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Dr. Hans-Peter Sollinger

Mitglied des Vorstands der Voith AG
und Vorsitzender der Geschéftsfihrung
Voith Paper

Key to the future

Lieber Kunde, lieber Leser,

was wdre die Welt ohne Papier? Pro-
dukte wie Magazinpapiere, Zeitungen,
Toilettenpapier, Blicher, um nur einige
zu nennen, wéren undenkbar. Die
Papierherstellung hat sich rasant ent-
wickelt und stellt sich stdndig neuen
Herausforderungen. Man muss nur die
Entwicklung der Geschwindigkeit und
der Maschinenbreite betrachten. Die
schnellsten Maschinen sind fast 2000
m/min schnell und tber 10 m breit.

Trotz dieser dynamischen Entwicklung
leidet die Branche unter einer unbe-
friedigenden Erléssituation und hohem
Kostendruck. Alte unrentable Produk-
tionsanlagen mussen stillgelegt wer-
den und moderne Anlagen haben mit
steigenden Produktionskosten zu
kdmpfen. Papiermacher wie auch wir
wissen, dass die Produktionskosten
gesenkt werden mUissen, aber was ist
der Schlissel um dies zu erreichen?

Die Lésung dieser Herausforderung
ist flir uns der Schlissel zur Zukunft.
Sowohl die Investitions- als auch

die Betriebskosten unserer Kunden
mUssen gesenkt werden. Das kénnen
wir durch eine Standardisierung des
gesamten Herstellungsprozesses
und der Anlagenbauteile erreichen.
Standardisierung ist eine Vorausset-
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zung um ausgezeichnete Anfahrkur-
ven zu erreichen, was sich in héheren
Tonnagen ausdrtickt.

Um den Herstellungsprozess und die
Anlagenteile zu standardisieren hat
Voith das One Platform Concept so-
wie die Abwicklung und Ausflhrung
nach dem Process Line Package ent-
wickelt. Mit diesen Konzepten sind
wir in der Lage, unseren Kunden alles
aus einer Hand anzubieten. Das redu-
ziert Schnittstellen und Risiken und
unterstltzt unsere Kunden, Papiere in
héchster Qualitat herzustellen.

Bei der Instandhaltung geben wir
unseren Kunden die Méglichkeit die-
se Arbeiten effizienter zu gestalten.
Voith Industrial Service zusammen mit
Voith Paper ist hier ein kompetenter
Partner, der sémtliche Synergieeffek-
te nutzt und damit hilft, die Verfig-
barkeit der Anlagen auf hohem Niveau
zu stabilisieren.

Faser- und Rohstoffkosten machen
dem Papiermacher erheblich zu
schaffen, denn sie beinhalten den
héchsten Anteil an den Gesamt-
kosten. Wir haben Lésungen wie
z.B. das Fiber Loading entwickelt,
um diese Kosten zu reduzieren.

Die Papierindustrie zahlt zu den finf
energieintensivsten Branchen. Wir mit

unseren Voith Paper Divisions setzen
alles daran, Lésungen zu entwickeln
um diesen Kosten Herr zu werden.

Um fir all diese Punkte den perfekten
Schlissel zu finden, missen wir auf
Innovationen setzen. Dies haben wir
mit dem Bau unseres einzigartigen
Paper Technology Center (PTC) an
unserem Stammsitz in Heidenheim
genau zum richtigen Zeitpunkt getan.
Alles was beim Papiermachen auf
Qualitat, Produktivitat und Kosten Ein-
fluss hat, steht hier fir die Forschung
zur Verfligung.

Wir kbnnen erstmals umfassend, von
der Faser bis zum Papier, den gesam-
ten Papierherstellungsprozess darstel-
len und erforschen. Unsere Kunden
werden hier die Méglichkeit haben,
véllig neue Maschinenkonzepte zu
entwickeln und zu betreiben. Dieses
Technikum ist der Wunschtraum eines
jeden Papiermachers und eréffnet bis-
her ungekannte Mdéglichkeiten.

Das Paper Technology Center ist
unser Schlissel fr die Zukunft. Wir
wollen ihn flr unsere Kunden einset-
zen und helfen das Geschéft unserer
Kunden erfolgreicher zu machen.

K.9. SG&LW

im Namen des Voith Paper Teams
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offnet die Pforten -
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Herzstlick des Paper
Technology Center ist die
75 Meter lange Versuchs-
papiermaschine PM 6.
Eréffnung des PTC am
11. Mai 2006 im Beisein
von Ministerprésident
Oettinger.
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Im Beisein von rund 700 internationa-
len Gasten wurde am 11. Mai 2006
das neue Voith Paper Technology
Center, kurz PTC genannt, in Heiden-
heim eréffnet.

»,Mit dem PTC o6ffnet Voith

ein neues Kapitel in der kunden-
orientierten Forschung und
Entwicklung.“

Im PTC werden die Forschungs-
bereiche ,Faserstofftechnologie” und
»Prozess der Papierherstellung” auf
bisher einmalige Weise kombiniert.
»Seit der Firmengriindung 1867 ist
Voith ein leuchtendes Beispiel fir ein
zukunftorientiertes, forschungsgetrie-
benes Unternehmen® erklarte der
Ministerprasident von Baden-Wdrt-
temberg, Gunther Oettinger, den an-
wesenden Gésten im Festzelt.

Im neuen Forschungszentrum ist es
erstmals mdglich, den kompletten
Papierherstellungsprozess unter rea-
len Bedingungen vorab zu testen und
zu optimieren — vom Rohstoff Gber
die Maschinenkonfiguration, die
Automation und die Bespannungen
bis hin zum Endprodukt. ,Mit dem
PTC o6ffnet Voith ein neues Kapitel in
der kundenorientierten Forschung
und Entwicklung. Alles, was auf die
Qualitét des Papiers und seinen
Herstellungsprozess Einfluss hat,
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steht der Forschung zur Verfligung*“,
betonte Dr. Hermut Kormann, Vor-
standsvorsitzender der Voith AG, bei
der Eréffnungsfeier.

Das Herzstlck im einzigartigen PTC
ist die 75 Meter lange Versuchs-
papiermaschine PM 6. Im Gegensatz
zur alten Versuchsmaschine, die
lediglich mit Anfahrbetrieb gefahren
werden konnte, ist die neue Maschine
auf Rekordleistungen getrimmt und
fur Geschwindigkeiten von bis zu
3.000 m/min (180 km/h) ausgelegt.

»,Wir kdnnen fast unendlich
viele Prozessvarianten von der
Faserstoffaufbereitung bis

zur Druckrolle realitdtsnah
vorfiihren.*

Der modulare Aufbau der Versuchs-
papiermaschine ermdglicht, dass
komplett unterschiedliche und nattir-
lich auch véllig neue Produktionskon-
zepte erprobt und direkt miteinander
verglichen werden kdénnen. ,Wir kon-
nen fast unendlich viele Prozessvari-
anten von der Faserstoffaufbereitung
bis zur Druckrolle realitdtsnah vor-
fuhren. Dies férdert Innovationen und
gibt unseren Kunden Sicherheit bei
ihren Investitionsentscheidungen. Die
Modularitat der Versuchsmaschine
reduziert die hierzu notwendige Zeit

gegenuber friher etwa auf ein
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Auf einen Blick — die weltweit modernste Forschungsanlage fiir Papiertechnik.

Zehntel“ sagte Ulrich Begemann,
Geschaftsfiihrer der Voith Paper
Technology Center GmbH.

Gelagert werden die einzelnen ,Bau-
steine” der PM 6 im so genannten
Modulbahnhof. Hierzu werden wahre
Meisterleistungen vollbracht. Ganze
Maschinenteile werden aus der An-
ordnung gehoben und ausgetauscht.
Die Trockenpartie ist mit 600 Tonnen
Gewicht das schwerste und auch das
groBte Teil. Sie ist auf Rollen gelagert
und wird je nach Pressenvariante
automatisch in die entsprechende
Position gefahren.

Bisher konnte man bei Versuchspa-
piermaschinen keinen Einfluss auf die
Stoffeigenschaften nehmen. Die neue
PM 6 ist mit einer Fiberdesignanlage
ausgestattet, die es ermdglicht, den

Rohstoff gezielt an die Anforderungen
des spateren Papiers anzupassen.
Die hierdurch erstmals mégliche Ge-
samtprozessoptimierung lasst weitere
Innovationen erwarten.

Beeindruckend ist auch die Ausstat-
tung, denn die PM 6 ist mit der neu-
esten Version des DuoFormer TQv,
der TandemNipcoFlex Schuhpresse
und dem HiDryer versehen. Die Ma-
schine entspricht, bis auf die Lange
der Trockenpartie, im Aufbau exakt
einer Produktionsmaschine. Im Ge-
gensatz zu Produktionsmaschinen,
die heute bis 11 Meter breit sein
kdnnen, betragt die Breite der VPM 6
einen Meter. Dies hat auf die techno-
logische Aussagekraft keinen Einfluss.

Geleitet wird der Versuchsbetrieb von
Papiermachern, Automatisierungsex-

perten und Papieringenieuren. Ge-
meinsam mit Kunden weltweit kénnen
Ideen entwickelt, getestet und reali-
siert werden. Die gewonnenen
Erkenntnisse sind Grundlage fir Um-
bauten bestehender Anlagen oder
die Anschaffung einer neuen Papier-
maschine.

Projektleiter J6rg Wilhelm hat alles im Giriff.
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Rund 140 Spezialisten sind im PTC beschéftigt.

Im neuen Paper Technology Center
sollen Kundenwtinsche realisiert wer-
den. Dies wird u.a. dadurch erreicht,
dass in das Projekt ,,Paper Technolo-
gy Center” auch renommierte Unter-
nehmen wie BASF, Omya, Siemens
und Cargill mit einbezogen sind und
hier im Verbund mit Voith zusammen-
arbeiten und gemeinsam forschen
kénnen.

»Wir werden hier Dinge
mdglich machen, die bisher
noch Zukunftsmusik sind.*

Der Auftrag an das Forschungszent-
rum in seinem futuristisch anmuten-
den Neubau in Heidenheim ist damit
klar: Férderung von Profitabilitat und
Produktivitat der Papierindustrie welt-
weit durch Innovationen und syste-
matische Prozessoptimierung. Oder
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wie es Dr. Hans-Peter Sollinger be-
geistert formulierte: ,,Durch das Paper
Technology Center wollen wir unsere
Rolle als Technologie- und Qualitats-
fuhrer noch weiter ausbauen. Wir
werden hier Dinge moglich machen,
die bisher noch Zukunftsmusik sind.*

Architektonisch besteht das PTC aus
drei Gebdudebereichen: der eigent-
lichen Papiermaschinenhalle, der
Stoffaufbereitung und dem westlich
an die GroBhalle angesetzten Blro-
trakt. Dabei pragt natirlich die Papier-
maschinenhalle mit einer Lénge von
115 m, einer Maximalbreite von 42 m
und einer Hohe von bis zu 28 m den
Gesamtkomplex.

Insgesamt wurden 900 Tonnen
Betonstahl, 9.800 Kubikmeter Beton
und nahezu 1.400 Betonfertigteile
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verbaut. Das ist etwa so viel, wie man
flr 150 Einfamilienhduser brauchte!

Das bautechnische Highlight des
Gebéudes ist ohne Zweifel der Blro-
komplex, der ganz im Zeichen der
Papierherstellung gestaltet ist. Die
Konstruktion ist der Form des Nass-
teils einer Papiermaschine nachemp-
funden. Neben der Schaltwarte be-
finden sich dort auch Besprechungs-
rdume und Aufenthaltsrdume fir
Kunden. Auch an mehrere Labore
wurde gedacht, in denen Faserstoffe,
fertige Papiere und Bedruckergebnis-
se beurteilt werden.

Entscheidend fir die Wahl des Stand-
orts Heidenheim fir den Bau des
PTC’s, war zum einen die N&he zu
den bestehenden Forschungs- und
Entwicklungseinrichtungen, aber
auch der wichtige Kontakt zu anderen
Abteilungen wie Konstruktion und
Vertrieb. Diese unternehmerische
Weitsichtigkeit zahlt sich aus. Das
PTC - beispielhaft fir Rekordleistun-
gen, Zukunftsfahigkeit und visionares
Denken — wurde zu einem von bun-
desweit 365 Orten flr die Standort-
initiative ,Deutschland — Land der
Ideen” ausgewahlt. Mit dem einzigar-
tigen Forschungszentrum starkt Voith
nicht nur seinen Hauptsitz Heiden-
heim, sondern schafft ein neues Zen-
trum fur Papierforschung. Einige
sprechen bereits vom Paper Valley
auf der Ostalb.

Stefanie Weber
Public Relations
Corporate Marketing
s.weber@voith.com
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Giinther H. Oettinger
Ministerprédsident des Landes

Baden-Wiirttemberg

Zur Einweihung des neuen Papier-
forschungszentrums der Voith AG
gratuliere ich der Firma und allen
ihren Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
tern sehr herzlich. In Heidenheim ist
ein weltweit flihrendes Papierfor-
schungszentrum entstanden. Mit
einer Investitionssumme von rund
75 Mio. Euro beweist das traditions-
reiche Familienunternehmen wieder
einmal Entscheidungsfreude und
unternehmerisches Engagement.

Das erfolgreiche Unternehmen ist ein
Vorzeigebetrieb Baden-Wrttem-
bergs. Es steht fir Werte und Qualita-
ten, die unser Land nach vorne ge-
bracht haben. 400 Patente von Voith
jahrlich veranschaulichen baden-
wurttembergischen Erfinder- und
Unternehmergeist. Denn Baden-W(rt-
temberg steht an der Spitze, weil
unsere Unternehmen wie die Voith
AG ihr Bestes geben, im Wettbewerb
zu bestehen und weltweit an der
Spitze zu stehen. Und das in der in-
ternationalen Fachwelt viel beachtete
Projekt wird auch weiterhin dazu
beitragen, dass wir unsere starke
Stellung in Wirtschaft, Forschung

und Entwicklung werden behaupten
kénnen.

Dr. Hermut Kormann
Vorsitzender des Vorstands
der Voith AG

Heute ist ein groBer Tag fir Voith, fur
Heidenheim und fir die ganze Region
Ostwirttemberg. Mit der feierlichen
Eréffnung des Voith Paper Techno-
logy Center beginnt das Herz des
Paper Valley zu schlagen. Im Paper
Technology Center wird am Papier
der Zukunft geforscht. Hier werden
die modernsten Papiermaschinen der
Welt entstehen. Im Paper Valley wer-
den Innovationen das Licht der Welt
erblicken, die Papiermacher in der
ganzen Welt begeistern.

Es ist eine groBe Freude, dass wir
dieses wichtige Zukunftsprojekt hier
in Heidenheim, wo unsere Wurzeln
sind, in so kurzer Zeit realisieren
konnten. Ich glaube fest an die Kraft
der Innovation. Voith hat in seiner
langen und erfolgreichen Unterneh-
mensgeschichte als unabhangiges
Familienunternehmen immer wieder
Technikgeschichte geschrieben.
Das Paper Technology Center wird
entscheidend dazu beitragen, die
Zukunft von Voith und die Zukunft
unserer Kunden zu sichern.

Dr. Hans-Peter Sollinger
Vorsitzender der Geschiftsfiihrung

Voith Paper

Endlich ist es soweit. Mit dem heutigen
Tag ist der Startschuss in eine neue
Ara der Papierforschung gemacht.
Das Paper Technology Center ist der
Wunschtraum eines jeden Papier-
machers und eréffnet uns vollkommen
neue Mdéglichkeiten. Wir kénnen
unseren Kunden im neuen Papier-
forschungszentrum die Zukunft schon
heute zeigen. Erstmals kdnnen wir bis
in alle Details den gesamten Prozess
der Papierherstellung erforschen.

Dieses weltweit einzigartige Papier-
forschungszentrum kommt flr Voith
zur richtigen Zeit. Wir werden uns hier
den Herausforderungen der Papier-
industrie stellen und an Entwicklungen
arbeiten, die den Papierherstellungs-
prozess noch wirtschaftlicher macht
mit den Zielen, weniger Energiever-
brauch, weniger Wasserverbrauch
und einen effizienteren Einsatz des
Faserstoffes. Darliber hinaus werden
Papierqualitaten mit noch besseren
Eigenschaften fir den Endverbraucher
bzw. fir den Weiterverarbeiter ent-
stehen. Die Forderung unserer
Kunden nach neuen und besseren
Lésungen fir den Papierprozess war
noch nie so hoch wie heute. Das
Paper Technology Center wird unsere
Vision, der Wegbereiter in der Papier-
industrie zu sein, verwirklichen helfen.
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Interview mit Ulrich Begemann,

Geschaftsfiihrer der Voith Paper
Technology Center GmbH
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INTERVIEW

Voith Paper Technology Center -
eine Vision wird Wirklichkeit

twogether: Wie enstand die Idee
zum PTC?

Begemann: Die Anforderungen unse-
rer Kunden haben sich in den letzten
Jahren sehr verandert. Wenn man
heute einen Auftrag gewinnen will,
dann schafft man das nur durch ein
Uberzeugendes Gesamtkonzept.
Kosten, Produktivitat und hohe
Qualitat spielen hierbei eine heraus-
ragende Rolle.

Dies wirkt sich nattrlich auch auf die
Anforderungen an die Forschungsein-
richtungen aus. Wer die Auswirkung
von Innovationen auf den Gesamt-
prozess zukulnftig beurteilen mdéchte,
bendtigt eine moglichst realitdtsnahe
Nachbildung des Produktionsprozes-
ses, von der Faserstoffaufbereitung
bis zur Papierveredelung. Dies war
bis vor kurzem nirgendwo auf der
Welt mdglich. Wir bei Voith haben die
mit dieser Veranderung verbundenen
Chancen friihzeitig erkannt. Es ent-
stand eine Vision, die getrieben von
Leidenschaft und Kreativitat zuneh-
mend konkreter wurde.

twogether: Wieviel Zeit ist seitdem
vergangen?

Begemann: Die ersten |deen zum
PTC kamen bereits 1999 auf.

twogether: Was war letztendlich
der entscheidende Punkt fir die Wahl
des Standorts Heidenheim?

Begemann: Wer in unserem Geschéft
erfolgreich sein will, muss schnell sein
und sein Ohr ganz nah am Markt ha-
ben. Dies bedeutet fur Forschung und
Entwicklung neben Kundenkontakt
auch intensive Abstimmung mit Kon-
struktion, Vertrieb und vielen anderen
Abteilungen. Diese Ansprechpartner
sitzen in Heidenheim. Ein weiterer
Grund ist, dass bei einem Wechsel
nie alle Mitarbeiter bereit sind mitzu-
gehen und wir dann vermutlich einige
sehr gute Mitarbeiter verloren hatten.

twogether: Wie wird die Stadt Heiden-
heim vom neuen Forschungszentrum
profitieren?

Begemann: GroBe Forschungsein-
richtungen arbeiten heute in Netzwer-
ken. Sie ziehen daher haufig weitere
Unternehmen nach. Ein Beispiel hier-
fur ist die Verlagerung der Forschung
von Voith Paper Fabrics in Pfullingen
nach Heidenheim. Zum anderen be-
deutet diese Entwicklung auch die
Sicherung von vorhandenen Arbeits-
platzen in Heidenheim. Die Voith
Paper Technology Center GmbH
beschaftigt ca. 140 Mitarbeiter.
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Was macht Heidenheim
und seine Region flr Sie zum Paper
Valley?

Begemann: Wir haben hier die mit
Abstand weltweit leistungsfahigste
Forschungseinrichtung in der Papier-
industrie. Es ist nun zum ersten Mal
mdglich, den gesamten Papierher-
stellungsprozess im PilotmaBstab ab-
zubilden. Zusammen mit Voith Paper
Fabrics und unseren Partnern BASF,
Siemens, OMYA und Cargill vereini-
gen wir hier alle Kernkompetenzen
des Papierherstellungsprozesses.

Wie wird die Zusammen-
arbeit mit lhren vier Kooperations-
partnern (BASF, Siemens, OMYA,
Cargill) im neuen Forschungszentrum
aussehen?

Begemann: Unsere Kooperations-
partner haben im PTC die Mdglich-
keit, eigenstéandig Versuche durch-
zufthren. Wir werden aber auch
gemeinsam Entwicklung betreiben,
wie zum Beispiel die Einflussnahme
chemischer Additive auf die Papier-
herstellung.

Wie profitieren die Partner
von Voith durch das PTC?

Begemann: Unseren Partnern steht
eine leistungsstarke Versuchspapier-

maschine fur eigene Versuche zur
Verfiigung. Dadurch und durch die
Zusammenarbeit mit unseren Kunden
und uns erhalten sie ein tieferes Ver-
standnis fir den gesamten Papierher-
stellungsprozess.

Mit welchen Schwierig-
keiten hatten sie wéhrend der Reali-
sierung zu kdmpfen?

Begemann: Das Besondere an die-
sem Projekt ist, dass es sich um eine
Entwicklungsanlage handelt und da-
mit sehr vieles keinem Standard folgt.
Viele Lé6sungen mussten wéhrend der
Abwicklung erarbeitet werden. Ich
mdchte jedoch nicht von Schwierig-
keiten reden, sondern von einer
besonderen und reizvollen Heraus-
forderung.

Die Arbeit am Projekt war
sicherlich hin und wieder sehr anstren-
gend, was hat Sie in solchen Momen-
ten motiviert weiterzumachen?

Begemann: Wir wussten von Anfang
an, dass die Entscheidung fur das
PTC - unsere Vison - absolut richtig
war und fUr die MarktbedUrfnisse von
heute und morgen notwendig ist.
Wenn man so eine tolles und konkre-
tes Ziel vor Augen hat und sieht, wie
man ihm Schritt fir Schritt ndher
kommt, motiviert das die Beteiligten

ungemein, auch wenn die Arbeits-
belastung Uber lange Phasen fur alle
sehr hoch war.

Durch was zeichnet sich
Ihrer Meinung nach das PTC Projekt-
team besonders aus?

Begemann: Begeisterung fir die nicht
ganz alltagliche Aufgabe, kurze Ent-
scheidungswege und die Féhigkeit
die neuen Aspekte bis ins Detail vor-
auszudenken. Obwohl das Team zeit-
weise unter hohem Zeitdruck arbeite-
te, war die Stimmung immer gut.

Auf was sind Sie beson-
ders stolz? Was ist Ihr personliches
Highlight?

Begemann: Fur mich personlich gibt
es zwei Highlights. Die neue PM 6 ist
mit einer Faserdesignanlage kombi-
niert, die es dem Kunden erstmals
ermdglicht Rohstoffeigenschaften zu
verandern und gleich anschlieBend
das Ergebnis im fertigen Papier zu
sehen. Beeindruckend ist aber auch
die Modularitat der Versuchspapier-
maschine. Ganze Maschinenab-
schnitte kdnnen in kirzester Zeit aus-
gewechselt werden. Unsere Kunden
werden hier also die Mdglichkeit ha-
ben, vollig neue Maschinenkonzepte

zu entwickeln und auszuprobieren.



Gibt es bisher Ideen/
Visionen, die noch nicht realisiert
werden konnten?

Begemann: Nein, wir haben es ge-
schafft alle wichtigen Aspekte zu ver-
wirklichen. Nun gilt es, die Visionen
der Kunden in unserem neuen Zen-
trum umzusetzen.

Mit dem Bau des PTC
hat Voith die groBte Einzelinvestition
in der Firmengeschichte getatigt.
Wie wird sich diese Investition fiir das
Unternehmen auszahlen?

Begemann: Voith beabsichtigt auch
weiterhin organisch zu wachsen.
Hierzu bendétigen wir Innovationen,
die unseren Kunden einen deutlichen
Nutzen bringen. Derartige Innovatio-
nen sind in der Regel vollig neue Pro-
dukte und Prozesse. Um unsere Kun-
den von deren Funktionsfahigkeit zu
Uberzeugen, brauchen wir das PTC.

Der erste Schritt ist getan,
das PTC ist eingeweiht. Wie geht Ihre
Arbeit nun weiter?

Begemann: Wir werden uns nun ver-
starkt unserer Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit widmen. AuBerdem
werden wir hart daran arbeiten, die
tagliche Arbeit im PTC in einen rei-
bungslosen Prozess zu Uberflhren.
Dies ist flir uns eine groBe Heraus-
forderung, denn es ist vergleichbar
mit dem Fihren einer Papierfabrik.

Wie profitieren die Kun-
den von Voith durch das PTC?

Begemann: Ein Papierhersteller hat
immer eine Vision wie sein Herstel-
lungsprozess und sein Papier aus-
sehen kdnnten. Natlrlich soll dabei
auch das Maximale aus dem Faser-
stoff herausgeholt werden. Nun kon-
nen unsere Kunden erstmals in der
Geschichte der Papierindustrie unter
realen Bedingungen einen komplett
anderen Papierherstellungsprozess,
als in der eigenen Fabrik, in kirzester
Zeit testen. Das Ergebnis kénnen sie
sofort mit nach Hause nehmen.

Was wirde Johann
Matth&us Voith zum PTC sagen?

INTERVIEW

Begemann: Er wiirde sich freuen, wie
wichtig Innovationen immer noch fir
Voith sind und - das ist vielleicht so-
gar noch entscheidender — dass auch
in Innovationsfahigkeit investiert wird.
Denn seine Strategie war es doch
bereits damals, durch Kreativitat und
Offenheit fir Neues die Nase vorn zu
haben. Man nannte ihn ja auch nicht
umsonst den ,, TUftler von der schwé-
bischen Alb*“.

Wenn Sie das neue
Forschungszentrum mit drei Worten
beschreiben missten, welche
wéren es?

Begemann: Innovation, Realitats-
nahe, Kundennutzen.

Was wiinschen Sie sich
fUr die Zukunft des PTC’s?

Begemann: Dass die Kunden das
PTC begeistert dazu nutzen werden,
um lhre Visionen zusammen mit Voith
in die Tat umzusetzen. Ich bin mir
sicher, dass dieser Wunsch schon
bald in Erflillung gehen wird.

Bildimpressionen von der spektakuldren Enthiillung des Paper Technology Center am Abend des 10. Mai 2006.




REPORTAGE

Partnerschaft
ist der Schlussel zum Erfolg

Internationale Kundentagung fiir Grafische Papiere



Fachpresse-Konferenz
Dienstag, 9. Mai 2006

Fast schon einen klassischen Auftakt
bei Voith Paper bildet der Dialog mit
der Presse. Mit der internationalen
Fachpresse-Konferenz wurden die
neuen und spannenden Entwicklun-
gen bei Voith Paper in die Offent-
lichkeit geschickt. Dr. Hans-Peter
Sollinger, Vorsitzender der Geschéfts-
fihrung Voith Paper und weitere
Mitglieder der Geschéftsflihrung dis-
kutierten mit den Medienvertretern
das Prinzip der ,Life Cycle Partner-
ship“ und gaben Ein- und Ausblicke
zu aktuellen Innovationen. Im zentra-
len Fokus stand dabei natirlich die
bevorstehende Er6ffnung des Paper
Technology Centers (PTC).

Get-together
Dienstag, 9. Mai 2006

Nach teilweise weiten Anreisen wur-
den die 550 geladenen Géste aus vier
Kontinenten und 31 Landern als Ver-
treter von 189 Unternehmen bereits
am ersten Abend mit einem entspann-
ten Get-together willkommen gehei-
Ben. BegriiBt von Kurt Brandauer,
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung
Grafische Papiermaschinen, und
Bertram Staudenmaier, Mitglied der

Geschéftsfihrung Voith Paper und
Mitglied des Konzernvorstandes der
Voith AG, versammelten sich die
Tagungsgaste zum abendlichen Emp-
fang mit Dinner-Buffet.

Bei internationalen Speisen und Ge-
tranken wurde der zwanglose Rah-
men zum Gesprach und Austausch
rege genutzt. So trafen sich viele alte
Bekannte wieder oder neue Verbin-
dungen konnten entspannt gekniipft
werden. Wann sind schon so viele
wichtige Vertreter der Branche aus
aller Welt an einem Ort versammelt?

Vortragsprogramm:
Life Cycle Partnership
Mittwoch, 10. Mai 2006

Pinktlich um 9 Uhr kamen dann wie-
der alle 550 Tagungsteilnehmer zur
BegriiBung im Congress Centrum zu-
sammen. Es erwartete sie ein durch-
dachtes Vortragskonzept, das die
Kunden selbst zum Mittelpunkt mach-
te: Jeder Vortrag war immer auf die
Kunden und deren erfolgreiches Be-
stehen auf dem dynamischen Papier-
markt ausgerichtet.

