Lakes Pulp & Fiber,
Menominee, USA.

Marusumi Paper, Ohe, Japan.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Karton und
Verpackungspapiere

Knauf Danogips Inlands
Kartongbruk, Lilla Edet,
Schweden.

Papeteries de Gascogne,
Mimizan, Frankreich.

Moritz J. Weig, Mayen,
Deutschland.

Yuen Foong Yu Paper, Hsin Wu,
Taiwan.

Stora Enso Packaging Board,
Kaukopéa, Finnland.

St. Regis Paper, Watchet,
Grossbritannien.

Hans Kolb Papierfabrik,
Kaufbeuren, Deutschland.
Pactiv Molded Fibre, Griffith,
USA.

Potlatch Corp., Lewiston, USA.
Weyerhaeuser, Springfield, USA.
Weyerhaeuser, Plymouth, USA.
Portucel, Viana do Castelo,
Portugal.

Solvay, NY, USA.

Norampac, ON, Kanada.

Inland Paperboard, CA, USA.
Newark America, MA, USA.
Industria Papeis da Bahia, Bahia,
Brasilien.

Ibema-Cia Brasileira de Papel,
Ibema, Brasilien.

Rigesa Celulose Papel e

Embalagens, Sao Paulo, Brasilien.

Productora de Papeles Propal,
Cali, Kolumbien.

Fernandez Industria de Papel,
Sao Paulo, Brasilien.

Papeles Cordillera/CMPC,
Puente Alto, Chile.

Santa Clara Ind. de Papeldo,
Parand, Brasilien.

Klabin Correia Pinto/Celucat,
Santa Catarina, Brasilien.

0ji Paper, Fuji, Japan.
Daishowa Paper, Yoshinaga,
Japan.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere
Ssangyong Paper, Chochiwon,
Stidkorea.

Metsd Tissue, Mariestad,
Schweden.

Georgia-Pacific, Muskogee, USA.

Grafische Papiere

SCA Graphic Laakirchen,
Osterreich.

Rhein Papier, Hirth, Deutschland.

Karton und Verpackungspapiere
Shandong Rizhao Wood Pulp,
China.

Lee&Man Paper, China.
Ibema-Cia Brasileira de Papel/
Ibema, Turvo, Brasilien.

Papeles Cordillera/CPMC,

Puente Alto, Chile.

Newark America/Fitchburg GBM &
Fitchburg LBM, USA.

Tissue

Copamex Industria, Monterrey,
Mexiko.

Mili Distribuidora de Papeis MP4,
Trés Barras, Brasilien.

Zellstoffentwdsserungsmaschine
Aracruz Celulose, Aracruz,
Brasilien.

Ein- und Umbauten
Kiibler & Niethammer Papier-
fabrik, Kriebstein, Deutschland.

Neu Kaliss Spezialpapier,
Deutschland.

Sappi Austria Produktions-GmbH
& C0.KG, Osterreich.

Koehler Kehl GmbH, Deutschland.
Papierfabrik Palm, Eltmann,
Deutschland.

Tamil Nadu Newsprint & Papers,
Indien.

AQ Solikamskbumprom,
Russland.

Torraspapel, Motril, Spanien.
UPM Kymmene Kaukas,
Lappeenranta, Finnland.

Madison Paper Company,

Alsip, USA.

M-real, Biberist, Schweiz.

Stora Enso North America,
Duluth, USA.

Fritz Peters, Gelsenkirchen,
Deutschland.

Ripasa Celulose e Papel,

PM1, PM2, Limeira, Brasilien.
Cartiere Burgo, Tolmezzo, Italien.
Cartiera di Villorba, Italien.
Cartiera di Carmignanao,

Italien.

Kappa Herzberger Papierfabrik,
Deutschland.

Mayr-Melnhof Karton, Osterreich.
St. Regis, New Taplow,

United Kingdom.

Stora Enso, Tainionkoski,
Finnland.

M-real, Adnekoski, Finnland.
Peters Papierfabriken,
Gelsenkirchen, Deutschland.
Mondialcarta, Lucca, Italien.
Papelera del Principado/Paprinsa,
Mollerusa (Lérida), Spanien.



MeadWestvaco, Evadale BM5,
USA.

Longview Fibre, Longview BM11,
USA.

Inland Container, New
Johnsonville BM1, USA.
Tembord, Temiscaming BM1, USA.
Weyerhaeuser, Hawesville, USA.
Indastria de Comércio de Papeis e
Plastico/Citroplast; Sdo Paulo,
Brasilien.

Papel, Caixas e Embalagens;
Amazonas, Brasilien.

Qji Paper, Saga PM5, Japan.
Japan Paper Board, Soka PM2,
Japan.

Fiberteq, Danville IL, USA.
Nanping Paper, Fujian, China.
Steinbeis Temming Papier,
Glickstadt, Deutschland.
Zanders Feinpapiere,
Bergisch-Gladbach, Deutschland.
VPH Veiligheitspapierfabriek,
Ugchelen, Niederlande.
Hokuetsu Paper, Niigata PM8,
Japan.

Oji Paper, Tomioka PM9, Japan.
Chuetsu Pulp & Paper, Sendai
PM®6, Japan.

Nippon Paper, Ishinomaki PM6,
Japan.

Celulose Nip-Brasileira, Cenibra,
Belo Oriente, Brasilien.

Klabin Riocell, Guaiba, Brasilien.
Mili PM3, Trés Barras, Brasilien.
Melhoramentos Papeis PM7,
Caieiras, Brasilien.

Klabin Kimberly PM4,

Mogi das Cruzes, Brasilien.
Irving Tissue, Toronto, Kanada.

t ogether

Riau Andalan, Kerinci,
Indonesien.

Productora de Papeles, Propal
PM1, PM3, Cali, Kolumbien.
Cia Suzano de Papel e Celulose,
Suzano, Brasilien.

Streichtechnik

Shandong Chenming Paper
Holdings, Shouguang, China.
Koehler Kehl, Deutschland.
Kiibler & Niethammer
Papierfabrik, Kriebstein,
Deutschland.

Torraspapel, Motril, Spanien.
Madison Paper Company,

Alsip, USA.

Neu Kaliss Spezialpapier,
Deutschland.

Sappi, Lanaken, Belgien.
Cartiera di Toscolano, ltalien.
Bowater, Covington/TN, USA.
Fabrika Kartona, Umka, Serbien.
Reno de Medici, Magenta, Italien.
Arjo-Wiggins, Bessé-sur-Braye,
Frankreich.

Smurfit Carton y Papel de Mexiko,
Cerro Gordo, Mexiko.

M-real, Adnekoski, Finnland.
Madeireira Miguel Forte, Parana,
Brasilien.

Steinbeis Temming Papier,
Gliickstadt, Deutschland.
Nippon Paper, lwakuni KC3,
Japan.

Hokuetsu Paper, Nagaoka CM6,
Japan.

0ji Paper Thailand, Thailand CM1,
Thailand.

Mitsubishi Paper, Japan.

Votorantim Celulose e Papel,
Jacarei, Brasilien.

Ripasa, Limeira, Brasilien.
Ledesma, Jujuy, Argentinien.

Wickeltechnik

- Sirius

SCA Graphic Laakirchen,
Osterreich.

Rhein Papier, Hiirth, Deutschland.
Stora Enso North America,
Duluth, USA.

Shandong Chenming Paper
Holdings, Shouguang, China.
Madison Paper Company,

Alsip, USA.

Rigesa Celulose Papel e Embala-
gens, Trés Barras, Brasilien.

Janus-Concept

SCA Graphic Laakirchen,
Osterreich.

Shandong Chenming Paper,
China.

Ecosoft-Kalander

Rhein Papier, Hiirth, Deutschland.
Ningxia Meili Paper, China (2).
Cartiere Miliani Fabriano, Italien.
Nanping Paper, China (2).

Hebei Jiteng Paper, China.

Ripasa Cellulose e Papel,
Brasilien.

Neusiedler, Ruzomberok,
Slowakei.

Glattwerke
Kishu Paper, Osaka CM1, Japan.

Shandong Chenming Paper,
China.

Maanshan Shan Ying Paper
Making, China.

Jingxing Paper Group, China.
Lee & Man Paper, China.

Twister/Roll Handling
Steinbeis Temming Papier,
Deutschland.

Axel Springer Verlag,
Deutschland.

SCA Graphic Laakirchen,
Osterreich.

Roto Smeets Deventer,
Niederlande.

Norske Skogindustrier,
Norwegen.

Shandong Chenming Paper,
China.

Rollenschneider
Shandong, Rizhao, China.
Kombinat Goznak,
Krasnokamsk, Russland.
Vipapa Videm Krsko,
Slowenien.

SCA Graphic Laakirchen,
Osterreich.
Papierfabriken Cham Tenero,
Schweiz.

Lee & Man Paper, China.
0Oji Paper, Japan (2).
SCA Containerboard,
Deutschland.

Hengan Paper, China.
Rhein Papier, Hiirth,
Deutschland (3).
Torraspapel, Motril,
Spanien.
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Bedeutende [:.\i{l:[5aus dem aktuellen Bestand

Fiber Systems

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir grafische
Papiere

UPM-Kymmene, Shotton,
GroBbritannien.

Pan Asia Paper Thailand,
Singburi, Thailand.
UPM-Kymmene Papier,
Schongau, Deutschland.
Zanders Feinpapiere, Bergisch
Gladbach, Deutschland.
Daehan Paper, Cheongju,
Sudkorea.

Papierfabrik Albbruck, Albbruck,
Deutschland.

Cartiere Sarego Valchiampo,
Sarego, Italien.

Hindustan Newsprint, Kerala,
Indien.

Sepoong Corp., Kunsan,
Stdkorea.

Daishowa Paper, Iwanuma,
Japan.

Papeteries Matussiére et Forest,
Turckheim, Frankreich.
UPM-Kymmene, Kajaani,
Finnland.

SCA Graphic Sundsvall, Ortviken,
Schweden.

Minfeng Paper Mill, Jiaxing,
China.

Gaspesia Pulp and Paper,
Chandler, Kanada.

Marusumi Paper, Ohe, Japan.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Karton und
Verpackungspapiere

Thai Kraft, Wangsala,

Thailand.

Wuxi Long Chen Paper,
Jiangsu, China.

Cartiera di Cadidavid,

Ca’ di David, Italien.

Propapier, Burg,

Deutschland.

Brgdrene Hartmann, Tondern,
Dénemark.

Kappa Kraftliner Lévholmens
Bruk, Lovholmen, Schweden.
Cartiera Giorgione, Castelfranco
Veneto, Italien.

Shandong Bohui Industrial,
Bohui, China.

PCA, Tomahawk, USA.

Saica, Zaragoza, Spanien.
Papelera de la Alqueria, Alqueria
de Aznar, Spanien.

Induastria de Comércio de Papeis e
Plastico/Citroplast, Sao Paulo,
Brasilien.

Adami Madeiras, Santa Catarina,
Brasilien.

Rigesa Celulose Papel e
Embalagens, Sao Paulo,
Brasilien.

0ji Paper, Fuji, Japan.
Daishowa Paper, Yoshinaga,
Japan.

Marusumi Paper, Kawanoe,
Japan.

Daishowa Paper, Iwanuma,
Japan.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere
Georgia Pacific Nederland, Cuijk,
Niederlande.

SCA Hygiene Products,

Lilla Edet, Schweden.
Kimberly-Clark, Chester, USA.
SCA Tissue North America,
Barton, USA.

Grafische Papiere

Shandong Huatai Paper, China.
Security Papers, Karachi,
Pakistan.

Sichuan Jinfeng Paper, Sichuan,
China.

Minfeng Special Paper, Jiaxing,
China.

Karton und Verpackungspapiere
Shandong Bohui Industry,
Huantai, China.

Tissue

SCA Tissue North America,
Barton, USA.

Wepa Papierfabrik P. Krengel,
Kriebethal, Deutschland.

Ein- und Umbauten

UPM Kymmene, Rauma, Finnland.
Neusiedler, Ruzemberok,
Slowakei.

Stora Enso, Veitsiluoto, Finnland.
Shotton Paper Company,

United Kingdom.

Holmen Paper, Braviken,
Schweden.

Papierfabrik Palm, Eltmann,
Deutschland.

Tamil Nadu Newsprint & Papers,
Indien.

AO Solikamskbumprom,
Russland.

Norske Skogindustrier, Saubrugs,
Norwegen.

SCA Graphic Sundsvall, Ortviken,
Schweden.

Sappi, Ehingen, Deutschland.
Stora Enso, Kabel, Deutschland.
Haindl Papier, Schwedt,
Deutschland.

Hansol, Korea.

Mundanjiang Henfeng Paper
Group, China.

Neusiedler Ybbstal, Kematen,
Osterreich.

Torraspapel, Motril, Spanien.
Neusiedler Szolnok Papirgyar,
Dunaujvaros, Ungarn.

Cartiere Sarego Valchiampo,
Italien.

Kaysersberg Packaging;
Frankreich.

W. Hamburger, Pitten, Osterreich.
Sappi Tugela, Siidafrika.
Mondialcarta, Lucca, ltalien.
Cartiera di Cadidavid, Italien.
Cartiera di Ferrara, ltalien.
Cartiera di Tolentino, Italien.
Papelera de la Alqueria, Alqueria
de Aznar(Alicante), Spanien.
Assi Domain, Frovi,

Schweden.



Kartonfabrik Buchmann, Rinnthal,
Deutschland.

Indastria de Comércio de Papeis e
Plastico/Citroplast; Sdo Paulo,
Brasilien.

Adami Madeiras, Santa Catarina,
Brasilien.

Papel Caixas e Embalagens/PCE,
Amazonas, Brasilien.

Korea Export Packaging, Osan,
Korea.

Qji Paper, Saga, Japan.

Japan PaperBoard, Soka, Japan.
0ji Board, Nayoro PM3, Japan.
Koa Kogyo, Fuji PM6, Japan.
Papresa, Renteria, Spanien.
Zanders Feinpapiere, Bergisch-
Gladbach, Deutschland.
Papirnica Vevce, Ljubljana,
Slowenien.

Condat, Le Lardin, Frankreich.
Owens Corning Veil, Apeldoorn,
Niederlande.

Trierenberg, Wattens, Osterreich.
Papierfabrik Schoeller & Hoesch,
Gernsbach, Deutschland.

Radece Papir, Radecde,
Slowenien.

VPH Veiligheitspapierfabriek,
Ugchelen, Niederlande.

Crane, Tumba, Schweden.
Papierfabrik Louisenthal, Gmund,
Deutschland.

Zhejiang Papermaking Research
Institute, Hangzhou, China.
Nippon Paper, Komatsujima PM1,
Japan.

Kishu Paper, Kishu PM7, Japan.
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Papeles Norske Skog Bio Bio
PM1, Concepcion, Chile.

Bahia Sul Celulose, Mucuri,
Brasilien.

Votorantim Celulose e Papel PM2,
Jacarei, Brasilien.

Votorantim Celulose e Papel,
Piracicaba, Brasilien.

Cia. Suzano de Papel e Celulose
PM8, Suzano, Brasilien.

PCE — Papel, Caixas e Embalagem,
Manaus, Brasilien.

Adami, Cagador, Brasilien.
Citroplast Ind. E Com de Papéis e
Plasticos, Andradina, Brasilien.
Amcor Cartonboard, Petrie,
Australien.

Cia. Suzano de Papel e Celulose
PM6, Suzano, Brasilien.

Riau Andalan PD2, Kerinci,
Indonesien.

Papeles Industriales, Santiago,
Chile.

Klabin Kimberly PM4,

Mogi das Cruzes, Brasilien.

Streichtechnik

Usine de Condat, Le Lardin,
Frankreich.

Tamil Nadu Newsprint & Papers,
Indien.

Mundanjiang Henfeng Paper
Group, China.

Hansol, Korea.

Torraspapel, Motril,
Spanien.

Minfeng PM 21, China.
Jinfeng PM 3, China.

Shandong Bohui Industry,
Huantai, China.
Mitsubishi Paper, Japan.

Wickeltechnik

- Sirius

Shandong Huatai Paper, China.
Neusiedler, Ruzemberok,
Slowakei.

Stora Enso, Veitsiluoto, Finnland.
Papresa, Renteria, Spanien.

W. Hamburger, Pitten, Osterreich.

Janus Concept
Bowater, Catawba, USA.

Ecosoft-Kalander

Ibema-Cia Brasileira Papel,
Brasilien.

Ripasa Cellulose e Papel,
Brasilien.

Shandong Huatai Paper, China.
Shandong Bohui Industrial, China.
Papeteries des Vosges,
Frankreich.

Minfeng Special Paper, China.
Shenzhen Wander Color Printing
& Packaging, China.

GAP Insaat Yatirim ve Disticaret,
Turkmenistan.

Stora Enso, Kemi, Finnland.
Neusiedler, Ruzomberok,
Slowakei.

Stora Enso Magazine Paper,
Kotka, Finnland.

NipcoFlex-Kalander
Stora Enso, Baienfurt,
Deutschland.

Glattwerke

Cartiera di Carbonera, Italien.
Kishu Paper, Osaka CM1, Japan.
Minfeng Special Paper, China.
Bowater, Catawba, USA.
Ibema-Cia Brasileira Papel,
Brasilien.

Shandong Bohui Industrial,
China.

Chung Loong, China.

Huacai, China.

Twister/Roll Handling
Shandong Huatai Paper, China.

Rollenschneider

Ripasa Cellulose e Papel,
Brasilien.

Chung Loong, China.

Gojo Paper Manufacturing, Japan.
Stora Enso, Kemi, Finnland.
Shandong Bohui Industrial,
China.

Sichuan Jinfeng Innovation
Industry, China.

Smurfit Nanterre, Frankreich.

W. Hamburger, Osterreich.
Minfeng Special Paper, China.
Neusiedler, Ruzomberok,
Slowakei.

GAP Insaat Yatirim ve Disticaret,
Turkmenistan.

Cartiere del Polesine, ltalien.
Shandong Huatai Paper, China (2).



Eindrucksvolle Demonstration
von Innovationskraft
und Technologiekompetenz

Internationale Kundentagung Grafische Papiere vom 4. bis 6. September 2002 in Salzburg

-
. O0etie "
In Salzburg versammelte Voith Paper unter dem Motto
Process & Progress die Entscheidungstriger der Papierindustrie f ﬂ
zum Science Dialog, einem wissenschaftlichen Austausch.

Nahezu 700 Giste aus 38 Landern, von 195 Unternehmen lie3en

- sich drei Tage lang von Voith Papers Prozesskompetenz iiber-

i

Ingo Schmid zeugen.

Corporate Marketing
ingo.schmid@voith.com
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Science Dialog

Mittwoch, 4.9.2002

Die Veranstaltung begann am 4. Septem-
ber mit einer internationalen Pressekon-
ferenz. Unter dem Leitmotiv Dialog
between Press and Voith disku-
tierten Mitglieder der Voith Paper Ge-
schaftsfiihrung und Pressevertreter (iber
aktuelle Projekte und Chancen und Risi-
ken im Zukunftsmarkt China. Weiteres
Schwerpunkithema waren die neuesten
Innovationen von Voith Paper.

Nach Beendigung der Pressekonferenz
fand die offizielle Eroffnung der Veran-
staltung durch Vorstandsmitglied Dr.
Hans-Peter Sollinger statt. Im Foyer des
neuen Salzburger Kongresszentrums wur-
den die Gaste auf die kommenden Tage
mit der Hausmesse Voith Paper Innovati-
ons eingestimmt. Experten und Technolo-
gen standen hier den Kunden Rede und

Antwort. Der Papierindustrie wurde hier-
bei eindrucksvoll die Innovationskraft von
Voith Paper demonstriert.

Im Anschluss an die Hausmesse Voith
Paper Innovations fand das gemeinsame
Abendessen statt. In entspannter Atmo-
sphédre gab es lukullische Leckerbissen.
Umrahmt wurde das Ganze mit leichter
musikalischer Unterhaltung.
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Hohepunkt der Veranstaltung war das
beeindruckende Fachvortragsprogramm, ; =" wf ‘@& F Ay a iR
welches durch Konzernvorstand Hans -

. . ) & i i - =4 - af
Miiller er6ffnet wurde. In seinem Vortrag - Ll
unterstrich Hahs Miiller nochmals. den e TN YT &
Wandel von Voith Paper vom Maschinen- : 4
bauer zum Prozesslieferanten der Papier-

industrie. , F % ' e S -

_.r-—' L
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Inhalt der Hauptvortrdge war das One .
Platform Concept. Mit dem One Plat- "y ¥ N - P 8t '“T N
form Concept unterstreicht Voith Paper
seine Kompetenz, flr alle Papiersorten .
kundenorientierte Gesamtlésungen anzu- B I 1-
bieten. Den Impuls zur Entwicklung die- m - ﬂﬁ r'
ses Konzeptes gaben die Herausforderun-
gen der Papierindustrie:

Steigender Altpapiereinsatz bei

sinkender Qualitat der Rohstoffe

Steigerung der Produktions-

geschwindigkeit

Steigender Fillstoffgehalt

Sinkende flichenbezogene Masse des

Papiers

Wachsende Qualitdtsanforderungen an

das Papier

Integration von Offline Prozessen in

die Papiermaschine

Steigerung der Produktivitat

Verringerung der Produktionskosten.
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Science Dialog

Das One Platform Concept ist maBge-
schneidert fir die unterschiedlichen Kun-
denanforderungen. Die Module sind zu-
verldssig, erprobt und garantieren héchs-
te Produktivitdt. Es beinhaltet den gesam-
ten Prozess vom Faserstoff bis zum fertig
verpackten Papier.

Das Konzept ist fiir alle Papiersorten
(auch Karton und Verpackungspapiere)
anwendbar. Mit diesem Konzept kann
Voith Paper die produktivste und wirt-
schaftlichste Produktionslinie fiir jede
Papiersorte bereitstellen.

Verstandlich gemacht wurden diese Er-
kenntnisse in den einzelnen Fachvortré-
gen. Hauptthema des Vortrages Zei-
tungsdruckpapier war die Wirtschaft-
lichkeit. Fiir eine wirtschaftliche Produk-
tion werden kosteneffiziente Maschinen
und Ausriistungen, niedrige laufende Kos-
ten, hohe Verfligharkeit und Runnability
sowie hohe Prozessstabilitit gefordert.
Eindrucksvoll wurde mit dem Beitrag ,,One
Platform Concept fiir Zeitungsdruckpapier”
bewiesen, dass Voith optimale Lésungen
fir diese Anforderungen bereitstellt.

Beim Vortrag SC-Papier stand die Be-
druckbarkeit im Mittelpunkt der Uberle-
gungen. Das Kernthema des Vortrages
LWC-Papier war Qualitdit und Wirt-
schaftlichkeit. Gegenstand des One Plat-
form Concepts fiir holzfreie Papiere
war Qualitdt bei hohen Geschwindigkeiten
im Produktionsprozess. Im Vortrag Spe-
zialpapiere wurde deutlich, dass diese
Papiere sehr vielschichtig sind und daher
flexible Maschinenkonzepte erfordern.

Abgerundet wurde die audio-visuell per-
fekt gestaltete Vortragsreihe mit zwei Kun-

denbeitrigen. SCA Graphic Laakir-
chen und Rhein Papier dokumentier-
ten mit ihren Ausfiihrungen die Prozess-
kompetenz von Voith Paper. Mit den letz-
ten beiden herausragenden Inbetrieb-
nahmen in Laakirchen und Hiirth kann
iiberzeugend bewiesen werden, dass das
One Platform Concept einen entscheiden-
den Vorteil fiir die Papierindustrie dar-
stellt. Beendet wurde das Fachvortrags-
programm durch Dr. Hans-Peter Sollinger,
der in seinem Schlussplddoyer klar stell-
te, dass der Kunde im Zentrum unseres
Handelns steht. Dass immer nur eine
intensive Zusammenarbeit zwischen Pa-
piermaschinenhersteller und Papierma-
cher einen langfristigen Erfolg garantiert.

Kronender Abschluss des Donnerstags
war das Gala Diner auf Schloss Hell-
brunn. Die Gaste wurden im groBen
Schlosshof empfangen und auf den
Abend eingestimmt. In festlichem Am-
biente kamen sich die Gdste ndher, Kun-
denbeziehungen wurden vertieft und Er-
fahrungen ausgetauscht. Hohepunkte des
mozartlichen Abends waren Auffiihrungen
eines Starensembles der Salzburger Fest-
spiele und ein Besuch der weltberiihmten
Wasserspiele.




Die Tagungsunterlagen erhalten Sie unter: info.voithpaper@voith.com

[

Freitag, 6.9.2002

Am Freitagmorgen fuhren die Teilnehmer
der Tagung mit einem historischen Zug
vom Hauptbahnhof Salzburg direkt auf
das Werksgelinde von SCA Graphic
Laakirchen. Hier wurde die weltweit
modernste Produktionsanlage fiir SC-
Papiere besichtigt. Die gesamte Produkti-
onslinie ist mit Voith Paper Modulen und
Komponenten ausgestattet und nach dem
One Platform Concept gebaut. Die Anlage
konnte mit einer Rekordgeschwindigkeit
in Betrieb genommen werden. Die Besu-
cher zeigten sich beeindruckt und fas-
ziniert von dieser Hightech-Anlage. Nach
Beendigung des Rundganges und des
Erfahrungsaustausches fuhren die Teil-
nehmer mit dem traditionsreichen Zug
zuriick nach Salzburg, wo man den Nach-
hauseweg antrat.

