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Dr. Hans-Peter Sollinger
Voith AG:n johtokunnan jasen ja
Voith Paperin toimitusjohtaja

Avain tulevaisuuteen

Mitéd maailma olisi ilman paperia.

Ei voi ajatella maailmaa ilman aika-
kauslehtipaperia, sanomalehtipaperia,
wc-paperia, Kirjoja nimetékseni vain
joitakin néisté tarkeisté tuotteista.
Nopeasti ja vakaasti kehittyvd pape-
rintuotanto vastaa uusiin haasteisiin.
Katsotaanpa vain vaikkapa paperiko-
neiden nopeuden ja leveyden lisdén-
tymistd. Nopeimmat paperikoneet
ovat yli 10 metrié leveité ja kdyvét
ldhes 2000 m/min nopeudella.

Dynaamisesta kasvustaan huolimatta
paperiteollisuus on kérsinyt riittdmét-
témisté tuotoista ja korkeista kustan-
nuksista. Vanhoja ja tappiollisia
tuotantolinjoja on suljettava ja uusia
moderneja tuotantolinjoja on pyséy-
tettdvé kasvavien tuotantokustannus-
ten vuoksi.

Paperintekijét tietavét, kuten mekin
tieddmme, ettd tuotantokustannuksia
on Karsittava, mutta millg tavalla se
tehddan?

Téssé ratkaisussa piilee avain hyvaan
tulevaisuuteemme. Sekd asiakkaittem-
me padomakustannuksia ja tuotanto-
kustannuksia on alennettava. Me
voimme tukea tdtd normittamalla seka
koko tuotantoprosessin ettd sen osa-
moduulit. Standardointi on loistavan
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starttikdyrén ja lisdéntyneen tuotan-
non avainhaaste.

Normittaessaan paperinvalmistuksen
tuotantoprosessin ja sen toiminnalli-
set moduulit Voith Paper toi markki-
noille sekd One Platform -konseptinsa
ettad toimitukselliseen kokonaisvastuu-
seen rakentuvan Process Line Packa-
ge -palvelunkin. Néilla ndytéilld Voith
Paper tarjoaa asiakkailleen kumppa-
nuutta, jonka puitteissa Voith Paper
yhtené yksittdisené toimijana tarjoaa
kokonaisratkaisun. Véliportaiden méaa-
réd vahenee samoin kuin riskitkin ja
asiakas saa vahvan tuen laadukkaitten
tuotteittensa valmistamiseen.

Tarjoamme asiakkaillemme myds
mahdollisuuden nykyaikaistaa kun-
nossapitotoimintoja. Voith Industrial
Services ja Voith Paper tarjoavat
osaavan ja integroidun palvelun, jonka
avulla tuotantolinjojen tuottavuus
nousee kestévésti korkealle tasolle.

Kuituvarojen ja muiden raaka-aineiden
kustannukset edustavat keskeisté
osaa paperinvalmistuksen kustannuk-
sissa. Fiber Loading on yksi kehittéa-
mistdmme ratkaisuista ndiden kustan-
nusten vdhentdmiseksi.

Paperiteollisuus kuuluu viiden eniten
energiaa kdyttavén teollisuudenalan
joukkoon. Voith Paper osallistuu alan

energiakustannusten alentamiseen
kaikkien divisiooniensa voimin.

Tasméllisten ja toimivien ratkaisujen
I6ytédmiseksi edelld kerrottuihin ongel-
miin tarvitaan innovaatiokeskeisié toi-
mia. Juuri tdmén ajatuksen mukaisesti
me olemme toimineet mité selkeimmin
investoimalla Heidenheimissa olevaan
uuteen tuotekehityskeskukseemme.
Paper Technology Center (PTC) antaa
resurssit tutkia ja kehittda kaikkea, mika
liittyy paperin laatuun ja tuotantopro-
sessien tehokkuuteen.

Ensimmaéisen kerran kykenemme tutki-
maan koko tuotantoprosessia kuiduista
valmiiseen paperiin. Asiakkaille tarjou-
tuu samalla mahdollisuus todentaa
kaikki mahdolliset uudet konekonsep-
tinsa alan edistyksellisimméssé tutki-
musympéristdssé. Tutkimus- ja kehitys-
keskuksemme on unelmalaitos kenelle
tahansa paperintekijélle ja se avaa
alalle uusia toistaiseksi tuntemattomia
toimintavéylia!