Fir den Spannungsbogen sorgte der
klare und funktionale Aufbau der Vor-
tragsreihe: Das Konzept der ,Life

Die Fachpresse im Dialog mit Vorstand und Geschéftsflihrern.
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Durch das Vortragsprogramm flihrte
Alexander Wassermann,
Geschéftsfihrer Vertrieb und Marketing
Grafische Papiermaschinen.

Cycle Partnership“ wurde in die vier
Phasen im Lebenszyklus einer
Papiermaschine ,Grow — Improve —
Reposition — Sustain“ unterteilt.

Das Konzept der ,Life Cycle Partner-
ship®“ wird durch das Motto ,Voith
Paper — a perfect partner at any time“
anschaulich ausgedriickt. Wichtigstes
Merkmal fUr eine optimale Begleitung
der Kunden auf allen Mérkten ist da-
bei eine Partnerschaft, bei der in allen
Lebensphasen einer Papierprodukti-
onsanlage gemeinsam die wirtschaft-
lichste Losung fiir den Kunden gefun-
den wird.

Den vier Phasen wurde erganzend
das Kapitel ,Consult“ vorangestellt.
Denn bereits in der Phase der Ideen-
und Projektentwicklung werden alle
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wichtigen Signale fur ein Gelingen
gesetzt. Schon diese ersten Schritte
begleitet Voith Paper als ,experi-
enced partner*.

Dass Voith Paper mit der ,Life Cycle
Partnership“ die richtige Strategie
verfolgt, wurde durch Kundenbeitrage
in den einzelnen Vortragen authen-
tisch bestétigt. So traten einige
Papierhersteller gemeinsam mit den
Voith Referenten auf die Bihne und
erklarten aus Kundensicht, wie sich
die Partnerschaft mit Voith Paper in
ihrem Projekt ausgezahlt hat. In einer
anschlieBenden Diskussionsrunde
konnten die Gaste im Auditorium
konkrete Antworten auf ihre spezifi-
schen Fragen erhalten. Durch das
gesamte Konferenzprogramm fuhrte
fachlich souveran und unterhaltsam
Alexander Wassermann, Geschéfts-
fUhrer Vertrieb und Marketing Grafi-
sche Papiermaschinen.

Am spateren Nachmittag bot sich
dem &uBerst interessierten und enga-
gierten Publikum dann der Bricken-
schlag in die Zukunft. Im Vortrags-
block ,Vision“ erlauterte Ulrich Bege-
mann, Geschaftsflhrer Voith Paper
Technology Center, welchen Heraus-
forderungen die Papierindustrie in

Zukunft begegnen wird und wie Voith
Paper gemeinsam mit Kunden und
strategischen Partnern schon heute
an zukunftsfahigen Losungen arbeitet.

Dr. Hans-Peter Sollinger stellte in sei-
nem Beitrag plastisch dar, wie Voith
Paper seinen Kunden den ,,Schliissel
zur Zukunft/Key to the Future” in die
Hand geben will. Zu dem bereits auf
dem Markt eingeflihrten One Platform
Concept — modulare Gesamtldsungen
fUr alle Prozesse der Papierherstel-
lung und fiir jede Papiersorte — geht
Voith Paper mit seinen Kunden jetzt
einen groBen Schritt weiter in Rich-
tung Zukunft. ,And the Key to the
Future is our strength to be innovati-
ve“, mit dieser Quintessenz flihrte

Dr. Sollinger die Anwesenden dann
an die Vorstellung des Paper Techno-
logy Centers heran.

Denn mit dem PTC ubergibt Voith
Paper seinen Kunden ein Instrument
der unbegrenzten Méglichkeiten, das
partnerschaftliche Visionen Realitét
werden lasst (siehe Seite 4).

Mit diesem ,,Vision Statement® ende-
te das Vortragsprogramm mit groBem
Applaus und erhdhter Vorfreude auf
das Galaprogramm am Abend.

Das Auditorium im Congress Centrum Ulm in Dialog und Diskussion mit den Referenten.

Spektakulirer Galaabend in der
Donauhalle mit Live-
Ubertragung aus Heidenheim

Der Abend im festlich eingedeckten
Saal war als spektakuldre Blihnen-
Reise durch die Epochen der Papier-
geschichte inszeniert. Neben kulinari-
schen Leckerbissen zu den zeitlichen
und technologischen Meilensteinen
aus China, Japan, der arabisch-mau-
rischen Welt Giber Spanien, dem Zeit-
alter Gutenbergs bis zur Industriali-
sierung wurde ein beeindruckendes
Showprogramm der besonderen Art
geboten. Hauptakteur war dabei
nattrlich immer das Papier.

Um 22 Uhr wurde es dann so richtig
spannend. Der Gastgeber in Ulm,
Dr. Sollinger, unterbrach die Fahrt
durch die Jahrtausende mit der
Ankunft im heute. Er lud die Uber
650 Gala-Gaste zu einer Reise in
die Zukunft des Papiers ein, nach
Heidenheim, ins Paper Valley.

Denn dort sollte in Kirze vor den
Augen der Kunden ,live in Heiden-
heim“ das PTC enthillt werden.
Mit einer Direktlibertragung wurde
Dr. Hermut Kormann, Vorsitzender
des Vorstandes der Voith AG, auf




Ténze zur arabisch-maurischen Epoche.

GroBes Finale des Galaabends
mit dem Song ,,Paper Diary*“.

die Leinwand in UIm geholt. Neben
ihm standen vor dem verhlliten PTC
auch Ulrich Begemann, Geschéfts-
fUhrer Voith Paper Technology
Center, und weitere 1200 jubelnde
Voithianer und Gaste.

Nach stiirmischem Applaus in Hei-

denheim und in der Donauhalle, konn-

ten alle Gaste vor Ort oder auf der
Leinwand die inszenierte Enthiillung
des PTC miterleben. Besonderes
Highlight dabei: Der eigens kompo-
nierte ,,Paper Diary Song“, der die
Geschichte und Bedeutung des
Papiers flr die Menschheit und der
weiteren Zukunft der Weltkulturen
poetisch einfing.

»Heute ist ein groBer Tag fir Voith
und Heidenheim, der Tag, an dem
das Paper Valley zu leben beginnt.
Ein Strom von Innovationen wird

durch das Paper Valley flieBen!“, mit

diesen historischen Worten fasste
Dr. Kormann die Bedeutung des PTC
pragnant zusammen.

Als ,Key to the Future” wurde Dr.
Kormann symbolisch ein groBer
PTC-Schlussel Gberreicht. Wahrend
in Heidenheim das Programm damit
zum Ende kam, wurde den Gala-
Gasten das Dessert serviert.

Bereits um 23 Uhr traten dann Gber-
raschend Dr. Kormann und Herr
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Chinesische Akrobatik.

Begemann auf die Bihne der Donau-
halle, um alle Anwesenden persénlich
zu begriBen. Die gute Stimmung

im Saal erreichte ihren Hohepunkt,
als Dr. Kormann den Schliissel an

Dr. Sollinger Gbergab. Vor allen Gas-
ten hob der Gastgeber stolz den
Schlissel Uber seinen Kopf: ,Here it
is everyone! We have it!“. Nach dieser
bewegenden ,,Schlissel-Szene“ gab
Dr. Sollinger den Schliissel an Herrn
Begemann weiter — der als PTC-Ge-
schéaftsflhrer nun operativ die Leitung
Ubernimmt — damit er am n&chsten
Morgen das PTC feierlich zur Besich-
tigung durch die anwesenden Kunden
aufschlieBen kann.

Damit wurde ,, The Key to the Future®
symbolisch auch an die Kunden Uber-
geben, mit ihren Anforderungen und
Winschen, das PTC gemeinsam mit
Voith zum Innovationszentrum fir die
gesamte Papierindustrie zu machen.

Eine erfolgreiche Kundentagung und
ein begeisternder Galaabend mach-
ten die Gaste neugierig auf die feier-
liche Einweihung und Besichtigung
des Paper Technology Centers am
nachsten Tag.
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Die Qualitét des
Papiers bestétigt sich
nicht nur in der Sicht-
kontrolle, sondern
auch im Urteil der
Druckereien: Einfach
erstklassig!

Stora Enso Kabel SM 5 — Qualitat, die begeistert

Die Offline-Streichmaschine wurde
1980 in Betrieb genommen. 1988
wurde die bei der Inbetriebnahme
installierte Qualitdtsmessung zum
ersten Mal erneuert. Um die Betriebs-
geschwindigkeit zu steigern und die
Laufeigenschaft zu verbessern, wur-
den die Walzenauftragswerke mit
Glattschaber Schritt fiir Schritt paar-
weise umgerustet. Im Herbst 1999
wurden die beiden Vorstrichcoater
mit SpeedCoatern der Firma Voith
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Das Stora Enso Werk Kabel ist einer der modernsten und effizien-

testen Produktionsstandorte innerhalb der Stora Enso Gruppe.

Dies wurde durch eine konsequente Weiterentwicklung der SM 5

erreicht.

fur den einseitigen Filmauftrag aus-
gestattet. Die Walzenauftragswerke
der SM 5 fir den Deckstrich wurden
ebenfalls durch Voith im Jahr 2001
um zwei JetFlow erweitert.

Marktentwicklung und
technische Uberalterung waren
Treiber fiir Modernisierung

Im Jahr 2005 entschloss sich Stora
Enso das Werk Hagen Kabel mit

einem neuen Qualitatsleitsystem aus-
zurUsten, da das bestehende System
veraltet war. Die Querprofilregelung
wurde zu dieser Zeit noch von Hand
vorgenommen. Neben den techni-
schen Griinden war die Modernisie-
rung aber auch die Antwort auf die
steigende Marktnachfrage im Tief-
druckbereich und die Entwicklung zu
immer breiteren Rollen. Auf der PM 5
und der weiterverarbeitenden SM 5
wird gestrichenes holzhaltiges Papier



JetFlow F
mit 76 OnQ ModuleCoat
Aktuatoren

0nQ Scanner

Aufrollung

Coating-Konzept der SM 5.

fir den Rollenoffset- und Rollentief-
druck sowie flr die Verwendung im
Formatoffset hergestellt. Es wird vor-
wiegend flr Zeitschriften, Kataloge,
Flyer und Werbeschriften aber eben-
so fur Schulbtcher, Kalender und
Geschaftsberichte verwendet.

Mit dem neuen Qualitatsleitsystem
verfolgt Stora Enso das Ziel, sich den
Marktveranderungen zu stellen und
somit seine Wettbewerbsféhigkeit zu
steigern.

OnQuality erfiillte die hohen
Anspriiche von Stora Enso

Stora Enso suchte nach einem Auto-
matisierungspartner, der die folgen-
den Projektanforderungen erflllen
konnte:

modernste Sensortechnologie
eine Uberzeugende Regelstrategie
eine bewahrte Bauart von Rahmen
und Aktuatoren

sowie das beste Kosten-Nutzen-
Verhéltnis.

o Flachengewicht
e Feuchte
e Temperatur

AuBerdem war es fur Stora Enso
wichtig, dass das neue System per-
fekt in das bestehende Streichkon-
zept integriert werden konnte. Daru-
ber hinaus legte das Unternehmen
Wert auf eine kontinuierliche Unter-
stlitzung von erstklassigen Service-
experten Uber die gesamte Lebens-
zeit des Qualitatsleitsystems. In allen
aufgeflihrten Punkten hat das von
Voith Paper entwickelte Konzept fiir
die Modernisierung der SM 5 sowohl
das Management als auch die Papier-
macher und EMSR-Ingenieure von
Stora Enso Uberzeugt.

Systematische Vorgehensweise
fiir ausgezeichnete Ergebnisse

Um einen detaillierten Einblick zu be-
kommen, analysierten Spezialisten
von Voith Paper zuerst den gesamten
Prozess. Mittels einer Fourieranalyse
der Strichgewichtsquerprofile wurde
die ideale Aktuatorbreite bestimmt
und das daraus zu erwartende Quer-
profil abgeleitet. Dies war die Grund-
lage zur Abgabe der Garantien Uber
die zu erreichenden 2-sigma-Werte.

AuBerdem wurde flr die SM 5 eine
Simulation der Anfahrkurve berech-
net, um die Einschwingzeit vorher-
zusagen. Auf Grundlage der Analyse
wurden auch die Konzepte fir die
Léngsregelungen festgelegt.

Nachdem mit dem SpeedCoater fiir
den Vorstrich und dem JetFlow F
BladeCoater fiir den Deckstrich unter-
schiedliche Auftragswerke an der

SM 5 installiert sind, wurde neben der
theoretischen Betrachtung mittels der
Frequenzanalyse auch die mechani-
sche Wirkungsweise der Auftrags-
werke in die Festlegung der idealen
Aktuatorbreite mit einbezogen.

pwPerfect Fit“-Losung

Das Ergebnis war eine fur die SM 5
maBgeschneiderte OnQ Anwendungs-
I6sung, die die spezifischen Kunden-
anforderungen beriicksichtigte und
einen eindeutigen ROI mittels Quali-
tatsverbesserung ausweist:

Die beiden SpeedCoater fiir den Vor-
strich wurden mit dem System OnQ
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SpeedCoater mit
38 OnQ ModuleSpeed Aktuatoren

v

0nQ Scanner

o Flachengewicht
e Feuchte

o Temperatur

o optionaler Sensor

Abrollung

ModuleSpeed mit jeweils 38 Aktuato-
ren (200 mm Aktuatorbreite) ausge-
ristet, wohingegen die beiden Jet-
Flow F Blade-Streichaggregate mit

je 76 Aktuatoren (100 mm Aktuator-
breite) umgerustet wurden. Die vor-
ausgehende Evaluierung hatte zum
Ergebnis, dass eine feinere Aktuator-
teilung auf 75 mm in diesem Fall nur
noch eine unwesentliche Profilver-
besserung ergeben hatte. Beide
Aktuatorsysteme werden Ulber die be-
wahrte Profilmatic Software geregelt.
Abgerundet wird das Qualitatsleit-
system durch eine koordinierte Ge-
schwindigkeitskontrolle und ein An-
fahrprogramm fir die SM 5.

Dariiber hinaus wurden die bestehen-
den Messrahmen durch finf neue er-
setzt. Die abgedichtete Rahmenkons-
truktion und eine zusétzliche Druck-
luft-Spulung tragen zur Stabilisierung
der Temperatur des Rahmens bei,
verhindern das Eindringen von Staub-
und Schmutzpartikeln und schiitzen
wirkungsvoll die mechanischen und
elektronischen Komponenten. Die
hohe Genauigkeit der SM 5 wird

E?‘_fﬂ b

zusatzlich durch eine Druckluft-
Spulung der Sensoren erreicht.

Der erste OnQ Scanner wurde di-
rekt hinter der Abrollung fur das
Rohpapier angebracht. Er misst
Flachengewicht, Feuchte und
Temperatur des Papiers und bie-
tet optional Platz fiir einen weite-
ren Sensor. Die vier weiteren OnQ
Scanner sind jeweils nach dem
Strichauftrag und der anschlie-
Benden Trocknung platziert. Sie

sind mit jeweils einem Flachen-
gewichtssensor auf Krypton-Basis,
einem Infrarot-Transmissions-
Feuchtesensor und einem Tempera-
tursensor ausgestattet. Die Sensoren
nutzen CAN-Bus Technologie fir
hochauflosende Messungen.

Der Flachengewichtssensor auf
Krypton-Basis basiert auf Halbleiter-
Silizium-Technologie. Er bietet ein
besseres Signal-Rausch-Verhaltnis
fUr eine schnelle und préazise Profil-

FFT-Analyse von Strichgewichtsquerprofilen

Die Frequenzanalyse der Strichgewichtsprofile
zerlegt das gemessene typische Strichgewichts-
querprofil in die enthaltenen harmonischen
Schwingungen und bestimmt deren Anteile am
Gesamtprofil. Je nach den auftretenden Fre-
quenzen in den Querprofilen kann eine optimale
Aktuatorbreite bestimmt werden. Wichtig fiir die
Wirkung der Aktuatoren ist die Phasenlage zwi-
schen dem Aktuatorwirkpunkt und der Sinus-
schwingung.

Unter der Annahme, dass die Phasenlage aller
Profilschwankungen gleichméBig verteilt ist,
kann im Mittel mit der 3-fachen Aktuatorbreite
zur Bestimmung der minimalen regelbaren
Frequenz gerechnet werden.

Fiir die Bestimmung des theoretischen Verbes-
serungspotenzials sind das gemessene Aus-

gangsprofil und die Anzahl der Datenboxen ent-
scheidend. Es sollten mindestens 3 Datenboxen
je Aktuatorbreite gemessen werden. Des Weite-
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Wirkung

—=Zonenbreite

Wirkung

Phasengleichheit zwischen Aktuator-
wirkpunkt und der Sinusschwingung:
Es werden nur 2 Aktuatorbreiten zur
Ausregelung der Frequenz benétigt.

ren bestimmt die gewéhlte Aktuatorbreite die
Verbesserungsmoglichkeiten.

Betrachtet man die Gesamtvarianz im Papier, so
setzt sich diese aus der Querprofilschwankung,
der Langsschwankung und einer Restschwan-
kung zusammen. Die Restschwankung enthalt
alle hochfrequenten Frequenzen, die weder mit
einer Quer- noch mit einer Langsregelung zu
regeln sind. Bei einem Profil mit einer hohen
Anzahl von Datenboxen ist der Anteil der Rest-
schwankung groBer als bei einem Profil mit
geringer Datenboxanzahl. Dies ist dadurch
bedingt, dass eine niedrigere Datenboxzahl wie
ein Datenfilter wirkt. Eine hohe Datenboxanzahl
macht jedoch hochfrequente Schwankungen bei
der Analyse sichtbar. Bei der Betrachtung des
prozentualen Verbesserungspotenzials ist die
Datenboxanzahl der ausschlaggebende Faktor.
Aus diesem Grund ist es sinnvoll, das Verbesse-
rungspotenzial fiir alle Betrachtungen immer auf
eine vorab festgelegte Anzahl von Datenboxen,
bspw. der Anzahl der Aktuatoren, zu beziehen.

1,5 Zonen-  Zonen-  Zonen-  Zonen-
10 = breite breite=+{™ breite breite=
' Wirkung | Wirkung

Wirkung Wirkung

90° Phasenverschiebung:
Es werden 4 Aktuatorbreiten zur Aus-
regelung der Frequenz bendtigt.
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Datenboxen

—— Vorhergesagtes Querprofil
—— Urspriingliches Querprofil

Vorhersage des zu erwartenden Querprofils zur Bestimmung

des Verbesserungspotenzials an der SM 5.

messung. AuBerdem ermoglicht er die
Erkennung von Bahnflattern, da sich
der Messkegel vergrdBert, sobald
sich die Bahn zum Sender bewegt.
Eine Kompensation der Sensoren fir
x-y-z-Abweichungen ist ebenfalls
maglich.

Die DynaComp Funktion kompensiert
dynamisch eventuelle Verschmutzun-
gen und Ablagerungen nach jeder
n-ten Traversierung (typischerweise
nach jeder zweiten Traversierung).
Dadurch kann der Standardisierungs-
Zyklus bis zu zwdlf Stunden hinaus-
gezoégert werden und somit ist der
Messwagen kiirzere Zeit auerhalb
der Bahn.

Die Infrarot-Feuchtemessung ist eine
schnelle und genaue Same-Spot
Messung mit vier Messkanélen zur
direkten Messung von Wasser- und
Fasergewicht. Die verwendete Tech-
nologie ermdglicht eine direkte
Feuchtemessung ohne separate Fla-
chengewichtssensor-Kompensation.
Die simultane Messung der vier Mess-
kanale erfolgt durch Beamsplit-
verfahren. Das OnQ Qualitatsmess-

Vorhergesagte Profile mit Querprofilregelung

200 250

!

Die OnQ Messrahmen sind aus einer stabilen Kastenkonstruktion,

die fir eine hohe Verwindungssteifigkeit sorgt.

system wird ergénzt durch ein Regel-
paket, das speziell auf die Bedurfnis-
se von Hagen Kabel ausgerichtet ist.
Die Kombination aus Streicheinheit,
Profilmatic Regelungssoftware und
dem dazugehdrigen Aktuatorsystem
des OnQ ModuleSpeed bzw. OnQ
ModuleCoat stellen sicher, dass die
hohen Anforderungen an die Papier-
qualitat erflllt werden.

Der OnQ ModuleSpeed Aktuator ist
das Herzstiick des SpeedCoaters.
Der OnQ ModuleCoat hingegen wur-
de fir Glattschaber-Streichanlagen
entwickelt und ist flr diese Anwen-
dung mit einem inkrementellen und
absoluten Positionsgeber ausgerts-
tet. Die zuséatzliche Positionsriickmel-
dung Uber LVDT (linear variable diffe-
rential transformer) bietet absolute Si-
cherheit zum Schutz der Profilleiste.
Die Automapping-Funktion der Pro-
filmatic-Regelung prift automatisch
die Zuordnung zwischen Aktuator-
position und Messposition in der Pa-
pierbahn. Dies ermdglicht eine gleich-
maBige Verteilung der Streichfarbe.
Das ,,Mapping Model“ passt sich an
die gemessene Anderung an.

Erstklassige Ergebnisse
an allen vier Auftragswerken

Der Einbau des Qualitatsleitsystems
an der SM 5 hat zu einer wesentli-
chen Qualitatsverbesserung gefuhrt.
Der Ruckgang der 2-sigma Abwei-
chungen war sogar besser als erwar-
tet. Die primare Verbesserung trat

bei den Strichprofilen auf, wodurch
sich als Folge auch die Feuchte-Quer-
profile verbesserten.

Zudem sind die Einschwingzeiten
beim Anfahren nach einem Abriss

an der SM 5 heute wesentlich kirzer
als vor dem Umbau, weil das moder-
ne OnQ Qualitatsleitsystem bereits
10 Minuten nach dem Start-up flache
Profile liefert. Durch die Qualitatsstei-
gerung konnte das Stora Enso Werk
Kabel die Zufriedenheit ihrer Kunden
erheblich steigern, da folgende Ver-
besserungen der Papiereigenschaften
erzielt wurden:

© weniger Strichfehler

© besseres Glanzprofil

© durchgéangige Planlage

o gleichméBiger Feuchtegehalt

© hervorragende Verdruckbarkeit.
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09.02.2005 10.02.2005
11:15 Uhr
Start-up mit den-
selben Funktionen

wie das Altsystem

Ende der Montage

11.02.2005
07:00 Uhr
Verkaufbares Papier
und Start der
Optimierungsphase

17:40 Uhr
Scannen mit
gestrichenem Papier

Nachdem die Vorarbeiten zur Montage abgeschlossen waren, wurde
das gesamte Projekt innerhalb von nur drei Tagen umgesetzt.

Das Beispiel Stora Enso zeigt, dass
eine Modernisierung des Qualitatsleit-
systems weit mehr ist, als eine An-
lage am Leben zu erhalten. Fir Stora
Enso Hagen Kabel ist die Realisie-
rung dieses Projektes ein weiterer
Schritt, um ihre Marktposition zu
festigen und sogar auszubauen.

Durch das Zusammenspiel der
Voith Paper Bereiche profitiert
der Kunde

Zusatzlich zeigt sich bei der Betrach-
tung des Projektes auch die Starke
von Voith Paper: Die Kombination aus
dem Wissen der Voith Paper Techno-
logen um die Streichprozesse und
dem Automatisierungs-Know-how
ermoglichten es, eine ,,Perfect Fit“-
Lésung umzusetzen sowie eine finan-
zielle und terminlich sichere Projekt-
abwicklung fir Stora Enso.

Bereits bei Beginn des Projektes mit
den beschriebenen Prozessanalysen
waren die Papiertechnologen stets
bei der Errechnung des ROI’s und
den Qualitatsparametern und in die
Ergebnisauswertung integriert.
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AuBerdem konnte an der SM 5 eine
optimale Abstimmung der mechani-
schen Komponenten der Querprofil-
aktuatoren erfolgen, so dass die Mon-
tage der Regeleinheit als eine kom-
plette Einheit auf den bestehenden
Coaterbalken vorgenommen werden
konnte.

Der vollstéandige Lieferumfang fir die
SM 5 mit Messrahmen, dazugehori-
gen Sensoren, Léngsregelungen, Ak-
tuatoren, Querprofilregelungssoftware
Profilmatic sowie die anschlieBende
Servicebetreuung wurde ausschlieB-
lich durch Voith Paper realisiert. Der
Vorteil fir den Kunden war dadurch,
zu jeder Zeit, in allen Projektfragen
und ohne Schnittstellen einen kom-
petenten Automatisierungspartner an
der Seite zu haben.

Damit die Ergebnisse so erstklassig
bleiben, wie sie heute sind, werden
Spezialisten von Voith Paper Uber die
gesamte Lebensdauer der Maschine
die Service- und Instandsetzungs-
mannschaft vor Ort unterstitzen.

TECHNIK
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Coater 1 Coater 2 Coater 3

M keine Kontrolle [ Juni 2005
B Juli 2005
August 2005

Vergleich der Monatsmittelwerte der 2-sigma
Profilschwankungen des Strichgewichts aus

den Tambourberichten ldber den Zeitraum von

3 Monaten vor und nach der Installation.

Andreas Genz

Geschéftsfiihrer
von Stora Enso
Hagen Kabel

,Wir stellen gestrichenes holzhaltiges
Papier fiir den Rollenoffset- und Rollentief-
druck sowie fiir die Verwendung im For-
matoffsetdruck her. Mit dem OnQ Quali-
tatsleitsystem von Voith Paper hat sich
unsere Papierqualitit deutlich verbessert.
Unsere Kunden sind heute (iberaus zu-
frieden, da die Qualititskonstanz, die
Oberflacheneigenschaften sowie die

Be- und Verdruckbarkeit des Papiers nun
hochsten Anspriichen geniigen.

Friedrich Schroder
Automation
friedrich.schroeder@voith.com

Jiirgen Frank
Automation
juergen.frank@voith.com

Coater 4



Thune-Schneckenpressen fur Schlamm - ein innovatives
Schneckenpressen-Konzept fur hohe Trockengehalte



Revolutiondre Konstruktions-
merkmale

Bei der Entwicklung der Thune-
Schneckenpresse fir Schlamm galt
es, einige fundamentale Anforderun-
gen zu erfullen. Zum einen musste
die Maschine ausreichend robust und
stabil sein, um die hohen Drehmo-
mente aushalten zu kdnnen, die zum
Herauspressen eines groBtmoglichen
Wasseranteils aus dem Schlamm auf-
gewendet werden missen. Zudem
musste die Maschine einfach zu be-
treiben sein und hohe Betriebszuver-
Iassigkeit bieten. Darliber hinaus war
angesichts der oft starken Verschlei3-
erscheinungen in Schlammaufberei-
tungsanlagen eine méglichst einfache
Wartung ein wesentlicher Faktor.
SchlieBlich mussen die Betriebskos-
ten, d.h. die Kosten pro Tonne be-
handelten Schlamms, fiir den Kunden
tragbar sein.

Um diese Voraussetzungen zu
erfullen, mussten einige sekundéare

Thune-Schneckenpresse fir Schlamm.

Kriterien definiert werden. Das

Gesamtgewicht der Schlammpressen
musste dem Gesamtgewicht von
Thune-Zellstoffpressen gleicher Gro-
Be entsprechen oder sogar darunter
liegen. Die Entwasserungs-Kapazitat
bezogen auf die Siebflaiche musste
hoéher als bei markttiblichen Schlamm-
pressen sein.

In der neuen Presse werden die zur
Erzielung des maximalen Trocken-
gehaltes des Schlamms wirkenden
Krafte wesentlich gleichmaBiger tber
die Lange der Maschine verteilt, als
dies bei konventionellen Schnecken-
pressen der Fall ist. Dies wird durch
die Integration des Auslaufgeh&uses,
des Einlaufbereichs und der Siebkorb-
abstlitzungen in den Maschinenrah-
men erzielt. AuBerdem wurde die Mit-
telachse der Schneckenpresse tiefer
gelegt, um die Hoéhe Uber dem Fun-
dament zu reduzieren. Das Ergebnis
ist eine sehr robuste, stabile Maschi-
ne, die sich auch bei héchsten Dreh-
momentwerten nur minimal verformt.