Die 4uBerst positiven AuBerungen der
Kunden, die zahlreichen lobenden Dan-
kesschreiben und die positive Resonanz
in der Fachpresse unterstreichen noch-
mals die Einzigartigkeit dieser Veranstal-
tung. Voith Paper versammelte das Who
is Who der Papierindustrie fiir grafische
Papiere. Mehr noch, es ist gelungen, den
Entscheidungstrdgern der Papierindustrie
eindrucksvoll zu demonstrieren, dass
Voith Paper sowohl Innovationskraft als
auch Technologiekompetenz unter einem
Konzept vereint, dem One Platform
Concept.




Andreas Heilig

Fiber Systems
andreas.heilig@voith.com

Norske Skog Parenco - *
mehr als zufrieden mit der neuen Stoffauf-
bereitungsanlage FOI 6

So hat Parenco sich das vorgestellt: Fertigstoff in
14 Tagen. Im Dezember 2000 erteilte die Parenco B.V. (damals
eine 100 % Tochtergesellschaft von Haindl Papier) der Voith Paper
Fiber Systems fiir das Werk Renkum, Niederlande den Auftrag zur
Planung einer neuen Stoffaufbereitungsanlage (FOI 6, Flotatie
Ontinking), inklusive diverser Umbauten sowie der Lieferung der

wesentlichen Kernkomponenten.
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Fiir Voith bedeutete dies den Erhalt des
dritten groBen Haindl-Auftrags binnen
kiirzester Zeit, nachdem bereits an den
Standorten Augsburg und Steyrermiihl
neue Stoffaufbereitungsanlagen bzw. Um-
bauten geplant und installiert wurden.

Ausschlaggebend fiir den Erhalt des Auf-
trages waren sicherlich die sehr prézisen
Ausfithrungen der Voith Engineerings-
arbeiten und den daraus resultierenden
auBerst kurzen und problemlosen Inbe-
triecbnahmen der Anlagen in Augsburg
und Steyrermiihl.

Ziel des Projektes war, neben der Kapa-
zitdtserh6hung, den Einsatz von Altpapier
bei gleicher oder besserer Qualitdt des
Endproduktes zu steigern. Die technolo-
gisch veraltete Stoffaufbereitung FOI 2
wurde nach erfolgreicher Inbetriebnahme
der FOI 6 abgeschaltet.

Zur Umsetzung des Projektes wurde von
Haindl ein Projektteam unter Leitung der
Zentralen Planung in Augsburg und Pa-
renco Mitarbeitern berufen. Dies hat sich
im Verlauf des Projektes als sehr vorteil-

Abb. 1: Dreidimensionale Anlagenplanung
der neuen Stoffaufbereitung FOI 6.

Abb. 2: Norske Skog Parenco in Renkum,
Niederlande.

haft erwiesen. So konnte in idealer Weise
die von Augsburg und Steyrermiihl ge-
machten Erfahrungen mit den erforderli-
chen spezifischen Parenco Kenntnissen
verbunden werden.

Ende Mai 2001, bereits am Anfang des
Projektes, wurden die Vertrdge zum Ver-
kauf von Haindl an UPM-Kymmene unter-
zeichnet. Allerdings mit der kartell-
rechtlichen Auflage, das Werk Parenco
aus wettbewerbstechnischen Griinden an
den norwegischen Papierproduzenten
Norske Skog weiterzuverduBern, um
iiberhaupt die Chance auf Genehmigung
des Vorhabens durch die Kartellbehorde
zu erhalten.

Damit ist die kuriose Situation entstan-
den, dass UPM Mitarbeiter fiir den Kon-
kurrenten Norske Skog tdtig waren, da
die kartellrechtliche Genehmigung fiir die
Transaktion erst Ende des Jahres 2001
erfolgte.

Ungeachtet dieser etwas unsicheren
Situation wurde in enger Zusammenarbeit
mit den Technologen von Parenco und



Haind| fiir die Stoffaufbereitung ein mo-
dernes Zwei-Loop-System mit Wasserrei-
nigung, Reject- und Schlammbehandlung
von Voith konzipiert.

Der Engineeringsauftrag an Voith umfas-
ste das Basis- und Detailengineering so-
wohl fiir die Prozessfiihrung als auch fiir
die Automatisierungstechnik. Der Liefer-
umfang enthielt:

e die Planung der neuen Deinkinganlage
FOI 6

e die Vereinheitlichung und Optimierung
der Wassersysteme und Kiihlkreislaufe
der bestehenden Deinkinganlagen
FOI 4, FOI 5, analog zur FOI 6

e die Planung einer neuen MC-Stapelung

e die Planung einer neuen zentralen
werksweiten Schlammbehandlung
sowie

e die Optimierung vorhandener, und
Planung neuer Hilfsstoffanlagen
(z.B. der Seifenaufbereitung)

e eine werksweite Systemanalyse mit
Bilanzierung von Stoff, Wasser,
Warme, CSB sowie die Erstellung von
Simulationsrechnungen fiir kiinftige
Produktionszustédnde

und Nachflotation.

Ty,

-~
1

Schlitzsortierung.

Disperger.

A

e die Erarbeitung eines werksiber-
greifenden ganzheitlichen Prozess-
wassermanagements.

Desweiteren wurden die folgenden we-
sentlichen, qualitidtsrelevanten Prozesse
der Stoffaufbereitung von Voith geliefert:

e zweistufige Lochsortierung inkl.
Schwerteilcleaner, bestehend aus
HD-Cleaner, MultiSorter, Combisorter
und Kegelschleuder

e zweistufige EcoGell-Vorflotation
(Abb.3) mit 5 Primér- und 3 Sekun-
dérzellen inkl. zweier Entliftungs-
zyklone zum Einbau in den Schaum-
tank

e dreistufige IC-Schlitzsortierung
(0,25 mm C-bar-Technologie) mit
MultiSortern in der ersten und zweiten
Stufe sowie dem bewdhrten MiniSorter
in der Endstufe (Abb. 4)

e vierstufige LC-Schlitzsortierung mit
0,2 mm C-bar-Technologie, bestehend
aus MultiSortern in den ersten drei
Stufen und ebenfalls einem MiniSorter
als Endstufe (Abb. 4)

e dem neu entwickelten EcoDirect-

Abb. 3: EcoCell Vor-

Abb. 4: /C- und LC-

Abb. 5: E£coDirect-

Disperger (Abb. 5) mit Direktauf-
heizung und vorgeschalteter Egalisier-
schnecke

e zweistufige Nachflotation, auch EcoCell
mit 5 Primar- und 2 Sekundarzellen
inkl. Entliiftungszyklon (Abb. 3).

Zusammen mit den Kollegen aus der
Voith Niederlassung in Vaassen war es
fiir uns auch kein Problem, die Schulun-
gen fiir Bedien- und Instandhaltungsper-
sonal in holldndischer Sprache durchzu-
filhren. Die Montage wurde ebenfalls in
enger Zusammenarbeit mit den niederlan-
dischen Kollegen durchgefiihrt.

Dariiber hinaus war der Voith Paper Joint
Venture-Partner meri in Miinchen fir die
Montage und Inbetriebnahme der bereits
im Werk existierenden, aber auBer Be-
triecb genommenen, Deltapurge mit einer
Kapazitdt von 25.000 I/min zur Wasser-
reinigung, auf dem Dach der FOI 6 ver-
antwortlich. Ferner lieferte meri die neue,
fiir alle drei Stoffaufbereitungen ausge-
legte Rejectaufbereitungs- und Entsor-
gungsanlage inklusive Magnetabscheider,
Shredderanlage und Kompaktor.



Fiber Systems

Wie bereits bei den UPM-Haindl Werken
in Augsburg und Steyrermiihl, kam das
von Voith patentierte Engineeringkonzept
AP2000 (Advanced Process 2000) zum
Einsatz (Abb. 6). Die rdumlich begrenz-
ten Mdglichkeiten hétten die Installation
eines traditionellen Systems mit Biitten
nicht zugelassen. Daher wurde das platz-
sparende, betriebskostengiinstige Voith
AP2000 Konzept mit weitgehend ge-
schlossenem Prozess und sehr hohem
Automatisierungsgrad konsequent umge-
setzt.

Die Papiermacher der neuen Stoffauf-
bereitung sind heute in der Lage, mit dem
Befehl ,Gruppenstart* den gesamten
Stoffstrang in nur 10 Minuten an- und in
ca. 20 Minuten wieder gespiilt abzufah-
ren. Weiteres willkommenes Highlight fiir
die Bediener der Anlage ist sicherlich die
Produktionsregelung, die es erlaubt, mit
nur einem Stellglied die jeweilig ge-
wiinschte Produktion prdzise einzustel-
len. Auch das werksweit wirkende Was-
sermanagement mit zugehdrigem Rege-
lungskonzept wurde sehr begriiBt. Mit
dessen Hilfe wird das Wasservolumen

des gesamten Werkes bei verschiedenen
Produktionszustdnden automatisch kon-
stant gehalten.

Mit der neuen Stoffaufbereitung (FOI 6)
in Verbindung mit den Umbauten (FOI 4/
FOI 5/PM 1/PM 2) sowie den Ergebnissen
der Systemanalyse und daraus resultie-
renden MaBnahmen (und nicht zu verges-
sen dem Wassermanagement!) ist das
Werk Parenco sicherlich auf dem Weg in
den Spitzenbereich beziiglich Effizienz
und Verfiigbarkeit seiner Deinkinganlagen.

Durch den hohen Automatisierungsgrad
konnte sowohl ein einfacher und sicherer
Betrieb der Anlage gewéhrleistet, als
auch die Forderung von Parenco nach nur
einer zentralen Schaltwarte zur Bedie-
nung aller drei Stoffaufbereitungen erfillt
werden.

Wéhrend der Planung wurden laufend
Kollisionsschecks am 3D-Planungssystem
durchgefiihrt. Dadurch, und durch die Be-
trachtung des 3D-Modells wahrend der
Montage durch die Rohrleitungsfirma,
konnten aufwendige Anderungsarbeiten

Abb. 6:
AP 2000 Konzept
mit Mischpumpen.

Abb. 7:
Schneckenpressen
und Scheibenfilter.

wéhrend der Montage weitgehend ver-
mieden werden. Zudem konnte der Rohr-
leitungslieferant durch die von Voith
Paper bereitgestellten sehr genauen Iso-
metrien in hohem MaBe vorgefertigte
Leitungen anliefern. Bereits im friihen
Planungsstadium wurde die Anlage von
Vertretern von Norske Skog Parenco am
3D-Modell hinsichtlich  Zugdnglichkeit,
Wartungsfreundlichkeit und Betriebssi-
cherheit unter die Lupe genommen.

Ein wesentlicher Faktor fiir den erfolgrei-
chen Verlauf der Inbetriebnahme, speziell
der modifizierten vorhandenen Anlagen,
war die vorbildliche Abwicklung der ,Tie-
In’s“ im Werk Renkum. In enger Zusam-
menarbeit mit den Veranwortlichen der
Produktion wurden selbst kiirzeste Still-
stdnde bis zur letzten Minute genutzt, um
die mannigfaltigen Einbindungen von
Rohrleitungen, Anpassung von Software
etc. durchzufithren.

Einer der wichtigsten Griinde fiir den Bil-
derbuchstart der Stoffaufbereitung war
jedoch ein mehrwéchiger Softwaretest im
Vorfeld der Inbetriebnahme. Jede einzelne



Harald Fichtl
Walter Rummler
Ben Kortekaas

Norske Skog
Parenco

Wir schiétzen die Gesamt-
anlagenkompetenz von Voith

,Renkum kann bereits auf eine sehr
lange Geschichte der Papierproduktion
zurtickblicken. Schon 1720 gab es eine
Papierfabrik. Die Fabrik wie sie heute
besteht wurde 1912 gegriindet.

Heute werden im Werk Norske Skog
Parenco auf zwei Papiermaschinen
Standard- und aufgebessertes Zeitungs-
druckpapier mit Flachengewichten von
45 bis 56 g/m? produziert. Die Brutto-
jahresproduktion betrédgt ca. 500.000t
pro Jahr.

Als Rohstoff fiir unsere Produktion
dient in der Hauptsache Altpapier,
welches aus einer Mischung von ONP
und OMG auf drei Deinkingstrdngen
aufbereitet wird. Der Anteil des Alt-
papiers betrdagt 75 % und 25 % TMP
wird zugemischt. Interessant ist, dass
das Verhdéltnis von Deinkingstoff zu
TMP noch bis in die 80er Jahre genau
umgekehrt war.

Mit der Gesamtinvestition von 65 Mil-
lionen Euro wollen wir unsere Qualitats-
Strategie konsequent weiterverfolgen.
Durch den Neubau der Flotationsanlage
FO! 6 haben wir natiirlich auch eine
Flotationsstoff-Kapazitatserhéhung
durchgefiihrt, die uns zukiinftige Poten-
ziale beim Rohstoffmix bietet. Diese
Investition beinhaltet sicherlich auch
weitere Kosteneinsparungs- und
Qualitdtsverbesserungspotenziale.

Unser existierendes Wassersystem
hétte nach dem Neubau der FOI 6 und

der damit verbundenen Produktions-
steigerung den Anforderungen nicht
mehr gentigt. Wir haben daher groBen
Wert auf die Durchfiihrung einer werks-
weiten Systemanalyse gelegt. Anhand
dieser Analyse und der von Voith vorge-
schlagenen Einfiihrung eines anlagen-
weiten Wassermanagements sind wir in
der Lage, bei minimalem Investitions-
aufwand die Betriebssicherheit durch
hdhere Qualitdts- und Prozesskonstanz
fiir verschiedene Betriebszustéinde zu
erhdéhen sowie die Einhaltung strenger
behdrdlicher Grenzwerte zu gewéhr-
leisten.

Aufgabe von Voith war es daher, nicht
nur eine neue Stoffaufbereitung zu
planen, sondern diese in ein komplexes
bestehendes Umfeld mit limitierten
Frischwasserressourcen und begrenzter
Abwassermenge einzubetten, ohne die
heute bestehende Faserstoff-Flexibilitat
zu stdren.

Wir sind der Meinung, dass Voith mit
seiner Gesamtanlagenkompetenz, zusam-
men mit unseren ehemaligen Kollegen
der zentralen Planung Augsburg und
unseren Norske Skog Parenco Technolo-
gen und Produktionsmitarbeitern, mit
deren spezifischem Wissen ein hervor-
ragendes Konzept zur Effizienzsteigerung
und Qualitdtsverbesserung erarbeitet hat.
Mittelfristig wollen wir mit den zusam-
men mit Voith durchgefiihrten MaBnah-
men zu einer der effizientesten Altpapier-
anlagen der Welt gehdren.

Wir danken fiir die gute Zusammenarbeit
und wiinschen fiir die Zukunft alles
Gute.”

Abb. 8: Neue MC-Stapelung.

Funktion der 1.400 Steuerkreise wurde
simuliert und griindlich getestet.

Dies ermdglichte es dem Inbetriebnahme-
team, trotz der hoch gestellten Anfor-
derungen und des Termindrucks, binnen
nur zwei Wochen nach Inbetriebnahme-
anfang im Juli 2002 bereits hochwertigen
Fertigstoff zur neuen MC-Stapelung zu
pumpen (Abb. 8).

Norske Skog Parenco hat mit dieser
Technologie einen weiteren, signifikanten
Meilenstein in ihrer erfolgreichen und
langjahrigen Recyclingtradition gesetzt.
Voith Paper durfte Partner dieser Entwick-
lung sein. Hierauf sind wir stolz, aber
hieraus erwdchst fiir uns auch Verpflich-
tung. Wir méchten auch in Zukunft unse-
ren Beitrag zum wirtschaftlichen Erfolg
von Norske Skog Parenco leisten und da-
mit unsere Partnerschaft weiter festigen.

Wir wiinschen dem Norske Skog Kon-
zern, nicht nur im Werk Renkum, alles
Gute fiir die weitere Entwicklung.
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Neue DIP 5 fiir 600 t/24 h Fertigstoff
bei Pan Asia Paper, Jeon Ju, Korea -
von Vertragsabschluss his Produktion
in 10 Monaten

»,Wie man sich bettet, so liegt man.“ Dieses deutsche
Sprichwort passt trefflich zu der Papierfabrik Pan Asia Paper in
Jeon Ju (Chonju), im Siidwesten von Korea. Parkdhnliche Griin-
anlagen (Abb. 1), Springbrunnen mit schattigen Sitzgruppen lassen
nicht unbedingt vermuten, dass man gerade die Pforte einer hochst
leistungsfiahigen Papierfabrik passiert hat. Sichtlich motiviert die

ansprechende Umgebung auch die Mitarbeiter, denn genauso

Leo Engelmann

gepflegt wie die Griinanlagen findet der Besucher die Anlagen und

Fiber Syst : .
alis U Maschinen zur Papierherstellung vor.

leo.engelmann@voith.com

Abb. 1: Papierfabrik Pan Asia Paper
in Jeon Ju (Chonju), Korea.

Zu diesem Umfeld passt deshalb auch die
Aussage von Young-Jae Kim, Vize-Prasi-
dent Produktion, dass die Mitarbeiter das
wichtigste Gut einer effizienten Produk-
tion sind.

1965 als Saehan Paper Co. Ltd. gegriin-
det, gehort die Fabrik seit 1999 zur Pan
Asia Paper Gruppe, einer Kooperation
zwischen Norske Skog, Norwegen und
Abitibi-Consolidated, Kanada mit Haupt-
sitz in Singapur.

Weitere Produktionsstédtten befinden sich
in Chongwon, Korea, in Thailand und in
China.

Mit 7 Papiermaschinen wurden in Jeon Ju
im Jahr 2001 1,007 Mio. Tonnen Papier
hergestellt. Zusammen mit der Anlage in

Chongwon deckt Pan Asia Paper damit
iiber 50 % des Bedarfs an Zeitungspapier
in Korea. Etwa 25 % der Produktion geht
in den Export.

Den iiberwiegenden Anteil an der Versor-
gung der Papiermaschinen stellen, neben
2 TMP-Anlagen, 5 Deinkinganlagen fir
die Aufbereitung von Altpapier.

Damit gilt Pan Asia Paper in Jeon Ju als
die Papierfabrik mit der weltgréBten Ka-
pazitdt zur Herstellung und Verarbeitung
von DIP-Stoff.

Bleibt noch zu erwéhnen, dass Pan Asia
Paper Jeon Ju bereits 1995 von der
koreanischen Regierung fiir umwelt-
freundliche Papierherstellung ausgezeich-
net wurde.



Abb. 2: Protector-System.

Abb. 3: Loch- und Schlitzsortierung
im Vordergrund, im Hintergrund ein Teil
der EcoCell-Flotationsanlage.

Fir die bis jetzt letzte der finf Deinking-
anlagen, DIP 5, in Jeon Ju, die im Juli
2001 ihren Dienst aufgenommen hat, hat-
te Voith Paper im August 2000 den Auf-
trag zur Lieferung der wesentlichen Anla-
genteile und Maschinen erhalten.

Die langjahrige Partnerschaft wahrend
der Abwicklung der Auftrége fiir die DIP 3
und DIP 4 diente dabei als Vorlage fiir die
reibungslose Zusammenarbeit im DIP 5
Projekt.

Die fiir 600 t/24 h Fertigstoff ausgelegte
Anlage entspricht dem aktuellen Stand
der Technik. Zur Zeit besteht der Eintrag
aus ca. 70 % koreanischen ONP, 20 %
europdischen ONP und ca. 10 % amerika-
nischen OMG.

Die Deinkinganlage DIP 5
Das der Auflésung folgende Protector-

System (Abb. 2) sichert eine hochst
effiziente Entfernung von Fremdkérpern

wie Glas, Klammern und Sand, so dass
die nachfolgende 3-stufige MultiSorter-
und MiniSorter-Lochsortierung (Abb. 3)
auch heute, nach iber einem Jahr Be-
trieb, noch keinen nennenswerten Ver-
schleiB der Siebkorbe aufweist.

Young-Jae Kim
Vize-Prasident Produktion,
Pan Asia Paper, Jeon Ju

,Partnerschaftliche Zusammenarbeit ist
die Voraussetzung fiir ein erfolgreiches
Projekt.”

Die hervorragenden Ergebnisse der Eco-
Cell-Flotation | und Il (Abb. 3), bestehend
aus insgesamt 11 Primdr- und 3 Sekun-
dérzellen sowie 2 Entliiftungszyklonen,
wurden von Kyoung-Yong Lim, dem Pro-
duktionsleiter der neuen DIP 5, beson-

Kyoung-Yong Lim
Produktionsleiter DIP 5,
Pan Asia Paper, Jeon Ju

,In der Linienproduktion von DIP zum
Abnehmer Papiermaschine wird die
Qualitét und Produktivitdt durch
direktes Feedback vom ,Abnehmer
Papiermaschine” verbessert.*



ders erwdhnt. Noch besser als bei den
dlteren Anlagen konne in der DIP 5 bei
deutlich reduziertem Einsatz von Hilfs-
chemikalien eine bis zu 5 % hdéhere Effi-
zienz der Druckfarbenentfernung erreicht
werden.

Dank der Konfiguration mit 6 Primér- und
2 Sekunddrzellen in Flotation | und
5 Primér- und 1 Sekundérzellen in Flota-
tion Il werden WeiBgrade von 70° bis 72°
ISO erreicht, die an der PM 5 fiir die
gewiinschten, besonders hellen Papiere
benotigt werden.

Nach Flotation | folgen eine 3-stufige
LC-Schlitzsortierung (Abb. 3) mit Multi-
Screens und MiniSorter (jeweils mit
C-Bar Siebkérben 0,15 mm), und ein
Scheibendisperger (Abb. 4). Zur Aufhei-
zung und Eindickung kamen von der
Voith Paper AS aus Tranby, Norwegen
(ehemalige Kvaerner Recycling and
Dewatering Division) ein SpeedHeater,
zwei Scheibenfilter und eine Thune
Schneckenpresse zum Einsatz.
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Die Forderschnecken zwischen den Ver-
fahrensschritten wurden von der Voith
Tochter B+G Fordertechnik, Euskirchen
geliefert. Zur Reject- und Schlamm-
behandlung sind zwei Sediphant und ein
Vorseihtisch vom Voith Joint Venture
Partner Meri im Einsatz.

Neben der Lieferung der prozess- und
qualitdtshestimmenden Maschinen wur-
den auch die von Voith erstellten En-
gineeringsunterlagen durch das Projekt-
team von Pan Asia Paper nahtlos in die
Gesamtplanung eingebunden.

Auch hier kamen die Erfahrungen aus den
vorausgegangenen gemeinsamen Projek-
ten positiv zum Tragen. So war es fiir die
erfahrene Planungsabteilung von Pan
Asia Paper kein Problem, die von Voith
erstellten Unterlagen der Prozess- und
MSR-Technik zu bernehmen und in die
Planung fiir die Gesamtanlage zu inte-
grieren.

Wéhrend den Projektbesprechungen in
Jeon Ju wurden durch die Fachleute bei-
der Partner alle Schnittstellen eindeutig

Abb. 4: Scheibendisperger.

Abb. 5: Als Zeichen des Dankes fiir die aus-
gezeichnete Zusammenarbeit und die Zufrieden-
heit mit den erreichten Zielen, erhielt Feridun
Dormischian, stellvertretend fiir Voith Paper
Fiber Systems, von Pan Asia eine Gedenktafel
zur Erinnerung.

definiert

und ausfihrlich besprochen.
Lohn fiir die sorgfdltigen Vorgesprédche
war eine rekordverdachtige Montage- und
Inbetriebnahmezeit.

Mit Unterstiitzung der Montagespezialis-
ten aus Ravensburg und Tranby wurden
die Maschinen durch ortliche Firmen auf-
gestellt. Dank der piinktlichen Lieferun-
gen, der guten Vorarbeit der Baufirma
und der Kompetenz der Montagefirmen
konnte der Zeitplan fiir die Errichtung der
gesamten Anlage exakt eingehalten wer-
den.

Dabei waren die geleisteten Vorarbeiten
aller Beteiligten so griindlich, dass ge-
meinsam mit dem Inbetriebnahmeinge-
nieur von Voith die Anlage bereits ca.
zehn Monate nach Vertragsabschluss die
Produktion aufnehmen konnte.

Seit Juli 2001 produziert die neue DIP 5
zur vollen Zufriedenheit von Pan Asia
Paper. Dies gilt sowohl fiir die Qualitdt
und Quantitit des Fertigstoffes als auch
flir die Verfiigharkeit der Deinkinganlage
(Abb. 5).