Paper Technology Center on meidén
avaimemme tulevaisuuteen. Se on mei-
dén kdsissdmme ja me tulemme kéytta-
maé&én sité tehokkaasti asiakkaittemme
liiketoimintojen tukemiseen.
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Voith Paperin yhteistyétiimien puolesta
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Voith Paper Technology Center
on avannut ovensa -
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Uuden tutkimuskeskuksen
ytimessé on 75 metria pitkd
PK6-koepaperikone.
Osavaltion presidentti
Oettinger osallistui touko-
kuun 11. paivdna 2006
pidettyihin vihkidisjuhlalli-
suuksiin.
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Yli 700 kansainvalisté vierasta oli
todistamassa uuden tutkimuskeskuk-
sen, Voith Paper Technology Centerin
(PTC:n), avajaisia toukokuun 11. pai-
vana Heidenheimissa.

”Voithin PTC vie asiakaskes-
keisen tuotekehityksen uusille
urille”

PTC kokoaa kuituteknologian ja
paperinvalmistusprosessit yhteen
ainutlaatuisella tavalla. ”Aina perusta-
misestaan ldhtien vuodesta 1867
Voith on ollut erittdin tulevaisuuteen
suuntautunut yritys, jossa tutkimuk-
sella on ollut keskeinen rooli”, sanoi
Baden-Wirttenbergin osavaltion
presidentti GUnther Oettinger avajais-
puheessaan.

Uudessa tutkimuskeskuksessa mah-
dollistuu ensimmaisen kerran tuote-
kehitys-, optimointi- ja testity® tdydel-
lisellda paperinvalmistuslinjalla mas-
sanvalmistuksesta paperikoneen eri
konfigurointeihin aina lopputuotteisiin
saakka, tuotantoautomaatio ja pape-
rikonekudokset mukaan lukien. ”

Voithin PTC vie asiakaskeskeisen
tuotekehityksen uusille urille. Nyt
kehitysty6ta voidaan kohdentaa kaik-
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keen mahdolliseen, jolla on vaikutusta
paperin laadun ja tuotantoprosessin
parantamiseen”, sanoi Voith AG:n
hallituksen puheenjohtaja Hermut
Kormann omissa tervehdyssanois-

Saan.

Tutkimuskeskuksen sydamen muo-
dostaa 75 metria pitka PK6-koepape-
rikone. Uuden koekoneen ennéa-
tyksellinen suunnittelunopeus on
3000 m/min (180 km/t).

”Nyt voimme koestaa
kaytanndssa rajattoman
maaran prosesseja
massalaitteista painoteloihin”

Koepaperikoneen modulaarisen
rakenteen vuoksi uusien tuotanto-
konseptien tutkiminen mahdollistuu
monipuolisesti ja joustavasti.

“Nyt voimme koestaa kaytéannossa
rajattoman maéaran prosesseja mas-
salaitteista painoteloihin. Tama tukee
innovaatiotoimintaa ja antaa asiak-
kaille suuremman varmuuden inves-
tointihankkeita koskevien paatdsten
pohjaksi. Uusien tilojen moduulira-
kenne vahentaa koeajojarjestelyihin
tarvittavan ajan kymmenenteen osaan
entisestd,” sanoi tutkimuskeskuksen

johtaja Ulrich Begemann.
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Yleiskuva maailman edistyksellisimmaésta paperin valmistuksen kehityskeskuksesta.

PK6-koekoneen eri prosessilaitteet
ovat moduulivarastossa valmiina
kytkettaviksi kokonaisina tuotantoryh-
mina peruskoneeseen. Prosessiosio
kytketdan sellaisenaan suoraan
koekoneeseen. Kuivatusosa on kool-
taan suurin komponentti painaen yli
600 tonnia. Se siirtyy paikalleen auto-
maattiohjauksella.