Thune-Schneckenpresse fiir Schlamm

e Minimierte Verformung durch fundament-
nahe Schneckenpressen-Mittelachse

e GleichméBige Krafteverteilung und ausge-
zeichnete Robustheit und Stabilitat durch in
den Maschinenrahmen integrierte Haupt-
komponenten

e Riickwartslauf unter Volllast dank robuster
Lagerkonstruktion moglich

Aufbauend auf 80 Jahre Know-how
in der Konstruktion von Schnecken-
pressen haben die Ingenieure von
Thune natirlich auch eine ausgespro-
chen wartungsfreundliche Maschine
gebaut, die auf solider, bewahrter
Technologie wie z. B. den WearlLess-
Segmenten beruht.

Die Thune-Schneckenpresse flir
Schlamm (links) im Vergleich mit einer
Standard-Schneckenpresse.

Bei der neu konstruierten Thune-
Schlammpresse wurde die Hohe liber
dem Fundament drastisch reduziert.



Kundenurteil

Hakan Ohlsson
Produktionsleiter
Orebro Kartong,
Schweden

,Als wir einen Ersatz fiir unsere alte Sieb-
presse suchten, wandten wir uns wegen
einer neuen Schlammentwésserungsanla-
ge vertrauensvoll an Voith Paper Norwe-
gen. Von den ersten Projektbesprechungen
an waren wir von dem Service und den
Mitarbeitern von Voith sehr beeindruckt.
Obwohl wir Schlammmengen fahren, die
deutlich ber den garantierten Verarbei-
tungswerten liegen, lauft die Anlage stabil
und bedarf nur minimaler Aufmerksamkeit.
Nachdem wir vor kurzem mit Voith Paper
eine Service-Vereinbarung unterzeichnet
haben, gehen wir davon aus, die Anlage
viele Jahre lang erfolgreich betreiben zu
konnen.“

Voith Produktleiter Lars Smedsrud mit
seinem neuen Produkt bei Adolf Jass,

Schwarza, Deutschland.

57
55

Ohne Bio-Schlamm
53
51
49

47

Trockengehalt im Austrag [%]

45
30 35 40 45

Drehmoment [%]

Erstmalige Installation einer
SPS70 Schneckenpresse fiir
Schlamm

Im Februar 2005 wurde die erste
Thune-Schneckenpresse fir Schlamm
in der Papierfabrik Adolf Jass bei
Rudolstadt, Deutschland in Betrieb
genommen. Diese neue Papierfabrik,
flr die Voith die gesamte Prozess-
technik von der Stoffaufbereitung bis
zur Rollenschneidmaschine lieferte,
stellt Wellenstoff und Testliner zu

100 % aus Altpapier her. Seit ihrer

Mit Bio-Schlamm

Austragstrocken-
gehalt der Thune-
Schlammpresse
bei verschiedenen
Drehmoment-
einstellungen.

50 55 60 65

Inbetriebnahme lauft die Schlamm-
presse SPS70 im Dauerbetrieb. Nach
nur zwei Monaten Betriebszeit Uber-
traf sie bereits die erwarteten Leis-
tungswerte. Sdmtliche Feinrejecte
und Schldmme aus der Papierfabrik
werden zur endgultigen mechani-
schen Entwésserung der Thune-
Schlammpresse zugefihrt.

Feinsortierer-Rejecte, Mikroflotations-
Schlamm und Bio-Schlamm gelangen
Uber einen Meri BlueDrain-Vorseih-
tisch zur Thune-Schlammpresse.
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Auf dem letzten Schneckengang am
Austragsende der Schneckenpresse
sind WearlLess-Segmente montiert.

Je nach den gegebenen Anforderun-
gen werden unterschiedliche ver-
schleiBresistente Materialien verwen-
det. Ein abgenutztes Segment kann
innerhalb weniger Minuten durch ein
neues ersetzt werden. Die Schraub-
konstruktion gewéhrleistet die exakte
Positionierung.

Cleaner-Rejecte und sortierte Fest-

stoffe aus dem Kanal werden vor der
Entwasserung in der Thune-Schlamm-
presse in einem Meri Sediphant ein-
gedickt.

Schwankungen in der Beschickung
zur Schlammpresse werden durch
eine integrierte Drehmomentregelung
ausgeglichen. Dadurch wird auch bei
fluktuierenden Schlammeintragsmen-
gen und unterschiedlicher Schlamm-
zusammensetzung ein konstanter
Trockengehalt im Austrag erreicht.

Die Entwésserungstechniker von
Voith Paper im norwegischen Tranby
danken an dieser Stelle allen, die an
dem Projekt Adolf Jass, Schwarza
mitgewirkt haben, fiir ihre tatkraftige
Unterstltzung und ihren Beitrag zum
Erfolg des Projekts. Wer dem Einsatz
eines Prototyps in einem Projekt
zustimmt, geht immer ein gewisses
Risiko ein, aber ohne Vertrauens-
vorschuss in ein neues Produkt sind
solche Erfolge nicht mdglich!

Angebotsbreite

Die Entwésserungsgruppe Tranby
liefert nicht nur Schlammpressen fir
groBe Projekte. Sie bietet auch klei-
ner dimensionierte Schlammentwéas-
serungssysteme an. Ein Beispiel ist
die Anlage fiir Orebro Kartong in
Schweden (siehe Kundenkommentar
auf Seite 26), die aus einem Meri

Materialfluss.

Elephant-Filter und einer Thune-
Schneckenpresse als Hauptkompo-
nenten besteht. Geliefert wurden ein
Komplettpaket mit allen zugehdrigen
Pumpen, Ventilen, Instrumenten,
Rohrleitungen, Fundamenten usw.
sowie einer lokalen SPS zur Steue-
rung der Anlage. Die neue Anlage er-
setzte eine alte Siebpresse und lauft
seit Uber 2 Jahren einwandfrei.

Lasse Norli
Fiber Systems
lasse.norli@voith.com

Lars Smedsrud
Fiber Systems
lars.smedsrud@voith.com

-
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Austausch der Refinergarnitur eines
TwinFlo TF1D Doppelscheibenrefiners.

Voith Paper Vaassen —
VerschleiBschutz fiir Rotoren und mehr...



Die Voith Paper B.V. in Vaassen/Nie-
derlande hat in den letzten 15 Jahren
ein umfangreiches Know-how in der
Aufbereitung von Rotoren fir Stoff-
aufldser und Scheibensortierer aufge-
baut. Als kleine, leistungsstarke und
kundenorientierte Tochtergesellschaft
der Voith Paper Fiber Systems GmbH
fertigt und Uberholt Vaassen heute
Uber 400 Rotoren im Jahr. Das spezi-
elle Know-how von Vaassen ist zwi-
schenzeitlich nahezu Uberall in der
Voith Organisation vorhanden, so
dass den Kunden die leistungsstarke

Roboter-Schweiltechnik
flir Rotorreparaturen.
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Servicepalette von Vaassen rund um
den Globus angeboten werden kann.

Rotorreparatur durch
Hartauftragsschwei3en

Die Rotoren von Stoffauflésern und
Scheibensortierern sind der sténdi-
gen Einwirkung von Korrosions- und
Abriebkraften ausgesetzt und nutzen
sich daher ab. Diese Rotoren werden
von Voith Paper Vaassen durch Hart-
auftragsschweiBen repariert. Dabei
wird die urspriingliche Geometrie der
Rotorfligel wiederhergestellt und ver-
schleifresistente Kanten werden auf-
gebracht. Durch dieses Verfahren
wird ein Optimum zwischen Betriebs-
kosten und technologischer Leistung
erzielt.

Das Unternehmen besitzt die Kon-
struktionszeichnungen aller Voith
Rotortypen sowie der meisten Roto-
ren anderer Hersteller. Durch Wieder-
herstellen der urspriinglichen Fligel-
geometrie wird sichergestellt, dass
die Rotoren ihre papiertechnologi-
sche Aufgabe in der Stoffaufberei-
tung ohne Einschrankungen erfiillen
kénnen. Mit diesem Know-how und
solider Erfahrung unterscheidet sich
Voith Paper Vaassen von seinen Mit-
bewerbern.

Mehrschicht-Auftragsschwei3en
fiir hohe VerschleiBfestigkeit

Mit dem modernen Hartauftrags-
schweiBverfahren von Voith Paper
Vaassen wird ein Material aufgetra-

gen, das verschleiBresistent, wieder-
verschweiBbar, korrosions- und
rissresistent ist. Eine Pufferschicht
verhindert, dass sich Risse, die sich
wéhrend des Betriebs in der ver-
schleifresistenten AuBenschicht bil-
den kénnten, in das Tragermaterial
fortsetzen. Ein Bruch von Rotorfli-
geln wéhrend des Betriebs wird da-
durch vermieden, und ein optimaler
VerschleiBschutz sichergestellt.

Voith Paper Vaassen bietet fir Roto-
ren, die ausschlieBlich von Voith
Paper Vaassen hergestellt und repa-
riert worden sind, eine Lebensdauer-
Garantie gegen Rotorfllgelbriiche
aufgrund von Rissbildung.

Innovationen in der Material-
und Prozesstechnik

Vaassen forscht stdndig nach neuen
Methoden und verbesserten Materia-
lien zur Weiterentwicklung des Hart-
auftragsschweiBverfahrens. Dazu
gehort auch eine eigene SchweiB-
drahtmarke, die nach individuellen
Vorgaben ausschlieBlich fir Voith
Paper hergestellt wird.

Die Rotoren werden in einem neu
entwickelten SchweiBverfahren mit
einem SchweiBroboter hartauftragge-
schweiBt. Bei Reparaturen wird mit
diesem Verfahren die urspriingliche
Rotorfligelgeometrie reproduzierbar
hergestellt.

Eine weitere Domane ist die Repara-
tur von Schnecken fir Reject-, Faser-
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Niederlande.

Fibersorter-Rotor.

Das Service-Center von
Voith Paper B.V. in Vaassen,

und Schlammpressen. Auch hier wird
mit Hilfe von speziellen Verschleil3-
schutzaufschweiBungen die Standzeit
der Schnecken deutlich verlangert.

Die von Vaassen angewendeten
Reparaturverfahren und Materialspe-
zifikationen sind als Voith-Norm fur
Voith Fiber Systems-Servicezentren
weltweit Gbernommen worden.
Dadurch wird eine einheitlich hohe
Qualitat aller Rotor- und Schnecken-
reparaturen sichergestellt.

Herstellung von Rotoren

Bei der Herstellung von neuen Roto-
ren kommen die Kenntnisse des Ver-
schleiBexperten Voith Paper Vaassen
ebenfalls zur Anwendung. Mit dem
Einsatz des SchweiBroboters, der fiir
die beiden SchweiBprozesse MIG
(Metal Inert Gas) und PPAW (Plasma
Powder Arc Welding) eingesetzt wer-

den kann, erhalten die Neu-Rotoren
eine hochfeste VerschleiBschicht, bei
der Materialharte und Materialzahig-
keit in idealer Weise kombiniert
werden. Das bei einigen Produkten
auftretende Aus- oder Abbrechen
von Materialteilen kann so verhindert
werden.

Wartung von Stoffaufbereitungs-
maschinen

Wartung und Reparatur von Stoffauf-
bereitungsmaschinen wird von vielen
Papierherstellern mit eigenem Perso-
nal durchgefihrt. Der tagliche Um-
gang mit den Maschinen, die Erfah-
rung aus vielen tausend Installationen
in aller Welt und das spezifische Ver-
halten von Anlagen innerhalb einer
Prozesskette mit unterschiedlichem
Fasermaterial fihren dazu, dass im-
mer mehr Kunden flir Wartungs- und
Reparaturarbeiten einen Spezialisten
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von Voith Paper Fiber Systems hinzu
holen. Dies flhrt, wie unsere Erfah-
rung zeigt, zu schnellerer Wiederver-
flgbarkeit der Anlage und haufig
auch zu kleinen Innovationen an den
Maschinen. Die langere Standzeit, die
héhere Betriebssicherheit und das
bessere Ergebnis in der Stoffaufbe-
reitung sind nur einige der Beitrége
von Voith Paper Fiber Systems zur
Reduzierung der Life-Cycle-Kosten.

UniPulper-Rotor.

Anhand einer speziellen Checkliste
inspizieren die Ingenieure und Spezi-
almonteure Maschinen von Voith und
anderen Herstellern, um Probleme
zu diagnostizieren. Der Kunde erhalt
vor und nach der WartungsmafBnah-
me eine genaue Beschreibung des
Zustands seiner Anlage. Mdgliche
zukunftige MaBnahmen werden dis-
kutiert, wie z.B. Generallberholung,
Reparaturen oder Umbauten.

Wartungsvertrage

Immer mehr Kunden lassen ihre Ma-
schinen von Voith Paper auf Vertrags-
basis warten. Wartungsvertrage koén-
nen entweder das volle Spektrum der
Wartungsleistungen (Ersatzteile, Re-
paraturen, Austausch, Uberholung
usw.) oder nur bestimmte Leistungen
umfassen. Einzelne Teile, z. B. Roto-
ren und Lagereinheiten, kénnen dem
Kunden flr die Dauer des Vertrags
zur Verflgung gestellt werden.
Reparatur und Uberholung dieser
Komponenten sind dann integraler
Bestandteil des Wartungsvertrags.
Typisch fUr einen solchen Wartungs-
vertrag ist ein wahrend der Vertrags-
laufzeit monatlich falliger Festbetrag.

Beispiele solcher Vertréage:
Karton- und Verpackungspapier-
fabrik in GroBbritannien.
Seit 2000 wurden samtliche Roto-
ren in Vaassen repariert. Der Ver-
trag schlieBt die Transportkosten
sowie die technische Unterstitzung
des Kunden ein.

Karton- und Verpackungspapier-
fabriken in den Niederlanden und
Deutschland. Wartung von Uni-
Pulper-Stoffauflésern. In beiden
Vertragen wird der Ersatzrotor dem
Kunden flr die Dauer von 5 Jahren
zur Verfigung gestellt. In regelma-
Bigen Zeitabstédnden werden auch
andere VerschleiBteile geliefert und
eingebaut, z.B. Siebbleche, Sieb-
blechleisten, Packungen usw.

Tissue-Papierfabrik in den Nieder-
landen. Komplettwartung von

10 Stoffaufbereitungsmaschinen fur
die Dauer von 5 Jahren einschlieB3-
lich Lieferung von VerschleiBteilen,
Bereitstellung von Ersatzteilen und
aller Wartungs- und Reparatur-
arbeiten.

Remy Habets
Fiber Systems
remy.habets@voith.com

Gerard Wekking
Fiber Systems
gerard.wekking@voith.com

Geert Tichler
Fiber Systems
geert.tichler@voith.com
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Von der Idee zur Installation —

Markteinfiihrung einer innovativen

Entdrahtungsmaschine fur Zellstoffballen

Anfang 2005 konnten die Ingenieure von Voith Paper Euskirchen (ehemals B+G Forder-

technik) mit der Entwicklung einer neuen Entdrahtungsmaschine fiir einzelne Zellstoff-

ballen beginnen. Die bis dahin im Einsatz befindliche Maschine hatte zwar eine hohe

Durchsatzleistung, konnte aber den restlichen Parametern moderner Handhabungs-

technik und Materialeinsatz nicht mehr gerecht werden. Nach einer eingehenden

Evaluierungsphase der Kundenwiinsche und Markterfordernisse wurden die Zieldaten

festgelegt: Kapazitit, Entdrahtungseffizienz und vertretbare Kosten.

Das Konzept sollte auf erprobte Kom-
ponenten, wie das Messer der Altpa-
pierentdrahtung und den Wickelkopf
der Unit-Entdrahtung, nicht verzich-
ten. So konnten die ersten Uber-
legungen sehr schnell in Skizzen und
Basisentwirfe umgesetzt werden.

Parallel erhielten unsere japanischen
Kollegen von Voith IHI ein Projekt mit

Wunsch nach einer automatischen
Zellstoffballenentdrahtung. Dies stell-
te uns vor die Frage, welche Maschi-
ne wir hier anbieten. Zumal der Lie-
fertermin mit 6 Monaten extrem kurz
war. Die ,alte” Maschine wollten wir
nicht mehr anbieten, und die neue
konnten wir noch nicht anbieten.
Auch ein Name fehlte noch. In An-
lehnung an die Vorlaufermaschinen

bekam die neue Zellstoff-Ballenent-
drahtung wegen ihrem mittleren
Durchsatz von 100 Ballen je Stunde
das Kirzel BE-Z ,,C“. Nach gemein-
samen Uberlegungen gaben wir un-
seren japanischen Kollegen alle bis
dahin verfligbare Informationen und
stellten kurzerhand eine PowerPoint-
Présentation zusammen. Diese wurde
dann in Japan anhand der Funktions-
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beschreibung fir den dortigen Markt
angepasst und weiter ergénzt.

Unsere Kollegen aus dem Land der
aufgehenden Sonne waren sehr
schnell und konnten den Kunden von
den Vorteilen der Maschine in kurzer
Zeit Uberzeugen. Sie platzierten in-
nerhalb von 3 Wochen den Auftrag
fur die neue Entdrahtungsmaschine.
Dies setzte unsere Entwicklungs-
abteilung nun sehr stark unter Druck,
denn der Liefertermin stand.

Nachdem alle mechanischen Kompo-
nenten soweit im Werk in Euskirchen
komplettiert waren, wurde die ge-
samte Maschine elektrotechnisch
verkabelt und in Betrieb genommen.
Alles klappte ,,wie am Schnirchen®,
sodass wir nun auch weitere interes-
sierte Kunden einladen und Versuche
mit ihren Problemballen fahren konn-
ten. Fast alle angesprochenen Kunden
kamen und gingen mit einem sehr
positiven Eindruck zufrieden nach

Hause. Wir hatten gerne mehr Vor-
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flhrungen direkt mit unseren Kunden
durchgeflhrt, aber leider setzte uns
der Termin fur die Lieferung dieser
ersten Entdrahtungsmaschine nach
Japan klare Grenzen.

Sieben Wochen spater — Japan.
Unser Inbetriebnahme-Ingenieur war
sehr beeindruckt, als er auf der Bau-
stelle beim Kunden in Japan eintraf.
Nicht nur, dass die Maschine kom-
plett montiert und verkabelt war, sie
war auch weitestgehend in Betrieb
genommen. Es waren nur noch mini-
male Justagen notwendig. Somit
konnten zusammen mit dem Kunden
umgehend die Gewahrleistungslaufe
hinsichtlich Durchsatz und Entdrah-
tungseffizienz begonnen werden. Alle
Laufe wurden vom Betreiber sehr
aufmerksam verfolgt. Der Durchsatz
wurde leicht erreicht und die Ent-
drahtungs-Effizienz lag bei 98%, die
vom Kunden mit anhaltendem Beifall
registriert wurde.

Konzeptionell arbeitet die neue BE-Z
»,C“ ganz anders als ihre Vorganger.
Erstmals wurde hier die gesamte
Bandbreite der modernen Hand-
habungstechnik in einer Maschine
eingesetzt: Hydraulik, Pneumatik,
Elektro-Motore und Servotechnik.
Auf einer Seite der Maschine befindet
sich die bewegliche Messereinheit,
gegeniberliegend die positionier-
baren Wickelkdpfe. In dem zentralen
Kettenforderer ist ein Hubtisch mit

TECHNIK

kombiniertem Hub-/Drehzylinder inte-
griert. Die Drahtlage an der Ballensei-
te wird Uber die Sensorik automatisch
erkannt, die Wickelképfe dement-
sprechend positioniert und tber den
Draht auf den angehobenen Ballen
aufgesetzt. Nach erfolgtem Schnitt
auf der Gegenseite wickelt der Rotor
im Wickelkopf den Draht zu einem
kleinen, kompakten sehr leicht zu
handhabenden Biindel.

Nun fahren alle Maschinenteile auto-
matisch in ihre Grundstellung zuriick.
Dabei werden die Drahtwickel aus-
gestoBen und Uber ein Férderband
einem Container zugefiuhrt. Zeitgleich
wird der geliftete Ballen um 90° ge-
dreht. AnschlieBend wird die zweite
Ballenseite von ihren umgebenden
Drahten befreit.

GroBte Starke unserer neuen Maschi-
ne ist die extrem hohe Effizienz der
Entdrahtung. Aber auch alle anderen
Faktoren stimmen: die gewohnte sehr
hohe Zuverlassigkeit und Verfiigbar-
keit sowie die robuste Konstruktion,
der geringe Platzbedarf und das sehr
attraktive Preis-Leistungsverhaltnis.

Frank Kern
Fiber Systems
+  frank.kern@voith.com

i
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Holmen Paper Madrid ,,Peninsular® -

Weltrekordgeschwindigkeit bei Inbetriebnahme

Holmen Paper AB hat die neue Voith Produktionsanlage PM 62 fiir Standard-Zeitungsdruck-
papier in ihrer Papierfabrik in Madrid, Spanien, erfolgreich in Betrieb genommen. Dank des
One Platform Concepts mit bewahrter Technologie ist es gelungen, die Inbetriebnahme-
phase der Produktionslinie in nur fiinf Wochen zu beenden. Der erste Test mit Stoff auf
Sieb fand am 11. November 2005 statt. Nach anschlieBendem systematischen Austesten
des Nass- und Trockenteils unter Betriebsbedingungen war am 13. November 2005
erstmals Papier am Roller - nur 36 Stunden nach dem Anfahren der Anlage und bei einer
Betriebsgeschwindigkeit von 1.640 m/min. Damit wurde ein neuer Weltrekord fiir die
Anfahrgeschwindigkeit einer Zeitungsdruckpapiermaschine aufgestelit.
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Gleich nach dem ersten Papier am
Roller war die Qualitat stabil. Nach-
dem die Nebensysteme und die CD-
und MD-Regelungen fein eingestellt
waren, wurde nach wenigen Tagen
schon Zeitungsdruckpapier hdchster
Qualitat produziert und verkauft.

Das ideale Maschinenlayout und die
sehr hohe Profilstabilitat fihrten von
Anbeginn an zu hervorragenden Lauf-
eigenschaften und besten Druck-
ergebnissen.

Holmen Paper - mehr als
95 Jahre Partnerschaft mit Voith

Holmen Paper AB mit Hauptsitz in
Norrkdping, Schweden ist mit 2.500
Beschéaftigten einer der fihrenden
Hersteller von Druckpapieren in Euro-
pa. Holmen Paper betreibt in Schwe-
den drei Papierfabriken in Braviken,
Hallstavik und Vargdn sowie eine
Papierfabrik in Madrid, Spanien.

Voith Produktionsanlagen bei Holmen Paper in Betrieb

PM Nr. Siebbreite (m) Kapazitét (t/J) Papiersorte
Hallsta Paper Mill PM 2 5,75 110 000 Magazin, Buchdruck
PM 3 7,10 140 000 SC Papier
Braviken Paper Mill PM 51 9,15 180 000 Telefonbuch,
Zeitungsdruck leicht
PM 52 9,15 270 000 Zeitungsdruck
PM 53 9,65 300 000 Zeitungsdruck
Holmen Paper Madrid ~ PM 62 9,65 300 000 Zeitungsdruck

Die gesamte Papierproduktion von
1,8 Mio. t/Jahr in diesen Werken ver-
teilt sich auf 11 Papiermaschinen.

Die holzhaltigen Druckpapiere, gestri-
chen und ungestrichen, sind haupt-
sachlich fir Tageszeitungen, Maga-
zine, Beilagen, Werbematerial und
Telefonblcher bestimmt.

Von den bisher 14 an Holmen Paper
verkauften Voith Papiermaschinen
befinden sich noch 6 in Betrieb.

Die Partnerschaft zwischen Holmen
Paper und Voith begann vor fast
einem Jahrhundert. Schon 1911 ging
die erste Papiermaschine von Voith in
Norrképing in Betrieb, der 1927 und
1931 zwei weitere folgten. Drei Voith
Papiermaschinen nahmen bei Hallsta
Pappersbruk im Zeitraum von 1915
bis 1917 ihren Betrieb auf. Zu dieser
Zeit war dies die groBte Produktions-
anlage fur Zeitungsdruckpapiere in
Europa. Danach folgte1938 die vierte

PM an diesem Standort, und in den
Jahren 1958 bis 1967 wurden dann
in Hallsta drei weitere Voith Papier-
maschinen aufgestellt. Am Standort
Braviken gingen von 1977 bis 1996
wiederum drei Voith Maschinen in

Betrieb. Die Anlage Holmen Paper

Madrid PM 62 ist die vorerst letzte.

Viele dieser Produktionsanlagen ha-
ben immer wieder Geschwindigkeits-
Weltrekorde bei der Herstellung von
Zeitungsdruckpapieren aufgestellt.

Holmen Paper Madrid

Die Papierfabrik Papelera Peninsular
wurde 1998 von der Grupo Unipapel
aufgebaut, bevor sie im Jahre 2000 in
den Besitz von Holmen Paper Gber-
ging und den neuen Namen ,,Holmen
Paper Madrid“ erhielt. Die gesamte
Papierproduktion der Fabrik basiert
auf der Basis von Altpapier, das Uber-

EcoCell Deinking-System, Herzstlick der Altpapieraufbereitung.

2212006 | Voith Paper | twogether



TECHNIK

MultiSorter Grob- und MultiScreen
Feinsortierung, ausgerdustet mit C-bar
Siebkérben und MultiFoil-Rotoren.

wiegend in Spanien und Portugal ge-
sammelt wird. In der Papierfabrik sind
Uber 350 Mitarbeiter beschéftigt, die
auf zwei Papiermaschinen (PM 61
und PM 62) mit einer Kapazitat von
470.000 t/Jahr Zeitungsdruck-, Ma-
gazin- und leichtes, gestrichenes
Magazinpapier erzeugen, das haupt-
séchlich auf der iberischen Halbinsel
vermarktet wird.

Die von Voith gelieferte und im No-
vember 2005 in Betrieb gegangene
Produktionsanlage ist fur eine jahr-
liche Produktionskapazitat von
300.000 t Zeitungsdruckpapier aus
Sekundarfasern im Flachengewichts-
bereich von 40-49 g/m? ausgelegt.
Die PM 62 besitzt eine Siebbreite von
9.650 mm und eine Konstruktions-
geschwindigkeit von 2.000 m/min.
Die Investitionskosten dieser Anlage
beliefen sich auf 306 Mio. Euro.

TopDuoRun Trockenpartie und Sirius-Aufwicklung.

Die Produktionsanlage -
One Platform Concept
mit bewahrter Technologie

Die Produktionsanlage wurde nach
dem bewéhrten One Platform Con-
cept erstellt. Ein DuoFormer TQv mit
Voith BlackStone S Gummiwalzenbe-
zligen in Verbund mit einem Master-
Jet G Stoffauflauf mit OnQ-Moduledet
und Profilmatic Regelungen sichern
erstklassige Blattbildung. Die Tandem
NipcoFlex Presse, ausgestattet mit
einem OnQ-ModuleSteam Dampf-
blaskasten und einem Uberfiihrband
in den zweiten Nip sorgt fir héchste
Trockengehalte bei bester Papierqua-
litdt. Unmittelbar hinter der Pressen-
partie befindet sich das Feuchtemess-
system OnQ-EnviroScan, das eine
reaktionsschnelle Feuchtigkeitsrege-
lung ermdglicht. Die Trockenpartie ist
mit der fortschrittlichen TopDuoRun-

Trockentechnologie sowie mit OnQ-
ModulePro Dusenbefeuchtern fir
Feuchtequerprofil- und Curlregelung
ausgestattet.

Die Papierbahn durchléduft anschlie-
Bend einen mit Vantis S Walzenbezl-
gen bestlickten EcoSoftDelta Softnip-
Kalander, der mit einer Glanz- und
CD-Dickenprofilregelung und einen
Dampfblaskasten ausgestattet ist.

Im Anschluss daran befindet sich die
hochmoderne Wickelpartie mit Sirius-
Technologie.

Alle die Wickelqualitat beeinflussen-
den Parameter kénnen mit dem Roll-
Master angezeigt und optimiert wer-
den. Die bewéhrte Fibron Vakuum-
technologie sorgt flr eine seillose
Streifentberflhrung in der gesamten
Produktionslinie. Abgerundet wird
diese Hightech-Produktionsanlage

2212006 | Voith Paper | twogether



durch zwei VariFlex Rollenschneid-
maschinen mit VariTronic Prozessleit-
technik und einer Hochkapazitéts-
Rollenpackmaschine Modell Classic.
Voith lieferte das gesamte Papierma-
schinen-Automatisierungssystem mit
dem OnControl Prozessleitsystem,
dem OnQuality Qualitatsleitsystem
mit L&ngs- und Querprofilregelungen
sowie das OnView Informations-
system mit Trenderkennungs- und
Reporting-Funktionen unter Einbezie-
hung aller Maschinen und Technolo-
gie-Uberwachungssysteme.