Khanna Papér

jetzt unter den zehn groBten Papierproduzenten

Technischer Direktor,
Khanna Paper Mills
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Fiber Systems
alfred.kettl@voith.com

Indiens

Nicht weit von dem herrlichen Goldenen
Tempel (Abb.1) in der Stadt Amritsar
(Punjab), betreibt der bescheidene Prési-
dent der Khanna Paper Mills, B. M. Khan-
na, unterstiitzt von seinen beiden Séhnen
Rahul und Saurabh, ein héchst erfolgrei-
ches Unternehmen. Mit der neuen 200 t/
24 h Voith Deinkinganlage, der bislang
groBten Anlage ihrer Art in Indien, die im
Méarz 2002 in Betrieb ging, hat sich die
Papierfabrik ihren Platz unter den 10 groB-
ten Papierherstellern Indiens gesichert.
Angefangen mit einer sehr bescheidenen
Produktion von 500 kg/24 h Karton im
Jahre 1964, produziert Khanna heute
ca. 300 t/24 h sowohl Karton als auch
Schreib- und Druckpapiere. Mit dieser
neuen Anlage ist Khanna auch die erste
Papierfabrik in Indien, die ihre qualitativ
hochwertigen Schreib- und Druckpapiere
aus 100% deinktem, holzfreiem Altpapier
herstellt.

Konzipiert nach dem neuesten Stand der
Technik besteht die Deinkinganlage aus
den folgenden Kernprozessen:

e Hochkonsistenzauflosung mit nach-
geschalteter Dickstoffreinigung und
Lochsortierung.

e EcoCell Vor- und Nachflotation fiir die
effiziente Druckfarbenentfernung
(Abb. 2).

e Feinreinigung mit der neuen Generation
von EcoMizer Cleanern sowie Feinsor-
tierung mit 0,15 mm Schlitzen unter
Verwendung der bewéhrten C-bar
Siebkorb-Technologie.

® Der gewiinschte hohe WeiBgrad des
Fertigstoffs wird durch eine Peroxid-
bleiche im neu entwickelten EcoReact
HC-Bleichturm sowie durch eine
Hydrosulfitbleiche sichergestellt.

Die gesamte Stoffaufbereitungsanlage

wird von einem einzigen Mann mit Hilfe

eines PLS-Systems gesteuert.

Bei der Durchfiihrung des Projekts hat

Khanna Paper eng mit Voith Paper Fiber

Systems Ravensburg und Voith Paper

Technology (India), einem Joint Venture

von Voith und Larsen & Toubro mit Sitz

in Calcutta, zusammengearbeitet.

Die 200 t/24 h Deinkinganlage
katapultiert Khanna Paper in die
Liga der groBBen Produzenten
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»In Voith Paper haben wir einen
vertrauenswiirdigen, kompetenten und
zuverldssigen Partner fiir unsere Projekte
von heute und morgen gefunden.
Saurabh Khanna, Technischer Direktor,
Khanna Paper Mills.
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Hurth PM 1 -

weltweit modernste Anlage fiir Zeitungsdruck-

papier bricht neue Rekorde

Thomas séhaible Mit der Durchfiihrung und Inbetriebnahme dieses Projekts wurde

Papiermaschinen Grafisch
thomas.schaible@voith.com

eindrucksvoll unter Beweis gestellt, was durch optimale Kombination von sorg-
féltiger Planung, innovativer Technik und qualifiziertem Personal auf Lieferan-

ten- wie auf Kundenseite moglich ist: ,In einer Rekordzeit von nur 12 Monaten
von Beginn der Bauarbeiten bis zum ersten Papier am Sirius haben wir zusam-

men mit Voith ein einzigartiges Projekt durchgezogen. Diese Hiirth PM 1 war

sicher eines der erfolgreichsten Projekte in unserer Firmengeschichtef, so das

Andreas Kohler

Papiermaschinen Grafisch
andreas koehler@voith.com

Fiber Systems
joachim.huber@voith.com

Fazit von Herrn Bernhard Schmidt, Projektleiter der Rhein Papier GmbH iiber
den Ablauf und das Ergebnis des Projekts Hiirth PM 1.

Der Kunde

Die Rhein Papier GmbH ist eine neu ge-
griindete Tochterfirma des Myllykoski-
Konzerns, welcher bereits seit iber 100
Jahren besteht und auf allen wichtigen
internationalen Papiermdrkten vertreten
ist. Spezialisiert hat man sich auf die Her-
stellung von ungestrichenen und gestri-
chenen graphischen Druckpapieren. Pro-
duziert wird in neun Papierfabriken auf
19 Maschinen. Jahrlich werden ca. 3 Mil-
lionen Tonnen Papier auf den Myllykoski-
Anlagen produziert.

Die Entscheidung zum Bau einer neuen
Zeitungsdruckpapierfabrik fiel im Dezem-
ber 2000 und wurde begiinstigt durch
den damals herrschenden massiven Man-
gel an Zeitungspapier. Im Jahr 2000 gab
es bei vielen Verlagen und Druckereien
massive Probleme bei der Papierbeschaf-
fung. Bereits im Vorfeld wurden erfolgrei-
che Gesprache mit mdglichen Abnehmern
gefiihrt.

Am 27. April 2001 wurde dann nach
kaum 4 Monaten intensiver Projektarbeit
der Vertrag mit Voith Paper unterzeichnet.



umfasste die Lieferung einer komplet-
ten Produktionslinie fiir Zeitungspapier
von der Stoffaufbereitung bis zur Rollen-
schneidmaschine.

Ausschlaggebend fiir die Auftragsvergabe
waren vor allem die Erfahrungen von
Voith bei der Papierherstellung von
Druckpapieren aus 100 % Altpapier.

Die wichtigsten GroBkunden befinden
sich ebenfalls in der Umgebung, die PM 1
ist der einzige De-Inker dieser GroBen-
ordnung im Ruhrgebiet.

Verlauf des Projekts

Nachdem die Standortentscheidung im
Mai 2001 gefallen war, wurde unverziig-
lich mit der Detailplanung begonnen, um
den sehr eng gesteckten Zeitplan einzu-
halten:

Mit den Bauarbeiten wurde im Juli be-
gonnen, ab November war Voith dann
konstant auf der Baustelle vertreten. Die
Montagephase selbst begann im Dezem-

ber 2001, der Zeitplan konnte immer ein-
gehalten werden. Zeitweilig waren bis
zu 900 Monteure auf der Baustelle. Am
1. August 2002 sollte mit der Produktion
begonnen werden. Dieses Ziel wurde
nicht nur erreicht, sondern sogar noch
ibertroffen.

Am 4. Juli 2002 konnten sich Voith Paper
und Rhein Papier gemeinsam iber das
erste Papier am Sirius freuen.

Anne Murtola, Werksleiterin der Anlage
Hirth PM 1 zeigte sich begeistert vom
reibungslosen Anlauf der Papiermaschine:
,Dass wir am Ende sogar noch fast einen
Monat vor dem geplanten Inbetriebnah-
medatum und noch dazu mit Weltrekord-
geschwindigkeit von 1560 m/min den
Anlauf der Maschine realisiert haben, das
war sozusagen die Krénung einer insge-
samt hervorragenden Projektarbeit.“

Wenig spater wurde bereits Papier mit
verkaufsfahiger Qualitdt produziert.

Zur dieser Zeit befand sich die Produk-
tionslinie in der Optimierungsphase. Hier

konnte schon nach sechs Wochen ein
weiterer Rekord eingestellt werden: Die
Maschine wurde kurzzeitig auf eine Ge-
schwindigkeit von 1912 m/min hochge-
fahren. Dies wurde noch nie so kurze Zeit
nach einer Inbetriebnahme erreicht. Hier-
bei wurde auch klar ersichtlich, dass
die Maschine das Potenzial besitzt, auf
Dauer bei einer Geschwindigkeit von (iber
1900 m/min zu produzieren.

Der Erfolg des Projekts ist im Wesentli-
chen den folgenden Faktoren zu verdan-
ken:

e innovative Technologien

e die ,alles aus einer Hand“ Lieferung

® zukunfts- und qualititsorientiertes
Instandhaltungskonzept

e hervorragendes Zeitmanagement.

Das von Voith in den letzten 5 Jahren
konsequent entwickelte ,0One Platform
Concept” wurde hier erstmals in nahezu
allen Modulen realisiert. Die PM besteht
aus ModuleJet Stoffauflauf, DuoFormer
TQv, Tandem NipcoFlex Presse, TopDuo-
Run Trockenpartie, Softnip Glattwerk so-



wie einer Sirius Aufrollung. V

die Maschinen und Aggregate zur Stoff-
aufbereitung und die Papiermaschine mit
integriertem Qualitatsleitsystem. Zudem
lieferte Voith Fabrics die Bespannung.

Die ungewdhnlich knappe Bauzeit von ge-
rade einmal 12 Monaten ist bislang welt-
weit einzigartig fiir eine derartige Produk-
tionslinie.

In Hiirth wird erstmals ein in Europa ein-
zigartiges Instandhaltungskonzept einge-
setzt. Myllykoski hat mit Voith einen Ser-
vicevertrag (ber die komplette mechani-
sche Instandhaltung der Anlage abge-
schlossen.

Kleinere Wartungsarbeiten werden vom
Kundenteam vor Ort durchgefiihrt, fiir
samtliche komplexe Instandhaltungsar-
beiten steht ein qualifiziertes VIS-Team
(Voith Industrial Services) zur Verfligung.
Ausléser fiir dieses Outsourcingkonzept
war die Zielsetzung von Rhein Papier,
sich voll und ganz auf seine ,Kernkompe-
tenz“, die Technologie und die Herstel-
lung von Papier zu konzentrieren.

Technische Daten

Endprodukt
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Abb. 1: Rhein Papier GmbH, Hiirth, Deutschland.
Abb. 2: P\ 1 Formerpartie.
Abb. 3: Schlussgruppe mit Sirius.

Zeitungsdruckpapier aus 100% Altpapier

Durchschnittliche Produktionsgeschwindigkeit

1.800 m/min

Maximale Produktionsgeschwindigkeit 2.000 m/min
Konstruktionsgeschwindigkeit 2.200 m/min
Siebbreite 8.900 mm
Papierbreite 8.150 mm

Produktionsmenge

Um eine kirzestmogliche Inbetriebnahme
und ein optimales Anlaufen der Anlage zu
garantieren, wurden ausfiihrliche Schu-
lungen fiir die Mitarbeiter vor Ort abge-
halten. Weiterhin stellte Voith fiir Rhein
Papier wéhrend der ganzen Projektlauf-
zeit zwei Projektmanager zur Verfiigung.
Nach intensiver Betreuung in der Monta-
gephase und wéhrend der Inbetriebnah-
me sind nun Experten vor Ort, die in der
Optimierungsphase beraten und unter-
stiitzen.

Zusammenarbeit mit dem
Kunden

Die Zusammenarbeit wurde von beiden
Seiten sehr positiv bewertet. Das qualifi-
zierte und eingespielte Team des Kunden
realisierte den sehr engen Bauplan ohne
Probleme, so dass es zu keinerlei Ter-
minverzdgerungen kam.

Ziele zu Beginn der Arbeit

Zu Beginn des Projekts hatte man sich
vorgenommen, die modernste und wirt-

280.000 t pro Jahr

schaftlichste Produktionslinie fiir Stan-
dardzeitungspapier zu bauen und oben-
drein das Zielbudget einzuhalten — ohne
EinbuBen beziiglich Qualitdt und Stan-
dards. Erfahrungen und Synergien aus
vergangenen Projekten sollten in die
Arbeit miteinflieBen um das Ergebnis zu
optimieren.

Erklarte Zielsetzung beziiglich der Inbe-
triecbnahme war es, die weltbeste Anfahr-
kurve fiir eine Produktionslinie diesen
Typs zu erreichen und langfristig eine
Produktionsgeschwindigkeit von 1800
m/min zu erhalten und zu stabilisieren.

Bereits zum jetzigen Zeitpunkt sind alle
diese Ziele erreicht: Die Hirth PM 1 pro-
duzierte bereits 3 Monate nach Anlauf
Papier mit sehr hohen Qualititsstan-
dards. Auch die Kunden bestétigten, dass
bereits mit den ersten Auslieferungen
sehr gute Druckergebnisse erzielt werden
konnten.

Anfang des Jahres 2003 soll die geplante
Geschwindigkeit der Papiermaschine von
1800 m/min dberschritten werden.
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Die Stoffaufbereitung

Mit der in Hirth realisierten Stoffaufbe-
reitung (Abb. 4) fir 880 t/24 h otro Fer-
tigstoff auf 100% Altpapierbasis konnte
erneut gezeigt werden, dass durch die
Verwendung von erprobten Komponen-
ten, Systembausteinen und Prozess-
schritten, kombiniert mit Systeminnova-
tionen sowie enger Teamarbeit, eine
erfolgreiche Inbetriebnahme wie diese in
kiirzester Zeit realisiert werden kann.

Angefangen von der Beschickung der Auf-
I6setrommel bis hin zur Eindickung, Sta-
pelung, Reject- und Abwasserbehandlung
sowie Ausschussauflésung stammt das
prozessentscheidende Equipment von Voith.

Altpapier-Beschickung

Die von B+G Fordertechnik gelieferte Be-
schickungsanlage fiir eine Mischung von
40 bis 60% ONP und OMG umfasst loses
Papier und Ballenware. Lieferbestandteil
war das komplette Fordersystem, inkl.
Ballenentdrahtung, Ballenéffner und Ega-
lisiertrommel (Abb. 5). Der Balleneintrag
kann in Hirth bis zu 70% betragen. Ein
bereits kurz nach der Inbetriebnahme
durchgefiihrter Leistungslauf zeigte einen
Ballenentdrahtungs-Wirkungsgrad von
tber 98%.

TwinDrum-Trommelauflose-
system

Bereits unmittelbar nach Inbetriebnahme
der TwinDrum (Abb. 6) zeigte sich das
enorme Potenzial dieses Auflosesystems
in Bezug auf Durchsatz und Fertigstoff-

qualitat. Die Produktionskapazitdt liegt
bei einem maximalen Trommeleintrag bei
ca. 1.700 /24 h lutro.

Bei der TwinDrum handelt es sich um
zwei separat drehende TrommelkGrper
(Auflésetrommel mit integriertem Ver-
drangungskorper sowie Sortiertrommel),
die mittels einer Ubergabestation mitei-
nander verbunden sind. Dadurch kann
man Auflésung und Sortierung gezielt op-
timieren und auf den eingesetzten Roh-
stoff abstimmen (genaue Funktionsweise
siehe twogether 9).

Das Auflose- und Sortierergebnis der
TwinDrum ist in Bezug auf Stippenfrei-
heit, Faserschonung und Vermeidung von
Zerkleinerung papierfremder Bestandteile
anderen bisherigen Trommelaufldsever-
fahren deutlich tberlegen. Das am Ende
der Sortiertrommel ausgetragene Reject
fallt hier durch die intensive Auswa-
schung und Sortierung nahezu faserfrei
an, was zu einem verringerten Gesamt-
faserverlust der Anlage beitrdgt.

Abb. 5: B+G
Rohstoffhandling.

Reinigung und Sortierung

Zur Vermeidung von Ablagerungen und
Gespinsten ist die Gutstoffbiitte der Sor-
tiertrommel konisch verjiingend ausgebil-
det. Der Stoff ist an dieser Stelle mit
8 mm vorsortiert.

Zur Reinigung des aufgelésten Stoffes
werden 6 Dickstoffreiniger mit getakteter
Rejectausschleusung direkt von der Gut-
stoffblitte beschickt.

Die MGC-Vorsortierung ist dreistufig vor-
wartsgeschaltet aufgebaut. Sie besteht
aus drei MultiSortern in den ersten bei-
den Stufen und einem MiniSorter als
Endstufe — alle mit 1,0 mm Contour-Loch-
siebkdrben. Diese enge Lochperforierung
setzt einen nahezu stippenfreien Faser-
stoff voraus, welcher durch das effiziente
TwinDrum-Aufléseverfahren sicherge-
stellt wird. Der Gutstoff der Lochsortie-
rung wird zu den beiden Stapeltiirmen
gefordert, die ablagerungsfrei betrieben
werden kénnen.

Flotation I und 1l

Die Flotationsanlage in Hiirth war bis zum
Zeitpunkt der Inbetriebnahme die gréfBte
jemals von Voith gelieferte EcoCell-
Anlage mit einer Fertigstoffkapazitdt von
880 t/24 h otro (Abb. 7). Sie besteht in
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Abb. 6: TwinDrum- 1] ——shwra

Trommel-
auflosesystem.

Abb. 7: EcoCell-
Deinkinganlage.

der Vorflotation aus 6 Primér- und 6 Se-
kundérzellen, deren Gutstoff vorwarts ge-
fuhrt wird, und in der Nachflotation aus
5 Primér- und 3 Sekundarzellen.

Feinsortierung

Nach der Vorflotation erfolgt eine effek-
tive vierstufige LC-Schlitzfeinsortierung
mit 0,15 mm C-bar-Technologie. Die Stu-
fen 3 und 4 sind jeweils in Tandemaus-
fihrung ausgefiihrt und erméglichen eine
effektive  Stickyreduzierung, die sich
duBerst positiv auf die Runnability der
Papiermaschine auswirkt.

Dispergierung

Als nachster Prozessschritt folgt zur effi-
zienten Schmutzpunktreduzierung, Sticky-
zerkleinerung und Druckfarbenablésung
die Dispergierung (Abb. 8) mittels zweier
EcoDirect-Disperger.

Diesem neuen Dispergertyp wird Dampf
direkt im Gehduse zugefiihrt, sodass sich
der Einsatz einer vorgeschalteten Heiz-
schnecke eriibrigt. Die zur Dispergierung
notwendige hohe Stoffdichte (bis zu
30%) wird durch vorgeschaltete Ein-
dickung | mittels Scheibenfilter und zwei-
er Faserschneckenpressen erreicht.

- -l‘ v
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Dispergierung.

Nach der Dispergierung erfolgt die Nach-
flotation, Eindickung Il und Stapelung
des Fertigstoffes.

Abwasser- und Rejecthandling
Der Voith Paper Joint-Venture Partner
meri lieferte die gesamte Rejecthand-
lingsanlage, inklusive Kanalrechen, Ma-
gnetabscheider, Schredderanlage und
Kompaktor.

Die Rejecte der Reinigung werden (iber
einen Sedimator, die Rejecte der Vorsor-
tierung (ber einen Elephantfilter und
Kompaktor, entsorgt. Ferner war Meri fiir
die komplette Abwasserreinigung, beste-
hend aus drei Deltapurge-Maschinen, zu-
standig.

Der Schlamm wird mittels zweier Vor-
seihtische, Elephantfilter und Schlamm-
pressen entwdssert. Das Kanalabwasser
wird durch einen Elephantfilter und eine
Mikroflotation vorgereinigt, bevor es zur
Kldranlage gefiihrt wird.

Weiteres Equipment

Zusatzlich lieferte Voith sdmtliche Aus-
schussaufloser der Papiermaschine und
der  beiden  Rollenschneidmaschinen
(Abb. 9).

Abb. 8: EFcoDirect-

Abb. 10: Anne Murtola, Werksleiterin,
Rhein Papier GmbH zusammen mit
Roland Rauch, Auftragsleiter, Voith Paper
Fiber Systems.

Abb. 9: Ausschuss-
aufldser.

Was sagt das Projekt
uber Voith aus?

Voith konnte mit diesem Projekt ein wei-
teres Mal seine Innovationskraft unter
Beweis stellen. Voith ist nicht nur in der
Lage, neue Konzepte zu entwickeln, son-
dern kann diese auch effizient umsetzen.

Voith hat sich dabei an den Bediirfnissen

seiner Kunden orientiert und Ldsungen

entwickelt, die diesen Anspriichen ge-

recht werden:

e Lieferung eines kompletten System-
pakets

e cinheitliche Standards

e klare Schnittstellen zu anderen
Lieferanten

e Konzentration des Kunden auf seine
Kernkompetenz, Produktion und
Vertrieb des Endproduktes (Voith
kiimmert sich um die Instandhaltung
der Maschine).

Weltrekorde

e Start der Produktion bereits 12 Monate
nach dem ersten Spatenstich

e Anfahrgeschwindigkeit 1.560 m/min

e Bereits 6 Wochen nach Inbetriebnahme
lief die Maschine mit einer
Geschwindigkeit von 1.912 m/min.
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Laakirchen PM 11 -
die modernste Produktionsanlage fiir SCA-Plus
Papiere; eine Herausforderung fiir LWC-Papiere

Im September 2000 erhielt Voith Paper von SCA Graphic
Laakirchen den Auftrag liber die Lieferung einer kompletten Papier-
maschine mit offline Janus MK 2 Kalander fiir die Erzeugung hoch-
wertiger SC-Papiere fiir Offset- und Tiefdruckprodukte. Im Mai
2002 wurde die Anlage in Betrieb genommen. Besonders erfreulich
ist, dass viele der erzielten Qualitatsparameter die Erwartungen

bereits nach kiirzester Zeit libertroffen haben.
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Seit dem Jahre 1962 lief die Voith Papier-
maschine 3 am SCA-Standort Laakirchen.
Altersschwach wurde die erfolgreiche
Maschine nach der Inbetriebnahme der
PM 11 in den wohlverdienten Ruhestand
verabschiedet.

Uberpiinktlich, fiinf Wochen vor dem Ter-
min, ging die neue Voith Papiermaschine
11 in Betrieb und konnte in kiirzester Zeit
das Potenzial fiir die Produktion der er-
warteten Qualitaten nachweisen. Bedingt
durch den begrenzten Halbstoff, ist die
Papiermaschine in der ersten Phase auf
eine Geschwindigkeit von 1.300 m/min
begrenzt.

Technische Daten PM 11

Siebbreite 9.650 mm

Beschnittene Breite 8.700 mm
Konstruktionsgeschwindigkeit 2.000 m/min
Geplante Jahresproduktion

Phase 1 240.000 t

Phase 2 360.000 t
Flachengewicht 38-65 g/m2
Qualitét: SCA-Plus, Offset

und Tiefdruck

Der Erfolg der Projektabwicklung liegt in
der intensiven Zusammenarbeit zwischen
SCA und Voith. Verantwortung bis ins
kleinste Detail, diszipliniert durch Schnitt-
stellenprotokolle, sind die Erfolgsfak-
toren.

Basisvorgaben durch Voith fiir den En-
gineering-Partner in Schlisselpositionen
des Maschinen- und Anlagen-Engineer-
ings sicherten die rasche, zielgerichtete
und erprobte Einbindung der Papierma-
schine in den Gesamtprozess.

Professionelles Projektmanagement ver-
wirklichte die Errichtung der Produkti-
onsanlage im geplanten Zeitrahmen.

Produktionsaufnahme Mai 2002

Abb. 1: Laakirchen PM 11.

Abb. 2: Schema Laakirchen PM 11.

Ein besonderes Augenmerk lag auf der
Abnahme von vorgefertigten Einzelkom-
ponenten in den diversen Fertigungs-
standorten. Funktionstests fiir Aggregate
und Steuerungen wurden vorausschau-
end durchgefinhrt.

Ein groBes Versuchsprogramm wurde
aufgesetzt, um die Komponenten fiir die
spezifischen Anforderungen der PM 11
Laakirchen auszutesten.

In aller Ruhe und bis ins kleinste durch-
organisiert, wurde die Inbetriebnahme
der Anlage ausgefiihrt. Wie das Ergebnis
zeigt, ein Erfolgsgarant, der fiir einen
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twogether

Abb. 3: Die Stoffaufbereitung.
Abb. 4: Nasspartie Tandem NipcoFlex-Presse.

Abb. 5: Die Schlussgruppe TopDuoRun und
Sirius-Aufrollung.

Abb. 6: Die Entwicklung des PM-Laufwirkungs-
grades.

Abb. 7: Janus MK 2.

Abb. 8: VariTop Rollenschneider.

konstanten und stérungsarmen Anlauf
der gesamten Produktionslinie steht.

Die Produktionsanlage besteht aus den
Bausteinen des One Platform Concepts:

e ModuleJet Stoffauflauf

e DuoFormer TQv

e Tandem NipcoFlex-Presse

e TopDuoRun Trockenpartie

e Sirius Roller

e Offline Janus MK 2 Kalander
e VariTop Rollenschneider

e Rollentransportsystem

e Twister Rollenpackmaschine.

Konzept

Die Blattbildung und in weiterer Folge die
Entwésserung in der Pressenpartie der
neuen Papiermaschine erfolgt unter kon-
trollierten Bedingungen. Das Resultat ist
eine in jeder Hinsicht gleichmaBige Pa-
pierbahn.