Tahan saakka ei ole ollut mahdollista
seurata massan ominaisuuksien kayt-
taytymista koeolosuhteissa, mutta nyt
tdma mahdollistuu koekoneelle raata-
I6idyn massaprosessin (Fiber Loading)
myo6ta. Jarjestelméassa massaa voi-
daan manipuloida tasmallisesti loppu-
tuotteen laatuvaatimusten mukaan.
Optimointiin liittyvat resurssit avaavat
ndin tietd uusille innovaatioille.

PK6-koepaperikone koostuu mahta-
vasta maarasté uusinta paperin tuo-
tantoteknologiaa: DuoFormer TQv,
Tandem NipcoFlex -kenkapuristin
seka HiDryer. Kuivatusosan 11 metrin
pituus on yksi asia, milla koekoneen
layout viestii sen potentiaalista toden-
taa tuotantomittaisesti relevantteja
tutkimustuloksia.

Itse koeprosesseista vastaavat pape-
rinvalmistajat, automaatioasiantuntijat
seka suunnitteluinsindorit. Tutkimus-
keskus antaa vélineet kehitelld ja
testata erilaisia ideoita yhdessé kaik-
kialta maailmasta tulevien asiakkai-
den kanssa. Saadut tulokset antavat
turvallisen pohjan niin prosessien
uusinnoille kuin kokonaisille uusille
tuotantolinjoillekin.

Projektipééllikké Jérg Wilhelm:
”Kaikki kunnossa!”
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Tutkimuskeskuksessa tydskentelee n. 140 henked.

Juuri asiakasymparistoon liittyvat
koeajot ovat keskeisessd asemassa
t8ssa tutkimuskeskuksessa. Niinpa
PTC:ssé ovat ldsna myds BASF,
Omya, Siemens ja Cargill laventa-
massa teknologian kokonaisvaltaista
hallintaa tdss& osaamisklusterissa.

"Taalla me toteutamme kaiken
sen, mista olemme toistaiseksi
vain unelmoineet”

Heidenheimin tutkimuskeskuksen
futuristinen ulkoasu viestii selvaa
kieltdén sen tehtéavésta tuottaa maail-
manlaajuisesti teollisesti ja kaupalli-
sesti taloudellisia tuotantojéarjestel-
mid, joiden erinomaisuus pohjaa
innovaatioihin seka prosessien opti-
mointiin. Tai kuten Voith Paperin toi-
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mitusjohtaja Dr. Hans-Peter Sollinger
sanoi: "Paper Technology Center
antaa meille valineet toimia teknolo-
giajohtajana maailmalla. Taalla me
toteutamme asioita, joista olemme
toistaiseksi voineet vain uneksia.”

Rakennusteknillisesti PTC koostuu
kolmesta eri osiosta: varsinaisesta
paperikonehallista, hallintorakennuk-
sesta sekd& massankasittelyosastosta.
Suurin osakokonaisuus on luonnol-
lisesti paperikonehalli, joka on

115 metria pitkd, 42 metrid leveéd seka
28 metrid korkea. Tutkimuskeskuksen
rakentamiseen on tarvittu 900 tonnia
rakennusterasta, 9800 kuutiota beto-
nia sekd 1400 betonielementtia -
rakennusmateriaaleja 150 omakotita-
lon verran.

RAPORTIT

Hallintorakennus on arkkitehtuurilli-
nen luomus, joka harmonisella tavalla
tuo esille paperinvalmistusprosessin
visuaalisia elementteja. Sen suojissa
ovat myo6s valvomot seka kokous- ja
asiakastilat. Raaka-aineisiin ja itse
paperiin liittyvat tutkimusty6t tehdaan
talon useissa eri laboratorioissa koe-
painatuksiin saakka.

Heidenheim valittiin tdméan tutkimus-
keskuksen sijaintipaikaksi osin paikal-
la jo kdytdssa olleiden koelaitosten
vuoksi, mutta paatokseen vaikuttivat
myds tarve valittdmistd yhteyksista
Voith Paperin suunnittelu- ja markki-
nointiyksik®ihin. Toiminnallisesti
kaiken kattava visio tulevaisuuteen
suuntaavan suorituskyvyn ylivoimasta
on saanut tayttymyksensé, joka edus-
taa erinomaisella tavalla myds Saksan
kansallista osaamista korostavaa
ohjelmaa "Germany - the Land of
Ideas”. Paper Technology Center
korostaa samalla omalta osaltaan
hienosti Heidenheimin asemaa Voith
Paperin hallintokeskuksena ja koti-
kaupunkina, joka paikallisesti tunnis-
tetaan jo nyt myos arvonimesta
"Paper Valley”!