AuBer der Papiermaschine lieferte
Voith auch die Kernkomponenten
fur einen effizienten Betrieb der Alt-
papier-Deinking-Anlage (Kapazitat
1000 t/24 h Fertigstoff) sowie des
kompletten Wet End Processes.

So wurden ein PreClean Protector-
System zur effektiven Stoffreinigung,

Rollenpackmaschine Classic.

eine MultiSorter-Vorsortierung mit
integriertem IC-Schlitz-Sortiermodul
fur eine optimale Sortiereffizienz so-
wie eine MultiScreen-Feinsortierung
installiert.

Ein EcoCell-Deinkingsystem mit Vor-
und Nachflotation bildet das Herz-
stlick dieser Altpapier-Aufbereitungs-
anlage. Fir die Dispergierung lieferte
Voith den gréBten DX-Disperger mit
der bisher héchsten Produktions-
menge. Diese Maschine ist mit direk-
ter Dampfaufheizung ausgeristet.

Der Wet End Process ist mit einer
iConRet-Retentionsregelung ausge-
stattet, die eine optimale Dosierung
der Retentionsmittel sicherstellt.

Voith GUbernahm die Garantien fir die
gesamte Deinking-Anlage, die sofort
nach Inbetriebnahme die erforderli-

TECHNIK

che Stoffqualitat und -produktion
leistete. Somit konnte der schnellen
Inbetriebnahme der Papiermaschine
stoffseitig Rechnung getragen
werden.

Mit der schon an Holmen Paper Mad-
rid gelieferten kompletten Deinking-
Anlage fur die PM 61 hatte sich Voith
bereits einen guten Ruf erworben.

Montage und Inbetriebnahme -
am Ende ein Bilderbuch Start-up

Im April 2005 wurde das Installations-
projekt von einem Voith Montage-
team in Angriff genommen. Nach
Abschluss der erforderlichen Funda-
mentarbeiten erfolgten die ersten
Spezialtransporte vormontierter Ma-
schinenteile vom Hafen Bilbao nach
Madrid. Die weitgehende Vormontage
bei Voith gewahrleistete ein Hochst-
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maB an Produktqualitat bei minima-

lem Zeitaufwand fiir die Endmontage
vor Ort. So konnte die Anlage ohne
Verzoégerung Ende September 2005
fertiggestellt werden.

Parallel zu den Montagearbeiten fan-
den umfassende theoretische und
praktische Schulungen der Bediener,
Mechaniker, Elektriker sowie Regel-
und Messtechniker statt, um eine
optimale Vorbereitung der Holmen-
Mitarbeiter auf die bevorstehende
Inbetriebnahme sicherzustellen. Das
Ergebnis der vielen von Voith-Exper-
ten geleiteten Schulungsveranstal-
tungen war ein Bilderbuch Start-up
im November 2005, der sogar einen
neuen Weltrekord fiir die Anfahr-
geschwindigkeit einer Zeitungsdruck-
papiermaschine von 1.640 m/min
beinhaltete.

Einige Monate nach der Inbetrieb-
nahme, installierte Voith Paper bei
Holmen Paper in Madrid PrintForm

ey

HC Formiersiebe (aus dem Sortiment
PrintForm H Series) in innerer und
auBerer Position im DuoFormer. Die
Bespannungen zeigten gute Forma-
tions- und Entwasserungseigenschaf-
ten sowie hohe Haltbarkeit und Stabi-
litat. Dies trug mit dazu bei, die
Maschinengeschwindigkeit weiter zu
erhéhen. Mit den Formiersieben von
Voith Paper Fabrics und dem techni-
schen Service war der Kunde in der
Lage, die Leistung der PM 62 in der
Formerpartie sehr schnell zu optimie-
ren. Die Zufriedenheit mit diesen
Formiersieben driickt sich auch darin
aus, dass weitere Formiersiebe nach-
bestellt wurden.

Die Papiermaschine lauft derzeit mit
1.750 m/min am Sirius-Wickler mit
guter Betriebszeiteffizienz und gerin-
gem Ausschuss. Die Geschwindigkeit
soll noch weiter gesteigert werden.
Im Februar wurden bereits 661 t/Tag
(anstatt wie geplant 584 t/Tag) produ-
ziert. Im Marz lag die Produktion nach

,Das sind Zahlen, die
niemand in der Fabrik
so schnell fir moglich
gehalten hatte.

Das Papierrollenlager
ist fast voll. “

Anders Oquist, Holmen Paper Madrid

7 Tagen bei 879 t/Tag. Gegenwartig
wird die Anlage mit etwa 640 t/Tag
gefahren. ,Das sind Zahlen, die nie-
mand in der Fabrik so schnell fir mog-
lich gehalten hétte,“ meinte Werks-
leiter Anders Oquist. Er erganzte:
»Das Papierrollenlager ist fast voll, da
die Fabrik mehr Papier herstellt als
urspriinglich von Holmen geplant.”

Helmut Grimm
Papiermaschinen Grafisch
helmut.grimm@voith.com

Patric Romes
Papiermaschinen Grafisch
patric.romes@voith.com

Axel Dreyer
Fiber Systems
axel.dreyer@voith.com




Ettringen PM 4 - ProQuality-Umbau ,,MyFuture44“

Im Umfang waren die Nachristung
einer ModuledJet-Verdiinnungstechnik
an den bestehenden SymFlo-Stoff-
auflauf und der Umbau des Symfor-
mer HHS auf die neue DuoFormer
TQm-Technologie enthalten. Des
Weiteren wurden ein HiVac-Hoch-
vakuumsauger und 5 ProRelease*-
Stabilisatoren in der 3. Trockengrup-
pe eingebaut. Auch in der DIP-Anlage
und im Konstanten Teil waren um-
fangreiche MaBnahmen eingeplant.

Die Verbesserung der Be- und Ver-

druckbarkeit wurden als wichtigste

Ziele dieses ProQuality-Umbaus for-
muliert. Die Formation, die 2-Seitig-
keit, die Profile und schnelle Sorten-
wechsel waren vereinbarte Parame-
ter, die zur Beurteilung des Erfolges

Situation vor Umbau.

Lang Papier Ettringen, eine Tochter der finnischen Myllykoski-

Corporation, entschied sich im Dezember 2004 die PM 4 zu

modernisieren und die Qualitit der

SC-Papiere zu verbessern.

Den Auftrag zum Umbau erhielt Voith Paper am 16. Dezember
2004. Der Umbau erfolgte im September 2005.

herangezogen wurden. Der folgende
Bericht konzentriert sich auf die Be-
schreibung der wesentlichen Aktio-

nen in den Bereichen Stoffaufberei-

tung, Stoffauflauf und Former.

Stoffaufbereitung

Um den gestiegenen Sauberkeits-
anforderungen des Endproduktes
gerecht zu werden, wurde der DIP-
Strang durch eine neue IC-Sortierung
und eine neue EcoCell-Flotations-
anlage ergénzt. IC-Sortierungen
werden in Altpapieraufbereitungs-
Systemen eingesetzt, wenn héchste
Anforderungen an das Fertigprodukt
gestellt werden. Die Zulaufkonsisten-
zen liegen typischerweise bei etwa
2-2,5%, also zwischen der MC- und

DuoFormer TQm nach Umbau.

der LC-Konsistenz (daher ,,IC“ von
sIntermediate Consistency”). Durch
die IC-Sortierung in Kombination mit
der ebenfalls erweiterten Feinsortie-
rung konnten die Stoffeigenschaften,
insbesondere die Stickyreduzierung,
erheblich verbessert werden.

Einen weiteren, wichtigen Beitrag zur
Erreichung der geforderten Sauber-
keit leistet die neue EcoCell-Flota-
tionsanlage, die die vorhandenen,
alten Flotationszellen ersetzt.

Konstanter Teil

Fir den Umbau des Konstanten Teils
wurden Komponenten des Advanced
Wet End Process eingesetzt, wie zum
Beispiel:
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Moduledet-Ventile mit Profilmatic
Aktuatoren am LC-Verteilrohr.

HighVac Hochvakuumsauger. ProRelease™. ModuleJdet-DR — LC-Dosierung.

ComMix

Vorvermischung im Mischrohr mit
versetzten Einldufen. Statischer
Mischer fir Feinmischung. Hohe
Flexibilitat bei variierenden Stoff-
kompositionen.

VoithVac

Verbesserte hydraulische Stabilitat
fur einen stabilen Papiermaschinen-
Betrieb.

MultiScreen MSA-Sortierer
Optimierte Durchstréomung fir einen
héchstmdglichen Sortier-
wirkungsgrad. Ausgereifte Technik fir
geringstmogliche Pulsationen.

Mit den ergriffenen MaBnahmen wur-
den sowohl die Stoffdichtekonstanz

EcoCell-Flotation.

als auch die hydraulische Stabilitat
erheblich verbessert, was sich in dem
nun exzellenten MD-Profil wider-
spiegelt.

ModuleJet-DR

Bei der ModuleJet-DR-Nachristung
(Dilution Retrofit) wird Verdiinnungs-
wasser in einer Dosierplatte zwischen
dem Querstromverteiler und dem
Rohrverteilgitter eingespeist. Die
Verdiinnungswasser(LC)-Dosierung
erfolgt Uber ModuleJet-Ventile, die
am LC-Verteilrohr angebracht sind.
Die Flachengewichts-Regelung Uber-
nimmt die Voith-Profilmatic.

Der Umbau des Stoffauflaufes wurde
in 3,5 Tagen durchgefiihrt. Am 20.
September wurde die PM 4 abgestellt
und der Demontage Ubergeben.
Aufgrund der 6rtlichen Nahe wurde
entschieden, die notwendigen Bear-
beitungen und Montagetéatigkeiten

in Heidenheim durchzuftihren.

Der Ausbau und Transport des 50-t-
Stoffauflaufs nach Heidenheim verlief
problemlos. Am 21. September konn-
te bereits damit begonnen werden,
die Dosierplatte am Stoffauflauf
anzubauen, auszurichten und zu ver-
schrauben. Im Anschluss konnten die
Inserts eingebaut und verschliffen

werden. Nach der Montage des HC-
Verteilrohres wurde das neue LC-Ver-
teilrohr mit den ModuledJet-Ventilen
auf den Stoffauflauf gesetzt. Die neu-
en Abdeckbleche und Windabweiser
sowie die wieder zu verwendenden
Spritzrohre wurden angepasst und
montiert. Am 24. September gegen

3 Uhr morgens verlieB der nun 55 t
schwere Stoffauflauf Heidenheim und
stand gegen 14 Uhr in seiner vorge-
sehenen Position.

Die Papierqualitdts-Ergebnisse des
Stoffauflauf-Umbaus sind herausra-
gend. Die PM 4 liefert heute Flachen-
masse-Profile, die sich sehr wohl mit
modernsten Anlagen messen kdnnen.
Der 1o-Tapiowert des Flachenge-
wichtquerprofils hat sich sofort nach
dem Wiederanfahren auf < 0,4% ver-
bessert. Die umseitige Abb. zeigt das
labor-gemessene Tapio-Flachenmas-
seprofil vor und nach dem Umbau.

Die Faserorientierung ist selbst ohne
nachtréagliche Blendenoptimierung
auf héchstem Niveau. Das Querprofil
hat sich von +/-4° vor Umbau auf
einen Bereich von +/-2° verbessert
und ist nun eben. Die ModuleJet-DR
Installation ist somit ein héchst effizi-
enter Umbau zur deutlichen Ver-
besserung der Flachenmasse- und
Faserorientierungs-Profilqualitat.
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Faserorientierungs-Querprofil vor und nach dem Umbau.

DuoFormer TQm

Das Ziel war, den Former so umzu-
bauen, dass insbesondere die Forma-
tion und die 2-Seitigkeit des Produk-
tes optimiert werden. In der Projekt-
phase wurde natirlich der Einsatz
eines neuen DuoFormer TQv disku-
tiert, mit allen Konsequenzen, die
damit verbunden sind. Ein ,Former-
Check* hat dazu gefluhrt, dass mit
dem Einsatz eines DuoFormer TQm
(,m* wie modified) die Ziele erreicht
werden kénnen.

Die Positionen der Brustwalze und
der Formierwalze wurden getauscht.
Dafur wurde die Formierwalze umge-
baut und fur den Einsatz im Untersieb
vorbereitet. Durch diese Anderung
musste die Position des Stoffauflau-
fes angepasst werden. Eine sehr

Tapio-Fldchenmasseprofil.

vor Umbau

nach Umbau

Farbkarte von
Messergebnissen

durchschnittliches
CD Profil
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wichtige Vorgabe war die Wiederver-
wendung der Cantilevereinrichtung.

Die beiden Entwéasserungsleisten im
Obersieb wurden durch den Ober-
siebsaugkasten des bekannten
D-Teils ersetzt und im Untersieb ein-
stellbare Entwasserungleisten einge-
baut. Die anschlieBenden Saugkésten
im Untersieb komplettierten das neue
Entwasserungskonzept des Duo-
Former TQm.

Neben den oben beschriebenen Er-
gebnissen bezliglich der Profilgite
wurden auch hervorragende Formati-
onswerte erreicht. Insbesondere der
Vergleich zu Wettbewerbsmaschinen
zeigt den signifikanten Erfolg. Die um
25% verbesserte Formation liegt
nach dem Umbau in einem Bereich
neuester Referenzen auf dem SC-
Markt. Die 2-Seitigkeit der Asche-

Dosierplattenmontage am Stoffauflauf.

T

o

4 6 8 10 12 14
technisches Alter [Jahre]

Verbesserung der Formation.

verteilung liegt mit 6% in einem sehr
guten Bereich.

Mit intelligenten, effektiven Losungen
wurde ein groBes Potenzial ausge-
nutzt und sowohl die Be- als auch die
Verdruckbarkeit in den Druckereien
signifikant gesteigert. Der SC-Anteil
an der Produktion der PM 4 konnte
inzwischen gesteigert werden.

Besonders erwadhnenswert ist die
sehr gute Zusammenarbeit mit dem
Ettringer Team, das alle zur Ver-
figung stehenden Informationen zu-
ganglich machte und jederzeit fur Dis-
kussionen und Optimierungsschritte
offen war. Die erfolgreiche Zusam-
menarbeit zwischen Lang Papier und
Voith wurde hier ein weiteres Mal
unter Beweis gestellt. Das Projekt
»Myllykoski Future for PM 4 war in
jeder Hinsicht ein voller Erfolg.

g

Ole Hansen
Papiermaschinen Grafisch
ole.hansen@voith.com

Klaus-Peter Oltrogge
Papiermaschinen Grafisch
klaus-peter.oltrogge@voith.com
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Einreihige Trockengruppe.

Zwei Bereiche, in denen Ablagerungen am/im Trockensieb haften.

PrintTech PR - neue Trockensieb-Technologie
fur einreihige Trockengruppen

Das Trockensieb ist ein essentieller
Bestandteil einer Trockenpartie. Es
Ubertragt den Unterdruck der Bahn-
stabilisation auf die Papierbahn, um
die Laufeigenschaften zu verbessern
und gewahrleistet eine gleichmaBige
Bahnhaftung zur Verbesserung des
Warmetransfers und der Verdamp-
fung. Das Trockensieb treibt auch
die meisten Trockenzylinder sowie
die Vakuum- und Filzleitwalzen an.
Die Abb. oben zeigt einen Ausschnitt
einer einreihigen Trockengruppe.

In den vergangenen 10 Jahren hat
es standig Weiterentwicklungen im

Voith Paper Fabrics entwickelt stindig neue Losungen, damit Trocken-

siebe wdhrend der gesamten Laufzeit ihre Eigenschaften optimal

beibehalten. Die neueste Entwicklung ist ein Trockensieb-Design, das

die heutigen Kundenanforderungen sogar noch iibertrifft.

Bereich der Bahnkontrollsysteme,
des Maschinenlayouts und der Reini-
gungsaggregate gegeben, um héhere
Maschineneffizienz und schnellere
Maschinengeschwindigkeiten zu er-
reichen. AuBer leichten Anderungen
der Garnmaterialien oder Garnprofile
werden die meisten Papiermaschinen
jedoch immer noch mit Trockensie-
ben der gleichen Web- und Spiral-
strukturen betrieben. Voith Paper
Fabrics hat dies zum Anlass genom-
men, um mit der Entwicklung neuer
Trockensieb-Technologien, die auf
die neuesten Maschinenkonzepte
angepasst sind, zu beginnen.

Prozess

Papiermacher bendétigen im Einlauf
und in den vorderen Gruppen der
Trockenpartie Trockensiebe mit nied-
rigen Luftdurchléssigkeiten (zwischen
95 und 125 cfm), um eine gute
Wechselwirkung mit den Bahnkontroll-
systemen fir eine sichere Streifen-
Uberfiihrung und fir optimale Lauf-
eigenschaften der Bahn zu erzielen.
Aerodynamische Trockensiebe mit
geringer Dicke besitzen Langs- und
Quergarne, die eng miteinander
verwebt sind. Dadurch entstehen
Bereiche, die an der Sieboberflache
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Bereiche der Ablagerungen

Kritische Faktoren

Ziel

Anzahl der Flottierungen

Jede Uberkreuzung, Verbindung zwischen Langs- und Quergarnen, bietet eine
Stelle, wo sich Ablagerungen festsetzen konnen.

Die Haufigkeit und den Abstand
der Uberkreuzungen der Garne
verringern.

Anzahl der Langs- und Querlagen

Ablagerungen kénnen sich zwischen den Garnlagen im Trockensieb festsetzen.

Die Anzahl der Gewebelagen
minimieren.

Porenvolumen

Reinigungssysteme konnen die Sieboberflachen gut reinigen. Bei der Reini-
gung der inneren Siebstrukturen ist der Wasserstrahl aber weniger wirksam,
da die Kraft des Strahles verringert ist.

Das strukturelle Porenvolumen
reduzieren.

Offene Flachen

Feine Offnungen verstopfen leichter mit Ablagerungen.

GroBe der Offnungen erhhen.

Offnungsbewegung

,V«-formige Offnungen der Trockensiebe miissen flexibel sein, da dies die
Auslosung von Ablagerungen bei der Reinigung unterstiitzen kann.

Die Siebflexibilitat in Laufrichtung
maximieren.

Anzahl der Langs- und Quergarne, auf
die der Strahl der Reinigungsdiise im
90°-Winkel spritzt

Die Reinigungskraft des Hochdruck-Wasserstrahls wird beim Kontakt mit der
Sieboberflache verteilt. Die Siebgarne konnen fibrillieren, wenn der Druck zu
hoch oder die Diise zu nah am Sieb ist.

Sicherstellen, dass mindestens
50 % jedes Garns direkten Kontakt
mit dem Wasserstrahl hat.

Abstand zwischen zwei Ldngsgarnen,
an denen sich die Verschmutzung auf-

Eine Ablagerung wéchst hinter einem Kontaktpunkt und schlieBt die Offnungen.

Mit Aufbau der Verschmutzung werden die folgenden Offnungen geschlossen.

Eine Offnung folgt immer auf jeden
Kontaktpunkt. Positionierung der

baut bis es die offene Flache erreicht

oder in der Siebstruktur verschmut-
zen kénnen. Ablagerungen wie
Stickies, Staub, FUll- oder Feinstoffe
werden in das Trockensieb gepresst
oder durch das Sieb gefiltert und
verringern so seine Effektivitat.

In einer ersten Stufe hat Voith Paper
Muster von Trockensieben unter-
sucht, die in den verschiedensten
Papiermaschinen gelaufen sind und
hat die Bereiche definiert, in denen
Ablagerungen am und im Trocken-
sieb hafteten. Hierbei wurden die
kritischen Faktoren ermittelt, um ein
Modell fur die Trockensiebleistung zu
erstellen (Abb. oben mit erklarender
Tabelle). Darliber hinaus musste das
neu zu entwickelnde Trockensieb
auch die Anforderungen fur einen
leichten Einzug sowie hohe Abrieb-
bestandigkeit, hohe Biegesteifigkeit
und hohe Langsstabilitat besitzen.

Dabei stand eine optimale Papier-
qualitat immer im Vordergrund.

Losung

In der zweiten Stufe folgte die Ent-
wicklung einer Trockensiebstruktur,
die zu den beschriebenen, kritischen
Faktoren des Modells passte, wie in
der Tabelle aufgezeigt. Mit Hilfe kon-
ventioneller Webtechnik fir Trocken-
siebe von Kette und Schuss war dies
jedoch nicht mdglich. Um die ge-
winschten Wirkungen des Trocken-
siebes auf den Prozess zu erzielen,
musste ein Webstuhl modifiziert wer-
den. Die aus Versuchen resultierende
Siebstruktur war véllig anders im Ver-
gleich zu bisher bekannten Trocken-
sieben. Innovativ wurden von Voith
Paper Fabrics in dem angestrebten
neuartigen Design die Erfahrungen
von Gewebe- und Spiralsieben kom-
biniert.

Die Parameter des neu entwickelten
Siebdesigns erflillten erfolgreich die
gewlinschten Eigenschaften an eine
1. Trockengruppe in einer schnell-

nichsten Offnung so weit entfernt
wie méglich.

laufenden Maschine, die als Rohstoff
Sekundéarfasern einsetzt.

Die Anzahl der Kontaktpunkte und die
Kontaktflache gelten in der Papier-
industrie als zwei der Hauptfaktoren,
die Einfluss auf die Trocknungsleis-
tung haben. Fir die Bestimmung der
Kontaktflache bei Sieben gibt es je-
doch kein Standard-Messsystem. So
werden die genannten Werte oft unter
Dricken gemessen, die tausende
Male hoher sind als ein Druck, dem
das Papier zwischen dem Trocken-
sieb und dem Zylinder tatséchlich
ausgesetzt ist. Daher wurde die Zahl
der genau gemessenen Berilihrungs-
punkte auf der Sieboberflache fir die
Erwdrmung der Bahn erhoht.

Eine beidseitige Unterdruck-Matrix
auf Papier- und Laufseite des Siebes
wurde konzipiert. Diese Ubertragt den
Unterdruck, vor allem neuester Bahn-
kontrollsyteme, hervorragend Uber
die gesamte Sieblaufzeit auf die
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Kreuzungspunkte/1000 mm?2
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20000 29376
20000 16168
10000 8096

,

PrintTech PR A B ()

Normales Siebdesign

Garnflottierungen

Jeder Schnittpunkt von Ldngs- und Quer-
garnen bietet fir Ablagerungen eine
Gelegenheit sich zwischen den Lagen
festzusetzen. Bei PrintTech PR konnten
die Uberkreuzungspunkte drastisch
reduziert werden.

Papierbahn, vorbei an mdglichen
Ablagerungen. Dabei wurde eine opti-
male Streifenlberfihrung und eine
sehr gute Bahnkontrolle Gber die Sieb-
laufzeit beibehalten.

Erfolgreicher Einsatz

Nachdem nun Theorie und Praxis er-
folgreich zusammengefihrt wurden,
konnte die dritte Phase des Projektes
beginnen — der Einsatz des Trocken-
siebes PrintTech PR in der ersten
Trockengruppe einer schnelllaufen-
den Papiermaschine fur grafische
Papiere. Die Naht des 9 m breiten
Trockensiebes konnte leicht und

PrintTech PR.
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Strukturelles Porenvolumen mm3/100 mm?2
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PrintTech PR A
Normales Siebdesign

Porenvolumen

Eingebaute Reinigungsaggregate kénnen
Leerrdume an der Oberfldche der Trocken-
siebe gut reinigen. Sie sind aber weniger
wirksam bei der Entfernung von Ablage-
rungen aus inneren Leerrdumen. Beim
PrintTech PR wurde dieses strukturelle
Porenvolumen nahezu eliminiert.

schnell geschlossen werden. Das
Sieb lief bei guter Streifenlberfih-
rung und ausgezeichneten Lauf-
eigenschaften hervorragend an.

Die Pressenpartie der PM besitzt eine
geschlossene Bahnflihrung und be-
nétigt ein starkes Vakuum zur Uber-
fuhrung vom Transferband in die
Trockenpartie. Dies kann die Gefahr
von Markierungen in der Papierbahn
durch das Trockensieb erhéhen. Die
Bildanalyse von Papierproben zeigte
aber, dass die einzigartige Oberflache
des Versuchssiebes mit seiner Struk-
tur und den Offnungen eine normale
Markierintensitat durch die Trocken-
partie hindurch aufwies. Die gleich-
maBige Beibehaltung der Luftdurch-
l&ssigkeit Uber die Breite des Siebes
erflllte die Erwartungen und Zielvor-
gaben bei weitem. Das Trockensieb
wurde gezielt, nach bisher langster
Laufzeit von Sieben auf dieser
Maschine, zur Auswertung aus der
Maschine genommen.

Dieses neue Technologiekonzept fir
Trockensiebe ist von der Theorie in
die Praxis Ubergegangen und hat sich
erfolgreich bei hdchsten Maschinen-

Anzahl der Kontaktpunkte/100 mm2

39 37

18

0
PrintTechPR A B (%
Normales Siebdesign

Zahl der Kontaktpunkte

Das neue Konzept der Trockensiebe hat
eine Unterdruck-Matrix (Patent beantragt)
und groBe Offnungen auf der papier-
bertihrenden Oberfldche. Auf diese wirkt
der Wasserstrahl der Reinigungsdiise
direkt. Die hohe Anzahl der Kontaktpunkte
mit dem Papier bleibt erhalten.

geschwindigkeiten unter kommerziel-
len Bedingungen bei der Papierpro-
duktion bewéhrt.

Unter der Markenbezeichnung Print-
Tech PR wird dieses neue Konzept
der Trockensieb-Technologie fir ein-
reihige Trockengruppen zur Produk-
tion verschiedenster Papiersorten im
Markt eingefihrt.

PrintTech PR wird héchsten Anforde-
rungen besonders auch in anspruchs-
vollen Trockenpartien gerecht und
sichert wéhrend der gesamten Lauf-
zeit in der Maschine verbesserte
Leistungsdaten und konstant hohe
Wirkungsgrade.

Mark Hodson
Fabrics
mark.hodson@voith.com
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Klabin in Brasilien investiert in Kartonproduktionsanlage
fur Flussigkeitsverpackungen

Klabin ist Brasiliens gréBter Produ-
zent und Exporteur von Papier und
Karton. Das Unternehmen ist fihrend
in der Produktion von Verpackungs-
papieren und Karton, Faltschachteln
sowie von Sackpapieren fur die
Industrie.

Klabin war das erste Zellstoff- und
Papierunternehmen in Amerika, das
seine Walder durch den FSC (Forest
Stewardship Council) zertifizieren
lieB. Damit ist sichergestellt, dass die
Geschafte auf einem hohen Niveau
zum Umweltschutz und zur sozio6ko-
nomischen Nachhaltigkeit beitragen.

In engster Zusammenarbeit auch mit
dem Weiterverarbeiter wurde diese
Anlage fur Verpackungen von
Flussigkeiten wie z.B. Milch und Safte
maBgeschneidert, den speziellen
Anforderungen entsprechend, kon-

zipiert.
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Der Vertrag, eine der groBten jemals
durch Voith Brasilien unterzeichneten
Vereinbarungen, wird nach dem Pro-
cess Line Package (PLP) abgewickelt.

Die Kartonmaschine besitzt eine
Siebbreite von 7.300 mm und ist fir
eine Konstruktionsgeschwindigkeit
von 1.000 m/min ausgelegt. Bei einer
Tagesproduktion von 1.100 Tonnen
soll hochwertigster Karton im Flachen-
gewichtsbereich von 170 bis 390 g/m?
hergestellt werden. Damit kbnnen

die nationalen und internationalen
Marktbedurfnisse zufrieden gestellt
werden.