,Profile in Lauf- und Querrichtung in
einer noch nie da gewesenen Ebenméabig-
keit und eine absolute Gleichseitigkeit
der beiden Papierseiten sind die Voraus-
setzungen fiir ruhigen und faltenfreien
Lauf in der Druckmaschine. Und das ist
ein weiterer Beitrag fiir eine hdhere
Effizienz des Druckprozesses,“ sagt der
Leiter des Technischen Kundenservice bei
SCA Graphic Laakirchen, Wolfgang
Kithnel. ,Wir haben eng mit Voith, dem
Hersteller der PM 11, und SCA Graphic
Research, unserer eigenen Forschungs-
abteilung in Schweden, zusammengear-
beitet. Gemeinsam ist uns eine intelligen-
te Kombination vieler Produktionsfakto-
ren gelungen, vom Maschinenkonzept
liber die Rohstoffkomposition bis hin
zum fertigen Papier.”

Ziel fuiir den SCA-Standort
Laakirchen

Das Baugesuch ist aus dem Jahre 1991.
Mit Nachdruck wurde das Ziel verfolgt die
PM 3 aus dem Jahre 1962 zu ersetzen.
Formuliert wurden die Realisierungsziele
folgendermaBen:

® |nvestitionskosten unter
225 Millionen EUR zu halten.

® Produktionskapazitat auf
484.000 t/Jahr zu steigern.

e Papierqualitdt mindestens so gut wie
Laakirchen PM 10 und bedeutend
besser als Laakirchen PM 3.

® Projektzeit von 21 Monaten.

e Einsatz neuester, jedoch bestétigter
Technik.

Entwicklungsziel

Die Festlegung des Papiermaschinen-Neu-
baues auf die Bezeichnung ,Convertible®



beschreibt die Vision der Zukunft. Die 6

existierende Qualitatsliicke zwischen SCA-
und LWC-Papieren wird fiir die Zukunft
als nicht mehr existent vermutet. Diese
Einschdtzung hat das Papiermaschinen-
Ausbaukonzept umfassend beeinflusst.

Der Ausbau der Produktions-Tonnage
und der Papiermaschinen-Produktions-
geschwindigkeit von 1.800 m/min ist fiir
die Variante SCA sowie LWC gegeben.
Die Entwicklung an der PM 11 wird sich
durch die intensive Forschungsarbeit vor,
wédhrend und nach der Inbetriebnahme
die Antwort auf die Konzeptfrage selbst
geben.
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Die Konzeption der PM 11 hat das Ent-
wicklungspotenzial zur Produktion von
bestem SCA-Plus Papier. Gelingt es, die
Qualitatsliicke zu schlieBen und an die
Qualitatsstandards der LWC-Papiere an-
zukniipfen, so ist der Quantensprung in

ein Maschinenkoﬁzept mit hochster Be-
triebsgeschwindigkeit gelungen.

Die partnerschaftliche Zusammenarbeit
von Papiermaschinen-Betreiber und -Lie-
ferant auf allen Gebieten der Projektab-
wicklung macht diese Entwicklung mdg-
lich. Die Herausforderung, welche natiir-
lich auch schwierigste Themenpunkte zu
bewdltigen hat, ist in aller Bewusstsein
und wird mit groBer Ruhe und langfristi-
gem Denken abgehandelt.

Jetzt, 6 Monate nach dem Start-up, hat
sich der Erfolg gefestigt und bestatigt.
Die neue Voith Paper Linie mit EcoGCell
Flotation, Papiermaschine, Janus Kalan-




Mark
Lunabba

Vorstands-
vorsitzender
SCA Graphic
Laakirchen

Die Papiermaschine ist noch kein
ganzes Jahr gelaufen, aber wir kdnnen
schon feststellen, dass der Anlauf
erfolgreich war. Wir haben das hoch-
gesteckte Mengenziel (iberschritten.
Auch qualitativ startete die PM 11 eine
neue Epoche. Der Grund fiir diesen
Erfolg ist kein Zufall und liegt nicht nur
in den guten Kenntnissen der zwei
Unternehmen: Voith Paper (iber Papier-
maschinen und SCA (iber Presse-
papiere. Meiner Meinung nach liegt

ein ausschlaggebender Grund fiir diese
guten Ergebnisse in der engen und
offenen Zusammenarbeit zwischen
beiden Partnern.

e L

der, Rollenschneider, Rollentransport und
Twister-Verpackungen erzeugt nicht nur
beste Qualitdit bei herkdmmlichen Tief-
druck- und Offsetsorten, sondern setzt
mit der neu entwickelten Grapho Nova
Spezialsorte einen Meilenstein in der Er-
zeugung hochqualitativer Pressepapiere.

Wir von Voith Paper gratulieren SCA Gra- 10

phic Laakirchen zu dieser imposanten
neuen Produktionslinie und sind stolz auf
das bisher erreichte. Die groBe Resonanz
und die hohe Anerkennung unserer Kun-
den bei der Besichtigung der Anlage an-
l&sslich der Kundentagung in Salzburg
haben die Kompetenz von Voith Paper fiir
kunden- und produktorientierte Gesamt-
ldsungen erneut eindrucksvoll bestétigt.

Das Unternehmen

Die SCA Graphic Laakirchen gehort zu
den traditionsreichsten Papierfabriken
Osterreichs. Das Unternehmen wurde
1867 gegriindet und 1963 von Wilfried
Heinzel (ibernommen und vergréBert.
1988 wechselte das Unternehmen in den
Besitz des schwedischen Papierkonzerns

Abb. 9: SCA

Abb. 10: Die SCA-Mannschaft bei der
Einweihung der PM 11.

Svenska Cellulosa Aktiebolaget (SCA).
Die Papierfabrik setzte im Jahr 2001 mit
550 Mitarbeitern 233 Mio Euro um. In
Laakirchen wird ausschlieBlich hochwer-
tiges superkalandriertes (SC) Tiefdruck-
und Offsetdruckpapier hergestellt.
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Klaus Meier

Papiermaschinen Grafisch
klaus.meier@voith.com

Albrecht Weber

Papiermaschinen Grafisch
albrecht.weber@voith.com

Johanﬁes Linzen

Finishing
johannes.linzen@voith.com
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Bilderbuch-start-up der neuen Voith Linie fiir
gestrichene Feinpapiere bei Shandong Chenming
Paper — hervorragender Maschinenanlauf bereits
4 Monate vor Vertragstermin

Im Dezember 2000 bestellte die chinesische Shandong
Chenming Paper Holdings Ltd., fiir ihr Werk in Shouguang, bei
Voith Paper eine 4-Kopf Off-Line Streichanlage, zwei Janus MK 2

Kalander und das dazugehorige Tambour-Transportsystem.

Chenming, ein seit vielen Jahren in China
erfolgreiches Unternehmen steigt mit die-
ser neuen Anlage in den Markt fiir gestri-
chene Feinpapiere ein. Die derzeitige
Gesamt-Jahresproduktion von 400.000 t

e R

T

in der Shandong Chenming Paper Gruppe I |
soll in den nichsten 3 bis 5 Jahren — =

H

fiir alle géngigen Papiersorten auf iber
eine Million Jahrestonnen ausgeweitet [
werden. Eine schlagkraftige Verkaufslogis-
tik existiert bereits in vielen mittelgroBen
und groBen Ballungszentren Chinas. Der-
zeit wird der Export in den asiatischen
und amerikanischen Markt kontinuierlich
ausgebaut. Ein Schritt dazu war der Bau
einer vollig neuen Papierfabrik auf der
griinen Wiese, in der als Rohstoff aus-
schlieBlich Frischfasern hochster Weif3-
grade eingesetzt werden.
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Abb. 1 und 2: Shandong Chenming Paper Holdings Ltd., Werk Shouguang.
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Abb. 3: 4-Kopf Off-Line Streichanlage mit zwei Janus MK 2 Kalandern und Tambour-Transportsystem.

Abb. 4 und 5: 4-Kopf Off-Line Streichanlage.

Technische Daten der Anlagen

(PR

Streichanlage Janus MK 2 Kalander
Produktbereich holzfrei gestrichene  max. Betriebsgeschwindigkeit 1.000 m/min
Feinpapiere
gestrichene
Etikettenpapiere
Flachengewicht 90-250 g/m2 Konstruktionsgeschwindigkeit 1.100 m/min
Endgewicht nach
Kalandrierung
Streichkopfe 4 Doppelstrich oder  Beschnittene Endbreite 4.555 mm
2 Einfachstrich
max. Betriebsgeschwindigkeit 1.400 m/min maximale Linienlast 300 N/mm
Konstruktionsgeschwindigkeit 1.500 m/min Oberflachentemperatur 120°C
Flexithermwalze
max. Arbeitshreite 4.635 mm

Das Projektziel

Um das ehrgeizige Ziel eine Jahrespro-
duktion von 250.000 t hochwertig gestri-
chener Papiere der A Qualitdt zu errei-
chen, hatte der Kunde folgende Forderun-
gen formuliert:

e Einsatz modernster, innovativer
Technologie.

Kiirzestmaogliche Realisierungsphase.
Maschinenanlauf auf hohem Geschwin-
digkeitsniveau und schnelles Erreichen
der zugesicherten Papierqualitaten.
Marktbeherrschende Position fiir
holzfrei gestrichene und satinierte
Papiere im Inlandsmarkt und die
Offnung von Exportmérkten.

Die Streichanlage

Die Streichanlage wird durch einen konti-
nuierlichen Abroller mit vollautomati-
schem Flying Splice beschickt. Die vier
Streichaggregate sind mit modernen Dy-
namic Coatern und JetFlow-F Freistrahl-
auftragswerken sowie zwei Profilmatic C
Strichquerprofilregelungen ausgestattet.
Die vier Trocknungsstrecken bestehen je-
weils aus einem gasbeheizten Infrarot-
Strahlungstrockner und drei dampfbe-
heizten Schwebetrocknern. Die ersten
beiden Streichstationen kénnen umfahren
werden, so dass wahlweise einfach und
zweifach gestrichenes Papier erzeugt
werden kann. Vier Zuggruppen (2 davon

—_
-




4 hefilzt) tragen genauso wie die beiden
Bahnkantensteuerungen zur homogenen
Bahnfilhrung bei. Abgerundet wird die
Anlage durch einen Sirius-Aufroller, wel-
cher mit einer Eco Change Wasserstrahl
Wechseleinrichtung ausgestattet ist. Diese
stellt bei minimalem Wechselausschuss
die Trennung der Bahn sicher.

Die beiden Janus MK 2

Bei den beiden offline Janus MK 2 Kalan-
dern handelt es sich um 10-Walzen-
Maschinen mit Flying Splice zur Ab- und
Aufrollung. Die Beschickung erfolgt inline
bzw. mittels Tambour-Transportwagen.
Zwei kunststoffbeschichtete Nipcowalzen,
angeordnet in der obersten und untersten
Position, erzeugen den nétigen Linien-
druck und erlauben eine zonenweise Pro-
filkorrektur. Die vier unabhdngig vonein-
ander zu steuernden Thermowalzen in
den Positionen 2, 4, 7 und 9 sorgen fiir
die notwendige Temperaturzufuhr. Die
dazwischenliegenden Positionen sind mit
kunststoffbeschichteten Mittelwalzen be-
stiickt, welche (iber ein separates Tem-
periersystem verfligen. Bedienung und
Wartung werden durch eine verfahrbahre
Innenbiihne und zwei verfahrbahre AuBen-
treppen erleichtert. Die beiden Kithlwalzen
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Abb. 6: Produktionskapazitat.
Abb. 7: Wirkungsgrad der Anlage.

Abb. 8 und 9: Janus MK 2.
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bringen das hochwertige Produkt auf die
benotigte Wickeltemperatur.

Das Automatisierungskonzept -
einheitlich tber die komplette
Linie

Sowohl die Streichanlage als auch beide
Kalander sind mit einem PCS 7 Prozess-
und Qualitatsleitsystem ausgestattet. Ver-
schiedene vernetzte Systeme kommuni-
zieren untereinander. In der Streichanlage
sind 5 Scanner, 2 Querprofilregelungen
zur automatischen Strichprofilkorrektur
und ein RollMaster zur Wickelhérten-
steuerung am Sirius integriert. Ein Daten-
bankserver bereitet alle relevanten Qua-
litdts- und Produktionsdaten fiir das Be-
richtswesen auf, die dann fabrikweit mit
einem Internet Browser abgefragt werden
kénnen.

An den beiden Kalandern werden zwei
Caltronic Langsprofil-Glanzregelungen in
Verbindung mit 2 Scannern betrieben.
Auch hier steuert und regelt ein Prozes-
sleitsystem vom Typ PCS 7 mit integrier-
tem Qualitdtsmodul jeden Kalander. Das
Berichtswesen nutzt die vernetzte Daten-
bank in der Streichanlage um auch ein
libergreifendes Reporting zu erstellen.
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80 6. August
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= 60
=
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N 40
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Ein Voith Monitoring System ermaglicht
mit 64 Sensoren die sichere Friiherken-
nung von sich anbahnenden Maschinen-
schwingungen und trdgt somit ganz we-
sentlich zur Erhéhung der Maschinenver-
fiigbarkeit bei.

Der Projektablauf

Grundlage des Erfolges war eine gute und
detaillierte Planung schon von Anfang an
und auf allen Ebenen des Projekts. Dies
begann bereits mit der Vorbereitung aller
am Projekt beteiligten Mitarbeiter auf die
unbekannte Kultur und eine andere Denk-
und Arbeitsweise. Verstarkte Kommuni-
kation — nicht nur schriftlich, sondern
auch in Gestalt regelméBiger Projektbe-
sprechungen vor Ort — erwies sich als
enorm hilfreich, zumal dabei stets erfah-
rene chinesische Voith-Mitarbeiter unter-
stiitzend zugegen waren. Dies filhrte zu
einer hohen Flexibilitdit und gewahrleiste-
te, dass zusétzliche Kundenwiinsche je-
weils ziigig beriicksichtigt werden konn-
ten. Ein harmonisches Miteinander von
Kunde und Lieferant, bildete die Basis fiir
dieses erfolgreiche Projekt.

Umfassendes und einheitliches Projekt-
management an allen am Projekt beteilig-

o)

ten Voith Paper Standorten bildete die
Grundlage fiir eine gemeinsame zielge-
richtete Erfiillung des Auftrags in Bezug
auf Lieferung, Montage, Schulung und In-
betriebnahme.

Eine der Grundvoraussetzungen fiir den
erfolgreichen Anlauf der Linie war die
friihzeitige Schulung des Kundenperso-
nals. Dabei wurde unterschieden zwischen
Bedienungspersonal und Instandhaltungs-
personal

~Mechanik“ bzw. ,Elektrik
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(MSR)“. Einem theoretischen Basistrai-
ning folgten gezielte Trainingseinheiten
an der Maschine. Ein Auffrischungstrai-
ning wahrend der Anlaufphase brachte
die gewiinschte Vertiefung.

PlanmdBig Anfang Februar 2002 startete
die Montage. Die vom Kunden beauftrag-
te Montagefirma montierte die Anlagen
wédhrend der Hauptmontagezeit im 24
Stunden Schichtbetrieb. Somit konnte die
Montagezeit von vertraglich vorgesehe-

nen 10 Monaten auf 4,5 Monate verkiirzt
werden.

Bereits 2 Wochen nach Eintreffen der
letzten Lieferung vor Ort begannen die
ersten Funktionstests.

Die Linie (Streichmaschine und 1. Janus-
kalander) wurde am 6. August 2002 mit
1.000 m/min angefahren und nach nur
8 Tagen die Geschwindigkeit an der
Streichmaschine auf 1.200 m/min gestei-

s W | E— ]

Chen
Hongguo

Prasident
Shandong
Chenming
Paper
Holdings Ltd.

,Ich freue mich sehr iiber unseren grofBen
Erfolg, der dadurch mdglich geworden ist,
dass Chenming Paper Voith Paper als
Lieferanten fiir die Streichanlage und den
Kalander ausgewdhlt hat. Das gute
Ergebnis ist auch auf die Bemiihungen
und die Kooperation beider Seiten zurtick-
zufiihren. Ich hoffe daher, dass Voith
Paper als erstklassiger Lieferant fiir die
Papierindustrie auch weiterhin ein
stéandiger Partner fiir uns sein wird.“

gert. Das anvisierte Ziel, die Streichma-
schine 2 Monate nach Inbetriebnahme
mit der max. Betriebsgeschwindigkeit von
1.400 m/min zu betreiben, konnte bereits
nach 23 Tagen erreicht werden.

Am 12. Tag nach dem Start-Up wurde ein
Laufzeit-Wirkungsgrad von 91 % erzielt.
Am 16. Tag wurde die 1.000 Tonnen
Marke, mit einer Tagesproduktion von
1.123,5 t gestrichenem Kunstdruckpapier
iberschritten. Das Anfahren des zweiten
Januskalanders, ebenfalls mit 1.000
m/min, erfolgte planméBig am 16. August
2002.

Die erzielten Glanz- und Glattewerte des
doppelt gestrichenen Feinpapiers lagen
von Anfang an iber den Vorgaben und
bilden mittlerweile die ,Messlatte” fiir
andere Anlagen in China.
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Voith liefert an MD Papéis

neue Produktionsanlage fiir Dekorpapiere

Die Firma MD Papéis, die vor 112 Jahre gegriindet wurde

und ihren Standort in der Niahe von Sao Paulo in Brasilien hat, war

schon immer in der Lage, Tradition und modernste Technik in Ein-

klang zu bringen. Als anerkannter, traditioneller Hersteller von

Spezialpapieren fiir industrielle Nutzung hat sich MD Papéis wieder

einmal zum Schrittmacher entwickelt, diesmal im Segment Dekor-

papiere fiir Kunststofflaminate.

MD Papéis ist sehr markt- und produkt-
bezogen orientiert, wobei die Gegenwart
an erster Stelle steht. Daneben wird aber
auch stetig an Visionen fiir die Zukunft
gearbeitet. Unter diesem Gesichtspunkt
wurden 25 Mio. US$ fiir eine neue Pro-
duktionsanlage zur Herstellung von De-
korpapieren investiert. Diese Anlage, aus-
gestattet mit zukunftsweisender Technik,
wird bei optimaler Produktivitdt Papiere
von hochster Qualitat erzeugen.

Die Lieferung

Im Februar 2001 unterzeichneten MD
Papéis und Voith Paper den Vertrag liber
die Lieferung der neuen Anlage zur Her-
stellung von Dekorpapieren fiir Kunst-
stofflaminate. Es war Bedingung, dass
die neue PM am Standort der alten PM 3

aufgestellt wird und diese ersetzt. Haupt-
positionen im Lieferumfang sind die
Anlagen fiir die Stoffaufbereitung, die
Formerpartie, die Pressenpartie und die
Trockenpartie, mit denen die Herstellung
von hochqualitativen Produkten zu kon-
kurrenzfdhigen Betriebskosten gewahr-
leistet wird.

Die Zukunft

Die ausgebaute Gesamtkapazitdat von MD
Papéis fiir Dekorpapiere reicht jetzt aus,
um nicht nur den brasilianischen Markt
zu versorgen, sondern auch weitere siid-
amerikanische Markte noch besser zu
beliefern. Nach der Inbetriebnahme der
neuen Dekorpapiermaschine plant MD
Papéis eine Erhéhung des Exportanteils
von 1,5% auf 5% am Weltmarkt.



,In Anbetracht der gegenwadrtigen Markt-
anforderungen ist es wichtig, die Erwar-
tungen unserer Kunden vorauszusehen
und Qualitdts-Papiere anzubieten, die die
hohen Anspriiche erfiillen und die techni-
schen und wirtschaftlichen Ziele und Er-
wartungen sogar Lbertreffen, sagte die
Geschaftsfithrung von MD Papéis wahrend
eines Besuches bei Voith Paper, bei dem
die Papiermaschine in der Vormontage
begutachtet wurde.

Die neue Anlage fiir Dekorpapiere bein-
haltet zukunftsweisende Technik und ist
speziell zur Herstellung von ,weltklasse“-
Dekorpapieren ausgelegt. Aber auch ein-
farbige Papiere sowie Druck-Rohpapiere
konnen auf der Maschine hergestellt
werden.

Die Investition

MD Papéis ist weltweit dafiir anerkannt,
dass unterschiedliche Verfahrens- und
Produkttechniken beherrscht und genutzt
werden zur Herstellung verschiedenster
Spezialpapiersorten fiir industrielle An-
wendungen. Diese neue Investition zielt
vor allem darauf ab, die gegenwartige
und zukiinftige Nachfrage in diesem

Papiermaschinen
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Abb. 1: Die neue Anlage fiir Dekorpapiere.

Abb. 2: Schema der Anlage.

Segment durch eine Verdreifachung der
gegenwdrtigen Produktionsleistung fir
Dekorpapiere zu erfiilllen. Auf die Verede-
lung des Produktes mit speziellen Ober-
flicheneigenschaften wird besonderer
Wert gelegt. Damit sollen die sehr hohen
Anspriiche auf Bedruckbarkeit von seiten
des Marktsegments FuBbodenlaminat ge-
sichert werden. In diesem Bereich ist ge-
genwadrtig ein starkes Wachstum in ganz
Siidamerika zu verzeichnen, gemaB den
beobachteten Trends in Europa und USA.

Die Inbetriebnahme

Die Inbetriebnahme der Maschine war
sehr erfolgreich und verlief reibungslos.
Die erste Papierrolle wurde am 31. Juli
2002 produziert.

Die neue PM 8 mit einer Papierbreite von
2.600 mm und einer Geschwindigkeit von
450 m/min ist fiir eine Tagesproduktion
von 90 Tonnen Dekorpapier in einem
Flachengewichtsbereich von 50-150 g/m?2
ausgelegt. Die neue Anlage wird damit
Maglichkeiten fiir Qualitdts- und Produk-
tivitdtssteigerungen erdffnen, die mit Si-
cherheit zur ErschlieBung neuer Markte
fuhren.

Rubens

Bambini Jr.

Direktor
MD Papéis

In Anbetracht der zukiinftigen Produk-
tionsleistung und der strategisch gut
gewdhlten geographischen Lage der
Maschine ist das sehr leistungsféhige
Team in der Lage, den Marktanforde-
rungen zu entsprechen. Die Entschei-
dung, Dekorpapiere zum Kerngeschaft
von MD zu machen, wird sich zukiinftig
auszahlen.

Partnerschaft

Die Partnerschaft zwischen Voith Paper
und MD Papéis hat dazu gefiihrt, dass auf
einer der modernsten Anlage hochquali-
tative Dekorpapiere hergestellt werden,
die mit besten europdischen Papieren
vergleichbar sind. Damit werden die For-
derungen nach stdndiger Innovation von
Seiten der Mébelindustrie und dem Bau-
gewerbe voll erfillt.

<A
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Sirius fur Duluth PM 1 -
Produktionssteigerung nach extrem kurzer
Umbauzeit

Ende Juni 2001 beauftragte Stora Enso in Duluth, USA
Voith mit dem Austausch des vorhandenen Poperollers an der PM 1
gegen einen Sirius. Ausschlaggebend fiir die Auftragsvergabe an
Voith war die technologisch herausragende Stellung des Sirius im
Vergleich zu anderen am Markt verfiigbaren Wickelsystemen sowie

die zugesagte extrem kurze Umbaustillstandszeit.

Jorg Keppler

Papiermaschinen Grafisch
joerg.keppler@voith.com
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Michael Neumann

Papiermaschinen Grafisch
michael.neumann@voith.com

Stora Enso, Marktfiihrer in den Bereichen
Magazin-, Zeitungsdruck- und Feinpapier
sowie Verpackungskarton produziert im
Werk Duluth auf der 7.518 mm breiten
PM 1 tédglich 633 Tonnen superkaland-
rierte SCA und SCA-Plus Papiere.

Mit dem Austausch des Rollers sollte in

erster Linie der Ausschuss am Roller mi-

nimiert werden. Dieses Ziel wurde durch

folgende MaBnahmen erreicht:

e Erhdhung des Aufrolldurchmessers
von 2.350 auf 3.300 mm.

Dies bedeutet eine Halbierung der
gewickelten Tamboure pro Tag.

e Der optimale Rollenaufbau mit Sirius
Technologie begrenzt die nicht mehr
verwendbare Papiermenge auf ein
Minimum.

e Reduzierung der Wechselabrisse durch
EcoChange S.

Die an den Sirius gestellten Erwartungen

wurden von der ersten Rolle an erfiillt.

Stora Enso Duluth erwartet durch diese

Investition eine Kosteneinsparung von

fast 5 Mio US$ pro Jahr.

Eine besondere Herausforderung stellte
die kurze Lieferzeit und die extrem kurze
Stillstandszeit dar. Zwischen Auftragsver-
gabe und Auslieferung lagen nur 91/2 Mo-
nate. Die kurze Projektphase war fiir alle
Beteiligten mit erheblichen Anstrengun-
gen verbunden.

Parallel zu dem Einbau der Voith Liefe-
rungen, bestehend aus dem Sirius, einem
automatischen Volltambourtransportsys-
tem und dem Streifentberfiihrsystem
Fibron VTT 3000, musste Stora Enso,
verbunden mit der VergroBerung des Auf-
rolldurchmessers, Modifikationen in der
Volltambourlogistik durchfiihren.