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

Baden-Wiirttembergin paaministeri

"Onnittelen sydamellisesti Voith AG:ta
ja sen henkiléstéa Heidenheimiin
nousseesta uudesta tutkimuskeskuk-
sesta, joka merkitsee tarkeda merkki-
tapahtumaa paperinvalmistuksen
globaalissa osaamisympéristdssa.
Investoimalla 75 miljoonaa euroa
tutkimusty®hon, olette jalleen kerran
osoittaneet, miten sitoutunut Voith on
sitd aina ilmenténeeseen vahvaan
uskoon yrittdmisen voimaan.

Voith on nostanut omalla panoksel-
laan Baden-Wirttenbergin kansalli-
sen "Land of ldeas”-promootion kar-
kipdaédhan. Tastéa ovat todisteena mm.
yhtién yli 400 vuosittain rekisteroitya
patenttia. Baden-Wirttenbergin
johtavaa valtiollista roolia tukevat
esimerkillisella tavalla juuri Voith AG:n
kaltaiset vahvat yritykset. PTC var-
mistaa kansainvalisissa yhteyksissa
mielikuvaa teollisesti suoritusky-
kyisesta ja tutkimusintensiivisesta
maasta.”

Dr. Hermut Kormann
Voith AG, hallituksen puheenjohtaja

“Tama on suuri paiva ei ainoastaan
Voithille, vaan my6s Heidenheimille ja
koko itdisen Wurttenbergin alueelle.
PTC-keskuksen myoétéa "Paper Valley”
-ké&sitteeseen asetetut odotukset
alkavat toteutua. Juuri taalla paperin

tulevaisuus saa uuden suunnan

teknologisten innovaatioiden mukana.

Hyddyn saavat paperinvalmistajat
kaikkialla maailmassa.

Erityisen iloinen olen siité, ettd tdma
hanke on toteutettu niin nopeasti
Voithin kotikaupungissa Heidenhei-
missa. Uskon vahvasti innovaatioiden
voimaan, josta Voith yrittdjyyteen
uskovana perheyrityksend on aina
ammentanut menestykseen johtaneet
vahvuutensa. Uudella tutkimuskes-
kuksella on keskeinen rooli seka
Voithin tulevaisuudessa ettd myds
asiakaskuntamme tulevaisuudessa.”

Dr. Hans-Peter Sollinger

Voith Paperin toimitusjohtaja

“Nyt se on meidén hallussamme:
avain tulevaisuuteen. Tama paiva mer-
kitsee uuden ajan alkamista paperin
valmistukseen liittyvassé tutkimukses-
sa. Laitos on jokaisen paperialalla
toimivan unelma ja Voithille se avaa
aivan uusia ulottuvuuksia. Uudessa
tuotekehityskeskuksessamme voimme
osoittaa, ettd tulevaisuus on jo tdndan
taalla. Ensimmaisen kerran voimme
myds kohdentaa tutkimustoimintaam-
me yhdessa paikassa integroidusti
koko paperinvalmistuslinjan kattavasti.

PTC toteutui Voithin kannalta sopi-
vaan aikaan. Paperinvalmistus on
viime aikoina kohdannut yha hanka-
lammin hallittavissa olevia haasteita ja
naiden ratkaisemiseksi tarvitaan uusia
vélineita. Kustannustehokkuutta on
nostettava sdastdmalla energiaa,
vahentamalla veden kulutusta seka
hyddyntamalla paremmin kuituvaran-
toja. Myds paperin laatua on nostetta-
va paperin jalostajien ja loppukayttaji-
en tarpeiden tyydyttdmiseksi. Asiak-
kaittemme toiveet uusista ja parem-
mista paperin tuotantojarjestelmisté
ovat suurempia kuin koskaan. Paper
Technology Center auttaa meita vah-
vistamaan suuntaa antavaa rooliamme
yha tehokkaampien paperintuotanto-
linjojen kehittdjana.”
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Voith Paper Technology Center

GmbH:n toimitusjohtajan Ulrich
Begemannin haastattelu:

2212006 | Voith Paper | twogether

HAASTATTELU

Voith Paper Technology Center -

Visio, joka toteutui

twogether: Miten idea PTC:sta
syntyi?