Des weiteren sind im Lieferumfang
enthalten und nach dem Voith

,One Platform Concept” erstellt: die
gesamte Stoffaufbereitung, der Kon-
stante Teil, der Rollenschneider, die
Rollentransport- und Rollenpackanla-
ge, die Maschinen-Nebeneinrichtun-

gen, die Elektrik sowie Montage und
Inbetriebnahme. Voith Paper Fabrics
wird drei vollstédndige S&tze von
Papiermaschinenbespannungen auf
der Basis Multi Platform (MultiForm,
MultiFlex und MultiTech) fur die An-
lage liefern. Voith Paper Rolls liefert
fur die einzelnen Sektionen der
Papiermaschine die speziellen Wal-
zenbezlge und -beschichtungen.

Dieses fir Brasilien sehr wichtige

Projekt verdeutlicht das Engagement
und den Einsatz von Voith zur Unter-
stlitzung der Papierindustrie in Std-
amerika. Die Inbetriebnahme der An-
lage ist fur September 2007 geplant.

Nestor de Castro
President

Voith Sdo Paulo, Brasilien
nestor.castro@voith.com
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UPM Kaipola - ,,Perfect Fit“ durch Umbau

»ES kommt nicht oft vor, dass man sagen kann: Dieses Projekt ist

wirklich hervorragend gelaufen! Ich mochte fiir diese groBartige

Leistung ein herzliches Dankeschdn sagen. Die Durchfiihrung des

Projekts ist in jeder Hinsicht beispielhaft zu nennen.*

Diese Mitteilung erhielten die Mitar-
beiter von Voith Paper Finnland von
Juhani Kauppila, dem Produktions-
leiter der PM 7 im Werk fiir Telefon-
buchpapier von UPM Kaipola. Das
Lob wurde anlésslich des Umris-
tungsprojekts ausgesprochen, das
Voith im vergangenen Jahr in Kaipola
durchfihrte.

In der Trockenpartie der Papierma-
schine wurden umfangreiche Techno-
logiednderungen durchgefihrt, die
Voith empfohlen hatte, um die Lauf-
eigenschaften der Maschine zu ver-
bessern. Das Ergebnis dieser schwie-
rigen Aufgabe war hervorragend.

Der kundenseitige Projektleiter war
Juhani Kauppila. An der Spitze des

2212006 | Voith Paper | twogether




Teams von Voith Paper Oy, Finnland
stand Jani Kivela.

Die Papierfabrik Kaipola gehort zur
UPM-Kymmene-Gruppe. UPM ist
einer der weltweit gréBten Forst-
industriekonzerne und der unbestrit-
tene Marktflhrer fir Magazinpapiere.
Die Papierfabrik Kaipola in Zentral-
finnland gelegen hat eine Jahrespro-
duktionskapazitat von tber 700.000 t
Papier. Mehr als die Hélfte dieser
Produktionsmenge entfallt auf die
Telefonbuch- und Zeitungsdruckpa-
piere, die mit den Papiermaschinen 4
und 7 hergestellt werden.

Die PM 7 produziert pro Jahr

230.000 t Telefonbuch- und Zeitungs-
druckpapier. Die Siebbreite der Ma-
schine betragt 9.150 mm, die Hochst-
geschwindigkeit mehr als 1.600 m/
min. Der Rohstoff ist eine Mischung

UPM Kaipola in Finnland.

Oben links: Juhani Kauppila (Mitte) mit
Projektleiter Jani Kivela (links) und
Juha Behm von Voith Paper Oy vor
der neuen Trockenpartie.

2212006 | Voith Paper | twogether

aus Holzschliff und etwa 60% Altpa-
pierfasern. Die Papiermaschine wur-

de 1989 in Betrieb genommen. Das
Endprodukt &nderte sich im Laufe der
Jahre mehrfach, wobei die Papiersor-
ten immer leichter wurden. Heute ist
das Hauptprodukt Telefonbuchpapier
im Flachengewichtsbereich von 34-
45 g/m?. Im Jahresmittel betragt das
Flachengewicht 38 g/m?2.

Mit Umbau wieder
nPerfect Fit“

Das Ziel, das UPM mit dem Umbau
verfolgte, bestand darin, durch eine
Umrlstung der 4., 5. und 6. Trockner-
gruppe, die Laufeigenschaften der
Papiermaschine zu verbessern. Daru-
ber hinaus wurde im Rahmen des
Projekts eine seillose Streifenliber-
fuhrung eingebaut, die ebenfalls von
Voith geliefert wurde.

In den Anfangsstadien, als damit be-

gonnen wurde, leichtere Papiersorten
auf der Maschine herzustellen, war
das Projekt sehr komplex. Es zeigte
sich, dass die Trocknungskapazitat
fur diese leichteren Sorten viel zu

hoch war. Deshalb hatte man bereits
einen Teil der Zylinder in der Papier-
maschine fir die Produktion dieser
Sorten auBer Betrieb gesetzt. Da dies
keine Dauerldsung sein konnte, fass-
te UPM den Plan, die Trockenpartie
auf ein einreihiges Trocknungssystem
umzustellen. Gleichzeitig sollte auch
die Stutzung der Bahn verbessert
werden.

Auf Basis dieser Anforderungen er-
stellte Voith ein Angebot zur UmrUs-
tung der Trockenpartie. Es wurde vor-
geschlagen, zur Stitzung der Bahn in
den drei Trockengruppen DuoStabili-
zer einzusetzen. Zur weiteren Stabili-
sierung der Bahn sollten zusétzlich
die unteren Trockenzylinder gebohrt
werden. Durch diese MaBnahmen
wird die Runnability verbessert und
Bahnrisse werden reduziert. Dabei
bleibt die Bahn eng am Sieb, so dass
Flattern reduziert und die Streifen-
Uberfiihrung erleichtert wird. Eine
gute Abstutzung der Bahn tragt auch
dazu bei, die Bahnbreite des produ-
zierten Papieres zu erhdhen.

UPM war von dem Angebot angetan
und Voith erhielt den Zuschlag fur die
Lieferung von 13 DuoStabilizer-Ein-
heiten fur die Trocknergruppen 4, 5
und 6 sowie fur die Bohrarbeiten an
13 Trocknerzylindern am Kunden-
standort. Die Bohrarbeiten und die
mechanische Installation wurde von
der finnischen Voith Tochterfirma
PikoTeknik Oy Ubernommen. Im
Lieferumfang enthalten waren auch
13 neue Schaber. Der Umbau wurde
im Oktober 2005 durchgefiihrt.
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Anerkennung durch
Juhani Kauppila

»Im Ausschreibungsstadium unterzog
der Anbieter Voith das UmrUstprojekt
einer nuchternen, realistischen Analy-
se. Alle vorgelegten Informationen
Uber die Vorteile der Umristung und
die Hinlanglichkeit der Trocknungska-

pazitat beruhten auf neuesten Daten,
berichtet Juhani Kauppila.

»Wir hielten dieses Projekt fir mach-
bar, weil der Anfang der Trocken-
partie bereits als einreihiges System
angelegt war. Die Frage nach der
Hinl&nglichkeit der Trockenkapazitét
war fir uns der Knackpunkt. Ob die

Trockenkapazitat ausreichen wirde
oder nicht, war ein entscheidender
Aspekt, insbesondere weil es gegen-
séatzliche Ansichten gab,“ so Juhani
Kauppila nach dem Abschluss der
Umrustung.

»,Das Angebot von Voith wurde ein-
hellig als gute Lésung begrifBt. Dari-
ber hinaus war die Aussicht auf eine
einfache Umristung fir uns attraktiv.
Ebenso wie die Tatsache, dass alle
Arbeiten wahrend einer auf neun
Tage begrenzten Stillstandszeit abge-
schlossen werden konnten. Seit der
Umristung wissen wir, dass die
Trockenkapazitat definitiv ausreicht.
Voith war aufgrund seiner Berechnun-

gen von Anfang an davon Uberzeugt
gewesen - ich selbst auch. Ich war
sicher, dass die Trockenkapazitat
exakt unseren Anforderungen ent-
sprechen wirde. Wir diskutierten
auch die moglichen Folgen einer sehr
aggressiven Trocknung des Papiers,
und ob dieses diinne Papier dadurch
seine Eigenschaften verandern
wirde. Diese Frage konnte nach der
Umristung zu unserer vollen Zufrie-
denheit geklart werden. Auch unser
weiteres Ziel — eine breitere Papier-
bahn - konnte erflillt werden. Heute
produzieren wir eine Papierbahn, die
um 13 cm breiter ist als vor dem
Umbau,” erlautert Juhani Kauppila.



An der Kaipola PM 7 leisteten die
Expertenteams auf beiden Seiten her-
vorragende Arbeit. ,Nur die Kombina-
tion von Fachleuten verschiedenster
Qualifikationen kann zu einem so
guten Endergebnis flihren,“ meint
Juhani Kauppila.

slch mochte fir diese groBartige
Leistung ein herzliches Dankeschén
sagen. Die Durchfiihrung des Projekts
ist in jeder Hinsicht beispielhaft zu
nennen. Daflr danke ich dem Team
bei Voith, das an diesem Projekt mit-
gewirkt hat.“ — Juhani Kauppila.

Die Erweiterung der RCF-Anlage

wurde bereits Anfang
2005 in Betrieb genommen

Schon Mitte 2004 wurde Voith Paper
Fiber Systems von UPM-Kymmene
Kaipola mit der Erweiterung der RCF
(Recycled Fiber)-Anlage beauftragt.
Ziel dieser Umrlstung war eine Pro-
duktionssteigerung von 440 t/24h auf
540 t/24h sowie die Verbesserung
der DIP-Qualitat.

Die RCF-Anlage, die bereits tGber
Komponenten von Voith verfligte,
wurde mit einem dreistufigen 1C-Sor-
tiersystem mit integrierter Cleaner-
anlage modernisiert. Zusammen mit
MultiScreens mit der bewahrten
C-bar Siebkorb-Technologie lieferte
Voith ein EcoMizer Cleaner-System

Blick in die Recycled Fiber-Anlage.
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zur effizienten Entfernung von schwe-
ren Partikeln und zur Verlangerung
der Standzeiten von Arbeitselemen-
ten in den nachfolgenden Maschinen.

AuBerdem wurden die vorhandenen
Vor- und Nachflotationssysteme
durch zuséatzliche Flotationszellen in
der Primarstufe sowie durch eine Flo-
tationszelle und Pumpe in der Sekun-
dérstufe erganzt. Alle Zellen sind mit
der EcoCell-Technologie ausgerustet.

Voith schloss das Umrustprojekt ein-
schlieBlich Installation und Anlauf
innerhalb von weniger als sechs Mo-
naten ab. Die Lieferung erfolgte inner-
halb der vereinbarten Zeit Ende
November bzw. Mitte Dezember
2004. Die von Voith betreute Installa-
tion wurde termingerecht und teilwei-
se bei laufendem Produktionsbetrieb
durchgeflhrt. Auch die Inbetrieb-
nahme und die Testdurchldufe fanden
zur vertragsgemaBen Zeit statt. Ab
Anfang 2005 lief die Produktion der
RCF-Anlage mit erhdhter Kapazitat
und verbesserter Fertigstoff-Qualitat.

Der Kunde zeigte sich vorbehaltlos
zufrieden und lobte die partnerschaft-
liche Zusammenarbeit.

Jani Kivela
Voith Paper Qy, Finnland
jani.kivelae@voith.com
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SAICA steigert Produktionskapazitat um weitere
400.000 Tonnen - 2 Millionen-Grenze in Griffweite

Zwei Monate friiher als urspriinglich geplant, ging die neue PM 10 bei SAICA, in El Burgo de Ebro, am

17. Mirz 2006 erfolgreich in Betrieb. Das erste Papier mit einem Flichengewicht von 90 g/m2 wurde

bei einer Geschwindigkeit von 1.030 m/min gewickelt. Die PM 10 hat eine Siebbreite von 8.550 mm

und ist fiir eine Konstruktionsgeschwindigkeit von 1.800 m/min ausgelegt. Bei einer Produktions-

kapazitiat von 400.000 t/Jahr produziert die Maschine Wellenstoff und Testliner aus 100 % Altpapier

im Flichengewichtsbereich von 75-145 g/m?2.

SAICA ist mit der Inbetriebnahme
der PM 10 der gréBte Produzent flr
Testliner und Wellenstoff in Spanien
und betreibt an je zwei Standorten in
Spanien und in Frankreich insgesamt
acht Papiermaschinen mit einer Jah-
resproduktion von ca. 1,9 Mio. Ton-
nen. SAICA ist damit auch der gréBte
Recycler von Altpapier und hat 2005
etwa 2 Mio. Tonnen Altpapier ver-
arbeitet.

SAICA blickt auf eine erfolg-
reiche Entwicklung zuriick

SAICA steht flir Sociedad Andénima
Industrias Celulosa Aragonesa und
wurde im Jahr 1943 mit einem Kapital
von damals 3,5 Mio. Pesetas ge-
griindet. Begonnen hat die Erfolgs-

Die alte PM 1 mit der Arbeitsbreite
von 1,1 m produzierte 1,937 t/Jahr.
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geschichte fur den zu 100% in
Familienbesitz befindlichen Konzern
in Zaragoza, Spanien (Abb. links) mit
der Papiermaschine PM 1 die bei
einer Arbeitsbreite von 1,1 m und
einer Produktionskapazitat von

1.937 t/Jahr hauptsachlich Strohzell-
stoff verarbeitet hat (Abb. unten).
Nach anfénglicher Produktion ver-
schiedener Papiersorten und Zellstof-
fe hat sich SAICA schon sehr bald auf
die Herstellung von Testliner und
Wellenstoff spezialisiert.

In den folgenden Jahren wurde konti-
nuierlich in neue Papiermaschinen
sowie Umbauten und Modernisierun-
gen investiert. Bereits im Jahr 1954
ging die PM 2 mit einer Produktions-
kapazitat von 3.150 t/Jahr in Betrieb.
In den folgenden Jahren steigerte
man am Standort in Zaragoza die
Produktion teilweise durch Moderni-
sierungen der vorhandenen Papier-
maschinen und teilweise durch den
Bau neuer Papiermaschinen merklich.

Im Jahr 1992 ging am neuen Standort
in El Burgo de Ebro, ca. 25 km auBer-
halb von Zaragoza, die PM 8 mit einer
Jahresproduktion von 120.000 t in Be-

trieb. Sie wurde zwischenzeitlich mehr-
mals umgebaut und modernisiert und
produziert heute hauptséchlich rund
350.000 t White Top Liner pro Jahr.

In den Jahren 1998 und 2002 erwarb
SAICA die franzdsischen Fabriken
Papeteries de Gaves in Orthez mit
einer Papiermaschine und La Rochet-
te Venizel mit zwei Papiermaschinen.

Voith und SAICA -
eine langjahrige kundenorien-
tierte Partnerschaft

Im Januar 1999 bestellte SAICA bei
Voith eine neue Produktionslinie fir
die Erzeugung von Wellenstoff am
Standort in El Burgo de Ebro. Ange-
fangen bei der Stoffaufbereitung tber
die Papiermaschine bis hin zum Auf-
roller wurde alles aus einer Hand ge-

Effizienzsteigerung PM 9

Jahr 2000 2005
Produktion (netto) (t/Jahr) ~ 312.000 387.000
Durchschnittliche

PM-Geschwindigkeit (m/min) 1.058  1.255
Effizienz 839% 892%
Durchschnittliches

Flachengewicht 103 g/m? 92 g/m?



TECHNIK

Vertragsunterzeichnung flir das Projekt
SAICA 4 PM 10.

liefert. Die im Oktober 2000 in Betrieb
genommene PM 9 ist bis heute die
weltweit schnellste und effizienteste
Papiermaschine fir Wellenstoff.

Bereits kurz nachdem die neue PM 9
in El Burgo de Ebro erfolgreich an-
gelaufen ist, haben sich SAICA und
Voith gemeinsam dazu entschlossen,
die Zusammenarbeit Uber den norma-
len Liefer- und Vertragsumfang hin-
aus zu intensivieren, um sowohl die
Kapazitat wie auch die Effizienz der
PM 9 zu erh6hen und naturlich die
Qualitat des erzeugten Wellenstoffes
weiter zu steigern.

Fir beide Partner war von Beginn
dieser Kooperation an klar, dass der
Erfolg der Zusammenarbeit nur durch
einen intensiven Erfahrungsaustausch
von beiden Seiten gesichert werden

TwinFlo Doppelscheibenrefiner
fur die Langfasermahlung.

kann. Samtliche OptimierungsmaB-
nahmen fir die PM 9 wurden daher
vor ihrer Umsetzung gemeinsam bis
ins kleinste Detail geplant. Neuent-
wicklungen und Verbesserungen wur-
den zusammen ausgearbeitet und an-
schlieBend an der PM 9 getestet und
optimiert. SAICA und Voith pflegten
schon wéhrend der Abwicklung des
PM 9 Projektes einen sehr offenen
und intensiven Informationsaustausch
und haben diese offene Kunden-
Lieferanten-Beziehung in den letzten
Jahren noch weiter intensiviert.

Ein erheblicher Anteil des Erfolges
und der ausgezeichneten Marktpositi-
on von SAICA ist aber auch darauf
zuriickzufuhren, dass bei SAICA ein
bestens geschultes und immer hoch
motiviertes Team arbeitet.

Dass SAICA mit Voith auf den richti-
gen und zuverldssigen Partner ge-
setzt hat kann praktisch in einigen
Zahlen wiedergegeben werden. Trotz
des seit Inbetriebnahme der PM 9
stark gefallenen durchschnittlichen
Flachengewichts von ca. 103 g/m?
auf 92 g/m? konnten sowohl die Pro-
duktion und Geschwindigkeit wie
auch die Effizienz der PM 9 erheblich
gesteigert werden.

EcoMizer Cleaner-Anlage.

Exzellente Partnerschaft fiihrt
zur Bestellung der PM 10

Die exzellente Zusammenarbeit spie-
gelt sich darin wider, dass SAICA
am 20. Mai 2004 die neue Papier-
maschine PM 10 inklusive Schlissel-
komponenten der Stoffaufbereitung
fur den Standort in El Burgo de Ebro
wiederum bei seinem bevorzugten
Partner Voith bestellt hat.

Stoffaufbereitung, Konstanter
Teil und Ausschuss-System

Voith lieferte die Schllisselkomponen-
ten fur die Stoffaufbereitung sowie
den kompletten Konstanten Teil und
das komplette Ausschuss-System. Im
Konstanten Teil wurde der Advanced
Wet End Process umgesetzt. Hier
kommen die Mischelemente ComMix
und HydroMix zum Einsatz. Der
Ricken- und auch der Deckenstrang
werden mitdem VoithVac-Entliftungs-
system entllftet. In der anschlieBen-
den Sortierung sind die speziell flr
den Konstanten Teil entwickelten
pulsationsarmen MultiScreen MSA-
Sortierer jeweils in der Decke und

im Ricken sowie im Verdlinnungs-
wasserstrang installiert.

Hinten die Eindickung mit Thune Scheibenfiltern,
vorn die Endstufe der LC-Langfaser-Schlitzsortierung.
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Nach Auflésung wird der Maschinen-
ausschuss in einer separaten zwei-
stufigen Schlitzsortierung aufbereitet,
bevor er wieder dem Produktionspro-
zess zugeflhrt wird.

In der Faserrlickgewinnung wird die
Teilmenge des Siebwassers, die an
den Spritzrohren der Papiermaschine
wieder verwendet wird, Uber eine
DeltaPurge und einen ConusTrenner,
beide von Meri, geklart.

Verbesserte Stuhlung der
Trockengruppen.

Papiermaschine PM 10

Die Blattbildung erfolgt mit einem
speziell fir die Erzeugung von Ver-
packungspapieren bei hdchsten
Geschwindigkeiten konzipierten Duo-
Former Base. Der DuoFormer Base
wurde bereits so ausgelegt, dass die
Maschine flr zukinftige Geschwin-
digkeitssteigerungen und Qualitats-
verbesserungen bestens gerUstet ist.

Der Zweischicht-Stoffauflauf, vom
Typ Masterdet M2, wurde mit der
ModuledJet Verdiinnungswasser-
regelung ausgefiihrt. Die Flachen-
gewichts-Querprofilregelung erfolgt
mittels Profilmatic-Software in der
Ruickenlage.

Die Pressenpartie ist als DuoCentri-
NipcoFlex-Presse ausgefiihrt und ge-
waébhrleistet damit héchste Runnabili-
ty. Hochwertige Walzenbezliige und
-beschichtungen wie Aqualis, Poly-
Dyne und CeralLease SDe kommen

TECHNIK

Die neue PM 10.

hierzum Einsatz. Firoptimale Trocken-
gehalte und Feuchtequerprofile nach
der Presse sorgt der zonengesteuerte
ModuleSteam Dampfblaskasten.

Die Vor- und Nachtrockenpartie ist
komplett im TopDuoRun Konzept
ausgefuhrt, mit insgesamt 47 Tro-
ckenzylindern. Fir ausgezeichnete
Runnability bei niedrigen Flachenge-
wichten und héchsten Geschwindig-
keiten sorgt der Einsatz von Pro-
Release-Kasten in den ersten beiden
Trockengruppen.

Am Ende der Nachtrockenpartie ist
der ModulePro P mit Profilmatic
Regelungssoftware zur Regelung des
Feuchtequerprofils installiert. Zur Ein-
stellung der Flachlage im Papier wird
ein weiterer ModulePro C eingesetzt.

Fir einen gleichmaBigen, stérungs-
freien Starkeauftrag sorgt ein Speed-
Sizer Auftragsaggregat mit StratoSize
Gummiwalzenbezligen. Die Kohle-
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faser-Tragkoérper bei den Rakelbalken
gestatten die Aufbringung der Stér-
keldsung bei héchsten Temperaturen.
Fir eine optimale, berlihrungslose
Bahnflhrung vom SpeedSizer in die
Nachtrockenpartie sorgt ein Voith
Krieger Airturn. Die gesamte Trocken-
partie ist mit einem seillosen Uber-
fUhrsystem ausgeristet. Im Bereich
SpeedSizer und Sirius kommen
Fibron-Uberfiihreinheiten zum Ein-
satz. Zusammen mit dem Hochdruck-
Wasserstrahlschneider in der Nass-
partie werden kiirzest mégliche Uber-
fuhrzeiten realisiert.

Die Papierbahn wird mit einem Sirius-
Roller aufgewickelt, der Tambour-
durchmesser betrdgt max. 4.000 mm.
Der RollMaster am Sirius-Roller sorgt
dabei fur optimale Wickelqualitat. Der
Tambourwechsel erfolgt vollautoma-
tisch mittels EcoChange W.

Neben den bereits aufgeflihrten Auto-
matisierungsprodukten hatte Voith
auch das vollsténdige Basic Enginee-

ring durchgefihrt. Voith zeichnet
auch fur die komplette Montage und
Inbetriebnahme verantwortlich.

Montage und Inbetriebnahme

Ein eingespieltes Team von Projekt-
Mitarbeitern auf beiden Seiten sowie
die Erfahrungen aus flinf Jahren ge-
meinsamer Arbeit an der PM 9 haben
dazu beigetragen, dass der gemein-
same Erfolg von SAICA und Voith bei
der Inbetriebnahme der PM 10 fortge-
setzt wurde und weiter anhalten wird.
Wie bei der PM 9 vertraute SAICA
auch diesmal wieder auf das umfas-
sende Prozess-Know-how von Voith.

Als Garant fur die erfolgreiche Monta-
ge und Inbetriebnahme der Gesamt-
anlage 2 Monate vor dem vertragli-
chen Termin ist die ausgezeichnete,
partnerschaftliche Zusammenarbeit
wéhrend der gesamten Abwicklung
dieses GroBprojektes zu sehen, und
dafiir gebihrt allen Beteiligten ein
groBes Dankeschdn.

Optimale Wickelqualitat
durch RollMaster am Sirius.

Technische Daten PM 10

Siebbreite 8.550 mm

Konstruktionsgeschwindigkeit 1.800 m/min

Produkt Wellenstoff
und Liner
Flachengewicht 75-145 g/m?
Produktionsmenge (netto) 400.000 t/Jahr
Rohstoff 100% Altpapier

Helmut Riesenberger
Papiermaschinen

> Karton und Verpackung
helmut.riesenberger@voith.com
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Wann haben Sie sich
zum ersten Mal damit befasst, hier in
El Burgo de Ebro eine weitere neue
Anlage zu errichten? Was waren die
Griinde dafir?

Carilla: Wir haben Ende 2002 begon-
nen, darlber nachzudenken und be-
reits 2003 die Entscheidung gefallt.
Der Hauptgrund war, unsere Papier-
produktion basierend auf der Unter-
nehmensstrategie zu steigern. Es
galt, unsere fuhrende Position am
spanischen Markt zu sichern und
unsere Stellung in Europa zu festigen.
Da wir hier in El Burgo de Ebro
genligend Land, die notwendige
Infrastruktur und ein motiviertes und
bestens geschultes Personal haben,
wurde dieser Standort gewahlt.

SAICA und Voith verbin-
det eine langjahrige Partnerschaft.
Was ist fur Sie das Besondere daran?
Was z&hlt flr Sie in einer Kunden-
Lieferanten-Beziehung?

Carilla: Die Partnerschaft wurde mit
dem vorangehenden Projekt SAICA 3
PM 9 initiiert. Nach dieser Inbetrieb-
nahme wurden verschiedene Vertrage
geschlossen, wonach beide Seiten
den Gewinn aus Investitionen, um die
Produktionslinie noch profitabler zu
machen, teilen.

Wir schatzen es, wenn der Lieferant
auf unsere Erfahrungen hort, Proble-
me und Mdéglichkeiten erkennt und

INTERVIEW

Gemeinsame Arbeit und Ziele

Anlasslich der Inbetriebnahme der PM 10 haben wir Herrn

Francisco Carilla, Projektdirektor, um ein Interview gebeten:

diese Ideen dann in MaBnahmen und
Fakten umsetzt. Offene Kommunika-
tion, Ehrlichkeit, gemeinsame Arbeit
und Ziele - sie sind der Schlissel, um
ein Klima des Vertrauens zu entwi-
ckeln und flr beide Seiten, Kunden
wie Lieferanten, gute Ergebnisse zu
erzielen.

Wie bewerten Sie die
Abwicklung des Auftrages und die
Zusammenarbeit bei diesem Projekt
mit Voith?

Carilla: Die Projektabwicklung war
professionell. Durch unsere lang an-
haltende Partnerschaft und die Erfah-
rungen von Voith und SAICA bei ahn-
lichen Projekten verlief das ganze
Projekt sehr glatt. St. Pélten hat die
unterschiedlichen Voith-Standorte
und Unterlieferanten ohne groBe St6-
rungen effizient koordiniert.

Die Maschine wurde zwei
Monate friher als geplant am 17. 3.
2006 in Betrieb genommen. Wie
haben Sie die letzten Monate erlebt?
Was bedeutet dieser friihe Anlauf-
termin in geschaftlicher Hinsicht?

Carilla: Die letzten Monate sind im-
mer sehr arbeitsintensiv. Jedenfalls
haben wir die Montagearbeiten und
Tests ohne Beeintrachtigung und
zwei Monate friiher als geplant abge-
schlossen. Die Inbetriebnahme konn-
te ebenfalls sehr schnell durchgeflhrt
werden und wir hatten keinerlei Pro-

bleme. Da das Design der PM 10 auf
jenem der PM 9 aufbaut, flhlten wir
uns mit der neuen Maschine alle sehr
vertraut, was uns erlaubte, diesmal
schneller und sicherer zu sein.

Die friihe Inbetriebnahme bedeutet,
dass die Amortisation der Investition
rascher beginnen kann — das zu einer
Zeit, wo steigende Energie- und Roh-
stoffpreise den Kartonerzeugern das
Leben schwer machen. Fir unsere
Kunden ist das ein weiteres Beispiel
der Zuverlassigkeit von SAICA. Pa-
pierrollen auf dem Lkw, fertig fiir den
Versand, vom ersten Augenblick an!

Sie sind der gréBte Her-
steller von Wellpappenrohpapieren in
Spanien und erreichen mit der PM 10
fast die 2-Millionen-Tonnen-Grenze.
Wenn Sie in die Zukunft blicken:
Wohin geht die Reise fir SAICA?
Was wiinschen Sie sich?

Carilla: Mit der neuen PM 10 betragt
unsere Produktionsmenge 1,9 Millio-
nen Tonnen. Bis zum Jahr 2010 wol-
len wir eine weitere Papiermaschine
mit 400.000 jato Produktion in Betrieb
nehmen und so in allen Geschéftsbe-
reichen wachsen. Da wir eine teilwei-
se integrierte Gruppe sind, missen
wir sowohl unsere Altpapier-Sammel-
stellen als auch die Kapazitat unserer
Wellpappenproduktion vergréBern.