Neben dem Umbau der Abrollungen an
den Superkalandern und den Rollen-
schneidmaschinen wurden wegen des
deutlich hdheren Volltambourgewichtes
neue, starkere Hallenkrdne installiert.

Die Abarbeitung all dieser Arbeitspakete
in einem sehr begrenzten Zeitraum war
nur durch die ausgezeichnete Projekt-
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zusammenarbeit und einem sehr pragma-
tischen Arbeitsstil mit kurzen Entschei-
dungswegen zwischen Stora Enso und
Voith mdglich.

Um die extrem kurze Umbauzeit realisie-
ren zu konnen, musste der Sirius auf den
existierenden Fundamentschienen aufge-
stellt werden. Dies war nur durch die
sehr kompakte, speziell fiir diesen Roller-
austausch in wenigen Tagen konzipierte,
Bauweise maglich. Diese Bauweise zeich-
net sich nicht nur durch eine Reduzierung
der Sirius Montagemodule auf ein Mini-
mum aus, sondern beinhaltet auch die
sinnvolle Integration der mit Bus-Techno-
logie ausgeriisteten Steuerungskompo-
nenten in die Montagemodule.

Vor dem shut down der PM wurde der
Sirius in Linie zur produzierenden Anlage
aufgebaut. Nur 76 Stunden nach dem
letzten Volltambourwechsel am alten
Pope Roller war der Sirius komplett me-
chanisch und elektrisch montiert und die
I/0-Checks abgeschlossen.

Einer auBergewdhnlichen Montageleistung
folgte eine Weltklasse Inbetriebnahme.
Nur 54 Stunden nach Montageende konn-
te die PM die Produktion wieder aufneh-
men und der erste Volltambour verkaufs-
fahiges SC Rohpapier wurde auf dem
Sirius gewickelt. Diese Inbertriebnahme-
leistung ist umso hdher einzustufen, da
mit General Electrics ein Antriebslieferant
ausgewahlt wurde, der bis dato noch kei-
ne Erfahrung mit dem elektrischen An-
trieb des Sirius sammeln konnte. Hinzu
kommt, dass die Installation des neuen
Streifeniiberfiihrsystems Fibron VTT 3000
auch eine der ersten in dieser Art von
Anwendung war. Die von Stora Enso ge-
plante Stillstandszeit konnte trotz dieser
Herausforderungen und den sehr hohen
Sicherheitsstandards bei Montage- und
Inbetriebnahmearbeiten in den USA, um
einen halben Tag unterschritten werden.

Diese herausragende Leistung beziiglich
Projektabwicklung, Montage und Inbe-
triebnahme ist ein wichtiger Meilenstein
fir kinftige Roller-Austauschprojekte.

22.6.2002

Die groBe Herausforderung, einen existie-
renden Roller in wenigen Tagen gegen
eine Sirius auszutauschen, wurde ange-
nommen und par excellence geldst. Ein
Ergebnis auf das Kunde und Lieferant
stolz sein kénnen und das gezeigt hat
~twogether — it is possible*

Patrick
Moore

Mill Manager
Stora Enso
North America,
Duluth

Stillstandszeit: 5,5 Tage bei einem Zeit-
budget von 6 Tagen. Das war eine tolle
Zusammenarbeit zwischen Stora Enso
und Voith. Das Voith Inbetriebnahme-
Team leistete ebenfalls hervorragende
Arbeit. Die Vormontage auf der Bau-
stelle war ein klarer Vorteil um die Still-
standszeit zu reduzieren. ES war uns
mdglich ab dem ersten Tag Jumbotam-
boure zu produzieren.
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schnelllaufende Linerboard-Maschine

Lee&Man Paper -

auf Rekordkurs

Herbert Zapletal

Papiermaschinen
Karton und Verpackung
herbert.zapletal@voith.com

Erwin Holzinger

Papiermaschinen
Karton und Verpackung
erwin.holzinger@voith.com

Lee&Man Paper Mfg., Co., Ltd. ist ein im
Privatbesitz befindliches, rasch wachsen-
des Unternehmen der Papierindustrie
Chinas und befindet sich in der Stadt
Dongguan etwa zwei Stunden nérdlich
von Hongkong in der Provinz Guangdong,
China. Seit seiner Griindung 1994 ist
Lee&Man durch kontinuierliche Innovati-
on bei Technologie und Produktionsme-
thoden zu einem flihrenden Hersteller von
Verpackungspapier in China avanciert.

Voith Paper unterzeichnete den ersten
Vertrag mit Lee&Man (iber Schliisselkom-
ponenten der Papiermaschinen 1 und 2

Die neue Linerboard-Maschine PM 4 fiir die
Lee&Man Paper Mfg., Co., Ltd. in Dongguan/China wurde
am 22. September 2002 nur 12 Monate und 10 Tage nach
Inkrafttreten des Vertrages in Betrieb genommen! Nach
der Produktion der ersten Rollen Papier sind die Experten
von Lee&Man und Voith Paper iiberzeugt, dass die neue
High-Tech Papiermaschine 4 innerhalb kiirzester Zeit alle
Erwartungen erfiillen wird. Die PM 4 lief mit 127 g/m2

Wellenstoff bei einer Geschwindigkeit von 936 m/min an.

im Mai 1995. PM 1 und PM 2 wurden vom
damaligen Joint Venture-Partner LPMC
(Liaoyang Paper Machinery Corporation)
geliefert. Beide Maschinen produzieren
zusammen 350 Tonnen Linerboard pro Tag.

Der Vertrag mit Voith Paper iiber die
Papiermaschine 4 trat am 12. September
2001 in Kraft. Die neue Maschine ist fiir
eine Produktion von 1.000 t/Tag Testliner
und Wellenstoff im Fldchengewichtsbe-
reich von 90-200 g/m?2 ausgelegt.

Von Anfang an legte Lee&Man grofBes
Augenmerk auf einen kurzen Projektzeit-

plan. Wahrend der Projektabwicklung
mussten alle am Projekt Beteiligten be-
sondere MaBnahmen ergreifen und
Anstrengungen unternehmen, um die ge-
steckten Ziele in Hinblick auf den Zeitplan
zu erreichen. Genaue Planung der Pro-
jektaktivitdten bei Voith Paper in Bezug
auf Engineering, Einkauf und Fertigung
war fiir die Abkiirzung der an und fiir sich
schon sehr optimistischen vertraglichen
Liefertermine maBgebend.

Auf Kundenseite wurden die Anlagenpla-
nung und die Bauarbeiten ebenfalls in
kiirzester Zeit abgeschlossen.
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Nur durch die enge Zusammenarbeit der
Projektteams von Lee&Man und Voith
Paper wahrend des gesamten Projektes,
inklusive Ortsmontage und Inbetriebnah-
me der Anlage, wurde das erste Papier
am 22. September 2002, zwei Monate vor
dem vertraglich festgelegten Inbetrieb-
nahmetermin, produziert.

In die Lieferung und Abwicklung der
Maschine war maBgeblich auch die Voith
Paper Niederlassung in Liaoyang invol-
viert.

Konzept der PM 4

Die gesamte Anlage entspricht dem neues-
ten Stand der Technik und ist nach dem
One Platform Concept ausgelegt. Die
Blatthildung umfasst einen DuoFormer
Base fiir Riicken und Einlage sowie einen
TopFormer F mit DuoFormer D/K fiir die
Decke. Diese Konfiguration gewahrleistet
ausgezeichnete Formation und bestmaégli-
che Bedruckbarkeit.

Der DuoFormer Base ist mit einem Zwei-
schicht-Stoffauflauf MasterJet M2 mit be-
wéhrtem ModuleJet Verdiinnungswasser-

Abb. 1: PM 4 der Lee&Man Paper
Mfg., Co., Ltd. in Dongguan, China.

Abb. 2: Schema PM 4.

2001-06-22  Vertragsunterzeichnung

2001-09-12  Inkrafttreten des Vertrages

2002-06-28  Letzte Ausriistungslieferung

2002-08-24  Protokoll (iber Beendigung
der Montage

2002-09-22 Inbetriebnahme

(2 Monate vor vertraglichem
Inbetriebnahmetermin)



Technische Daten PM 4

Erzeugnis

Wellenstoff
und Testliner

Flachengewicht 90-200 g/m2

Siebbreite 5.980 mm
Papierbreite

am Roller 5.500 mm
Arbeits-

geschwindigkeit 631-1.104 m/min

Konstruktions-

geschwindigkeit 1.250 m/min

Produktions-
kapazitat

1.000 tato (brutto)

system fiir die Einlage ausgestattet. Das
ModuleJet System sorgt gemeinsam mit
der Profilmatic M-Regelung fiir optimale
Flachengewichtsquerprofile und ermog-
licht unabhdngiges Einstellen der Faser-
orientierung.

Der ausschlieBlich fiir Verpackungspapie-
re im oberen Geschwindigkeitsbereich
entwickelte DuoFormer Base stellt die op-
timale Ausnutzung des Faserpotenzials in
Bezug auf Festigkeit sicher. Lee&Man ist
der erste Kunde in Asien, der die Vorteile
eines Gapformers fiir die Herstellung von
Verpackungspapieren nutzt.

Ein MasterdJet F-Stoffauflauf ist auf dem

1000 Designkapazitét
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TopFormer F installiert. Der DuoFormer
DK sorgt fiir Entwédsserung nach oben
und verbessert Entwésserungsleistung,
Formation und Glatte der Decklage.

Die Pressenpartie ist eine DuoCentri-Nip-
coFlex-Presse mit der bewéhrten Nipco-
Flex-Technologie fiir héchste Trockenge-
halte und optimale Festigkeitseigenschaf-
ten. Die geschlossene Bahnfiihrung in der
Pressenpartie sorgt fiir hervorragende
Runability bei hohen Arbeitsgeschwindig-
keiten.

Die Trockenpartie umfasst drei einreihige
Gruppen (TopDuoRun) mit Duostabilisa-
toren, gefolgt von vier konventionellen
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Trockengruppen mit Ober- und Unterfilz.
Eine Besonderheit der Trockenpartie ist
die auBergewdhnlich schnelle seillose
Streifeniiberfiihrung. Die Streifeniiber-
fithrung vom letzten Trockenzylinder zum
Hardnip-Kalander erfolgt durch ein auto-
matisches Fibron VTT Turbo-Vakuum-
streifentiberflihrsystem.

DuoCleaner zur Reinigung der Trocken-
siebe sind an den oberen Trockensieben
der ersten und zweiten Trockengruppe
und am unteren Trockensieb der vierten
Gruppe eingebaut.

Im Anschluss an die Trockenpartie befin-
det sich ein Zweiwalzen-Hardnip-Kalander
fiir bessere Glatte an der Oberseite.

Der Rollapparat konventioneller Bauart
TR 125 ist fiir einen Rollendurchmesser
von 3.500 mm ausgelegt und ist mit
einem automatischen Tambourmagazin
ausgestattet.

Inbetriebnahme

Ein wesentlicher, wenn nicht der wesent-
lichste Erfolgsfaktor der Inbetriebnahme
war die engagierte Zusammenarbeit der
Projektteams von Kunde und Lieferant.
Von Anfang an war auBerdem Kklar, dass
die Produktions- und Instandhaltungs-
teams von Lee&Man aus gut ausgebilde-
tem und hoch motiviertem Personal be-
standen.

Wie schon erwéhnt, lief die Papierma-
schine mit Wellenstoff von 127 g/m2 bei
einer beeindruckenden Arbeitsgeschwin-
digkeit von 936 m/min an. Bereits das
erste Papier hatte verkaufsfdhige Qualitat
und wurde erfolgreich verarbeitet.

Innerhalb von zwei Monaten nach Inbe-
triebnahme wurden alle Hauptsorten und
Hauptflaichengewichte erfolgreich (ber
ldngere Zeitrdume produziert. Die Pro-
duktionskurve der ersten zwei Monate

Abb. 3: Duoformer.
Abb. 4: Tagesproduktion bei Inbetriebnahme.
Abb. 5: Aufrollung TR 125.

Abb. 6: Das Inbetriebnahmeteam vor dem
ersten Tambour Wellenstoff.

l&sst keinen Zweifel daran, dass das Po-
tenzial dieser High-Tech Papiermaschine
die erwarteten und ausgelegten Parame-
ter bei weitem (bertrifft. Die garantierte
Brutto-Produktionskapazitdt von 1.000 t/
Tag wurde schon in den ersten zwei
Monaten erreicht.

Nach nur zweimonatigem Betrieb kann
behauptet werden, dass sich der Begriff
,high speed” wie ein roter Faden durch
das gesamte Projekt Lee&Man PM 4
zieht. Lee&Man PM 4 ist eine ,schnell-
laufende” (high speed) Papiermaschine
mit kirzesten (high speed) Durchlauf-
zeiten bei Engineerung, Fertigung und
Montage sowie Inbetriebnahme.

Voith Paper dankt Lee&Man fiir die her-
vorragende Zusammenarbeit wahrend des
gesamten Projekts und sieht einer weite-
ren erfolgreichen Geschaftsbeziehung in
der Zukunft entgegen.



Reinhar& WiIii‘laner

Papiermaschinen
Karton und Verpackung
reinhard.wilthaner@voith.com

Robert Hutterer

Papiermaschinen
Karton und Verpackung
robert.hutterer@voith.com

Erfolgreicher Umbau der Kartonmaschine 2
bei Mayr-Melnhof Karton in Frohnleiten

Am 8. September 2002 wurde die KM 2 im Werk Frohnleiten,
Osterreich nach umfangreichen Umbauarbeiten wieder in Betrieb
genommen. Ziel des Umbaues war eine Qualitiatssteigerung und
Leistungserhohung der Kartonmaschine. Dazu wurden von Voith
Paper funf Siebsaugzylinder und sieben FloatLip-Former inklusive
Siebwasserfiihrung und Vakuumanlage sowie eine NipcoFlex-Presse
geliefert, montiert und in Betrieb genommen. Damit verfiigt der
Mayr-Melnhof Konzern bereits tiber fiinf NipcoFlex-Pressen, zwei
davon am Standort in Frohnleiten. Die hervorragende Zusammen-
arbeit und Koordination aller beteiligten Firmen ermaoglichte den
Umbau in weniger als zwei Wochen. Schon der erste produzierte
Karton zeigte bereits wesentliche Qualitiatsverbesserungen
und bestatigte damit die richtige Investitionsentscheidung von
Mayr-Melnhof.
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Mayr-Melnhof Karton und
das Stammwerk in Frohnleiten,
Osterreich

Die Mayr-Melnhof Kartondivision ist mit
einer Kapazitdit von (ber 1,5 Millionen
Tonnen Faltschachtelkarton pro Jahr der
gréBte Recyclingkarton-Hersteller Euro-
pas. Das Stammwerk der Mayr-Melnhof
Kartondivision befindet sich in Frohnlei-
ten, Osterreich. Dort sind zwei Karton-
maschinen in Betrieb.

Die KM 3 wurde im Januar 1999 von Voith
Paper auf eine Mehrlagenlangsiebmaschi-
ne mit NipcoFlex-Presse umgebaut (Sieb-
breite 5.000 mm, Arbeitsgeschwindigkeit
ca. 550 m/min). Erzeugt wird hauptsach-
lich gestrichener Faltschachtelkarton aus
100% Sekundérfasern.

Auf der KM 2, einer Mehrlagenrundsieb-
maschine (Siebbreite 3.200 mm, Arbeits-
geschwindigkeit vor dem Umbau ca.
250 m/min), wird ebenfalls gestrichener
Faltschachtelkarton aus 100 % Sekundér-
fasern erzeugt.

Umbau der KM 2

Eine interne Mayr-Melnhof Analyse zeigte
die Notwendigkeit umfangreicher Investi-
tionen zur Modernisierung, da die in eini-
gen Teilen bereits iiber 50 Jahre alte aber
immer wieder umgebaute KM 2 bereits an
den Grenzen beziiglich Qualitdt und Leis-
tung angelangt war. Mayr-Melnhof be-
schloss daher im Jahr 2001 mit Umbau-
maBnahmen in der Stoffaufbereitung und
Nasspartie die Kartonqualitdt zu verbes-
sern und mit einer Schuhpresse die Leis-
tung der KM 2 zu erhéhen.

Im Mai 2001 erhielt Voith Paper den Auf-
trag zur Lieferung eines FloatLip-Formers
inklusive  Siebwasserfiihrung.  Dieser
FloatLip-Former wurde im Okto-ber 2001,
anldsslich eines kurzen KM-Stillstands, in
der Position Riicken an einem bestehen-
den Siebsaugzylinder eingebaut und in
Betrieb genommen. Diese Vorlieferung
eines FloatLip-Formers sollte es Mayr-
Melnhof ermdglichen, sich vor dem gro-
Ben geplanten Umbau im Sommer 2002
mit dem FloatLip-Former vertraut zu ma-
chen und entsprechende Betriebsergeb-
nisse zu sammeln.

Im August 2001 erhielt Voith Paper
dann den Auftrag Uber fiinf Siebsaug-
zylinder in der Position Einlagen mit vier
dazugehdrigen FloatLip-Formern, um die
bestehenden, unbesaugten Rundsiebe zu
ersetzen. Die Siebwasserfiilhrung, eine
Vakuumanlage und die pneumatische
Steuerung vervollstindigten das Auf-
tragspaket. Der vorher bereits bestellte
und fiir die Riickenlage eingesetzte Float-
Lip-Former sollte nach dem Umbau im
September 2002 wieder als Einlagenfor-
mer weiterverwendet werden. Zusétzlich
wurde eine doppelt befilzte NipcoFlex-
Presse, als Ersatz fiir die bestehende ers-
te Presse, inklusive hydraulischer und
elektrischer Steuerung, bestellt.

Der im Oktober 2001 fiir die Riickenlage
montierte  FloatLip-Former  erbrachte
duBerst positive Betriebsergebnisse hin-
sichtlich der Formation. Dies veranlasste
Mayr-Melnhof Anfang 2002 zusétzlich zu
den bereits bestellten, zwei weitere Float-
Lip-Former an Voith in Auftrag zu geben.
Im Endausbau wurden somit die beste-
henden Former fiir Riicken und Decke
sowie fiinf Former fiir die Einlage durch

Abb. 1: Mayr-Melnhof Karton GmbH und Co. KG,
Werk Frohnleiten.

insgesamt sieben neue FloatLip-Former
ersetzt.

Weitere Investitionen von Mayr-Melnhof
zur Modernisierung der KM 2 beinhalte-
ten die Einlagenstoffsortierung, das neue
DCS-System fiir die Nasspartie, einen
neuen Hallenkran zum Transport der 25 t
Walze der NipcoFlex-Presse, umfangrei-
che Adaptierungen und BaumaBnahmen
darunter eine Verldngerung der Halle mit
Montagedffnung, Sanierung und Verstér-
kung von Unterziigen, Stiitzen etc.

Montage und Inbetriebnahme

Um die vereinbarte minimale KM-Still-
standsdauer zu erreichen, wurden von
Voith Paper die regelmdBig geplanten
KM-Stillstinde fiir Vorarbeiten genutzt,
und alle bei laufender Kartonmaschine
mdéglichen Arbeiten ab Ende Juli 2002 bis
zum 25. August 2002 durchgefiihrt.

Seitens Mayr-Melnhof wurde in der Vor-
montage-Phase die Einlagenstoffsortie-
rung erneuert, ein Anbau mit Schalt-
raumen und einer Schaltwarte gebaut
sowie die erforderliche Infrastruktur far
Transport und Montage der Neuteile
fertiggestellt.

Am friihen Morgen des 26. August 2002
wurde die KM 2 dann endgiiltig abgestellt
und zahlreiche Monteure begannen mit
der Demontage der zu ersetzenden Ma-
schinenteile und der gesamten im Keller
bestehenden Ausriistung im Bereich der
neuen Siebsaugzylinder.

Parallel dazu wurde bereits mit den bau-
lichen MaBnahmen begonnen. So muss-



Eckdaten der Kartonmaschine 2

Siebbreite 3.200 mm,
Konstruktionsgeschwindigkeit

der Neuteile 400 m/min,

max. Arbeitsgeschwindigkeit 350 m/min,
Hauptsorten sind gestrichener

Faltschachtelkarton von 350 bis 500 g/m2.

Hauptkomponenten des Umbaus

Siebpartie

e Sieben FloatLip-Former

e Fiinf Siebsaugzylinder

e Spritzwasserrinnen und Laufstege

e Sechs Bedienkésten und
pneumatische Steuerung

e Siebwasserfiihrung mit
zwei Siebwasserbehaltern;
sieben Zentrifugalverteiler, davon
zwei mit Verdiinnungswasserzugabe
zur Querprofiloptimierung;
diverse Wasserabscheider;
komplette Verrohrung und
Verschlauchung

e \akuumanlage
komplett inklusiv Verrohrung.

NipcoFlex-Presse
e inklusive elektrisch-hydraulischer
Steuerung.

Ersatzteile fiir Sieb- und
Pressenpartie

Montage, Inbetriebnahme

und Optimierung

e Vollmontage der Siebpartie

e Montageiiberwachung der NipcoFlex-
Presse und Versetzen der bestehenden
2. Presse

e [nbetriebnahmeiiberwachung und
Optimierung der Sieb- und Pressen-
partie.

twogether

Abb. 2: Nipcoflex Presse.

Abb. 3: Die Kartonmaschine 2

nach dem Umbau. Im Vordergrund
Siebsaugzylinder der Einlagen mit
FloatLip-Formern.

ten z. B. auch mehrere Deckenfelder kom-
plett erneuert, die Maschinenbalken und
Bltten saniert, und Fundamente herge-
stellt werden. In Tag- und Nachtschichten
wurden die Arbeiten planméBig rund um
die Uhr vorangetrieben.

Maschinenteile die zur weiteren Verwen-
dung vorgesehen waren, wurden in der
mechanischen Werkstatte von Mayr-
Melnhof wieder in Stand gesetzt und ad-
aptiert. Wenige Tage nach dem Abstellen
der Kartonmaschine, und noch bei lau-
fenden Bauarbeiten, wurden die ersten
Teile wieder montiert. Die Montage der
Just in Time' gelieferten NipcoFlex-Pres-
se begann bereits fiinf Tage nach dem
Abstellen der Kartonmaschine.

Der reibungslose Ablauf und die Koordi-
nation aller am Umbau beteiligten Firmen
wurde durch tdgliche Besprechungen und
laufende Kontrolle mit dem gemeinsam
erstellten Montageablaufplan sicherge-
stellt.

TermingemdB wurde die elektro-mechani-
sche Uberpriifung am 6. September 2002

abgeschlossen und nach erfolgter Inbe-
triebnahme aller neuen und bestehenden
Einrichtungen wurde der erste Tambour
bereits am 8. September gegen 12.00 Uhr
gewickelt.

Optimierung

Mit einem hochqualifizierten Bedienungs-
personal konnten bereits am Anfahrtag
verkaufsfahige Kartonqualititen erzeugt
werden. Durch die Erfahrungen, die nach
der Installation eines ersten FloatLip-
Formers an der KM 2 gesammelt wurden
sowie aufgrund der mehrjdhrigen Praxis
beim Betrieb einer NipcoFlex-Presse an
der KM 3 ging die Inbetriebnahme inner-
halb kiirzester Zeit problemlos vonstatten.

Gleich nachdem die Anlage die Produkti-
on wieder aufgenommen hatte, wurde ein
Optimierungsprogramm gestartet, um die
Vorteile des neuen Konzeptes bei gestei-
gerten Geschwindigkeiten bestmaglich
auszunutzen. Die Ausstattung der De-
cken-, Einlagen- und Rickenformer mit
FloatLip-Former-Stoffauflaufen sowie fiinf



neuen Saugformern fiir die Einlage ergab
eine stabile Verbesserung des Flachen-
gewichtsquerprofiles um bis zu 50 %
iber alle Sorten.

Der Einbau einer doppelt befilzten Nipco-
Flex-Presse anstelle der Legepresse er-
laubte bisher eine Steigerung der maxi-
malen Produktionsgeschwindigkeit um
etwa 15 %. Dieser Wert ist limitiert durch
andere bestehende Maschinenkomponen-
ten. Die gesteigerte Produktionsgeschwin-
digkeit wird sowohl durch einen héheren
Trockengehalt nach der Pressenpartie als
auch durch ein besseres Verdampfungs-
verhalten des Rohkartons aufgrund einer
hoheren Porositat erreicht. Die hohe
Biegesteifigkeit des Faltschachtelkartons
wurde durch die Produktionssteigerung
nicht negativ beeinflusst.

Trotz der hoheren Maschinengeschwin-
digkeit kann mit der neuen FloatLip-
Former-Generation eine bessere Formati-
on als vor dem Umbau erreicht werden.
GleichmadBige Formation ist eine wesentli-
che Grundlage fiir die Oberflichenqualitat
des gestrichenen Kartons und damit eine

wichtige Voraussetzung fiir gute Bedruck-
barkeit.