Begemann: Asiakkaittemme toiveet
ovat muuttuneet suuresti viime vuosi-
en aikana. Kokonaistoimitukset, joita
linjaavat kustannustehokkuus, tuotta-
vuus ja laadukkaat tuotteet, ovat
lisdéntyneet.

Taméa suuntaus asettaa luonnollisesti
aivan uusia paineita tuotekehitystydl-
lemme. Osataksemme kohdentaa
innovaatiomme oikein meidan on
kyettavéa todentamaan paperinvalmis-
tuksen prosessit mahdollisimman
realistisesti raaka-aineista lahtien.
Toistaiseksi tama on ollut rajallista.
Voith naki kuitenkin onneksensa
ajoissa uudet markkinatrendit ja ryhtyi
hahmottelemaan pontevasti visiota
PTC:sta.

twogether: Milloin tdma tapahtui?

Begemann: Hanke kaynnistyi vuonna
1999.

twogether: Miksi investointi paatettiin
toteuttaa juuri Heidenheimissa?

Begemann: Toimintamme menesty-
misen kannalta meidéan oli vastattava
markkinoiden haasteisiin valittémasti.
Téssé mielessa T&K-henkildstén
pitéa olla jatkuvassa vuorovaikutuk-
sessa sekd asiakkaittemme kanssa,
mutta my&s Voithin omien suunnitte-
lu- ja markkinointiresurssien kanssa.
Koko oma vakihdn on Heidenheimis-
sa. Asiaan vaikutti tietysti sekin, etta
olisimme voineet menettas toisella
tavalla toimien keskeisia osaajiamme,
silla kaikki eivét ole aina halukkaita
muuttamaan uuden toimen perassa
muualle.

twogether: Miten investointi ndkyy
Heidenheimissa?

Begemann: Suuret tutkimuslaitokset
toimivat tdna paivana verkkona, mika
tarjoaa mahdollisuuksia mielenkiintoi-
sille uusille liiketoimille. Voith Paper
Fabricsin T&K-keskuksen muutto
Pfullingenista Heidenheimiin on tésté
hyva esimerkki. PTC tukee omalta
osaltaan myds Heidenheimissa ty6s-
kentelevien tydllisyyttd 140 hengen
miehityksellaan.



HAASTATTELU

Heidenheim on saanut
kutsumanimen "Paper Valley”.
Miksikéhan?

Begemann: Siitd yksinkertaisesta
syysta, ettd Heidenheimissa on maail-
man toistaiseksi suurin paperivalmis-
tuksen tutkimuskeskus.

Ensimmaisen kerran meilld on koossa
koko paperinvalmistuksen kattava in-
tegroitu paletti eri prosessilaitteistoja,
joita tdydentévat viela lisaksi Voith
Paper Fabricsin tutkimusvoimavarat
sekd kumppaniemme BASF:n, Sie-
mensin, OMYAn ja Gargillin resurssit.

Miten néin laajaa yhteis-
ty6pintaa hallitaan?

Begemann: Yhteistybkumppanimme
tekevéat sekd omia tutkimushankkei-
taan etta osallistuvat yhteisiin projek-
teihimme.

Millaisen hyédyn Voithin
kumppanit saavat PTC:ssa toimies-
saan?

Begemann: Heilld on kdytdssaén
nykyaikaisin mahdollinen koelaitos.
Tydskennellessédén yhdessa meidén
ja asiakkaittemme kanssa heilld on
mahdollisuus perehtya syvallisemmin
paperinvalmistusprosesseihin.

Millaisten pulmien eteen
jouduitte hanketta toteuttaessanne?

Begemann: Koska kyseessa oli tule-
vaisuuteen tahtaava tutkimuskeskus,
kovin moni asia ei selvinnyt standar-
dikeinoilla, vaan monet ratkaisut oli
kehitettdva vasta tydn edistymisen
mukana. Tama oli toki my&s haasteis-
ta ja jannittavaa tyota.