Herzlichen Dank firr das
Interview und Gratulation zur neuen
Anlage!
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Productos Familia
Sancela in Cajica,
Kolumbien.

Productos Familia, Kolumbien — Expansion in Tissue

Die komplette Produktionsanlage, die
sauf der griinen Wiese“ entstanden
ist, umfasst neben der Tissuemaschi-
ne die Stoffaufbereitungsstrange,
Anlagen zur Verarbeitung sowie alle
Hilfseinrichtungen. Voith war bei der
Verwirklichung dieses Projektes von
Anfang an dabei. Im Process Techno-
logy Center fir Tissue von Voith Bra-
silien wurden mit dem Rohstoff von
Productos Familia Versuche gefah-
ren. Ziele waren, den Prozess zu
optimieren, das gewtinschte Tissue-
produkt zu entwickeln und dafiir die

Productos Familia Sancela, eine Partnerfirma von Svenska

Cellulosa (SCA), einem namhaften Konzern auf dem weltweiten

Tissuemarkt, ist eines der fithrenden Unternehmen in Kolumbien

und in den Nachbarstaaten fiir die Vermarktung von Tissue-

Produkten. Als Teil ihrer Expansionsstrategie errichtete

die Productos Famlia eine neue Tissue-Produktionsanlage im

strategisch giinstig gelegenen Cajica, in der Ndhe von Bogota,

dem groBten Konsumentenzentrum des Landes.

beste Maschinenkonfiguration unter
Berlicksichtigung der speziellen Pro-
duktionsbedingungen von Productos
Familia Sancela zu finden. Vor die-
sem Hintergrund wurden die unter-
schiedlichsten Maschinenkonfigurati-
onen getestet.

Diese partnerschaftliche und vertrau-
ensvolle Zusammenarbeit sowie die
Uberzeugenden Versuchsergebnisse
veranlassten Productos Familia San-
cela Voith als Lieferanten der Tissue-
Produktionsanlage zu bevorzugen.

Im Méarz 2004 wurde Voith mit der
Lieferung der Anlage beauftragt. Die
Tissue Maschine mit einer Siebbreite
von 3.585 mm ist fUr eine Produkti-
onsgeschwindigkeit von 2.000 m/min
und einer Produktionskapazitat von
120 Tagestonnen ausgelegt. Der
Flachengewichtsbereich des produ-
zierten Tissue betragt 15-25 g/m?2.

Haupkomponenten der Tissue Ma-
schine sind ein Crescent-Former mit
einem Zweischicht-Stoffauflauf, der
es ermdglicht, unterschiedliche Roh-
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Die neue
Tissuemaschine.

stoffe in jede Schicht einzubringen.

So kénnen Kosten und Qualitat der
Produkte optimiert werden. Die Pres-
senpartie ist mit einer Sauganpress-
walze ausgefiihrt. Dieser Bereich ist
jedoch bereits so ausgelegt, dass der
Einbau einer TissueFlex Presse zu
einem spéteren Zeitpunkt moglich ist.
Der Kreppzylinder hat einen Durch-
messer von 16 Feet (4,8 m). Es wird
eine Hochleistungstrockenhaube fir
héchste Trocknungsleistung einge-
setzt. Die Staubabsaugung ist mit
aktiven Stabilisatoren versehen.

Ein ONP-Scanner von Voith Automa-
tion ist zwischen dem Kreppzylinder
und dem Roller angeordnet. Er misst
und regelt das Flachengewichtsprofil
sowie den Trockengehalt der Papier-
bahn. Der maximale Wickeldurch-

messer der Tamboure ist 2.700 mm.

Im Voith Lieferumfang ist auch die
Stoffaufbereitungsanlage fur einen
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Zellstoffstrang mit einer Kapazitat von
120 t/24 h enthalten. Er besteht aus
Make Down Pulper (ein Aufldser, um
nur eine grobe, pumpfahige Suspen-
sion zu erhalten), Dickstoffreinigern,
Refinern und Ruhrwerken. Der Kon-
stante Teil beinhaltet Drucksortierer,
Mischpumpen, Rihrwerke und den
Ausschussstrang.

Die ausgezeichnete Partnerschaft
zwischen Productos Familia und
Voith, die sorgfaltige Inbetriebnahme-
planung beider Firmen sowie die
gelungene Einbindung der vielen
Partner wéhrend der Projektausfiih-
rung und in der Montagephase fihr-
ten zur erfolgreichen Inbetriebnahme
der Maschine im September 2005.
Dieses Projekt trug zu einer Auswei-
tung der Zusammenarbeit bei, die
auch schon mit anderen Tissuefabri-
ken mit &hnlicher Zugehdrigkeit und
Beteiligung des SCA-Konzerns auf-
gebaut worden ist.

Juan G. Gallon
Productos Familia
Sancela

»ES ist sehr wichtig, eine durchgéngig gute
Synergie zwischen Kunden und Lieferanten
wahrend des gesamten Projektes zu pfle-
gen. Durch die Ahnlichkeit der brasiliani-
schen und kolumbianischen Kulturen hat-
ten wir wihrend des gesamten Projektab-
laufs in allen Phasen, sei es Engineering,
Fertigung, Montage oder Inbetriebnahme,
mit Voith eine ausgezeichnete Beziehung
sowohl auf technischer als auch auf
menschlicher Ebene. Neben der Zusam-
menarbeit und Verfolgung des Enginee-
rings und der Inbetriebnahme auch
anderer Bereiche, fiir die Voith nicht der
Hauptlieferant war, konnten wir einen
hohen Grad an Verantwortung und Vertrau-
en zwischen den Partnern feststellen.

Wir sind mit der Lieferung von Voith sehr
zufrieden.”

Carlos Galo
Voith Sao Paulo, Brasilien
carlos.galo@voith.com

Ronaldo Parucker
Voith Sao Paulo, Brasilien
ronaldo.parucker@voith.com
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»Premium Tissue“ produziert mit der neuen Atmos-Technologie.

Tissue-Versuchsmaschine im Process
Technology Center in Sdo Paulo.

Atmos - neue bahnbrechende Technologie
fur ,,Premium Tissue*

Dieser Beitrag ist eine Vorausschau iiber die Entwicklung einer

Die Atmos-Technologie wurde im
Voith Tissue Process Technology
Center in Sao Paulo, Brasilien in
engster Zusammenarbeit mit Voith
Paper Fabrics entwickelt. Diese ge-
meinsame Entwicklung zeigt deutlich
einmal mehr, wie Synergien zwischen
den einzelnen Voith Paper Divisions
immer wieder zum Vorteil der Kunden
optimal genutzt werden. Der An-
spruch von Voith ein ,Power House"
zu sein hat sich erneut eindrucksvoll
bestétigt.

,Premium Tissue® steht fir ein Pro-
dukt, das sich durch Uberlegene phy-
sikalische Eigenschaften gegeniiber

vollig neuen Technologie zur Herstellung von ,,Premium Tissue*.

Innerhalb der ndchsten Monate wird diese innovative Voith Techno-

logie unter der Markenbezeichnung ,,Atmos*“ im Markt eingefiihrt.

auf konventionellen Tissuemaschinen
hergestellte Produkte auszeichnet.
Weichheit und Wasseraufnahmever-
mogen werden den héchsten Anfor-
derungen gerecht.

Seit mehr als 30 Jahren wurde ,,Pre-
mium Tissue“ Uberwiegend nur von
den groBten Tissue-Herstellern unter
Einsatz der Durchstromtrocknungs-
Technologie (TAD) produziert. Das
Hauptprinzip dieser Technologie be-
steht darin, dass die im Former gebil-
dete Papierbahn hauptsachlich mit
heiBer Luft und ohne mechanische
Pressung getrocknet wurde, um die
Blatteigenschaften nicht negativ zu

beeinflussen, sondern in Premium-
qualitat zu erhalten.

Die Nachteile dieser Technologie, ge-
maB den Aussagen der Tissueindust-
rie sind die hohen Investitionskosten
und der sehr hohe Energieverbrauch
welche sich in entsprechend hohen
Produktionskosten ausdriicken. Auf-
grund dieser Ausgangslage waren
insbesondere Unternehmen mittlerer
GroBe eher abgeneigt diese Techno-
logie aufzugreifen. Es war die Strate-
gie von Voith, eine bahnbrechende
neue Technologie zu entwickeln, die
in der Lage ist, die ,Premium Tissue“-
Qualitat beizubehalten und gleich-
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Volumen von Toilettenpapier.

Wasseraufnahmevermégen von
Kuchenttichern.

zeitig die Nachteile der Durchstrém-
trocknung (TAD) beseitigt.

Die klassischen und mengenmaBig
Uberwiegenden Tissue-Produkte sind
Toilettenpapier und Klichenticher.
Die wichtigsten physikalischen Qua-
litdts-Parameter sind das Volumen
(Bulk), die oberflachliche (handfeel)
und strukturelle Weichheit bei Toilet-
tenpapier, wéhrend die Wasserauf-
nahmekapazitédt die wichtigste Eigen-
schaft fir Kichenticher ist.

Die Eigenschaften von Tissue-Pro-
dukten werden allgemein als Funktion
der Trocken- bzw. Nassreif3festigkeit,
normiert auf das Flachengewicht,
dargestellt. In den Abb. oben ist zum
einen das Volumen fir Toilettenpapier
und zum anderen das Wasserauf-
nahmevermdgen von Kuchentlchern
dargestellt. Sie stellen ebenfalls die
drei auf dem Markt erhéltlichen
Hauptkategorien fir die Qualitat von
Tissue-Papieren dar:

Dry-Crepe: Tissue-Qualitat, die auf
Standard-Tissuemaschinen herge-
stellt wird.

TissueFlex und Re-Crepe: verbes-
serte Tissue-Qualitat, die mit der
Voith , TissueFlex“-Schuhpresse
sowie eine weitere Qualitat, die
auf Tissue-Maschinen mit zwei
Yankee-Zylindern hergestellt wird.
Premium: beste Tissue-Qualitat,
hergestellt mit TAD.

14 70% HW/30% SW
°
1 o 35% HW/65% SW Ao
= n - ™ 50% HW/50% SW
£10 m =B
= Premium ¢ Re-Crepe
S 8 Y ® TissueFlex
=
§ 6 4 Dry-Crepe
4

0,002 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012
TrockenreiBfestigkeit/FG

Die Abbildungen oben zeigen, dass

die Atmos-Produktqualitat sehr deut-
lich im Premium-Bereich liegt, selbst
bei Verwendung von Sekundarfasern.

Die Atmos-Produktionsanlage mit
einem Yankee-Zylinder mit einem
Durchmesser von 5.500 mm und
einer 500 °C Trockenhaube erreicht
Produktionsgeschwindigkeiten
zwischen 1.000 und 1.500 m/min.,
je nach Flachengewicht, Stoffeintrag
und Produkt.

Unter Beibehaltung der Premium-
Qualitatskriterien bietet die Atmos-
Technologie folgende Vorteile im
Vergleich zur TAD-Technologie:

Méglichkeit der Verwendung von
100 % Sekundarfasern, wobei die
»,Premium Tissue“-Qualitat und die
Geschwindigkeiten handelstblicher
TAD-Maschinen beibehalten
werden.

Bis zu 40 % weniger Kapitalinvesti-
tionen aufgrund weniger Maschi-
nenausrustungen, geringeren Mon-
tage- und Erstellungskosten sowie
Einsparungen am Gebéaude.
Méglichkeit des Upgrades von
gebrauchlichen Yankee Maschinen
durch die Atmos-Technologie
sowie Betrieb als Yankee- oder
Atmos-Maschine (Swingmaschine),
falls eine Entwicklung auf dem
Markt fir Premium-Qualitat dies
erfordert.

16 o u 70% SW/30% CTMP

Premium ® .. Atmos
h "t ®100%SW
12 80% SW/20% Rec ® 100% Rec
% Re-Crepe

10 42 TissueFlex

[gH,0/gFasern]

8 'S
A A Dry-Crepe

Wasseraufnahmevermogen

6
0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14
NassreiBfestigkeit/FG

Bis 30 % weniger Energiekosten
und 35 % weniger Gesamtkosten
fir Verbrauchsguter (Faserstoffe,
Chemikalien, Arbeitskrafte, Bespan-
nungen, Wartung, Betriebsmittel).
Einfachere Maschinenbedienung
und héhere Produktivitat.

Die erste Atmos-Anlage wird nach
strategischen Gesichtspunkten und
unter Geheimhaltung bei einem
Kunden installiert, der nach einer von
Voith ausgearbeiteten Markterhebung
ausgewahlt wurde. Die Inbetrieb-
nahme ist fur das 4. Quartal 2006 vor-
gesehen.

In einer der ndchsten Ausgaben des
twogether-Magazins werden weitere
technische Details der Atmos-Tech-
nologie vorgestellt.

Kontakt

Thomas Scherb
thomas.scherb@voith.com
Voith Sdo Paulo, Brasilien

Rogério Berardi
rogerio.berardi@voith.com
Luiz Carlos da Silva
luiz-carlos.silva@voith.com
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Mehr Masse bei gleicher Klasse -
Turbo-Ausbau der LWC-PM 4 ,,Pionier” Perlen

Die erste Anlage fiir die Online-Satinage von LWC-(Offset)-Papieren,
die von Voith Paper fiir die schweizerische Perlen Papier AG ge-
baute PM 4 ,Pionier%, ging im Oktober 2000 in Betrieb. Sie erfiillte
nicht nur auf Anhieb alle in sie gesetzten Erwartungen, sondern
bestatigte in der Folge das Voith Motto ,,Engineered reliability*
auch so nachdriicklich, dass Perlen bereits im Jahre 2004 eine
Steigerung der Produktion ins Auge fassen konnte. Ziel war es, den
AusstoB von bis dato 160.000 t/a auf 200.000 t/a zu erhdhen.
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Um das zu erreichen musste man die
PM-Geschwindigkeit von 1.300 m/min
auf 1.600 m/min anheben. Angesichts

der Antriebsreserven, mit denen Voith
die Anlage von vornherein ausgestat-
tet hatte, war das unproblematisch.
Allerdings ging es Perlen nicht allein
um ,mehr Masse”. Was man in Wirk-
lichkeit anstrebte, das war ,mehr
Masse bei gleicher Klasse®. Dieser
verstandliche Wunsch hatte es nun
freilich ,,in sich“. Denn jeder Meter
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pro Minute mehr an Geschwindigkeit
bedeutete zwangslaufig einen Ruck-
gang bei Glanz und Glatte. Daher die
Frage von Perlen an Voith: ,L&sst
sich dieser Teufelskreis irgendwie
sprengen?“ Um den Leser nicht auf
die Folter zu spannen: Voith hat
selbstverstandlich die richtige Ant-
wort gefunden! Sie beruht auf zwei
neuen Ansatzen, ndmlich einem tech-
nologischen und einem maschinen-
baulichen. Dartiber wird nachstehend
im Einzelnen berichtet.

Der technologische Ansatz

Flr das bei der Satinage von LWC-
Papieren so wichtige Kriterium
»Glanz® gab es bis 2003 nur drei
EinflussgréBen. Es waren dies:

© Temperatur,

© Druck und

© Nipanzahl.

Im Lauf des Jahres 2003 gelang es
Voith, einen vierten Einflussfaktor fir
die Praxis zu erschlieBen: Durch um-
fangreiche Versuche auf dem Janus
MK 2 Versuchskalander im Krefelder
Technologiezentrum wurde der Nach-
weis erbracht, dass sich mittels eines
neuartigen Ruckbefeuchtungs-
systems Glanzsteigerungen bis zu

4 Punkten erzielen lassen. Damit war
ge-
wonnen, die durch eine Geschwindig-

nunmehr ein zusatzlicher ,,Hebe

keitssteigerung hervorgerufene

TECHNIK

Glanzminderung zu kompensieren.
Allerdings wird durch die Rickbe-
feuchtung und die Geschwindigkeits-
erhéhung den FlexiThermwalzen nun
mehr Warme abgenommen, so dass
die Oberflachentemperatur dieser
Walzen sinkt. Es mussten also Mittel
und Wege gefunden werden, die be-
nétigte Walzenoberflachentemperatu-
ren trotzdem aufrechtzuerhalten.

Die einfachste Losung hétte darin
bestanden, die Vorlauftemperatur der
Thermowalzen des Online-Janus

MK 2 Kalanders in Perlen heraufzu-
setzen. Dazu reichte jedoch die Kapa-
zitat der installierten Olheizung nicht
aus — diese Heizung war fir Vorlauf-
temperaturen von 235° C ausgelegt —,
ganz abgesehen davon, dass die
Walzen unter diesen Umstanden kri-
tisch hoch belastet worden waren.
Deshalb wurde hier die von Voith ent-
wickelte induktive AuBenheizung Flexi-
thermCoil zum Einsatz gebracht. Sie
war urspriinglich als externe Hoch-
leistungsheizung fur thermisch ex-
trem belastete Walzen in NipcoFlex
Kalandern konzipiert worden, dient
jedoch im Falle Perlen einem erwei-
terten Zweck, namlich der Leistungs-
steigerung an installierten beheizten
Walzen bei gleichzeitiger Erhéhung
der Walzensicherheit. Diese Vorrich-
tung besteht aus einem speziellen
Induktorbalken. Er tragt in die Heiz-
walzen zusatzlich Warmeenergie ein,



TECHNIK

Kundenurteil JanuLock gedffnet und geschlossen.

Franz Graf
Perlen Papier AG

Das eingangs vorgestellte Ziel ,mehr
Masse bei gleichbleibender Klasse“ war
liberaus ehrgeizig. Das Urteil, ob dieses
Ziel erreicht worden ist, steht natiirlich
in erster Linie dem Kunden zu. Er soll
deshalb hier das ,letzte” Wort haben.
Franz Graf, Perlen Papier AG, schreibt:

,Bereits flinf Jahre nach der Inbetrieb-
nahme der PM 4 haben wir beschlossen,
die Produktionskapazitit unserer LWC-
Maschine durch eine Geschwindigkeitser-
hohung zu steigern. Die Realisation erfolg-
te in zwei Schritten, wobei vor allem die
Pressenpartie, das Streichaggregat und
der Janus-Kalander erheblich umgebaut
wurden.

Die Erfahrung der letzten Jahre hat ge-
zeigt, dass der Walzenwechsel beim Janus
die Dauer der Reparaturstillstande erheb-
lich beeinflusst. Bisher mussten fiir diese
Instandhaltungsarbeiten séamtliche iiber
dem Kalander befindlichen Aggregate de-
montiert werden. Im Zusammenhang mit
der Leistungssteigerung kamen noch wei-

tere Komponenten wie ein Dampfblaskas-
ten und zwei Induktionsheizungen dazu.
Um kiinftig die Walzenwechselzeiten nicht
zu verlangern, entschieden wir uns zusam-
men mit dem Anlagelieferanten Voith,
einen JanuLock zu installieren. Der Janu-
Lock, bestehend aus einem Rahmen, auf
dem alle walzenseitigen Aufbauten mon-
tiert sind, lasst sich mittels Hydraulikzylin-
der 6ffnen. Die Walzen sind somit schnell
flir den Hallenkran zugénglich, da zeit-
raubende Demontagearbeiten entfallen.
Mit dem JanuLock ist es méglich, die
Wechselzeiten trotz der Zusatzaggregate
wesentlich zu verringern. Die Schwenkein-
richtung lasst sich einfach bedienen und
ist in zehn Minuten gedffnet bzw. wieder
geschlossen. Die Seilspannstation wurde
soweit umgebaut, dass sich ein Losen

oder Trennen der Auffilhrseile eriibrigt.

Der JanuLock hat sich von Beginn an be-
wahrt und dient unserer Instandhaltungs-
mannschaft seit gut drei Monaten, die
Walzenwechselzeiten zu vereinfachen und
vor allem zeitlich zu verkiirzen.“

und zwar genau dort, wo sie bendtigt
wird, d.h. auf der Walzenoberflache
bzw. in die darunter liegende Schicht,
wobei die Eindringtiefe nur wenige
Millimeter betragt. Vorteilhaft ist, dass
sich diese Zusatzwarme im Nu auf-
respektive abbaut und dass die Tem-
peraturverteilung in den Thermo-
walzen nahezu homogen ist. Die Be-
triebssicherheit konnte dadurch, trotz
erhéhter Warmeleistung und erhéhter
Oberflachentemperatur, um ein Viel-
faches gesteigert werden. Wie gut
dieses Ziel erreicht worden ist, zeigen
folgende Zahlen: Der Warmestrom
von den Heizwalzen in das Papier ist
um 20% gesteigert worden; gleich-
zeitig gelang es die Walzensicherheit
um 30% heraufzusetzen.

Was die technologische Forderung
anbelangt, so war 2004 also eine er-
folgversprechende Losung gefunden.
Sie bestand darin, den Online-Janus
MK 2 der PM 4 mit folgenden Kom-
ponenten nachzurlsten:
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1 Flexitherm Walze

2 Nipco Walze

3 Dampffeuchter

4 FlexiTherm Coil

5 JanuLock geschlossen
6 JanuLock gedffnet

Schema JanulLock.

zwei Dampfblaskasten,
zwei FlexithermCoil und
Komponenten fiir einen neu
gestalteten Bahneinlauf.

Nun zeigte sich indessen, dass es
alles andere als leicht fallen wiirde,
diese Zusatzkomponenten in den vor-
handenen Kalander zu integrieren.
Dazu bedurfte es offenbar auch eines
neuen maschinenbaulichen Ansatzes.

Der maschinenbauliche Ansatz

Bei der Suche nach der optimalen
maschinenbaulichen Ausgestaltung
kamen den Ingenieure von Voith die
positiven Erfahrungen zugute, die sie
kurz zuvor mit ihrem innovativen
DeltaLock-System fiir den EcoSoft-
Kalander gemacht hatten. Dieses
Konzept musste nun ,nur“ noch auf
den Janus MK 2 Kalander tbertragen
werden. Das Ergebnis war der soge-
nannte JanuLock. Er besteht aus
einem Hebelsystem, das Bestandteil

der Kalanderstuhlung ist: Auf der
Fihrer- und Triebseite des Kalanders
ist oberhalb des Walzenpaketes je ein
7 Meter langer Schwenkarm ange-
bracht. Die beiden Arme sind oben
und unten durch je eine Quertraverse
miteinander verbunden. Diese Hebe-
lage tragt nun alle auBenliegenden
Komponenten wie Leitwalzen, Breit-
streckwalzen, Induktorbalken, Dampf-
blaskésten, Antriebe, Versorgungs-
leitungen incl. der Olschmierungskom-
ponenten etc. und kann zusammen
mit ihnen fir einen Walzenwechsel
abgeschwenkt werden, so dass der
Betreiber mit seinem Hallenkran
schnell auf alle Walzen zuzugreifen
vermag. Geoffnet bzw. wieder ge-
schlossen wird der JanuLock mit je
einem flhrer- respektive triebseitig
angeordneten Hydraulikzylinder. Fir
den Gleichlauf der beiden JanulLock-
Arme sorgt eine ausgekligelte hydrau-
lische Steuerung, die darliber hinaus
stets eine konstante Offnungs- bzw.
SchlieBgeschwindigkeit sicherstellt,

obwohl das Hebelsystem wahrend
der Schwenkbewegung Uber seinen
Schwerpunkt kippt. Das Offnen und
SchlieBen nimmt weniger als 10 Mi-
nuten in Anspruch. Welch’ gewaltigen
Fortschritt die Installation des Janu-
Lock in den Online-danus MK 2 der
PM 4 mit sich gebracht hat, wird
deutlich, wenn man die Walzenwech-
selzeiten vor und nach dem Umbau
vergleicht: Wo friher fir den Wechsel
einer FlexiThermwalze 6 Stunden
bendtigt wurden, kommt man jetzt
mit 3 Stunden aus.

Christian Loffler
Finishing
christian.loeffler@voith.com

Klaus Winkels
Finishing
. klaus.winkels@voith.com



Dresden Papier — optimierter Uberfiihrbetrieb
halbiert Uberfiihrzeiten

Nach Beratung mit Experten der Voith Tail Threading Group

(VTTG) und einer umfassenden Aufnahme der Ist-Uberfiihrvorginge
durch TEAMS (Threading Evaluation and Managed Solutions)

wurde der Uberfiihrbetrieb im Werk Fahrbriicke der Dresden Papier

Uberfiihrkontrolle.

GmbH durchgreifend verbessert.

Im Werk Féhrbriicke gab es erhebli-
che Probleme beim Bahnauffihren.
Um zuné&chst die Stérquellen genau
zu ermitteln und anschlieBend die
richtigen AbhilfemaBnahmen treffen
zu kénnen, war man auf das Wissen
und die Erfahrung von Fachleuten an-
gewiesen. Die Wabhl fiel dabei auf die
Experten von VTTG, verfligte doch
VTTG Uber beste Referenzen und den
Ruf, kompetentes Personal rasch
abzustellen und bendtigte Teile un-
verzlglich zu liefern. In einem ersten
Schritt beauftragte Féhrbriicke VTTG
mit einer Untersuchung der Gesamt-
anlage. Diese Ist-Aufnahme wurde

VTT Turbo-Transportbédnder.

von zwei Uberfiihr-Spezialisten
erstellt, die die Papiermaschine, die
Uberfiihrmittel und den laufenden
Uberflihrprozess analysierten und die
Ist-Abldufe und die dabei auftreten-
den Probleme sogleich auch mit dem
Personal besprachen.

Bis zur Kalanderpartie wurde das
Einfihren des Streifens Uberwiegend
mittels Seilen bewerkstelligt. Es zeig-
te sich, dass das Hauptproblem in
diesem Uberfiihrungssystem — die
Seile waren allesamt nicht unterstitzt
— auf nicht fachgerechte installierte
Seilscheiben und mangelnde Seil-
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spannung zurlickging. Urspringlich

sollte die Bahn von der Trockenpartie
durch die Kalanderpartie bis zur Auf-
rollsektion auf Luftleitblechen tber-
fuhrt werden. Diese Lésung erwies
sich als nicht verlasslich und auBerst
zeitraubend. Hinzu kam, dass das
Original-Uberfiihrungssystem dazu
neigte, am Anfang des Streifens einen
Batzen zu bilden, der bei der Passage
durch den geschlossenen Kalander
im Spalt zerquetscht wurde, was zur
Beschadigung des Kunststoffbelags
der Kalanderwalzen fihrte. In man-
chen Féllen war die Beschadigung so
groB, dass die kunststoffbeschichtete
Kalanderwalze ausgetauscht werden
musste. Angesichts der Verlustzeiten
beim Auffiihren der nicht wieder ver-
wendbaren Produkte und der Walzen-
schaden war klar, dass jede Verbes-
serung beim Uberfiihren sich rasch
bezahlt machen wirde.

Nach der Untersuchung der Anlage
wurde ein Bericht erstellt und an den
Kunden gesandt, in dem alle Erkennt-
nisse festgehalten und Verbesse-
rungsvorschlage unterbreitet wurden.
Dresden Papier nutzte diesen Bericht
als Fahrplan fir die Optimierung des
Auffuhrprozesses in Fahrbriicke. Als
Erstes wurde die Empfehlung, das
Seilauffiihrungssystem zu verbessern,
verwirklicht. Kleinere Verdnderungen
im Gesamtsystem dienten der Erho-
hung der Effizienz. Obwohl die einzel-
nen MaBnahmen je fir sich genom-
men eher klein erschienen, ergab sich

nach ihrer Umsetzung jedoch, dass
sie eine ganz beachtliche, positive
Auswirkung auf den Uberfiihrprozess
hatten.

Die Strecke vom Trockner 42 durch
den getffneten Kalander bis zur Auf-
rollung war als besonders optimie-
rungsbedurftig erkannt worden. Hier
wurde die Streifentberfihrung durch
Installation von drei VTT Turbo-Trans-
portbandern verbessert. Hinter dem
Trockenzylinder 42 wird der Streifen
mittels eines Flip Tray Schwenk-
blechs auf das erste der drei Trans-
portbander gelenkt. Ein Tail Ripper-
Zackenmesser verhindert, dass sich
der Streifen dabei tGberschlagt.