Die Abstimmung der gesamten Karton-
maschine 2 auf die verbesserten Rohkar-
toneigenschaften ermdglicht auch bei
deutlich gesteigerter Produktion ver-
gleichbare Produktqualititen wie an der
wesentlich moderneren KM 3. Damit ist
die Konkurrenzfahigkeit der mehr als
50 Jahre alten KM 2 auch fir die weitere
Zukunft gesichert.

FloatLip-Former-Technik
und Technologie

Durch die innovativen Weiterentwicklun-

gen im Bereich des FloatLip-Formers, wie

e gleichmaBige Abstiitzung der Oberlippe
iiber die gesamte Breite

e verbesserte Querverteilung der
Suspension

e optimierte Turbulenzerzeugung durch
tauschbare Stufendiffusorinserts

e bessere Profil- und Formationswerte

e verbesserte Bediener- und
Wartungsfreundlichkeit

kénnen die technologischen Eigenschaf-
ten von Karton und Verpackungspapieren
gezielt verbessert werden, wodurch die
Rundsieb-Technologie deutlich aufgewer-
tet wird.

Der Zentrifugalverteiler am Beginn des
Stromungskanals des FloatLip-Formers
gewdhrleistet mittels radial angebrachter
gleich langer Schlduche eine gleich-
maBige homogene Verteilung der Faser-
stoffsuspension iiber die gesamte Breite.
Luft und leichte Teilchen werden (ber
eine Entliiftungsleitung an der Oberseite
des Zentrifugalverteilers kontinuierlich
ausgeschieden.

In der Turbulenzeinheit des FloatLip-For-
mers wird mit Hilfe des Stufendiffusor-
Prinzips optimale Turbulenz erzeugt. Mit
Hilfe von individuell an die Betriebs- und
Stoffbedingungen der jeweiligen Karton-
bzw. Verpackungsanlage angepassten
Turbulenzrohren, sogenannten Inserts,
wird optimale Mikroturbulenz erzeugt.
Diese Inserts kénnen bei einem spéteren
Umbau auch ausgetauscht werden.



Direktor
Dipl.-Ing.
Martin
Muahlhauser

Produktion
und Technik

Mayr-Melnhof
Kartondivision

,Nach der sehr erfolgreichen Moder-
nisierung unserer KM 3 mit Voith

St. Pélten war es fiir uns naheliegend,
den Umbau der KM 2 wieder mit dem
bewdhrten Voith Team durchzufiihren.
Trotz der bewiesenen Leistungsfédhigkeit
des Mehrlangsiebkonzeptes der KM 3
wagten wir uns gemeinsam an ein
Revival der Saugformertechnologie.

Heute kann ich sagen: Dieser Entschluss
war absolut richtig! Wir haben eine
kostengtinstige Umbauvariante fiir
unsere Kartonmaschine gefunden, die
beziiglich Qualitdt unseres Kartons den
Kundenanspriichen voll gerecht wird
und das Leistungsspektrum einer
Hochleistungs-Kartonmaschine bietet.

Die Hochachtung des gegenseitigen
Wissens fiihrte zu offenen Diskussionen
und Flexibilitdt in der Umsetzung. Diese
positive Stimmung war der Garant

fiir das hervorragende Gelingen des
Projekts. “

twogether

Abb. 4: FloatLip-Former mit Zentrifugalverteiler
(ohne Verdinnungswasserzugabe).

Abb. 5: Siebwasserbehdlter
mit aufgebauten Zentrifugalverteilern.

Abb. 6: Das Voith Umbauteam.

Durch die Abstiitzung der Oberlippe (ber
die gesamte Breite mittels Pneumatik-
schlduchen sowie durch eine verwin-
dungssteife Edelstahlkonstruktion des
Tragkorpers werden unabhdngig vom
Betriebsdruck eine ebene Spaltgeometrie
und somit auch ebene Profile sicherge-
stellt. Durch Andern der Druckverhltnis-
se in diesen Pneumatikschlduchen kann
der Einlaufspalt wahrend des Betriebes
einfach und problemlos an die jeweiligen
Betriebs- und Entwdsserungsverhéltnisse
angepasst werden. Im Bereich des Aus-
laufspalts wird die Oberlippe mittels
Drehgelenken abgestiitzt. Die Anordnung
dieser Drehgelenke wurde dahingehend
optimiert, dass bei einer Verstellung des
Einlaufspalts der (ber Anschldge einge-
stellte Auslaufspalt gleich bleibt.

Um eine ebene Spaltgeometrie auch bei
hoheren Stofftemperaturen sicherzustel-
len, kann der FloatLip-Former iiber Heiz-
kammern thermisch stabilisiert werden.

Zur weiteren Verbesserung der Profile
kann optional Verdiinnungswasser wahl-
weise im Bereich des Tragkdrpers oder

Oberlippe

Pneumatikschléduche

Dichtlippe
Unterlippe

Mischkammer

im Bereich des Zentrifugalverteilers zu-
dosiert werden.

Die Abdichtung des Diisenraums zum
Rundsieb bzw. Saugzylinder erfolgt am
Ende der Unterlippe mittels einer einfach
und schnell wechselbaren Dichtlippe aus
Kunststoff.

An den Seitenrdndern wird der Entwds-
serungsraum zwischen QOberlippe und
Rundsieb bzw. Saugzylinder durch spe-
zielle Seitenabdichtungen, ebenfalls aus
Kunststoff, begrenzt und abgedichtet.

Fir Wartungszwecke kann der gesamte
FloatLip-Former mittels Pneumatikzylin-
dern vom Rundsieb bzw. Saugzylinder
abgeschwenkt werden, wodurch der ma-
schinenbreite Zugang zur Oberlippe und
zum Einlaufspalt gewdahrleistet wird.

Sowohl alle neuen Rundsiebformer (mit
und ohne Vakuum bzw. mit Obersiebab-
saugung) als auch bestehende Rundsieb-
former kénnen mit dem Voith FloatLip-
Former ausgestattet werden.
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Abb. 1: Vorteile der Simulationstechnik
aus Sicht des Kunden.

Prozesssimulation -
Papierherstellung virtuell abbilden

Ein grundlegendes Verstiandnis der Teilprozesse bei der

Durch die rasant steigenden Leistungen
von Gomputern hat sich mit der Simulati-
onstechnik eine neue Disziplin entwickelt,
mit deren Hilfe diese Herausforderungen
angegangen werden konnen. Mit einem
Simulationsmodell, das einen Prozess
hinreichend genau abbildet, konnen mit
vergleichsweise geringem Aufwand um-
fangreiche Studien durchgefiihrt werden.
Damit lassen sich beispielsweise die Ein-
fliisse einzelner Eingangsparameter unter-
suchen, KonstruktionsgroBen und Maschi-
neneinstellungen optimieren sowie ein
tieferes Verstandnis der physikalischen
Vorgénge gewinnen. Die Ergebnisse lie-
fern oft detailliertere Informationen als
Messungen.

Vor diesem Hintergrund wird bei Voith
Paper eine Gruppe aufgebaut, deren Ziel
die Erstellung von Simulationsmodellen
fur verfahrenstechnische Prozesse in der
Papierherstellung ist. Sie soll andere Ab-
teilungen bei der Optimierung bestehen-
der und bei der Entwicklung neuer Kon-

Qualitatsoptimierung

Risikominimierung

Papierherstellung wird immer wichtiger, da moderne Papiermaschinen
bei steigender Leistungsfiahigkeit auch immer hohere Anforderungen
an die erzielbare Papierqualitat erfiillen sollen. Der Wunsch, die
Einfliisse jeder einzelnen Komponente der Maschine auf die Eigen-
schaften des Produktes kennen zu lernen, fithrt zu immer aufwandige-
ren Versuchsreihen. Aufgrund der damit verbundenen hohen Kosten
konnen aber oft nicht geniigend Untersuchungen durchgefiihrt
werden, um statistische Fehler herauszufiltern. AuBerdem konnen

nicht alle gewiinschten Daten an jeder Stelle gemessen werden.

zepte unterstitzen sowie zur Erklarung
technisch bedingter Grenzen und zu
deren Uberwindung beitragen. Die bei der
Durchfiihrung von Einzelprojekten ge-
sammelte Methodenkompetenz wird bei
der Gruppe gebiindelt und kommt so
zukiinftigen Vorhaben zugute, was die
Entwicklungszeiten fiir neue Simulations-
modelle immer weiter verkiirzen wird.

Fiir die Betreiber ergeben sich daraus un-
mittelbar folgende Vorteile (Abb. 1): Den
Kundenanforderungen entsprechend kann
das passende Maschinenkonzept ausge-
wéhlt und dimensioniert werden, um eine
optimale Produktqualitdt zu ermaglichen.
AuBerdem kann beim Bau neuer oder
beim Umbau bestehender Anlagen durch
vorhergehende Simulationen das Ent-
wicklungsrisiko minimiert werden. Da die
Einflisse der Maschineneinstellungen auf
die Prozessstabilitdit und die Papierqua-
litdt bereits im Vorfeld untersucht werden
konnen, sind zudem kiirzere Inbetrieb-
nahmezeiten realisierbar.

schnellere Inbetriebnahme
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Abb. 2: Vorgehen in der Simulationstechnik.

Abb. 3: Fragestellungen aus den einzelnen
Bereichen des Papierherstellungsprozesses.

Das Vorgehen bei Simulationen ist in
Abb. 2 dargestellt. Ausgangspunkt sind
die Grundgesetze der Physik, bei der Pa-
pierherstellung also vor allem der Ther-
modynamik sowie der Strémungs- und
der Materialmechanik. Die beschreiben-
den Gleichungen werden zu einem mathe-
matischen Modell zusammengefasst. In
wenigen Féllen ist eine analytische Losung
der Gleichungssysteme méglich, meist
miissen jedoch numerische Verfahren an-
gewandt werden. Neben der Umsetzung
eines Losungsalgorithmus in ein Berech-
nungsprogramm ist noch eine Identifika-
tion der Systemparameter erforderlich,
etwa (ber Labormessungen. Das voll-
stindige Modell muss schlieBlich noch
durch Versuche verifiziert und gegebe-
nenfalls angepasst werden, ehe es dem
Anwender zur Verfligung gestellt werden
kann. Die Simulation kann Experimente
also nur zum Teil ersetzen. Erst die Ver-
bindung der beiden ergibt ein effizientes
Werkzeug fiir die Forschung und Entwick-
lung.

Kennzeichnend fiir die Papiertechnik ist
die Vielfalt der Fragestellungen aus den
einzelnen Bereichen des Herstellungspro-
zesses (Abb. 3). Im Stoffauflauf kann die
Simulationstechnik z.B. Aussagen liefern
zu Mischvorgdngen des Faserstoffes mit
Verdiinnungswasser, zur genauen Strahl-
geometrie oder zur Faserorientierung. Im
Former kann mit einer Entwésserungs-
simulation untersucht werden, wie durch
die Absaugung an den Vakuumelementen
die Fasern und Fiillstoffe umverteilt wer-
den. Von besonderem Interesse ist auch
eine Simulation der Entwésserung in
Pressen, die die Abhdngigkeit des er-
reichbaren Trockengehaltes von einer
Reihe von Maschinenparametern zeigt.

physikalische Grundgesetze

mathematisches Modell

Lésungsalgorithmus

Berechnungsprogramm

Sie erlaubt auBerdem eine Abschétzung
der FlieBgeschwindigkeit in der Trenn-
flaiche zwischen Papier und Filz, die einen
Einfluss auf die Oberflachenqualitdt hat.
In der Trockenpartie liegen die Schwer-
punkte neben der Thermodynamik auf
dem Bahnlauf freier Ziige und dem
Schrumpfungsverhalten der Papierbahn.
Beim Streichen interessiert unter ande-
rem die Stromungsfiithrung der Farbe. Die
Wickeltechnik kann auf die Simulation fir
Optimierungen des Wickelaufbaus sowie
des Tambourwechsels zuriickgreifen.

Von besonderer Bedeutung sind die Ge-
meinsamkeiten der einzelnen Aufgaben-
stellungen. Sie legen es nahe, eine einzi-
ge Simulationsgruppe fiir alle Bereiche
der Papierherstellung aufzubauen. Fol-
gende Themen treten an verschiedenen
Stellen auf:
e Fiir nahezu alle Simulationen werden
Materialgesetze bendétigt. Sie be-
schreiben elastisches, viskoses und

Stoffauflauf Siebpartie
Mischvorgénge Sieblauf
Freistrahlgeometrie  Faser- und Fiillstoff-
Faserorientierung verteilung

plastisches Verhalten oder Stoffeigen-
schaften wie Viskositidt und Permeabi-
litat.

e Die Simulation von Stromungen ist
vor allem in Konstantteil, Stoffauflauf
und Former von Bedeutung, aber auch
in den Pressen und bei den unter-
schiedlichen  Auftragsverfahren der
Streichtechnik.

e Die Untersuchung von Vorgdngen in
Pressnips ist an mehreren Stellen
einer Papiermaschine erforderlich, un-
ter anderem in der Pressenpartie und
im Kalander.

e Neben dem Papier laufen auch Filze
und Siebe mit hohen Geschwindig-
keiten durch eine Papiermaschine. Die
Bahnlaufsimulation kann daher zu
einer wichtigen Kernkompetenz der
Simulationsgruppe werden.

Ein Beispiel fiir ein bereits bearbeitetes
Projekt ist die Abschdtzung der Ge-
schwindigkeiten von Ober- und Untersieb
in einem Former. In den einzelnen Ab-
schnitten der Siebschleifen liegen unter-
schiedliche Spannungen vor, so dass die
Dehnungen und damit auch die Ge-
schwindigkeiten (iber den Umlauf vari-
ieren. Im Idealfall sollen die beiden Siebe
gleich schnell sein, solange sie sich in
direktem Kontakt befinden. Durch diese
Fahrweise wird nicht nur die Belastung
der Papierbahn durch Schubspannungen

Pressen
Entwasserung
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vermieden, sondern auch der Siebver-
schleiB in den Randbereichen minimiert.
Das Modell (ibersetzt die an den Absaug-
elementen anliegenden Vakua in Reib-
krifte. Die Reibungsbeiwerte zwischen
Leisten und Sieb wurden aus Messungen
an einer Versuchspapiermaschine ermit-
telt. Abb. 4 zeigt die simulierten Relativ-
geschwindigkeiten im Former.

Ein weiteres Projekt befasst sich mit der
Simulation der Entwésserung in Pressen.
Hier gehen Materialeigenschaften wie die
Rheologie und die Permeabilitit des Pa-
piers und der Filze ein, die im Labor be-
stimmt werden konnen. Das Rechnerpro-
gramm ermittelt iterativ eine Losung, die
sowohl das Darcysche Gesetz als auch
die Massenerhaltung fiir die Phasen Was-
ser und Luft erfillt.

Die folgenden Darstellungen zeigen die
Ergebnisse der Simulation einer Tandem-
Schuhpresse. Abb. 5 stellt die FlieBge-
schwindigkeit des Wassers in z-Richtung
beim Lauf der Papierbahn durch die erste
Presse dar. Die Entwdsserung beschrénkt
sich zunédchst auf die beiden Oberflachen,
erfasst im weiteren Verlauf des Nips aber
zunehmend auch weiter innen liegende
Schichten. An der duBeren Kontur des
Querschnitts lasst sich ablesen, dass die
Bahn nach der Presse wieder geringfiigig
elastisch expandiert.

Trockenpartie
Wérmestromung
Bahnlauf
Schrumpfung

Streicheinheit
Stromung der Farbe
Kontaktschwingungen

Abb. 4: Relativgeschwindigkeiten zwischen
den Sieben im Former.

Abb. 5: Sickergeschwindigkeit des Wassers
in z-Richtung in der Papierbahn bei einer Schuh-
presse in erster Position.

Abb. 6: Trockengehaltsverteilung der
Papierbahn in der ersten Presse.

Abb. 7: Trockengehalt in der zweiten Presse.

In Abb. 6 ist der zugehdrige Trockenge- 5

halt aufgetragen. Auf den Oberfldchen
werden nach der Presse bereits recht
hohe Werte erreicht, wahrend im Inneren
auch nach dem Nip noch vergleichsweise
viel Wasser in den Fasern verbleibt.

Die Verteilung, die sich nach der ersten
Presse einstellt, dient als Eingangsprofil
fir die zweite der beiden Pressen.
Wie aus der Trockengehaltsverteilung in
Abb. 7 ersichtlich ist, dringt die Kom-
pression nun bis ins Blattinnere vor. Die
auBeren Schichten werden nur in der
Ndhe der Nipmitte noch weiter entwés-
sert, da nur hier der Druck den bereits in
der ersten Presse erreichten Maximal-
druck noch libersteigt.

Beide Beispiele verdeutlichen, dass Simu-
lationen detailliertere Informationen lie-
fern kénnen als Messungen. Nach einer
Verifikation (ber messbare GrdBen an
Versuchsanlagen stehen mit den ent-
wickelten Programmen Werkzeuge zur
Verfiigung, die kostengiinstig eine Viel-
zahl von Parameterstudien ermaglichen.

Mit diesen und weiteren bereits geplanten
Projekten wird sich die Simulationsgrup-
pe bei Voith Paper ein breites Know-how
liber verschiedene Teilprozesse aufbauen.
Langfristig sollen die einzelnen Modelle
zu einem Gesamtprozessmodell der Pa-
pierherstellung zusammengefiigt werden.
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Alsip PM 1 -

v § aE

Umriistung von Zeitungsdruckpapier auf LWC

Das Werk Alsip der Madison Paper Company liegt ca. 26 km
stidwestlich von Chicago City im Ort Alsip, lllinois. Der Standort wurde
1966 aus strategischen Griinden gewdhlit, um den riesigen Kunden-
kreis im Mittelwesten zu bedienen. Die Papierfabrik befindet sich
1,6 km Ostlich des Nord-Siid-Highway 1-294 neben der Calumet Sag
WasserstraBBe, einem kommerziell genutzten Schifffahrtskanal, und
verfliigt auch tiber einen Bahnanschluss. Heute ist die Myllykoski
Corporation, Helsinki, Finnland 100 %iger Eigentiimer der Madison

Paper Company/Alsip.

Urspriinglich war die Papierfabrik von
The Field Corporation gebaut worden als
Lieferant von Zeitungsdruckpapieren aus
100 % Sekundérfasern fiir ihre Zeitung,
die Chicago Sun-Times. Mit dem Bau der
Papierfabrik, die als FSC bekannt war,
wurde 1966 begonnen und 1968, zwei
Jahre spater, wurde das erste Papier pro-
duziert. 1987 wurde die Fabrik von einem
australischen Industriekonzern erworben.
Bis 1989 wurden ausschlieBlich Zeitungs-
druckpapiere erzeugt. 1993 iibernahm ein
Management Buy-out von FSC die Vermo-
genswerte der Anlage und begann zu in-

vestieren. Damit sollte die Produktpalette
um helleres, festeres und saubereres
Papier aus 100 % Sekundérfasern ausge-
baut werden, das sich besser fiir Biiropa-
piere, wie Vordrucke, Umschldage, Blocke
und kommerzielle Druckpapiere sowie fiir
Werbeprospekte, Buchpapiere und aufge-
besserten Zeitungsdruck eignet.

Im Juni 2000 erwarb Madison Paper die
Vermogenswerte der Anlage und startete
sofort eine aggressive, strategische Initia-
tive, um die Anlage umzuriisten zur Her-
stellung von hochwertigen LWC-Papieren.
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Technisches Konzept
der Papiermaschine

Die sehr guten Erfahrungen, die Myllyko-
ski mit der neuen Voith Papierherstel-
lungsanlage fiir SC-Papiere bei Lang
Papier in Ettringen, Deutschland, gesam-
melt hat, waren ausschlaggebend fiir eine
Durchfiihrbarkeitsstudie in Alsip zur Her-
stellung von LWGC-Papieren mit hohem
Sekundarfaseranteil auf der vorhandenen
PM 1. Umfangreiche Versuche in den
Voith Technologiezentren lieBen im Fe-
bruar 2000 darauf schlieBen, dass dieses
ehrgeizige Ziel mit Voith Paper Prozess-
technik zu erreichen ist. Daraufhin wurde
Voith Paper im September 2000 beauf-
tragt, den Umbau durchzufiihren. Die
Umristung beinhaltet einen on-line
SpeedCoater, einen Janus MK 2 Kalander
und den Sirius Roller.

SpeedCoater

Das Film-Streichsystem besteht aus einem
SpeedCoater mit Null Grad Neigung und
einer Aufwdrts-Bahnfiihrung. Der Strich-
auftrag erfolgt gleichzeitig auf beiden Pa-
pierseiten. Bestandteil des Streichwerks
ist eine Rakelbalken-Auftragsdiise mit
Rakelstdben fir jede Walze. Nach dem
SpeedCoater wird die Bahn durch einen
Bahnstabilisator und den air turn (luft-
betriebene Umkehreinheit) gefihrt. Beide
Einrichtungen sind mit bestehenden
Ausriistungen neu angeordnet. Danach
kommt ein neuer Schwebetrockner mit
zwei Zonen zum Einsatz. Voith Paper lie-
ferte ebenfalls neue Papierleitwalzen und
Breitstreckwalzen zur Bahnfiihrung.

Die Herstellung von LWC-Papiersorten
mit dem SpeedCoater bringt betrdchtliche

Abb. 1: Vadison
Paper Company, Alsip,
Illinois, USA.

Abb. 2: SpeedCoater.

Vorteile gegeniiber einer konventionellen
Herstellung mit Zweiklingen-Streichein-
richtung. Das sind u.a. wesentlich niedri-
gere Investitionskosten und geringerer
Platzbedarf. Ein weiterer Vorteil des
SpeedCoaters ist eine héhere Maschinen-
produktivitat.

Janus MK 2 Kalander

Der Janus MK 2 Kalander besteht aus
acht Walzen und kann Papiersorten von
Zeitungsdruck bis zu hochqualitativem
LWC-Papier gldtten. Die Glatteinrichtung
hat eine Breite von 6.150 mm und ist fiir
einen maximalen Liniendruck von 475
N/mm ausgelegt. Die Thermowalzen kén-
nen mit einer maximalen Oberflichentem-
peratur von 150 °C betrieben werden und
sind mit Voith Hochleistungsbeziigen vom




Typ CeraCal ausgeriistet. Zur Erreichung
der hochgesteckten LWC-Qualitdtsziele
bei hohen Kalanderdriicken wurden fiir die
Nipcorect- und die elastischen Mittelwal-
zen Safir S Beziige gewahlt.

Neben dem Biihnen- und Begehungssys-
tem aus festen Plattformen wurde zuséatz-
lich auf der Fiihrerseite (Tender side) eine
in Walzenrichtung verschiebbare Treppe
installiert, welche den Zugang zu den
Leitwalzen, Kalanderwalzen und dessen
Befestigungspunkte fiir Wartungszwecke
optimiert. Zusatzlich wurde eine in Kalan-
derrichtung verfahrbare Innenfahrbiihne
installiert um einen ungehinderten Zu-
gang zu allen signifikanten Wartungs-
punkten auch von der Unterseite des
Kalanders zu gewéhrleisten.

Sirius Roller

Die Sirius Aufrollung wurde unmittelbar
nach dem Janus MK 2 Kalander installiert
ohne dazwischenliegende Zugpresse. Der
Sirius Roller ist der vierte seiner Art,
der in Nordamerika bisher zum Einsatz
kommt. Bei dieser Rollerbauart wird
wéhrend des gesamten Aufrollvorgangs
die SensoRoll (Tragtrommel) bewegt. Da-
durch kdonnen Liniendruck und Bahnzug
genau und feinfiihlig geregelt werden.

Weiterhin wird der Wickelvorgang fiir
einen ausgezeichneten Aufbau der Voll-
tambourwickelhdrte mit der hochwirk-
samen, stufenlosen Zentrumsmomentre-
gelung optimiert. Der EcoChange S, der
Bestandteil der Bahntrenneinrichtung des
Sirius Rollers ist, minimiert die Papier-
verluste wéhrend des Tambourwechsels.

Streifeniiberfithrung

Die Streifentiberfithrungen wurden eben-
falls von Voith Paper geliefert. Die Strei-
feniiberfiihrung fiir den SpeedCoater zur
Nachtrockenpartie besteht aus einer
Fibron Flip Tray Uberfiihreinrichtung zum
SpeedCoater und zwei unterschiedlichen
Seilfiithrungen — eine fiir den SpeedCoater
und die andere fiir die Nachtrockenpartie.

Das Uberfiihrsystem fiir den Janus MK 2
Kalander zum Sirius Roller besteht aus
einem Fibron TT 3000 Vakuumtransport-
band zur Uberfiihrung des Streifens zum
Kalander und aus einer Seilfiihrung durch
den Kalander und Sirius Roller. Diese
Seilfiithrung ist die erste ihrer Art, da es
keine Zugpresse zwischen dem Janus
MK 2 Kalander und dem Sirius Roller
gibt. Der Sirius Roller ist zur Unterstiit-
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Abb. 3: Janus MK 2.

Abb. 4: Sirius.

zung der Streifeniiberfiihrung mit einer
kleinen Druckwalze ausgeriistet.

Stoffaufbereitung

Von Madison Paper Company/Alsip wur-
de als Teil des gesamten PM 1-Umbau-
projekts die Deinkinganlage ebenfalls
komplett umgebaut. Voith Paper lieferte
die EcoCell Vorflotationszellen fiir die
Druckfarbenentfernung vor dem Bleichen,
bestehend aus sechs Primdr- und zwei
Sekundérzellen. Fiir die Nachflotation,
auch EcoCell, kamen fiinf Primér- und
eine Sekundarzelle zum Einsatz.

Ebenfalls lieferte Voith ein komplettes
Peroxidbleichsystem. Das System besteht
aus dem neuen EcoDirect Disperger mit
Direktaufheizung, dem Transportschne-
ckensystem zur HC-Bleiche sowie dem
neuen EcoReact HC-Bleichturm, dem ers-

ten in Nordamerika. Zwei Vorsortierer
wurden gleichzeitig generalliberholt.

Fiir die Stoffaufbereitung der PM 1 wur-
den fir die Auflosung des zugekauften
Kraft-Nadelholzes ein Kraftpulper und
eine Forderanlage fiir Ballenstapel ge-
kauft. Die Forderanlage besteht aus
Transferforderern, einer Kippvorrichtung
mit  Schwerkraftballenwender  (Down-
Ender) und einer manuellen Entdrah-
tungseinrichtung.

Die Art und Weise wie die Lieferung aller
Ausriistungen an die Madison Paper
Company/Alsip abgewickelt wurde war
optimal. Wegen der geographischen Néhe
von Alsip zu Voith Paper in Appleton (ca.
350 km) akzeptierte Madison Paper Com-
pany den Voith Vorschlag, viele Teile be-
darfsorientiert zu liefern. Das Baustellen-
personal von Voith vereinbarte in Abspra-
che mit dem Generalunternehmer, dem

Kevin J.
Kuliga

Direktor
Madison Paper
Company/Alsip

,Mein personlicher Dank gilt allen, die
zum Erfolg dieses anspruchsvollen und
spannenden Projektes beigetragen haben.
Dank der sehr guten Zusammenarbeit
der Fachleute von Voith und Myllykoski
sowie durch die Unterstiitzung von
Spezialisten der Marketingabteilung, der
technischen Biiros, des Engineerings und
der Betriebsleute der Myllykoski-Unter-
nehmen in den USA, Finnland, Schweiz
und Deutschland wurden alle Qualitéts-
Ziele des LWC-Produkts erreicht oder
tibertroffen. Unser Produkt wird in den
hart umkampften Médrkten sehr gut
angenommen.

Kunden und der Versandabteilung in
Appleton, die erforderlichen Teile be-
darfsgerecht fir die Montage abzurufen.

Im Januar 2002 ging die PM 1 von Madi-
son Paper wieder in Betrieb. Zuerst wur-
den mit Erfolg Zeitungsdruck- und dann
SCC-Papiere produziert. Am 23. Februar
2002 wurde mit der Herstellung von LWC
begonnen. Bereits kurz nach der Produk-
tion von gestrichenem Papier hat Madi-
son Paper Company positive Riickmel-
dungen zur Qualitat des LWC-Papiers von
ihren Kunden erhalten.

Die Betriebsgeschwindigkeit der Linie
liegt im Augenblick bei 850 m/min. Die
gegenwartige LWC-Produktion betrégt
125.000 t/Jahr. Die Rohstoffzusammen-
setzung beinhaltet mehr als 80 % DIP.
Das Flachengewicht des Papieres mit
einem Glanzwert von ca. 50 Gardner be-
wegt sich im Bereich von 50 bis 75 g/m2.




Klein aber fein -
Produktionsanlagen fur Banknoten-
und Sicherheitspapiere

Weltweit sind nur etwa 30 Hersteller, meist Staatsunternehmen,
mit der Erzeugung von Banknotenpapier beschiftigt. lhre Gesamtproduktion
wird auf 140.000 Jahrestonnen geschatzt. Nicht viel, wenn man bedenkt,
dass diese Tonnageleistung etwa der einer einzigen Zeitungsdruckpapier-
maschine wahrend vier bis fiinf Monaten entspricht. Doch der Bedarf
bestimmt die Produktion.

Wolfgang NeuB3

Spezialpapiermaschinen
wolfgang.neuss@voith.com

Jedes Land ist naturgemaB an einer sta-
bilen Wahrung mit langfristig gleichblei-
benden Zahlungsmitteln in begrenzten
Umlaufmengen interessiert. Dies verdeut-
licht, warum die Herstellung von Bankno-
tenpapier in der Weltpapierproduktion
keine auBerordentliche Zunahme ver-
zeichnet und quantitativ nur eine unter-
geordnete Rolle spielt.

Wohlgemerkt quantitativ! Qualitativ ge-
hért sie immer noch zu den Kénigsdiszi-
plinen der Papiermacherei, haftet ihr mit
der zwangsldufig notwendigen Geheim-
haltung bestimmter Ingredienzien und

Verfahren doch noch ein Hauch jener al-
chimistischen Kunstfertigkeit an, die den
Papiermachern frither unterstellt wurde.

Was an Kdnnen und Perfektion fiir das
eigentliche Machen dieser Spezialpapiere
gilt, trifft genauso, ja mehr noch, fiir die
Entwicklung und den Bau ihrer Produkti-
onsanlagen zu. Hier ist Voith Paper ein-
deutig weltmarktfiihrend. Die Maschinen
und ihr Equipment sind ganz besondere
Referenz fiir Voith Paper-Know-how zur
Losung auBerordentlicher Kundenwiin-
sche und sie sind zuletzt auch Ausweis
flir sehr vertrauensvolle Zusammenarbeit.
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Amerika 19%
Asien 12%

China 19%

Europa 50%
Marktbetrachtung

Weltweit gibt es nur etwa 30 Hersteller
von Banknotenpapieren, von denen sich
viele in staatlicher Hand befinden. Die
weltweite Jahresproduktion an Banknoten-
papieren belduft sich auf ca. 140.000
Jahrestonnen. Nicht mehr! Abb. 2 ver-
deutlicht den erheblichen Marktanteil,
den hierbei die europdischen Banknoten-
Papierproduzenten halten. Gleichzeitig
|&Bt das Diagramm aber auch Asien klar
als Zukunftsmarkt fiir weitere Banknoten-
Papiermaschinen-Anlagen erkennen.

Der chinesische Markt ist mit Absicht
gesondert hervorgehoben. Allein in den
letzten 15 Jahren wurden in China zehn
neue Banknoten-Papiermaschinen errich-
tet. An neun dieser Maschinen war Voith
Paper mit der Komplettlieferung oder
dem Einbau wesentlicher Produktions-
komponenten beteiligt.

Die Maschinen fiir Sicherheitspapiere
werden nebst Zubehor im Voith Paper-
Werk Diiren entwickelt und gebaut, wo
man auf weitreichende Erfahrungen in der
Losung derartiger Aufgabenstellungen
zuriickgreifen kann. Im Juni 2001 erhielt
das Team in Diiren einen weiteren Auf-
trag aus Asien fiir eine neue Produktions-

linie der Security Paper Ltd. in Pakistan
(Abb. 1 und 3) .

Ziel der Investition ist die Herstellung von
Banknoten nach den heute international
blichen Qualitdts- und Sicherheitskrite-
rien. Die neue Maschine wird neben der
bereits 1969 in Betrieb genommenen
PM 1 installiert. Die vorhandene PM 1
soll dann vorwiegend Pass- und Ausweis-
dokumente herstellen.

Kernstiick der neuen Maschine ist ein vor
zwei Jahren neuentwickeltes Rundsieb, in
dem altbewdhrtes mit modernster Stoff-
auflauftechnologie wie Stufendiffussor-
technik und Verdinnungswasserregelung
kombiniert sind. Ein Kurzformer sorgt fiir
die Herstellung der zweiten Decklage zur
Einbettung des Sicherheitsfadens. Inte-
griert in die Papiermaschine ist zudem
ein 2 x 2 Ecosoft-Kalander. Neben der
kompletten Papiermaschine gehdéren ein
GroBteil der Stoffaufbereitung, ein Rol-
lenschneider und ein Querschneider zum
Lieferumfang.

Marktimpulse durch
Euro-Einfiithrung

Der europdische Markt fiir Banknoten-
papiermaschinen kam durch die Ein-

Abb. 1: Banknotenpapiermaschine fiir Pakistan.

Abb. 2: Herstellung von Banknoten weltweit.

Abb. 3: Vertragsunterzeichnung mit Security
Paper Ltd. in Pakistan.

fithrung der Euro-Gemeinschaftswédhrung
und den dafiir erforderlichen Innovatio-
nen wahrend der letzten Jahre wieder
starker in Bewegung. Die Euro-Banknoten
werden nach Experteneinschatzung das
falschungssicherste Papiergeld der Welt
sein.

Fiir die Papiererzeugung mit derartigen
Sicherheitsstandards kommt mehr und
mehr die Zweilagen-Technologie zur An-
wendung, in der Voith Paper fiihrend ist.
Nahezu alle europdischen Banknoten-
Papiermaschinen stellen die zweite Lage
auf einem speziell hierflir weiterent-
wickelten Kurzformer (Abb. 4 und 5) her.
Sechs dieser Einheiten sind bereits allei-
ne in Europa im Einsatz, eine weitere
steht kurz vor ihrer Inbetriebnahme.

Ausgekliigelt flexible Technik

Banknotenpapier wird, von wenigen Aus-
nahmen abgesehen, auf sogenannten
Gleichstrom-Rundsieb-Maschinen herge-
stellt. Nur diese Rundsiebtechnik ermég-
licht die Herstellung von Wasserzeichen
fein abgestufter Schattierung. Wie schon
erwdhnt, hat Voith Paper hierfiir ein neu-
es Rundsieb mit modernster Stoffauflauf-
technologie, mit Stufendiffusortechnik



und Verdinnungswasserregelung ent-
wickelt. Mehrere Anlagen wurden bereits
damit ausgestattet.

Ein wichtiger Bestandteil dieses Rund-
siebes ist der Expansionszylinder (Abb. 6).
Auf ihn werden mehrere Siebe aufgezo-
gen und gespannt. In ein Sieb ist das
Wasserzeichen des jeweils produzierten
Notenpapiers eingeprdgt. Da auf einer
Maschine in der Regel unterschiedliche
Wéhrungen mit unterschiedlich groBen
Scheinen hergestellt werden, miissen die
Siebe hdufig gewechselt werden. Um die
Siebe einfach auf- und abziehen, pro-
blemlos spannen und entspannen zu kén-
nen, wurde ein Expansionszylinder ent-
wickelt, dessen Durchmesser sich durch
einen ausgekliigelten Mechanismus bis
zu 30 mm vergréBern oder verkleinern
lasst. Das Wichtigste: Form und Rund-
laufgenauigkeit bleiben dabei prézis ge-
wéhrleistet.

Die Arbeitshreiten der Banknoten-Papier-
maschinen liegen bei max. 2.800 mm und
ihre Geschwindigkeiten bei 20-90 m/min.
Die Voith Paper-Entwicklungen des Kurz-

formers, der Rundsiebtechnologie mit
einem Expansionszylinder haben wesent-
lich zur Herstellung immer fdlschungs-
sicherer Banknoten beigetragen.

Andere Anforderungen,
andere Rohstoffe

Schutz vor Félschung, Stabilitét fiir extre-
me Beanspruchung — mit diesem Anfor-
derungsprofil unterscheidet sich die Bank-
noten-Papierherstellung doch betrécht-
lich von der (ibrigen Papierproduktion.
Im Zeitalter moderner Kopiergeréte, trick-
reich und global operierender Falscher
bedarf es schon einiger Raffinessen, um
das Original eines jeden Geldscheins ge-
gentiber seiner Nachahmung erfolgreich
abzusichern.

Wasserzeichen und Sicherheitsfaden be-
reits im Papier sind die bekanntesten
Sicherheitsmerkmale. Auf die Oberflache
werden Pragungen und Hologramme auf-
gebracht. Der Druckvorgang schlieBt wei-
tere Kennzeichnungen ein, die danach
teilweise mit dem bloBen Auge, teilweise
aber nur mit besonderen Apparaturen
feststellbar sind. In Zeiten wenig aufwen-
diger Sicherheitsgestaltung sind zuweilen
tduschend &hnliche Falschdrucke in den
Umlauf gelangt.

Noch nie ist es in der jiingeren Geschich-
te des Papiergeldes jedoch gelungen, ein
speziell hergestelltes Banknotenpapier so
zu kopieren, dass die Féalschung nicht bei
naherer Untersuchung erkannt worden
wére. — Eins zu null fiir die Papiermacher
und natirlich ihre Maschinenlieferanten!

#
Eine Banknote ist in Europa je nach Wert
10 Monate bis 5 Jahre im Umlauf ehe sie
abgegriffen ausgesondert wird. In dieser
Zeit geht sie durch Millionen Hénde,
mehrere tausend Mal gefaltet, mehrmals
unbeabsichtigt gewaschen, erhitzt, zu-
sammengeknillt und wieder geglattet.
Um das alles zu Uberstehen, bedarf es
besonderer Rohstoffzusammensetzung.
Banknotenpapiere bestehen zu 90 % aus
Baumwolle (Abb. 7).

Nur fiir Sicherheitspapiere, die nicht der-
art hoher Beanspruchung ausgesetzt
sind, wird auch gebleichter Zellstoff an-
stelle der teuren Baumwolle verwendet.
Dazu gehoéren beispielweise Sicherheits-
papiere fiir Pdsse, Identitdtskarten, Kre-
ditkarten, Scheckformulare, Wertpapiere,
Briefmarken und dergleichen mehr.

Es soll Leute geben, die der Strapazier-
fahigkeit von Banknotenpapieren unbe-
grenzt vertrauen, mit einer Banknote
sogar ihre Zigarre anziinden. Man sollte
jedoch wissen, dass dies selbst die beste
Banknotenpapier-Qualitdt nicht (iberlebt.

- 7
Abb. 4 und 5: Kurzformer. L

Abb. 6: Expansionszylinder.

Abb. 7: Baumwolle, der wichtigste Rohstoff
fiir Banknoten.
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Abb. 1: Voith Paper
Service Center, Kunshan,
Provinz Jiangsu, China.
Hauptsitz fiir Voith Paper
Service in China,

5.400 m? Fertigungsfliche,
80 Tonnen Krankapazitat.

Hochqualitative Walzenbezuge
und Dienstleistungen in China

Zwei Servicezentren nehmen
im April 2003 den Betrieb auf!

Voith ist ein Unternehmen sowohl mit globalem Anspruch

als auch mit regionalem Schwerpunkt. Bei Voith wird das Engage-
ment groBgeschrieben, unterstiitzt durch moderne Anlagen und
direkter Kundennahe. Voith betreibt mehr als 25 Servicezentren
weltweit, wovon jeder Standort strategisch gewahlit ist, um fiir die
lokalen und regionalen Markte prasent zu sein.

Der Markt fiir Papier und Verpackungs-
materialien in China wéchst nach wie vor
schnell, was wiederum die Nachfrage
nach verbesserter Produktivitit und
héherer Produktqualitdt nach sich zieht.
Die Bedeutung von China fiir die Zell-
stoff- und Papierindustrie ist von Voith
Paper schon lange erkannt worden.

Zur Zeit investiert Voith Paper in zwei
Servicezentren in China mit Standort in
Kunshan, in der Nahe von Shanghai, Pro-
vinz Jinagsu, und in DongYing, in der

Provinz Shandong. Diese Service Center
werden entscheidenden Beitrag leisten,
um die steigende Nachfrage in der Re-
gion Nordostasien zu befriedigen. Ausge-
zeichnete Maglichkeiten fiir die Papier-
erzeuger der gesamten Region, bieten die
in den Service Center erhéltlichen techni-
schen Serviceleistungen und Walzenbezii-
ge. Die auf hochmodernen Anlagen gefer-
tigten Produkte von Voith Paper Service
in Nordostasien (China, Japan, Korea,
Taiwan) gewéhrleisten jeder Papierfabrik
mehr Rentabilitdit und Wachstum.
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Abb. 2: Die Feierlichkeiten zum ersten
Spatenstich in Kunshan.

Abb. 3: Herr Li Jian Hua und Herr Kietaibl.

Abb. 4: Die Feier in Dong Ying.

Voith Paper Service China setzte im
August und September 2002 die ersten
Spatenstiche in Kunshan bzw. Dong Ying.
Mit der Walzenbezugsproduktion wird im
Marz 2003 begonnen. Mehr als 150 Géaste
von den lokalen Behdrden der Stadt
Kunshan, Parteisekretdr Herr Lei Zhang,
der Stadt Dong Ying, Parteisekretar Herr
Shi Jun, und der Stadt Guangrao, ange-
fihrt von Parteisekretdr Herrn Tian Zhen-
yu, wohnten diesen Feierlichkeiten bei.
Der Konzernvorstand von Voith Paper war
durch Dr. Hans-Peter Sollinger vertreten.

Die groBe Bedeutung der lokalen Verfiig-
barkeit von Voith Walzenbeziigen und
Serviceleistungen unterstrich der Vor-
standsvorsitzende des Huatai-Konzerns,
Herr Li Jian Hua, wdhrend der Feierlich-
keiten zum ersten Spatenstich in Dong
Ying. Voith errichtet ein mechanisches
Servicezentrum auf dem Geldnde der
Huatai Papierfabrik.

Bisher waren die nordostasiatischen Pa-
pierhersteller gezwungen ihre Walzen zur
Beschichtung nach Europa oder in die

Abb. 5: Voith Paper
Service Center,

Dong Ying, Provinz
Shandong, China.

1.200 m? Fertigungsfldche,
60 Tonnen Krankapazitat.

e ———

USA zu schicken, was aufgrund der
langen Transportwege hdufig mehrere
Monate in Anspruch nahm. Die Papier-
fabriken in der Region kénnen jetzt auf
denselben Service und dasselbe Fachwis-
sen in Nordostasien zuriickgreifen, das
spart sowohl Zeit als auch Kosten.

Die neuen Voith Servicezentren in Kun-
shan und Dong Ying bieten auBerge-
woéhnliche Mdglichkeiten. Diese Anlagen
entsprechen dem neuesten technischen
Standard und spiegeln die umfassende
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Serviceerfahrung von Voith fiir die Zell-
stoff- und Papierindustrie wider. Die Aus-
stattung der Anlagen ist im Hinblick auf
die Disponibilitdat hochster Produkt- und
Servicequalitdt in Nordostasien geplant.

Die neuen Service Center in China sind
mit modernsten Krananlagen, Drehbén-
ken, Schleifmaschinen, Bohrmaschinen,
Auswuchtmaschinen und der gesamten
Technik ausgeriistet, um hochqualitative
Produkte mit schnellen Durchlaufzeiten
zu gewahrleisten. Auf allen Fertigungs-
maschinen konnen Walzen mit einer Lan-
ge von 15 Meter und einem Durchmesser
von 2 Meter bearbeitet werden.

Auch die Arbeitskrdfte in den chinesi-
schen Servicezentren sind als duBerst
gut zu beurteilen. Die Techniker erhalten
nicht nur vor Ort, sondern auch in Europa
sowie in Nordamerika eine spezielle Aus-
bildung. Somit kénnen Sie sicher sein,
dass von erfahrenen Mitarbeitern, die
jeder Herausforderung gewachsen sind,
die Leistungen fachgerecht ausgefiihrt
werden.

no eWeiBienborn
eif g.&aaklrchen

-

enshurg

-

-

Aufgrund der weltweit fiilhrenden Stellung
von Voith, sind unsere Servicetechniker
umfassend geschult, um fachkundigen
Service fiir jede beliebige auf dem Markt
eingesetzte Ausriistung und Walze zu
liefern.

Voith Walzenbeziige

e Gummi
e Polyurethan
e Faserverstarkte Verbundstoffe.

Voith Leistungen
fiir Walzeninstandhaltung

e Saugwalzendemontage, Uberpriifung
von Einbauten und Instandsetzungen

e Demontage von Walzen mit einstell-
barer Bombierung, Druckprobe und
Instandsetzungen

o Uberpriifung und Austausch von
Lagern

e Walzenzapfenreparaturen und
Deckelpassungen

Dong Ying e

Abb. 63 Voith Paper Service
Standorte weltweit.

e Uberpriifung, Instandsetzungen und
Austausch von Kiihlanlagen

e Prézisionsschleifen

e Auswuchten

® Bohren von Walzenbeziigen.

Geblindelte Ressourcen fiir die Papierher-
steller und die Kunden ergeben sich, da
Voith Paper Service China und Voith
Fabrics in Kunshan am selben Standort
operieren und somit die Techniker beider
Bereiche sehr eng zum Nutzen unserer
Kunden zusammenarbeiten. Angesichts
des kontinuierlichen Wachstums am chi-
nesischen Markt plant Voith Fabrics ge-
genwadrtig einen weiteren Ausbau der
Siebfertigung in Kunshan. Die Komple-
xitdt der Entwésserungstechnik kann vor
Ort zwischen unseren Kunden, Voith
Fabrics und Voith Paper Service bespro-
chen werden, und daraus werden maBge-
schneiderte Losungen entwickelt. Zogern
Sie nicht, mit uns jederzeit lber unsere
allgemeine E-mail Adresse fiir Voith
Paper Service China in Verbindung zu tre-
ten: service.paper-china@voith.com
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EnduraClean -
eine funktionelle Oberflache fiir Walzen
und Zylinder

Zur Erfiuillung spezieller Anforderungen werden heute
Maschinenteile mit funktionellen Oberflédchen entwickelt. Dabei
ist das Grundmaterial fiir die Festigkeit verantwortlich und eine
funktionelle Beschichtung iibernimmt den Schutz des Bauteils
gegen auBBere Einwirkungen. Durch optimale Anpassung der
Oberflacheneigenschaften eines Bauteils an seine spezifischen
Betriebsbeanspruchungen erreicht man im Allgemeinen eine

hohere Funktionalitat und Leistung.

Ultraharte thermisch gespritzte Beschich-
tungen aus Karbid, Keramik und Metall
finden weitverbreiteten Einsatz bei der
Herstellung von extrem verschleiB- und
korrosionsfesten Oberflichen an Press-
walzen, Glattwerkswalzen, Glattzylindern,
Walzen von Rollenschneidmaschinen und
Schaberklingen.

Auf Original-Bauteile werden hédufig nach-
tréglich Beziige und Beschichtungen auf-
gebracht. Diese Arbeiten werden der In-
dustrie als Serviceprodukt angeboten.

EnduraClean ist ein neues Oberfldchen-
beschichtungssystem, das mit seinem
Material-Aufbau eine einzigartige Kombi-
nation von Antihaft-Eigenschaft und Ver-
schleiBfestigkeit bietet. Es wurde speziell
fiir Trockenzylinder und Walzen in Papier-
maschinen entwickelt, die unter einem
starken Aufbau von Ablagerungen leiden.

Trockenzylinder nach der Presse und
nach der Leimpresse, Trockenzylinder in

Streichmaschinen und alle Walzen oder
Trockenzylinder die zu Belagsbildung nei-
gen, sind die Hauptkandidaten fiir dieses
Beschichtungssystem. Die Oberflachen-
beschaffenheit der Beschichtung reduziert
die Anhaftungen wesentlich und ermdg-
licht auch einen Schabereinsatz, um die
anhaftenden Fremdkorper einfach zu ent-
fernen.

Das EnduraClean Oberflachenbeschich-
tungssystem wird vor Ort in der Maschine
wdhrend eines geplanten Maschinenstill-
stands aufgebracht. Zur Minimierung der
Gesamtbearbeitungszeit kdnnen mehrere
Walzen oder Trockner gleichzeitig be-
schichtet werden.

Schleifen vor Ort

Vor dem Auftragen des EnduraClean Be-
schichtungssystems ist es je nach Zu-
stand der Walze oder des Trockenzylin-
ders erforderlich, die Oberflache des Bau-
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teils nachzuschleifen, denn Walzen oder
Trockenzylinder, die dem Schaberbetrieb
ausgesetzt waren, weisen oftmals Rillen
oder Beschadigungen auf.

Der Zylinderservice besitzt unterschied-
liche Schleifmaschinentypen zum Nach-
schleifen von Trockenzylindern in der
Papiermaschine. Alle Schleifmaschinen
sind aus Sicherheitsgriinden ferngesteuert
und mit Staubabsaugungen ausgestattet.
Die erforderliche Zylinderform und Ober-
flichengiite werden schnell und effizient
wiederhergestellt.

Durchmessertoleranzen (Gruppentoleran-
zen) der einzelnen Trockenzylinder, die in
einem Antrieb laufen, werden immer ein-
gehalten.