Zusatzlich zu den VTT Turbo-Béndern
wurden am Kalander (Aufflihr-)Blas-
Schuhe und an der Aufrollung eine
Aufflhrhilfe installiert, um ein H6chst-
maB an Sicherheit zu erzielen. Alle
Teile wurden linear-verstellbar aus-
geflihrt, so dass auch Streifen ver-
schiedener Breite Uberfihrt werden
kénnen.

In Fahrbriicke arbeitet man noch dar-
an, einige weitere im TEAMS-Bericht
enthaltene Vorschlage umzusetzen.

Dennoch haben schon die bisher rea-
lisierten VerbesserungsmaBnahmen
(automatische VVT-Uberfithrung und
Anderungen am Seilsystem) bewirkt,
dass die Uberfiihrzeiten um mehr als
die Halfte gekurzt worden sind.

Dr.-Ing. Ulrich Paris
Leiter Zentr. Technik
Dresden Papier GmbH

,Dresden Papier ist mit dem Ergebnis die-
ser Optimierung auBerordentlich zufrieden.
Von allen Projekten, die wir gleichzeitig
abgewickelt haben, ist das Projekt Opti-
mierung der Streifentiberfiihrung am glat-
testen gelaufen. Die positiven Erfahrungen
in Fahrbriicke haben Dresden Papier ver-
anlasst, auch fiir das Werk in Heidenau
eine TEAMS-Studie iiber die Méglichkeit
der Verbesserung des dortigen Auffiihr-
systems in Auftrag zu geben.“

Gerrit van Engeland
Finishing, Tail Threading Group
gerrit.van.engeland@voith.com



Dresden Papier steigert Produktion
und verbessert Produktqualitat

Um hier Klarheit zu erhalten, kontak-
tierte Dresden Papier Krieger als
Unternehmen, das auf dem Sektor
Trocknungseinrichtungen fuhrend ist
und seit 2002 mehrheitlich zu Voith
gehort.

Ubrigens hatte Dresden Papier Krie-
ger in einem &hnlichen Fall schon ein-
mal zu Rate gezogen und dabei beste
Erfahrungen gemacht, verfiigt doch
Krieger Uber mehrere transportable
Versuchsanlagen, mit denen man
Trocknungskapazitatserweiterungen
vor Ort genau Uberprifen kann.

Layout PM 4

Dresden Papier produziert im Werk Heidenau auf der 3.400 mm

breiten PM 4 gestrichene Duplex-Tapetenpapiere und Tapetenvliese

sowie Kaschierpapiere mit Fléichengewichten von 70-160 g/m2.

Im vergangenen Jahr lag die Arbeitsgeschwindigkeit der Anlage -

Produktsorten abhidngig - bei max. 320 m/min. und Dresden Papier

hatte sie gern erhoht. Die Antriebe hdtten das auch ohne weiteres

zugelassen. Mehr als zweifelhaft war allerdings, ob die installierte

Trocknungskapazitit dann noch ausreichen wiirde.

Die Losungsfindung

Die Krieger-Experten |6sten die Auf-

gabe in einem ,,Dreisprung“:

® Der erste Sprung bestand in einer
sorgfaltigen Ist-Aufnahme des
Trocknungsprozesses.

© Die dabei gewonnenen Daten wur-
den in einem zweiten Sprung zu
einem Modell verdichtet, das es
erlaubte, alle infrage kommenden

Trocknungsvarianten zu simulieren.

© Im dritten und letzten Sprung wur-
de auf der Basis des Simulations-
modells gemeinsam mit Dresden
Papier die fur die PM 4 passende
Lésung erarbeitet.

Die Lésung

Die optimale Lésung sah so aus: Im
Hinblick auf die angestrebte Erho-
hung der Arbeitsgeschwindigkeit, die
geplante Anwendung héhergrammi-
ger Striche und die beabsichtigte Aus-
weitung des Produktionssortimentes
»lapetenvlies” ist die vorhandene
IR-Trocknungsanlage durch eine leis-
tungsstarke Krieger InfraAir-Trock-
nungsanlage zu ersetzen. Der vor-
handene Lufttrockner wird weiter ver-
wandt; zur Steigerung des Gesamt-
wirkungsgrades wird der Lufttrockner
jetzt mit der Abluft des neuen Krieger
InfraAir Systems gespeist.

Lufttrockner-System.

Abluftwérmenutzung
(zur existierenden Lufthaube)

Umluftventilator

&

Frischluft

]
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Ende September 2005 beauftragte
Dresden Papier Krieger mit dem ent-

sprechenden Umbau der PM 4.

Der Umbau umfasste die Lieferung,
Montage und Inbetriebnahme eines
Krieger InfraAir-Trocknungssystems
mit gasbeheizten K10000 Keramik-
Infrarotstrahler, angeordnet in einer
Tripelreihe und einer Doppelreihe,
jeweils zwischen einem Blas- und
Saugkanal. Die hier zirkulierende Luft
dient der ausreichenden Bahnventila-
tion, der Abfiihrung der Verbren-
nungsabgase und des verdunsteten
Wassers. Alle prozessrelevanten Pa-
rameter lassen sich in einer lokalen

Bedienstation Ubersichtlich einstellen.

Hilfreich fir eine schonende Strich-
trocknung bei Tapetenvlies ist auch
die integrierte Leistungsregelung so-
wie eine Zirkulationslufttemperaturre-
gelung. Ein Feuerpraventions- und

InfraAir vor Einbau.
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Dresden Papier,
Werk Heidenau.

Feuerldschsystem rundet den Liefer-
umfang sicherheitstechnisch ab.

Die Auftragsabwicklung

Die vertraglich vorgegebenen Termi-
ne waren ausgesprochen ,kritisch“:
Bereits in KW 01/2006 musste die
modernisierte Anlage wieder in Pro-
duktion gehen. Dass dieser lberaus
ehrgeizige Plan in der Folge ,,auf
Punkt und Komma“ genau eingehal-
ten wurde, ist nicht zuletzt der exzel-
lenten Zusammenarbeit der Partner
zu verdanken. Tatsachlich gelang es
in den Tagen ,zwischen den Jahren“
die alte IR-Trocknungsanlage zu de-
montieren, die neue einzubauen und
mit dem alten Lufttrockner zu kop-
peln sowie das neue Gesamtsystem
so in Betrieb zu nehmen, dass die
PM 4 in der ersten Kalenderwoche
2006 wieder angefahren werden
konnte.

InfraAir nach Einbau.

TECHNIK

Dr.-Ing. Ulrich Paris
Leiter Zentr. Technik
Dresden Papier GmbH

Herr Dr. Ulrich Paris, Leiter Zentraltechnik
Dresden Papier GmbH nahm diesen
piinktlichen Neustart und die anschlie-
Benden erfolgreichen Leistungsnachweise
zum Anlass fiir eine eigene Pressemittei-
lung, aus der wir hier zitieren mochten:
,Diese moderne Trocknungsanlage
ermdglicht nicht nur die Trocknung von
hohergrammigen Strichen, sondern sorgt
auch fiir eine Erhdhung des Produktions-
ausstoBes der PM 4 bei gleichzeitig
optimierter Produktqualitét. Innerhalb
kilrzester Zeit wurden die vereinbarten
Leistungsziele erreicht.”

Wir bedanken uns fiir dieses ,,Gut ge-
macht Krieger!“ Es freut uns umso mehr,
als es bereits das zweite Lob ist, das
Dresden Papier Voith zollt — vgl. hierzu
den vorhergehenden Artikel.

Und wenn der Leser jetzt neugierig die
ROI-Frage stellen sollte: ,Wie schnell
macht sich die Investition denn nun be-
zahlt?“, so bleibt Herr Dr. Paris auch dazu
die Antwort nicht schuldig: ,,Wir haben fiir
die Ruickflussdauer der Krieger-IR rund
ein Jahr angesetzt. Belegt werden kann
dies inshesondere durch die moglich
gewordene Geschwindigkeitssteigerung
bei der Produktion von Tapetenvliesen.*

: Ralf Kohmanns
Krieger GmbH
r.kohmanns@krieger-MG.de




TECHNIK

TerraSpeed — die neue Generation

der Keramikbeschichtung fiir Presswalzen

Durch die neuesten Papiersorten-Entwicklungen werden immer

hohere Anforderungen an die Papiermaschinen gestellt. Sie beste-

hen zunehmend aus immer groBeren Bauteilen und leisten hohere

Maschinengeschwindigkeiten, dadurch wird vor allen Dingen die

Funktionalitat der Walzenoberflaichen immer wichtiger.

Im Bereich der Presse hat sich welt-
weit Uber Jahre hinweg die Cera-
Lease-Beschichtung von Voith Paper
Rolls als der Keramikbezug fur
Presswalzen etabliert. Die Summe
der Erfahrungen, Verbesserungen
und Weiterentwicklungen flieBt nun in
die neue Generation TerraSpeed ein.

Funktion der Zentralpresswalze

Seit dem Beginn der klassischen
Papiermaschinen vor tber hundert
Jahren gilt die Position der Zentral-
presswalze als das Herzstlick der
Produktionsanlage. Hier berthrt die
zuvor geformte und Uber Siebe und
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Filze transportierte Papierbahn zum
ersten Mal eine Walzenoberflache.

Im Nip der Zentralpresswalze wird ein
GroBteil der Restfeuchtigkeit aus der
Papierbahn gepresst. Das Papier wird
nach dem Pressnip von der Walzen-
oberflache in einem so genannten
sfreien Zug“ mit entsprechender Lan-
gendehnung und der daraus resultie-
renden Geschwindigkeitsdifferenz
abgezogen und weiter durch die Ma-
schine gefiihrt. Diese Zugdifferenz
bestimmt die Geschwindigkeit und
somit die Effizienz der Maschine
maBgeblich. Lasst sich die Papier-
bahn zu schwer von der Walzenober-
flache ablésen, so wird sie Uberdehnt
und reift.

Die Zentralpresswalze -
Herzstiick der Produktionsanlage.

Ahnliches gilt fir nachgelagerte

Single-Nip-Pressen, welche sich, je
nach Papiersorte, auch noch in
modernen One Platform Concept
Maschinen finden.

Jahrzehntelang galt unter Papierma-
chern die Granitwalze mit der natir-
lichen Struktur als das optimale Bau-
teil in der Zentralwalzenposition.
Hdéchste Harte versprach beste Ver-
schleiBbestandigkeit, die Struktur des
Granits mit seinen unterschiedlichen
Phasen war die Basis fur beste Blatt-
abgabe. Die unterschiedliche Hygros-
kopie zwischen den Phasen generier-
te Mikro-Verwirbelungen, welche die
Blattabgabe beglinstigt haben.

Ein gewisser Nachteil des Granits war
in der hohen Affinitat zu Silikatabla-
gerungen zu sehen, die Walzen wur-
den ,speckig glanzend®, der Zug
stieg an, und die Walze musste ge-
schliffen werden. Die endgultigen
Grenzen der Granitwalze wurden mit
héheren Belastungen, erhéhten Ma-
schinengeschwindigkeiten und dem
Einsatz von Dampfblaskéasten er-
reicht. Die Sensibilitat des nattrlichen
Werkstoffes Granit bei erhéhten Be-
lastungen flihrte zu dessen Ablésung
in der Papierindustrie seit Ende der
80er Jahre. Auf Guss- oder Stahlwal-
zen wurden funktionale Oberflachen
aus verschiedenen Materialien aufge-
tragen. Erste Ansatze mit Gummi
oder geflllten Epoxydharz-Walzenbe-
ztigen finden heute noch Anwendung,
fir schnellste Maschinen sind sie
aber weniger geeignet. Der wesentli-
che Durchbruch gelang aber mit den
plasmagespritzten Oxidkeramiken,

die heute am weitesten verbreitet
sind und die Eigenschaften des Gra-
nits bei weitem Ubertroffen haben.
Eine maBgeschneiderte Oberflachen-
topographie ermdglicht die beste
Blattabgabe je nach Papiersorte,
Maschinengeschwindigkeit oder
sonstigen speziellen Charakteristika.
Bahnzige liegen bis zu 50% unter
denen mit Granit. Musste die Granit-
walze teils mehrmals pro Jahr nach-
geschliffen werden, so erlauben Harte
und Festigkeit der Keramikbeschich-
tung dem Papiermacher Einsatzzeiten
von mehreren Jahren unter gréBter
chemischer und mechanischer Bean-
spruchung. Trotz besserer Eigenschaf-
ten als Granit hatten die ersten kera-
mischen Beschichtungen Probleme
mit Silikatverschmutzungen, Korrosi-
on und Beschéadigungen durch Verét-
zungen. Der nachste technologische
Meilenstein wurde mit der Einfiihrung
von Ceralease erreicht, der industrie-
weit erfolgreichsten keramischen
Beschichtung mit mehr als 800 Instal-
lationen in der Papierwelt. Die unum-
strittenen Vorziige der hochreinen
einphasigen Oxidkeramik bilden das
Fundament, durch das eine Steige-
rung der Haftfestigkeit und Korrosi-
onsbesténdigkeit erreicht wurde.

Die Erfahrungen von mehreren
hundert Jahren kumulierter Laufzeit,
verbunden mit den neuesten Ent-
wicklungen seitens der Beschich-
tungstechnologie und der Werkstoff-
aufbereitung, resultieren nun in einer
weiteren Innovation von Voith Paper
Rolls, der nachsten Generation
keramischer Beschichtungen,
TerraSpeed.



TerraSpeed

Die keramische Beschichtung fir
Presswalzen mit Papierkontakt fur
alle Papiersorten heiBt zukinftig
TerraSpeed. Die TerraSpeed-
Beschichtung bietet mechanische,
chemische und technologische
Eigenschaften, die in ihrer Kombi-
nation eine Uberschreitung aller bis
dato bekannten Einsatzgrenzen
ermoglichen.

Die TerraSpeed-Beschichtung setzt
sich aus drei Lagen zusammen. Die
Top-Lage besteht aus der erprobten
hochreinen Oxidkeramik und einer
speziellen Oberflachenbehandlung.
Neue Arten der Pulverherstellung und
optimierte Plasmabeschichtungsver-
fahren erlauben einen effizienten,
qualitativ héherwertigen Aufbau der
Deckschicht. Neuentwickelte Syste-
me der Oberflachenbehandlung er-
moglichen die langste Sauberhaltung
der Oberflache auch in chemisch an-
spruchsvoller Produktionsumgebung.
Die Sperr- und Binde-Zwischen-
schichten wurden Uber angepasste
E-Moduli und Werkstoffkombinatio-
nen in ihren Funktionen optimiert.

Wahrend die Bindeschicht der opti-
malen Haftung von Keramik auf
Metall dient, so bietet die sehr dichte
und dennoch duktile Sperrschicht ei-
nen ausreichenden Korrosionsschutz
selbst bei pH-Werten < 4 und zuséatz-
lich verbesserter Anbindung an den
Walzenkern. Neu entwickelte Ver-
fahren zur Nachbearbeitung der
thermisch gespritzten TerraSpeed-
Beschichtung verbessern die Form-
genauigkeit des fertigen Bezuges.

Die angepasste Kleinlasthérte von ca.
1300 HV mit den Uber die Lagen ab-
gestuften Festigkeiten und der streng
vertraulich adjustierten Decklagen-
Porositat tragen maBgeblich zum her-
vorragenden Eigenschaftsprofil von
TerraSpeed bei.

Eine optimierte Gesamtschichtstarke
von 0,8 mm bietet Papiermachern
den gelungenen Kompromiss zwi-
schen komprimierten Funktionseigen-
schaften, einer ausreichenden
Betriebssicherheit Uber Jahre sowie
die Moglichkeit fir eventuelle Nach-
arbeiten.

Dreilagiger Aufbau
der TerraSpeed Beschichtung.

Hbéherwertiger Aufbau
der Deckschicht.

Unabhé&ngig von Papier- oder Karton-

sorte, Pressenkonfiguration, Einbau-
position, chemisch/mechanischer Be-
anpruchung oder Stoffqualitat bietet
TerraSpeed die beste Blattabgabe,
hdchste VerschleiBbestandigkeit und
groBte Kontinuitat Gber eine lange
Einsatzdauer. Somit kdnnen die we-
sentlichen Anspriiche des Papierma-
chers in dieser Position sogar Uber-
troffen werden.

Performance TerraSpeed

Einzelne, aufeinander aufbauende
Entwicklungsschritte sowie zahlreiche
Feldtests haben das Potenzial der
TerraSpeed-Beschichtung erschlos-
sen. In der sehr schnellen Produktion
von Zeitungspapieren, die enorme
Geschwindigkeiten erreicht, stellt der
offene Zug, der mit TerraSpeed-
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Beschichtung erreicht wird, kein
,Bottle-Neck” mehr dar. Auch bei
Uber 1.600 m/min Maschinenge-
schwindigkeit kann die Zugdifferenz,
je nach Einsatzbedingungen, in der
Zentralwalzenposition deutlich gerin-
ger gehalten werden, und dies mit
jahrelanger Konstanz. Hochgefillte
Dekor- oder SC-Papierqualitaten las-
sen sich ohne verschleiBende Press-
walzenoberfldche Uber Jahre kontinu-
ierlich mit der TerraSpeed entwés-
sern. Wolframcarbid-beschichtete
Stahlschaber kdnnen benutzt werden
und er6ffnen die Moglichkeit fr 1an-
gere Schaberstandzeiten und eine
effiziente Beschaberung der Oberfla-
che. Durch die Walzenoberflache, die
an die Anforderungen des Stoffes
unter Berlicksichtigung von Schaber,
Spritzrohr und anderen physikali-
schen Eigenschaften angepasst wird,
werden organische und anorganische
Ablagerungen drastisch reduziert.
Auch bei der Herstellung von Streich-
rohpapieren gelten die Presswalzen-
oberflachen aufgrund des Streich-
Uberschusses im Stoffkreislauf als
sensibel gegeniiber Ablagerungen.
Hier flhrt ebenfalls von Anfang an die
einzigartige Mdglichkeit der intensi-
ven Schaberung von TerraSpeed zu
bis dato unbekannten Performance-
Erfolgen. In allen Karton-, Liner- und
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Verpackungspapier-Qualitdten flhren
starkere Verunreinigungen beim Alt-
stoffeintrag zu massivem Abrasions-
verschleiB, insbesondere an den
Presswalzen. Hier bietet TerraSpeed
eine deutliche Uberlegenheit gegen-
Uber den friheren Gummi-Qualitaten.
Auch Spezialpapiere, wie leichtge-
wichtige Zigarettenpapiere oder Geld-
notenpapiere, profitieren von den
hervorragenden Blattabgabeeigen-
schaften und der hohen VerschleiB-
besténdigkeit, die in dieser Form
einzigartig ist. Auch bei besonderen
Rohstoffsorten wie z.B. Bagasse hat
sich TerraSpeed bereits bewiesen.

Zukunft der Presswalze

In wiederum einzigartiger Weise ge-
lingt es Voith Paper mit der Entwick-
lung von TerraSpeed, modernere
Produktionstechnologie und Material-
verarbeitung miteinander zu kombi-
nieren. Durch das Zusammenspiel
aller Kompetenzen innerhalb von
Voith Paper war es mdglich, neue
MaBstébe im Bereich der kerami-
schen Beschichtungen zu setzen.
Die gesamten Erfahrungen, die Voith
Paper im Maschinenbau und im
Papierherstellungsprozess hat, sind
in die Entwicklung von TerraSpeed
eingeflossen.

% zu Granit

Terra-
Speed

Andere Cera-
Keramiken Lease

Granit

Relative Laufperiode.

Zuséatzlich dazu wurden auch die zahl-
reichen praktischen Erkenntnisse, die
Uber Jahre hinweg mit Papiermachern
gewonnen wurden, bei der Entwick-
lung von TerraSpeed beriicksichtigt.
Zudem wurden noch die zahlreichen,
nicht linearen Einflussfaktoren, die in
der Presswalzenposition zu beachten
sind, detailliert beurteilt und in die
Entwicklung von TerraSpeed mitein-
bezogen.

Beim Einsatz von TerraSpeed in den
unterschiedlichen Maschinen — von
der langsamst laufenden Spezial-
papiermaschine Uber die stark abra-
siv beanspruchte Karton- und Ver-
packungspapiermaschine bis hin zu
den schnellsten grafischen Papier-
maschinen — wird die Performance
verbessert, was dem Papiermacher
deutliche 6konomische Vorteile
bringt.

Dr. Hasso Jungklaus
Rolls
hasso.jungklaus@voith.com



TECHNIK
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Priifstand flir Kalanderwalzenbezlige.

Modulare Hérteabstufung der Vantis S Serie.

Elastische Kalanderwalzenbeziige — die Vantis-Familie

Moderne Kalander stellen hochste Anforderungen an die elasti-

schen Kalanderwalzenbeziige. Anspruchsvolle papiertechnologi-

sche Qualititen miissen mit hohen Linienlasten und Temperaturen

bei gleichzeitig steigenden Maschinengeschwindigkeiten erreicht

werden. Der Bezug muss dabei perfekt an die Anforderungen

angepasst sein, um gleichzeitig Papierqualitit, Laufsicherheit,

Laufzeit und Widerstandsfahigkeit zu gewdahrleisten. Innovation

ist der Schliissel zur Erreichung dieser Ziele.

MaBgeblich fiir die Entwicklung im-
mer leistungsféhigerer Composite-
Bezlge ist die gezielte Blindelung der
Expertise aus verschiedenen Kompe-
tenz-Zentren innerhalb Voiths. Nur
durch intensive Kooperation zwischen
Forschung und Entwicklung im Be-
reich der Materialwissenschaften, den
Experten der Kalander-Konstruktion
und den Spezialisten auf dem Gebiet
der Satinagetechnologie ist die fort-
wéhrende Optimierung der Leistungs-
fahigkeit moglich.

Vantis S

Mit dem Vantis S wurde 2003 die
neue Generation der Composite-
Bezlige mit dem Namen Vantis ein-
geleitet. Das Hauptaugenmerk bei der
Entwicklung des Softkalander-Bezu-
ges galt natirlich der technischen
Optimierung, darlber hinaus aber
auch der Implementierung echter
wirtschaftlicher Vorteile flr den Kun-
den. Zu den technischen Verbesse-
rungen gehodren die hdhere Betriebs-
sicherheit durch die belastbarere
Konstruktion, hdhere technische
Limits, uneingeschrankte Schaber-
barkeit auch der weichen Bezugs-
qualitaten sowie die massiv erhdhten
Resistenzen gegen Barring oder me-
chanische Schéaden. Zu den 6kono-
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Vantis S

mischen Verbesserungen gehdéren die
gesteigerte nutzbare Bezugsstarke
sowie die Steigerung der Laufzeit.
Dass man mit diesen Schwerpunkten
sehr akkurat die Bedurfnisse der Soft-
kalander-Kunden angesprochen hat,
beweist der Blitzstart des Bezuges
mit rund 200 Referenzen nach nur
drei Jahren. Auch das System der
Harteabstufung mit unterschiedlichen
Moduli hat sich optimal in die ,best fit
product®“-Philosophie eingefligt und
ermdglicht eine kundenorientierte
Bezugsauswahl.

Vantis S | Innovationen und
Eigenschaften

© Erhoéhung der Abriebfestigkeit

© Nutzbare Bezugsstarke + 20 %
® Harteabstufung 88 | 90 | 92 ShD
© Voll beschaberbar in allen Harten
® T, = 110 °C (kontinuierlich)

o T _ =130 °C (temporér)

max

® AT, =25°C

2212006 | Voith Paper | twogether

Vantis SC

Vantis SC

Als logischer nachster Schritt wurde
im Jahr darauf der Vantis SC, der
Superkalander-Bruder, eingeflhrt.
Wiederum stand die kundennahe Ent-
wicklung im Vordergrund. Speziell auf
die Bedingungen des Superkalanders
optimiert wurden die erhéhte Sicher-
heit, die erhdhte Markierungsbestén-
digkeit sowie die verbesserte Oberfla-
che. Die technischen und wirtschaftli-
chen Vorteile der Vantis-Serie wurden
konsequent fortgefuhrt: héhere tech-
nische Limits, in der Harte abgestufte
Bezugsauswahl, héhere Bezugsstar-
ke sowie der Fokus auf Standzeit.

Vantis SC | Innovationen und

Eigenschaften

© Erhéhung der Markierungs-
bestandigkeit

© Optimierter Glanz und Glatte

© Nutzbare Bezugsstarke + 20 %

® Harteabstufung 88 | 90 | 92 ShD

© Optimierte Temperatur-
eigenschaften

© Voll beschaberbar

® T, .x = 110 °C (kontinuierlich)

© T, . = 130 °C (temporér)

© AT .,=25°C

TECHNIK

Vantis M

Vantis M

Im Jahr 2006 schlieBlich steht nun
die Einflhrung des Vantis M an, dem
Hochleistungsbezug fur Multinip-An-
wendungen. In der Entwicklung die-
ses neuen Bezugssystems wurde der
Vielzahl an Anforderungen im Multi-
nip-Kalander Rechnung getragen. Zu
den wesentlichen Zielen der Optimie-
rung der Bezugstechnologie z&hlten
zum einen die Verbesserung der
Oberflache, die Erhéhung der Stand-
zeit sowie eine Erweiterung der
Sicherheitsreserven. Um diesen Zie-
len gerecht zu werden, musste das
Bezugsdesign grundlegend Uber-
arbeitet werden.

Nanopartikel,

optimierte Oberfldche

Ein wesentlicher Schritt in der Weiter-
entwicklung der Fullstofftechnologie
war die Einfihrung von Nanoparti-
keln, also Teilchen mit einem Durch-
messer im Nanometerregime. Die
Schwierigkeit besteht dabei nicht pri-
mar darin, Nanopartikel einzusetzen,
sondern vielmehr darin, die Teilchen
ohne Agglomeration in die Matrix
einzumischen. Das verdeutlichen die



TEM-Aufnahme eines
Vergleichsbezuges.

TECHNIK

beiden oben abgebildeten TEM-Auf-
nahmen (Transmissionselektronen-
mikroskopie) zweier Bezugsproben.
Gegenulbergestellt ist der Vantis M
mit einem Mitbewerbsbezug. Deutlich
ist sichtbar, wie homogen die Nano-
fullstoffe im Vantis M eingebettet
sind, wahrend im Vergleichsbezug
auf Nanometer-Skala de facto keine
Partikel zu sehen sind.

Papierqualitat, Laufzeit

Der unmittelbare Nutzen dieser Tech-
nologie manifestiert sich an mehreren
Bezugseigenschaften. Zum einen brin-
gen die fein verteilten kleinen Partikel
eine wesentlich glattere Oberflache,
wie in der Mikroskopie-Aufnahme zu
sehen. Die Rauigkeiten, die im Be-
trieb durch den selbstglattenden Ef-
fekt erreicht werden, liegen — je nach
Anwendung und Papier — typischer-
weise um 0,15 pm = 0,05 pm.

Dartber hinaus werden auch mecha-
nische Eigenschaften positiv durch
den Einsatz fein verteilter Nanofill-
stoffe beeinflusst. So konnte etwa

die Abriebbestandigkeit deutlich ge-
steigert werden. Der Vantis M91 weist
eine héhere Abriebbesténdigkeit

(den geringeren Volumenverlust) auf
als der etwas hartere Safir S mit

92 ShD.

TEM-Aufnahme
des Vantis M.

Mikroskopie-Aufnahme

der Oberfldche des Vantis M.

Zusétzlich beeinflussen diese Nano-
partikel zahlreiche andere Bezugs-
eigenschaften positiv: die Warmeleit-
fahigkeit wird erhdht, die thermische
Ausdehnung verringert oder etwa die
Zugfestigkeit gesteigert.

Dynamische Eigenschaften

Im Bereich der Laufsicherheit stehen
naturgemaB mechanische und ther-
mische Eigenschaften im Vorder-
grund. Zu den kritischen Parametern
gehort dabei der sogenannte Verlust-
faktor (tan d), der angibt, wieviel der
mechanisch eingebrachten Energie in
(unerwiinschte) Warme umgewandelt
wird. Wie in der Abb. mitte oben er-
sichtlich konnte Uber die verschiede-
nen Bezugsgenerationen, beginnend
bei TopTec bis hin zu Vantis M, der
tan & fortwéhrend gesenkt werden.
Eine solche Senkung des Verlustfak-
tors bringt eine héhere dynamische
Belastbarkeit, also mehr Sicherheit
bei héheren Geschwindigkeiten.