EnduraClean
Beschichtungssystem

Das System fiir eine Vorort-Beschichtung

besteht aus:

e Sandgestrahlte Zylinder-Oberfliche

e Thermisch gespritzte, korrosions- und
verschleiBbestdndige Grundbe-
schichtung

e Thermisch gespritzte Haftschicht

e Gesinterte Teflon® Funktionsschicht

Sandstrahlen

Vor dem Auftragen der thermisch ge-
spritzten Beschichtungen muss die Ober-
fliche vorbereitet werden. Das Sand-
strahlen hat zwei Funktionen, erstens
wird die Oberfliche von Verschmutzung-
en gereinigt und zweitens wird die spezi-
fische Oberfliche vergroBert, was die
Bindung des thermisch gespritzten Be-
schichtungssystems sicherstellt.

Thermisches Spritzen

Es werden Hochgeschwindigkeits-Flamm-
spritzsysteme (HVOF) eingesetzt, um eine
ultradichte Grundbeschichtung aufzutra-
gen. Diese Beschichtung ist diinn, dicht
und besteht aus extrem harten Karbiden
in einem zdhen Bindemittel mit einer
Mikrohdrte von 1.000 HV (ca. 70 HRc).

Auf diese Grundbeschichtung wird eine
sehr dinne ,Haft“-Schicht aus dem sel-
ben Material gelegt. Diese Haftschicht
dient als verschleiBfeste Grundsubstanz
fiir die Teflon®-Verbindung.

Sinterteflon

Die Deckschicht und eigentliche Funk-
tionsflache besteht aus einer Teflon® Sin-
terverbindung, die in die verschleiBfeste,
thermisch aufgespritzte Oberfliche im-
pragniert wird. Das Sintern vor Ort er-

Abb. 1: Einsintern der Teflonschicht.
Abb. 2: EnduraClean Oberfldche.
Abb. 3: Schleifmaschine.

Abb. 4: HVOF Spritzen.

Abb. 5: Schema Beschichtungssystem.

folgt mit IR-Propangasheizern in einem
geregelten Erwdrmungs- und Abkithlungs-
ablauf.

EnduraClean Merkmale

Die Antihaft-Eigenschaften von PTFE
(Polytetrafluoroethylenen) und anderer
Derivate sind bekannt.

EnduraClean verbindet VerschleiB/Korro-
sionsfestigkeit und Antihaft-Eigenschaf-
ten zu einem einzigartigen Beschichtungs-
system. Es schiitzt die Oberflache, ver-
hindert das Haften und verbessert so die
Performance von Trockenzylindern und
Walzen (iber einen langen Zeitraum.

EnduraClean ersetzt den Einsatz von Tef-
lon®-Schlauchen, die seit Jahren einge-
setzt werden, um eine Antihaft-Oberfla-
che an Trockenzylindern zu erhalten. Die
Nachteile solcher Schlduche sind, dass
sie nicht beschaberbar sind und somit ein
hohes Beschéddigungsrisiko besteht.

Das EnduraClean Beschichtungssystem
ist seit seiner Einfilhrung auf breite Zu-
stimmung gestoBen. Zahlreiche Trocken-
zylinder und Walzen wurden vor Ort be-
schichtet. Dieses Serviceprodukt wird
durch den Voith Zylinderservice weltweit
angeboten.

Sinterteflon

Grundwerkstoff (GuB, Stahl, o.a.)
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Durchbruch bei Vector Pressfilzen -
mit den triaxialen Vector Verbund-Pressfilzen
den Weg zu hoherem Nutzen ebnen:
glattes Papier, reibungsliose Produktion,
problemloses Bedrucken

Die Papierindustrie fordert optimierte Pressfilze, die eine bessere
offene Volumenretention aufweisen, hohere Trockengehalte nach der
Presse ermoglichen und die eine weichere Oberflaichenbeschaffenheit
besitzen. Diese Forderungen wurden von Voith Fabrics aufgenommen und
umgesetzt. Die Innovation driickt sich im Vector-Filz aus, einem triaxialen
Fadengelegekonzept. Dies ist die erste Stufe eines Multiplattformsystems

von Voith Fabrics zur Verbesserung von Pressfilzen.

Abb. 1:
Vector 3.

Merkmale

Triaxiales Polyamid-Fadengelege
Verbesserte Vlieshindung

Glatte, markierfreie Pressfldche
Hohere Unempfindlichkeit gegen
Zusammenpressen

e Geringerer Widerstand gegen
Wasserstromung

Anwendung

e Positionen mit erhdhter Oberfldchen-
giite und Oberflaichenproblematik

e Hohe Anforderungen an das
Wasseraufnahmevermdgen

e Kritische Empfindlichkeit gegen
Zusammenpressen

e Sicherer, schnellerer Einbau (genahtet)

Ergebnisse

e Geringerer NahtverschleiB
e Beseitigte Nahtmarkierungen
e Hohere Papierbahnglatte

e Hoherer Bahntrockengehalt

Auf beiden Seiten der Papierbahn die
gleiche Gldtte herzustellen ist eine unge-
heure Herausforderung, auch wenn der

Papiermacher alles richtig macht. Bei
Hochgeschwindigkeitsmaschinen ist die
Aufgabe, die Zweiseitigkeit zu beseitigen,
sogar noch schwieriger. Die Einfiihrung
der Vector™ Pressfilztechnik, Stufe eins
der neuen Plattform von Voith Fabrics zur
Verbesserung der Oberfliche, bedeutet
nicht nur Glatten der Bahn sondern auch
Beseitigung von Produktionsengpéssen.

Mehr Glatte bedeutet mehr Rentabilitdt
durch verbesserte Qualitdt und Faserein-
sparungen, eine Reduzierung der Kaland-
rieranforderungen driickt sich aus in
groBerer Bahndicke. Der vielleicht gréBte
Nutzen findet aber auBerhalb der Papier-
fabrik auf anspruchsvollen Druckmaschi-
nen statt, wo sich beide Bahnseiten
gleichméBiger bedrucken lassen.

Das uralte Problem, die Papierbahnrauig-
keit zu verbessern, wurde in den F&E-
Zentren der Voith Paper Technology in-
tensivst studiert. Dabei wurde das Kon-
zept einer Schichtbauweise bei Pressfil-
zen unter Einsatz der Fadengelegetechnik
entwickelt, um damit die Gesamtbahn-
qualitat entscheidend zu verbessern. Am
Ende dieser Entwicklung stand der Filz,
den wir heute Vector nennen und der zu
einer Referenz fiir optimale Gléatte in der
Pressfilztechnik geworden ist (Abb. 1).



Fabrics

67

Saugervakuum

Standardausfiihrung

Vector

Vakuumhohe

0 10 20 30 40 50
Filzstandzeit

Triaxiale Verbundausfiihrung

Voith Fabrics wendet ein einzigartiges
Fertigungsverfahren an, um einen echten
Verbundfilz herzustellen. Das Fadengele-
ge (non-woven), das die Grundlage des
Vector-Systems bildet, ist aus ftriaxial
ausgerichteten Mikrogarnen konstruiert.
Durch die Vector-Schicht wird eine gleich-
maBige, offene Struktur erreicht, die die
Entwésserung iiber lange Zeitrdume deut-
lich verbessert.

AuBer den offenen Kanélen fiir Wasser-
ableitung in Langsrichtung und Querrich-
tung bietet das triaxiale System aus-
gezeichnete Stromungseigenschaften in
anspruchsvollen Nips in z-Richtung.
Zusammen mit den offenen Kandlen er-
maoglicht der Vector Dehnung in z-Rich-
tung, wodurch die Durchldssigkeit wah-
rend der gesamten Standzeit des Filzes
besser verflighar ist. Ergebnisse in den
Papierfabriken bestatigen, dass das Va-
kuumniveau der Sauger zur Filzentwésse-
rung langsamer ansteigt im Vergleich zu
anderen Filz-Typen (Abb. 2).

Aufgrund gleichmaBigster Qberflachen-
beschaffenheit hat die Vector Technik die
Oberflicheneigenschaften von Papieren
beziiglich Markierungen stark verbessert.

Die homogene Pressfldche, ein exklusives
Merkmal des Vectors, ist heutzutage in
der Pressfilzindustrie das fiihrende Kons-
truktionskonzept.

Abb. 3 und 4 zeigen die Verbesserung
der Qualitdt der Papierbahn durch den
Einsatz der Vector-Technik auf einer Ma-
schine, auf der hochqualitativer Karton
hergestellt wird.

Die Vorteile sind dhnlich, unabhdngig da-
von, ob der Filz genahtet oder endlos her-
gestellt wird. Die Oberflaichenglite und
die Entwdsserungsleistung werden wah-
rend der gesamten Standzeit des Filzes
aufrecht erhalten. Bei genahteten Filzen
tragen auch die zuséatzlichen Vorteile
einer ausgezeichneten Uberlappungshalt-
barkeit zur Unterdriickung von Nahtmar-
kierungen bei (Abb. 5).

Abb. 2: Vakuumentwicklung bei Saugkasten-
Filzentwésserung.

Abb. 3: Vector — verbesserte Bahnqualitét
(links); Standardausfiihrung 3-Schicht-Layer
(rechts).

Abb. 4: Um 40 % verbesserte Bahnqualitat.

Abb. 5: Die Vector Naht bringt eine deutliche
Verbesserung bei der Nahtiiberlappung.
Vector nach 62 Tagen (links);

Standardnaht nach 55 Tagen (rechts).

Emvico

Vector STD 3-Layer
Fallstudien: Hersteller von
graphischen Papieren glattet
die Oberseite

Ein Hersteller von SC Papieren wollte die
Glatte der Papierbahn-Oberseite verbes-
sern, um die Zweitseitigkeitswerte weiter
zu optimieren. Verbesserte Zweiseitigkeit
fiihrt zu besseren Druckergebnissen. Sol-
che Verbesserungen werden von Anzei-
genkunden und Katalogherstellern aner-
kannt und honoriert.

Die moderne Hochgeschwindigkeits-PM
produziert hochqualitatives SC-Papier.
Die Pressenpartie besitzt eine Drei-Nip-
Anordnung einschlieBlich einer Schuh-
presse in der 3. Pressenposition.

Im Anschluss an die Erstuntersuchung
entschied Voith Fabrics, bei der Schuh-
presse fiir Zweiseitigkeitsverbesserungen
anzusetzen. Es ist bekannt, dass die lan-
ge Verweilzeit und der auBergewdhnliche
Druckimpuls der Schuhpresse Zweiseitig-
keit der Bahn verursacht (gefilzt oben/
Keramikwalze unten).

Nachdem mit den Papiermachern die Zie-
le definiert waren, wurde die Vector-
Technik als am besten geeignet fiir Opti-

5 mierungen bei der Bahngldtte gewéhlt.
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In das Schuhpressen-System wurde ein
Vector 3 Pressfilz installiert. Dies fiihrte
zu einer stark verbesserten Bahngléatte.
Die PPS-Zahlen auf der Oberseite wurden
durchschnittlich um 16% verbessert im
Vergleich mit der Standardausfiihrung
von Voith Fabrics. Gegeniiber Wettbe-
werbsfilzen wurde sogar eine Verbesse-
rung um 18% erreicht.

AuBer betrdchtlichen Verbesserungen bei
der Qualitdt der Bahngldtte war der Vec-
tor Pressfilz auch resistenter gegeniiber
dem Zusammenpressen und der Ver-
schmutzung friiherer benutzter Filze.
Wéhrend der gesamten Betriebszeit blieb
die Sauger-Entwdsserung auf einem
hohen Niveau (110 g/m2 im Vergleich zu
20 g/m2 Absinken der Feuchtigkeit am
Sauger) was ein hohes Wasseraufnahme-
vermdOgen bestatigt.

Die Vector-Technik ist jetzt die Standard-
ausfilhrung fiir die 3. Pressenposition
und wird derzeit in dieser Fabrik ebenso
in anderen Positionen ausprobiert und
studiert.

Betrachtliche
Fasereinsparung

Im Bestreben die tatséchlichen Pressfilz-
Eigenschaften zu verbessern, testete
Weyerhaeuser, Dryen, Ontario, Kanada,
ein Hersteller von holzfreiem Kopier-
papier, die triaxiale Vector Verbund-Aus-
filhrung in der Schuhpressenposition
(3. Presse) der PM. Der Pressfilz lief
65 Tage und verbesserte die Glatte
durchschnittlich um 3 Punkte (Sheffield),
was zu einer Reduzierung bei den Kaland-
rieranforderungen fiihrte.

Dank der strengeren Bahndickenkontrolle
war die Fabrik in der Lage, das Flachen-
gewicht zu reduzieren (Abb. 6). Laut
Scott Beckett, dem Produktionsleiter der
PM 2, bedeutet dies, gemessen an der
Produktionsleistung, betrdchtliche Ein-
sparungen bei den Faserkosten. Gegen-
wadrtig laufen weitere Tests.

Reibungslosere Produktion -
eine Last von der Pressenpartie
wegnehmen

Visy Recycle Inc. in Staten Island, N.Y.
wollte das Wasseraufnahmevermagen
und die Effizienz ihrer Pressenpartie ver-
bessern. In der Vergangenheit musste der
Liniendruck im 1. Pressspalt bei halber
Standzeit der Pickup-Filze und der unte-
ren Filze reduziert werden. Wenn maxi-
maler Liniendruck wahrend der gesamten
Standzeit der Filze gefahren wurde, fiihrte
dies zu Bahnmitnahme und Rupfen in der
1. Presse. Ein Absenken des Liniendrucks
reduzierte die Presseneffizienz und die
Produktion.

Ihre PM 14 ist eine moderne Maschine,
die 120 g/m2 bis 200 g/m2 Wellenrohpa-
pier bei 950 m/min herstellt. Die Pressen-
partie ist eine Tandem NipcoFlex Schuh-
pressenausfiihrung (Abb. 7).

Voith Fabrics war bis dahin kein Stan-
dardlieferant fiir diese Maschine gewe-
sen. Nach einer eingehenden Untersu-
chung des Pressenbetriebs empfahl Voith
Fabrics den Vector 4 (Abb. 8) fiir die
Pickup-Position und untere Position und
den Vector 3 fiir die 2. obere und untere
Position. Der Vector wurde wegen seines
hervorragenden Wasseraufnahmeverma-

Design B I _j_ jj_ 7 -

gens gewdhlt. Die triaxiale Vector-Tech-
nik kam zum Einsatz, um das offene
Volumen zu maximieren, den Wasserstro-
mungswiderstand zu verringern und die
z-Dehnung zu verbessern.

Nach dem Einbau der Vector Filze war die
Mannschaft von Visy in der Lage, lber
die gesamte Standzeit der Filze den maxi-
malen Liniendruck in der Pressenpartie
zu fahren. Der Vector 4 in der Pickup-Po-
sition und in der unteren Position besei-
tigte die Bahnmitnahme und das Rupfen
und verbesserte die Stauleistenstromun-
gen um 15%. Visy konnte bei Diinnpapie-
ren die Maschinengeschwindigkeit um
mehr als 30 m/min steigern. Solange die
Vector Filze eingesetzt waren, erzielte die
Maschine eine Tages-Rekordproduktion
und eine Monats-Rekordproduktion. Die
Vector-Technik ist jetzt die Standardaus-
fiihrung fiir diese Pressenpartie.

Die wichtigsten Pluspunkte der Vector-
Filze ist deren Fahigkeit, wahrend der ge-
samten Standzeit die gleiche Entwésse-
rungsleistung zu gewadhrleisten und
durchgehend gut konditionierbar zu sein.

AuBerdem haben die durch den Vector er-
zielten Bahnverbesserungen ihn zum Fun-
dament der von Voith kiirzlich lancierten
Plattform zur Verbesserung der Bahn-
oberflachengiite gemacht.

Abb. 8:
Vector 4.




Das klappt - Pop-up-Blicher

Erstaunlich was sich abweichend vom Trend zur digitalen
Informations- und Spieltechnik derzeit vollzieht: die Wiederentdeckung
einer Buchproduktion, die vor fast zwei Jahrhunderten entstand,
schnell international Furore machte, dann nahezu in Vergessenheit
geriet und heute frohliche Auferstehung feiert: die Riickkehr der
Zieh- und Klappatlanten mit ihren teils spielerisch belehrenden, teils
belustigenden Inhalten von mehr als nur bedruckten Seiten zwischen

dem Einband.

Not macht bekanntlich erfinde-
risch. In einer Zeit in der Theater- und
Zirkusbesuche, Ausfliige und Reisen in

aber auch neugierig amisierten Erwach-
senenblicken vorgefiihrt werden konnten.

fremde Gefilde noch fiir viele Menschen
unerschwinglicher Luxus waren, ersan-
nen findige Verleger preiswerten Ersatz:
den imagindren Eintritt in fremde Welten
mittels beweglicher Bilderb6gen und
-biicher, die sich immer wieder neu aus
anderem Blickwinkel betrachten und
betédtigen lieBen. Die gleich einer ganzen
Schar fasziniert gldnzender Kinderaugen,

Einige dieser Produktionen er-
reichten Millionenauflagen und wurden
zum eintrdglichen Geschéft ihrer Heraus-
geber. Die bekanntesten wie etwa die
,Neuruppiner Bilderbogen®, die ,Miinch-
ner Bilderbogen“ oder die ,Esslinger
Bilder zur belehrenden Unterhaltung®
fanden in ganz Europa Verbreitung, ge-
langten Ende des 19. Jahrhunderts mit
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Auswanderern nach Nordamerika, wurden
hier zu eigener Form weiterentwickelt:
den Comics. In Europa verblasste die Be-
liebtheit der gezeichneten und meist auf-
wendig handcolorierten Bilderwelt. Mit
dem Aufkommen der Fotografie und der
Rasterlithografie lieBen sich realititsnahe
Bildgeschichten schneller, vor allem billi-
ger herstellen. Das Zeitalter des fotoillu-
strierten Magazins war angebrochen. In
den USA wurde die fantasievolle Eigenart,
vor allem die Beweglichkeit und Dreidi-
mensionalitdt der gezeichneten Aufstell-
biicher in das neue Medium Film (bertra-
gen. Ein junger Graphiker namens Walter
Elias Disney, Sohn europdischer Einwan-
derer, erlangte auf diesem Wege mit sei-
ner Pionierschépfung ,Mickey Mouse*
Weltruhm.

Doch zuriick zu den Anfangen.
Nur wenige Autoren der Zieh- oder Klapp-
folianten erreichten Bekanntheit und An-
erkennung. Als Zeichner, Schreiber und

meist auch noch Erfinder der Bewegungs-
mechanik, waren sie vorrangig fest ange-
stellte Mitarbeiter eines Verlages, einer
Druckerei. Nur selten partizipierten sie
am wirtschaftlichen Erfolg ihrer Kreati-
vitdt. In der Regel gehdrten sie zu jener
Gesellschaftsklasse, fiir die sie ihre Wer-
ke erdachten. Jenen, die sich die Betrach-
tung fremder Welten allenfalls auf Papier,
aber nicht in der Realitét leisten konnten.
Vielleicht inspirierte diese Zugehorigkeit
ihre Arbeit, lieB sie genau den Geschmack
und die Bedirfnisse treffen, die die Be-
liebtheit ihrer Arbeiten begriindeten.

Einer der wenigen, die den Sprung
aus der Anonymitét in namentliche Er-
wéhnung und materielle Unabhéngigkeit
schafften, war Lothar Meggendorfer. Uber
ihn schrieb das ,Frankfurter Journal®
1887: ,Es vergeht keine Weihnachtszeit
mehr, ohne dass der bekannte Zeichner
der ,fliegenden Blatter” auch fiir beson-
ders artige Kinder etwas Apartes hervor-

bringt. Seit er die Aufstellbiicher in Mode
brachte, haben wir aber doch nicht leicht
einen so lustigen nédchsten Streich von
ihm erlebt, wie er jetzt im Internationalen
Circus fix und fertig vorliegt...” (Abb. 1).

Meggendorfer wuchs als Jiings-
ter einer groBen Geschwisterschar in
sehr bescheidenen Verhéltnissen auf. Als
der Vater friihzeitig starb, musste er den
Besuch der Lateinschule abbrechen. Ein
Gonner entdeckte sein zeichnerisches
Talent, ermdglichte ihm den Besuch der
Minchner Kunstakademie. Seinen Lebens-
unterhalt verdiente er sich teils als Zither-
spieler, teils als Zeichner der angesehe-
nen satirischen Zeitschrift ,Fliegende
Blatter”. Fir seine Kinder bastelte er ein
Ziehbilderbuch, dessen Figuren sich ma-
rionettenhaft bewegen lieBen. Was sich
Meggendorfer zundchst nur zur Freude
seiner Familie ausgedacht hatte, erwies
sich als richtungweisend fiir eine neue
Art kurzweiliger Unterhaltungslektiire.
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und Geréte historischer Agrartechnik.

Die Technik als solche der ,beweg-
lichen Bilderbiicher* war zu diesem Zeit-
punkt zwar nicht mehr ganz neu, aller-
dings war sie bisher hdchst seriés nur
,ZU pddagogischen Zwecken“ genutzt
worden. Typisches Beispiel dafiir ist
das 1838 erstmals erschienene Buch
,Die Jahreszeiten“ aus der Reihe der ,EB-
linger Bilder® zum Anschauungsunterricht
(Abb. 3 und 4) . Zwischen den aufklapp-
baren Sommer- und Wintermotiven ge-
ben 12 Monatsbilder Aufschluss (iber den
Jahresablauf der Natur, die jeweils erfor-
derlichen Téatigkeiten in Haus, Garten und
Feld sowie die Art und Nutzung des dafiir
erforderlichen Arbeitsgerdts. Wenn wir
derartige Buchproduktionen heute auch
mit einigem nostalgischen Schmunzeln
betrachten, wurden sie zum Zeitpunkt ih-
res Erscheinens jedoch allen Ernstes als
hochst belehrend verstanden und von
keinem geringeren als dem groBen Erzie-
her Pestalozzi empfohlen und geférdert.
Und wenn man die idyllische Verklarung
einer in Wirklichkeit héchst rauhen Ar-
beitswelt einmal hinten anstellt, gibt das
Bichlein sogar noch heute akzeptablen
Aufkldrungsunterricht lber die Methoden
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7 Was fasziniert an diesen antiquari-
schen Werken, dass sie heute in beachtli-
chen Reprintauflagen und in mehreren
Sprachen neu aufgelegt werden? Was
begeistert Buchmacher wie Leser, dass
die alten Techniken des Faltens und Zie-
hens neu aufgegriffen werden und mit al-
len Raffinessen heutiger, kreativer Még-
lichkeiten wie moderner Reproduktions-
techniken fiir neue Buchschépfungen ein-

gesetzt werden?

"'l.,"::q:

Es muss mehr dahinter stecken,
als nur dem reichlich gesattigten Markt

fiir Spiele und Unterhaltungslektiire eine
weitere Variante hinzufiigen zu wollen. Im ]
Fithlen, Betasten, ja Riechen und in der ‘

Hand halten, im Drehen und Wenden, vor
allem aber in der Anregung von Fantasie
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und Kreativitdit zu nachgebastelten, ge-
zeichneten und geklebten Eigenwerken
punktet Papier und Karton ganz offen-
sichtlich Bildschirm und Mouseclick aus.
Anders lassen sich die erfolgreichen Ver-
lagsneugrindungen und Auflagen von ei-
ner halben Million und mehr Exemplaren
der Pop-up-Buchproduktionen nicht er-
kldren. Und wer noch ein wenig kindliche
Begeisterungsfahigkeit und Fantasie in
sein Erwachsendasein hinlibergerettet hat,
wird sich in der Tat am Besuch des kiinst-
lerischen Buchzoos mit seinen beein-

druckenden Tierportrdts (Abb. 2 und 5)
oder der Freude an einer Reise mit Odys-
seus (Abb. 6) im Kreis seiner Sprosslin-
ge oder Enkel nicht entziehen kénnen.

Inzwischen hat diese Buchsparte
auch ihre urspriingliche Domdne der
ernsthaften Informationen und der beleh-
renden Unterrichtung wiederentdeckt.
Ron van der Meer, ein holldndischer
Buchkiinstler, hat seit 1992 mit mehr als
200 Titeln, von der Segelschiffskunde bis
zur Erlduterung historischer Baustile, an-
hand seiner dreidimensional aufklappba-
ren Modelle internationales Renommee
erlangt. Ebenso der Verlag arsEdition,

Minchen, mit seinen Stadt- und Reise-
fihrern wie zum Beispiel seine beein-
druckende Darstellung der historischen
und neu erstandenen deutschen Haupt-
stadt Berlin (Abb. 7 und 8) .

Der Leser eines interaktiven, drei-
dimensionalen Buches erinnert sich spé-
ter an 75 Prozent des Gelesenen und Be-
trachteten. Ganz im Gegensatz zum ,nor-
malen® Buch, dessen Inhalt allenfalls zwi-
schen 20 und 35 Prozent (ber ldngeren
Zeitraum haften bleibt. So die Erkldrung
der Wissenschaft zur Faszination und
Expansion der Pop-up-Biicher. Wie dem
auch sei! Uns als Hersteller von Papier-
und Kartontechnik freut’s, wussten wir
doch schon immer, dass unserem Medi-
um ganz besonders positive Eigenschaf-
ten und Gestaltungskrafte innewohnen.

Manfred Schindler
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