Um den Nutzen auch im praktischen
Einsatz zu zeigen, wurde im Versuchs-
kalander ein Vergleichslauf von Safir
S, dem bisherigen Toplevel-Bezug
gegen Vantis M durchgefiihrt. Unter
extremen Bedingungen (Uber 70 MPa
Druckspannung sowie 28 Hz Nip-
frequenz) wurde am Safir S nach
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Abriebbesténdigkeit
im Vergleich.

4 Stunden ein Temperaturpeak gene-
riert, der letztlich zum Schaden fihrt.
Unter denselben Bedingungen ver-
richtet der Vantis M unbeeindruckt
seinen Dienst.

Sicherheit

Ein weiterer wesentlicher Schritt im
Hinblick auf Widerstandsféahigkeit
gegen mechanische Schéden ist die
Verbesserung der Haftung des
Bezugs am Metallkern. Im Vantis M
konnte durch Einsatz eines neuen
Haftsystems das Auftreten von
Kernloslésungen de facto eliminiert
werden. Damit wurden selbst bei
Schaden durch massive mechanische
Uberlastung keine Loslésungen am
Kern generiert. Das erhoht die Sicher-
heit im Betrieb signifikant, da Scha-
den in wesentlich geringerem Aus-
maB ausfallen und der Bezug oft
sogar noch seine regulére Laufzeit
erreichen kann.

Vantis M | Innovationen und

Eigenschaften

® Verbesserung der Oberflache

© Optimierte dynamische
Eigenschaften

© Verbesserte Temperatur-
eigenschaften

o Nutzbare Bezugsstérke + 20 %

o Harteabstufung 91 | 93 ShD
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Kontinuierliche Optimierung des
mechanischen Verlustfaktors (tan ).

© Voll beschaberbar

© T . = 120 °C (kontinuierlich)
© T .= 140 °C (temporér)

© AT ,,=25°C

Einsatze, Erfolge

Dass diese Entwicklungen auch in
der Praxis Erfolg haben, beweisen die
rund 30 Referenzen, die bereits beim
Produktstart vorliegen und die Rick-
meldungen Uber den Einsatz.

© In einer Referenzposition flr Fein-
papier erreichte der Vantis M in sei-
nem ersten Einsatz eine Rekord-
laufzeit von mehr als 2000 Stunden,
wahrend bisherige Bezlige nur rund
1200 Stunden Stand hielten. Somit
werden die Kosten durch das
Schleifen, durch die Stillstande und
die friher falligen Neubezlge dras-
tisch gesenkt.

In einer auBergewdhnlich hoch be-
lasteten Position, in der zahlreiche
Bezlige versagt haben, brachte der
Vantis M als erster die erforderliche
Laufzeit zustande.

Im Janus-Kalander eines Herstel-
lers von SC-Papier brachte der
Vantis M eine durchschnittliche Er-
héhung der Laufzeit um 10-20 %,
wobei das Potenzial dort noch nicht
voll ausgeschopft wird.
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Pilotversuch zur dynamischen Temperatur-
entwicklung.

Diese Beispiele verdeutlichen ganz
klar, dass neben der technischen
Sicherheit der Fokus immer mehr auf
dem Aspekt der Wirtschaftlichkeit der
Bezlge liegt. Total Cost of Ownership
(TCO) ist hier das Stichwort, ein
Modell, das neben den reinen Investi-
tionskosten auch die zusétzlichen
Kosten wéhrend des Betriebes be-
ricksichtigt. Hier zeigt sich ganz
deutlich, dass ein anfanglicher Preis-
unterschied durch Vorteile im Betrieb
sehr schnell wettgemacht werden
kann.

Anhand von real erreichten Daten
sieht man deutlich, dass der anfangs
guinstigere Vergleichsbezug bereits
im ersten Jahr durch zuséatzliche
Schleifkosten sowie durch einen
abgeschéatzten Produktionsverlust
massive Mehrkosten verursacht.

Zukiinftige Entwicklungen

Die Vantis-Linie deckt ein breites
Spektrum von Anwendungen ab und
bietet in allen Varianten erhdhte
Sicherheit, mehr Nutzschicht, héhere
Laufzeit sowie die beste Resistenz
gegen Beschadigungen. In der Uber-
wiegenden Zahl der Anwendungen
steht damit der passende Bezug zur

mperatur [°C]

[

Produktions-
verlust
Zusétzliche

Schleifkosten Vantis M

Kosten [1000 EUR]

Mehrwert (Beispielrechnung anhand
real erreichter Daten).

Verfligung, um bestmdgliche Ergeb-
nisse im Kalander zu erzielen.

Die weitere Entwicklung geht dartber
hinaus auf spezielle Bedirfnisse und
auBergewdhnliche Anforderungen ein.
So ist etwa eine weitere Steigerung
der Abriebbestandigkeit mdglich und
in Spezialanwendungen auch sinn-
voll. Ein daraufhin getrimmter Bezug
befindet sich bereits erfolgreich im
Feldversuch. Ein weiteres Thema sind
Positionen, in denen extrem hohe
Anspriiche an Glanz gestellt werden.
Auch hier wartet bereits die nachste
Neuerung auf ihre Enthillung, um
auch kunftig durch Technologie und
Innovation Pionier am Markt zu sein.

E Dr. Thomas Leitner-Kuzmany
Rolls
thomas.leitner-kuzmany

@voith.com

Dr. Benno Bader
Rolls
benno.bader@voith.com




I SEMINAR

Rekordbesuch — Seminar in Finnland

uber Instandhaltung kam gut an

Die Géste wurden durch den ge-
schaftsfiihrenden Direktor von Voith
Paper Oy, Jouko Jokinen, begrift,
der sehr erfreut war, dass das Semi-
nar so gut von Partnern aus der Pa-
pierindustrie besucht war. ,,Wir hatten
nicht gedacht, dass diese Veranstal-
tung so erfolgreich ist. Ich méchte
lhnen allen danken, dass Sie sich die
Zeit genommen haben, um hierher zu
kommen. Ich bin sicher, dass es fir
uns alle ein interessanter und ange-
nehmer Tag wird. Ich freue mich sehr,
dass so viele Fachleute an Voith in-
teressiert sind”, sagte Jokinen.

Zu Beginn des Seminars gab Jokinen
einen kurzen historischen Uberblick
Uber die Tatigkeit von Voith in Finn-
land. Bei der Griindung im Jahr 1997
beschaftigte Voith Paper gerade ein-
mal finf Mitarbeiter. Heute betreibt
Voith drei Gesellschaften in Finnland:

Gemessen an der Zahl der Teilnehmer am Service-Seminar von

Voith Paper Oy sind die finnischen Papierhersteller an neuesten

Entwicklungen von Voith in der Papiertechnologie sehr interessiert.

Mehr als 50 Fachkrifte, verantwortlich fiir Instandhaltung und

Wartung in Papierfabriken, trafen sich Ende Januar 2006 mit

Experten von Voith in Helsinki. Das eintagige, interaktive Seminar

umfasste diverse Prisentationen sowohl iiber Serviceleistungen

als auch iiber innovative Walzenbeschichtungen von Voith.

Voith Paper Oy, Voith Paper Fabrics
Oy und PikoTeknik QOy. Die Zahl

der Beschaftigten stieg von finf auf
75 Mitarbeiter, 14 Mitarbeiter bei
Voith Paper, 10 bei Voith Paper
Fabrics und 51 bei PikoTeknik.

,Seit der Geschéftsbetrieb im Jahr
1997 begann, haben wir u.a. elf
Schuhpressen und mehrere Streich-
anlagen geliefert. Die komplette
Modernisierung der PM 3 bei Stora
Enso’s Veitsiluoto Paper Mill ist unser
jungstes GroBprojekt mit einem Auf-
tragswert von Uber 50 Millionen
Euro“, sagte Jokinen.

Am Vormittag des Seminartages lag
der Fokus auf den Aktivitdten von
PikoTeknik und den neuen Walzenbe-
schichtungen. Ingmar Vesterlund von
PikoTeknik Oy informierte die Teil-
nehmer Uber die neue Generation von

Zylinder- und Walzenbeschichtungen,
wéhrend Jouko Niinimaki, D.Eng. von
der Universitat Oulu, die Mechanis-
men bei der Verunreinigung von Tro-
ckenzylindern erlauterte. Dr. Michel
Beltzung von Voith Paper Rolls stellte
die neuen Elastomer-Beschichtungen
von Voith vor.

PikoTeknik Oy konzentriert sich auf
Hartstoffbeschichtungen, und Piko-
Clean ist dabei das wichtigste Pro-
dukt. PikoClean ist heutzutage eine
Standardbeschichtung in allen neuen
Papiermaschinen von Voith (siehe
twogether 19 und 21).

»Wir haben kirzlich damit begonnen,
intensiv nach neuen Beschichtungs-
materialien zu suchen, wahrend wir
gleichzeitig neue Eigenschaften

flr die bereits in Anwendung befind-
lichen Materialien entwickeln. Mit
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diesen Arbeiten sind wir auf einem
guten Weg*“, sagte Ingmar Vester-
lund. ,Wenn es um Beschichtung
und thermisches Spritzen geht,
kann ich nur sagen, dass wir sehr
glucklich sind, unseren Standort in
Finnland zu haben. Es gibt hier
sechs Personen, die ihre Doktorar-
beit Gber thermisches Spritzen ver-
fasst haben, und es gibt zwei Lehr-
stiihle an finnischen Universitéten,
die auf diesem Gebiet forschen.
Aus diesem Grund fallt die Entwick-
lungsarbeit in diesem Bereich recht
leicht — Hilfe und Unterstitzung
sind stets verfugbar.“

Der Nachmittag war hauptséchlich
den Wartungs- und Instandset-
zungsdiensten von Voith gewidmet.
Die Diskussionen konzentrierten
sich auf keramische Beschichtun-
gen von Zentralwalzen, Modernisie-
rungen von Leitwalzen und Laufei-
genschaften von Voith-Baugruppen
im Vortrocknungs-Bereich.

Der straff geplante Tag endete mit
dem Besuch in einer Eissporthalle,
in der sich zwei finnische Liga-Eis-
hockeyteams aus Helsinki einen
heiBen Kampf lieferten. Naturlich
hat das bessere Team gewonnen.
Aber flr die Seminarteilnehmer
schienen die gemeinsam verbrachte
Zeit und die Veranstaltungen des
Tages vor dem Besuch des Spiels
Prioritdt zu haben.

LESERUMFRAGE

Resonanz durchweg positiv

21 Ausgaben des Voith Paper-Kunden-
magazins sind seit Verdffentlichung
der ersten Nummer vor mehr als zehn
Jahren erschienen — dazu eine Reihe
produkt- und landerspezifische Son-
derhefte. Die Auflage in mehreren
Sprachen hat sich wéhrend dieses
Zeitraums mehr als verdreifacht — fur
das hohe fachliche Interesse am In-
halt ein Gberzeugender Beweis! Von
jeder Ausgabe werden zudem einige
Artikel von anderen in- und auslandi-
schen Fachzeitschriften abgedruckt.

Die auBerordentliche Akzeptanz ist in
erster Linie Ergebnis einer permanen-
ten Unterrichtung Uber technisch
innovative Entwicklungen und ihre er-
folgreiche Umsetzung. ,Ich kenne
kein anderes Magazin, dem ich derart
nutzliche Informationen fir meine Ar-
beit entnehmen kann und verdanke,
schreibt uns ein regelmaBiger two-
gether-Leser. Gleichwohl werden wir
uns nicht auf den vielen positiven
Zuschriften ausruhen, sondern auch
kritischen wie konstruktiven Anregun-
gen fur weitere Verbesserungen nach-
gehen. Erste Umsetzungen in der
Gestaltung und Gliederung zeigt

diese Ausgabe.

Was macht die Qualitat der Fachbei-
trdge aus? In erster Linie ihre Praxis-
nahe! Und die verdankt das Magazin
den Voith Paper-Ingenieuren und
-Technikern, die diese Beitrage aus
ihrer Praxisndhe heraus, aus ihrer
Arbeit in Forschung und Entwicklung,
Projektrealisierung und Kundenbe-
treuung schreiben.

Auch die Kunden, die ebenso nament-
lich Artikel und Kommentare beisteu-
ern, tragen in ganz erheblichem Um-
fang zu dieser Qualitat bei. Beide
schreiben diese Beitrage, trotz erheb-
lich anderweitiger Inanspruchnahme
innerhalb ihrer eigentlichen Aufgaben
und Verantwortungen. Deshalb geben
wir den vielfach Ubermittelten Dank
der Leser an alle Autoren an dieser
Stelle gerne weiter. Sie, als Experten
sind das Ruckgrat unseres twoge-
ther-Kundenmagazins.

Bleibt, last but not least, noch unsere
herzliche Gratulation den drei Haupt-
gewinnern unsere Dankeschon-
Prémien fur ihr Mitmachen und die
Beantwortung unserer Leserumfrage.
Herrn Klaus Gédrich von Fa. LEIPA
GmbH in Schwedt, Deutschland
winschen wir einen schénen Wo-
chenendaufenthalt im Schwarzwald;
Herrn Ismo Rossi bei Fa. Sappi
Tugela in Stidafrika und Frau Beatrice
Alm bei Holmen Paper AB in Hallsta-
vik, Schweden, wiinschen wir viel
Freude an ihren Sachpreisen.
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Voith Maxima® 40 CC -

stark und grenzuberschreitend

Voith Turbo baut leistungsstirkste dieselhydraulische Streckenlokomotive

Zum ersten Mal wird Voith Turbo nicht nur Antriebskomponenten, sondern eine

komplette Lok in Eigenregie konstruieren und bauen. Die dieselhydraulische

sechsachsige Streckenlokomotive Maxima 40 CC ist sowohl fiir den schweren

Giiterzugstreckendienst mit Geschwindigkeiten bis 120 km/h als auch fiir den

schnellen Reisezugdienst mit Geschwindigkeiten bis zu 160 km/h konzipiert.

Mit der Neuentwicklung und dem Bau der Maxima bei der neu gegriindeten

Voith Turbo Lokomotivtechnik in Kiel will Voith Turbo beweisen, dass die diesel-

hydraulische Traktion auch in dieser Leistungsklasse eine sehr wettbewerbs-

fidhige Antriebslosung mit Zukunftspotenzial darstelit.

Der zunehmende Wettbewerb im
weltweiten Guterverkehr erfordert von
den Verkehrsbetrieben permanent
steigende Anstrengungen zur Siche-
rung von Marktanteilen. Insbesondere
der Sektor des Schienenguterver-
kehrs bedarf wirtschaftlich verbesser-
ter und damit innovativer Konzepte
sowohl auf betrieblicher als auch auf
fahrzeugtechnischer Seite.

Herzstick der Leistungsulibertragung
ist das Voith Turbosplitgetriebe

LS 640 re mit bis 4.200 kW Getriebe-
eingangsleistung. Eine Neuentwick-

lung auf Basis der existierenden

wirtschaftlichen hydrodynamischen
Voith Leistungsubertragungen. Mit
diesem Getriebe ist Voith Turbo in
eine vollig neue Leistungsklasse der
Hydrodynamik vorgedrungen.

Mit der bevorstehenden Fertigstel-
lung der Voith Maxima 40 CC wird
erstmalig in Europa durch eine fahr-
drahtunabhangige Lokomotive ein
Leistungsbereich erschlossen, der fiir
die potenziellen Betreiber zusatzliche
wirtschaftliche Transport- und Be-
triebsprogramme erméglicht. Die Lok
kann somit Ziige Uber nicht elektrifi-
zierte Streckenabschnitte und Strom-

systemgrenzen hinweg ohne Loko-
motivwechsel mit gleichzeitig hoher
Leistung und hoher Lokadhé&sions-
masse bewegen. Diese innovative
Entwicklung wird durch den wirt-
schaftlichen Einsatz der hydrodyna-
mischen Voith Leistungsibertragung
ermdglicht und zeigt gleichzeitig das
hohe Entwicklungspotenzial dieser
bahngerechten Technologie.

Die Maxima wird im September
diesen Jahres auf der Innotrans,
der internationalen Leitmesse fir
Schienenfahrzeugtechnik, in Berlin
vorgestellt.

Voith Turbo, der Spezialist flir hydro-
dynamische Antriebs-, Kupplungs-
und Bremssysteme fir den Einsatz
auf der StralBBe, Schiene und Industrie
sowie flir Schiffsantriebe ist ein
Konzernbereich von Voith.
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Voith Industrial
Services

Der Innovations- und Kostendruck
auf die Industrie wachst — und damit
auch der Zwang, noch effizienter,
wirtschaftlicher und flexibler zu arbei-
ten. Gut, wenn Sie einen leistungs-
starken Partner an lhrer Seite haben,
der Sie mit ganzheitlichem Service
umfassend entlastet.

Voith Industrial Services bietet Ihnen
eine einzigartige Kombination aus
Process- und Facility Service aus
einer Hand — mit den beiden sich
ergdnzenden Kompetenzbereichen
Process und Facility.

Der Kompetenzbereich Process er-
bringt flr ausgewéhlte Branchen alle
Dienstleistungen, die direkt und eng
mit dem Produktionsprozess verbun-
den sind: von Planung und Enginee-
ring Gber Montage und Instandhal-
tung bis zur Uberholung und Moderni-
sierung von Maschinen und Anlagen.

Der Kompetenzbereich Facility deckt
alle standortbezogenen Dienstleis-
tungen ab: vom kompletten Facility
Management Uber die technische
Reinigung von Anlagen bis zur
Instandhaltung — und das Uber alle
Branchen hinweg.
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Um allen Anforderungen optimal ge-
recht zu werden, setzt Voith Industrial
Services auf die geblindelte Kraft
starker Marken. Voith und Hérmann
sind die Spezialisten fiir Process
Services, bei denen branchenspezi-
fisches Produktions-Know-how
entscheidend ist. DIW und Premier
haben sich als Experten fiir die
standortbezogenen Facility Services
einen Namen gemacht.

Mit der flachendeckenden Préasenz
von Facility und der klaren Branchen-
ausrichtung von Process ist Voith
Industrial Services in der Lage, welt-
weit flr Sie die komplette Dienstleis-
tung rund um Produktionsanlagen
und deren Infrastruktur zu erbringen.

Voith Industrial Services, ein Konzern-
bereich der Voith AG, gehért zu den
fihrenden Anbietern von technischen
Dienstleistungen fiir Schilisselindust-
rien. Mit mehr als 150 Standorten
weltweit und dber 15.000 Mitarbeitern
wird in 2006 ein Umsatz von rund

700 Mio. € erwirtschaftet.

Voith Siemens
Hydro

Die Voith Siemens Hydro Kraftwerks-
technik hat von der E.ON Wasserkraft
GmbH einen Auftrag flr das Projekt
»Modernisierung des Pumpspeicher-
werkes Waldeck | erhalten. Die E.ON
Wasserkraft GmbH investiert rund

€ 50 Mio. in das hessische Projekt.
Der Auftragswert fir Voith Siemens
Hydro belduft sich auf € 24 Mio.

Fir dieses Projekt hat Voith Siemens
Hydro gemeinsam mit dem Konsor-
tialpartner Bilfinger Berger das tech-
nische Gesamtkonzept erarbeitet.
Bilfinger Berger zeichnet fur die
Bauarbeiten verantwortlich, Voith
Siemens Hydro fir die elektrische
und mechanische Ausristung. Diese
umfasst eine reversible Pumpturbine
mit 74 MW Turbinenleistung, Motor-
Generator, Absperrorgane, Anfahr-
wandler, Maschinentransformator
und die gesamte Prozessleittechnik.

Voith Siemens Hydro Power Genera-
tion ist ein Konzernbereich von Voith
und gehért mit 2.600 Mitarbeitern und
einem Umsatz von 600 Mio. € im ver-
gangenen Geschéftsjahr zu den welt-
weit flihrenden Anbietern im Bereich
der Wasserkraft.






¢~

a2
":f;tf

.
i |

ki
4

—
]

il

F -

+.'..I-"' ,:'
'I-_.
~

2212006 | Voith Paper | twogether

KULTURREPORTAGE I

Gruner Rasen,
rundes Leder
und viel Papier

Das Objekt der Begierde ist griin wie der FuB3ball-
rasen, nur einige Gramm schwer, so gro3 wie eine
Postkarte und berechtigt dazu, live beim groten
Sportereignis des Jahres 2006 mitzufiebern:
Tickets fiir die FuBball-WM 2006. Insgesamt ca.
3,3 Millionen Karten werden nach den neuesten
Sicherheitsstandards produziert, um Filschungen
und Schwarzhandel auszuschlieBen. Doch auch
zahlreiche andere Papier-Produkte rund um die
WM befliigeln die deutsche Papierindustrie. Am
Beginn der Produktionskette stehen dabei die
Papiermaschinenhersteller wie Voith Paper, einer
der weltgroBten Hersteller von Papiermaschinen.

Wer eines der begehrten WM-Tickets
im freien Verkauf ergattert hat, kann
sich glucklich schatzen, denn dem
Internet-Kontingent zum Verkauf an
die Fans von 1,112 Millionen Eintritts-
karten standen rund 40 Millionen
Menschen gegenlber, die sich dafiir
beworben haben. Nach aktuellen An-
gaben des DFB und Berechnungen
des Bayerischen Rundfunks teilt sich
das Gesamtkontingent von 3,37 Mil-
lionen WM-Tickets wie folgt auf:
1,112 Millionen werden Uber das In-
ternet direkt an die Fans verkauft, die
FuBballverbande erhalten 783.000 Ti-
ckets, fir Medienvertreter und Ehren-
géste stehen 440.000 Karten zur

Verfligung. Sponsoren und Organisa-
toren erhalten 688.000 Tickets und
schlieBlich gibt es noch ein Kontin-
gent von 347.000 Karten fur Firmen-
kunden.

Stilisierte La-Ola-Welle
ziert das Ticket

Und auch die glicklichen Ticketbesit-
zer bekommen die Eintrittskarte zum
Sportereignis des Jahres 2006 erst
wenige Wochen vor dem Anpfiff des
ersten Spiels zu sehen. Erst dann
werden die Karten an ihre Empfénger
verschickt. Nur wenigen VIPs war es
bereits Monate vor der WM vergdénnt,
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ein Muster des begehrten Tickets in
der Hand zu halten. Bei der offiziellen
Vorstellung des Tickets durch das
WM-Maskottchen, den Léwen
,Goleo“, genau 100 Tage vor WM-
Beginn, gefiel die grasgriine Karte vor
allem durch die stilisierte Welle, die
an die typische La-Ola-Welle in den
Stadien erinnern soll. Um die Karten
mdglichst félschungssicher zu ma-
chen, wurde ein ausgekligelter Mix
an verschiedenen Sicherheitsstan-
dards eingesetzt.

Falschungssichere Tickets — was be-
deutet das? Zum einen werden die
Tickets mit einem unsichtbaren elek-
tronischen Chip versehen, der in das
Papier eingebettet ist und die persoén-

lichen Daten des Ticketbesitzers
speichert. Und genau dieser Chip
dient im Stadion sozusagen als , Tur-
offner”: Nur wer ein Ticket mit gulti-
gem Chip besitzt, darf das Drehkreuz
ins Stadion passieren. Zum anderen
ist das Papier mit Hilfe modernster
Produktionstechnologie gepréagt und
mit einem aufgedruckten Barcode als
unverwechselbar gekennzeichnet.
Das dabei eingesetzte Thermodruck-
verfahren gewdahrleistet eine optimale
Darstellung des Barcodes. Als Ko-
pierschutz dient zudem ein aufge-
drucktes gldnzendes Hologramm.
»lch behaupte kihn, die Karten sind
nicht zu félschen®, so die Aussage
des OK-Vizeprasidenten Wolfgang
Niersbach.

Karten, Spiele, Kalender, Poster, Puzzles, Kunst — rund um die WM alles aus Papier.

Das Objekt der Begierde —
aus Papier.

Fan-Guides oder Stadion-
magazine - viel Papier wird zur
WM bedruckt

Doch die Tickets stellen nur einen
Bruchteil des Papiervolumens dar,
das rund um die WM zum Einsatz
kommt: Die Papierindustrie profitiert
davon, dass noch viel mehr Produkte
aus Papier bendtigt werden — da
spielen die Tickets fast nur eine
Nebenrolle. Denn vom offiziellen WM-
Plakat bis hin zum Stadionmagazin
wird eine breite Palette an Print-
produkten die Fans begleiten.

Im Merchandising zur WM machen
Produkte aus Papier einen groBen
Anteil der Angebotspalette aus. Mit
Kalendern, Zeitschriften, Blichern,
Spielen, Hoérblichern, Quizheften,
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Postern, Puzzles, Aufklebern und vie-
lem mehr kann sich der FuBballfan
auf den Mega-Event einstimmen.

Flhrt man sich einen ganz normalen
Stadionbesuch vor Augen, wird
schnell klar, wie viele Produkte aus
Papier den Weg des Fans ins Stadion
begleiten:

Um sich in der Stadt zurechtzufinden,
dienen spezielle Fan-Guides zur
Orientierung — inklusive Stadtplan,
einem Ticket fur den 6ffentlichen Per-
sonennahverkehr und Ausgehtipps.
Den Weg ins Stadion begleiten Plaka-
te, die auf Spiele, Stars und Sponso-
ren aufmerksam machen. Im Stadion
angekommen, bereitet die Eintritts-
karte den Weg ins Fan-Vergnugen.
Dort bekommen alle Fans erst einmal
ein Stadionmagazin in die Hand ge-
driickt, damit sie sich Uber die beiden
Mannschaften, die heute gegenein-
ander antreten, genau informieren
kénnen.

Besonders chic - eigens ent-
wickelte Papiertragetaschen

Damit dieses Magazin nicht stért,
wandert es in eine eigens daflr ent-
wickelte Papiertragetasche. Und dann
geht’s los: Nach dem Anpfiff werden

die Mannschaften lautstark angefeu-
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ert, Papierfahnchen schwenkend
fiebern GroB und Klein mit ihren Stars
mit. In der Pause stillt der Fan Hunger
und Durst mit Wirstchen in Papier-
servietten und Bier aus Pappbechern.

Und nach der WM? Da ist das Papier-
Geschéaft noch lange nicht vorbei.
Denn die emotionalsten Momente,
die spektakularsten Spielszenen und
die tollsten Tore werden in Blchern,
Kalendern, Zeitschriften oder Postern
fur die Nachwelt festgehalten. Sozu-
sagen als Bonbon fir alle, die nicht
live dabei sein konnten oder noch
einmal in Erinnerungen schwelgen
mochten. Die FuBball-WM im eigenen
Land ist ohne Zweifel ein wichtiger
Impulsgeber. Die Vielzahl an unter-
schiedlich hochwertigen Print-Pro-
dukten unterstitzt gleichermaBen den
Standort Deutschland als Produzent
hochwertiger und vielfaltiger Papiere.

sCountdown“-Papier stammt
von Voith Papiermaschinen

Ein groBer Anteil des Papiervolumens
fir die WM wurde von Voith Papier-
maschinen produziert. So lauft der
,Countdown® zur WM - ein Fanma-
gazin zur Einstimmung auf das GroB-
ereignis — auf der Perlen PM 4 vom
Stapel, einer Papiermaschine von
Voith, die auf die Produktion von hoch-
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wertigem gestrichenem Magazin-
papier spezialisiert ist. Auch im Mer-
chandising zum Sportereignis des
Jahres 2006 kommt Papier zuhauf
zum Einsatz. So werden beispielswei-
se Puzzles angefertigt, deren Spezial-
karton wiederum von Voith Papier-
maschinen stammt.

Und wer hatte gedacht, dass Kunst
und FuBball eine fruchtbare Symbiose
eingehen kénnen? Renommierte
Kunstler aus den sechs FIFA-Konfo-
derationen haben sich des runden
Leders angenommen. Das Ergebnis:
vierzehn hochwertige Poster, die im
Rahmen des offiziellen Kunst- und
Kulturprogramms zur WM 2006 auf-
gelegt wurden und sich des Themas
sFuBball“ mit Fotografien, Malereien
oder Collagen kinstlerisch annehmen.

Gedruckt werden die eindrucksvollen
Kunst-Poster auf PhoeniXmotion
Feinstpapier — einem einzigartigen
Premiumpapier, das von der Papier-
fabrik Scheufelen in Lenningen auf
der PM 2 produziert wird. ,Ein feins-
ter Drucktréger fir emotionale Bot-
schaften auf hdchstem Niveau®, sagt
Susanne Todorovic, Marketingchefin
der Papierfabrik Scheufelen tGber
das Premiumpapier aus der Voith
Maschine.
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