Silti kaikki ei varmasti-
kaan sujunut aina ennakoidun mukai-
sesti — miké tekijoitd motivoi?

Begemann: Tiesimme heti alkuhetkis-
ta alkaen, etta olimme tehneet oikean
paatdksen, ja ettd vain talla tavalla
toimien pystymme vastaamaan mark-
kinahaasteisiin. Unelmien realisoitu-
minen kovalla ty6lld silmilla todennet-

tavaksi todellisuudeksi viritti tunnel-
maa yli viikkojen ja kuukausien.

Milla tavalla PTC-projekti-
tiimi kykeni osoittamaan oman
vahvuutensa?

Begemann: Innostus olla mukana
nain ainutlaatuisessa hankkeessa,
nopea paatdksentekotaito, kyky
suunnitella uutta seka hyva tiimihenki
paineenalaisissakin tilanteissa johtivat
toimintaa koko ajan.

Misté olet henkilokohtai-

sesti ylpea tassa suorituksessa?

Begemann: Kaksi asiaa nousee ylitse
muiden. Ensinnékin oli ainutlaatuista
luoda massajarjestelmét ja paperi-
koneen ké&sittava integroitu kokonai-
suus, joka tuo esille asiakkaan mas-
sakomponenttien potentiaalin tavoi-
tellun paperilaadun valmistamiseksi.
Modulaarisuus on toinen merkittava
kokonaisuutta savyttava uutuus.
Erilaiset konekonseptit voidaan koe-
ajaa erittdin nopealla valmistelulla.




Asiakkaalle on avautunut erinomainen
mahdollisuus testata kokonaan uusia
tuotantotapoja.

Onko jotain, mita ei kai-
kesta huolimatta voida viela toteuttaa?

Begemann: Ei. Kaikki tavoitteemme
toteutettiin. Seuraavaksi meidan on
toteutettava asiakkaittemme toiveet.

PTC on Voithin toistai-
seksi suurin investointi. Mika on sen
hyoty?

Begemann: Voith tarvitsee asiakkait-
ten hyddynnettavissa olevia innovaati-
oita jatkaakseen kasvu-urallaan.
Innovaatiot ovat uusia laitteita ja pro-
sesseja, joiden toimivuus on varmen-
nettava tuotekehityskeskuksessa
ennen niiden markkinoille viemista.

PTC on iso askel eteen-
pain. Mitd aiotte tehda silla seuraa-
vaksi?

Begemann: Keskitymme kehitysty6-
hén ja viritdmme resurssimme kayt-
tdmaéan hyvaksi mahdollisimman
sujuvasti ainutlaatuista T&K-instru-
menttiamme. Kyse on melkoisesta
haasteesta, aivan kuin paperitehtaan
pyorittamisesta.

Miten Voithin asiakkaat

hyotyvét laitoksesta?

Begemann: Kaikilla paperinvalmista-
jilla on omat lahtékohtansa ja ylivoi-
matekijansa jalostaa mahdollisimman
tuottoisesti hallitsemiaan raaka-aine-
varoja. Nyt ensimmaisen kerran he
voivat allokoida luonamme omiin
valmistuslinjoihinsa verraten taysin
uudenlaisia tuotantoprosesseja.

Testitulokset valmistuvat kotimat-
kalle.

Mita luulisit Voithin perus-
tajan Johann Matth&usin ajatteleman
PTC:sta?

HAASTATTELU

Begemann: Uskoisin hanen olevan
iloinen siitd, etta Voith pitda edelleen
innovaatioita néin tarkeina ja mika
vield oleellisempaa, etta Voith investoi
innovaatioihin.

Hén uskoi kaikissa toimissaan inno-
vaatioiden voimaan, joten ei ollut
sattuma, etta hanet tunnettiin aikoi-
naan nimelta "keksija Swaabian
Juralta”.

Miten koostaisit
uuden tutkimuskeskuksen kolmeksi
sanaksi?

Begemann: Innovaatio, todellisuus,
asiakashyoty.

Millaisena naet PTC:n
tulevaisuuskuvan?

Begemann: PTC on paikka, jossa
paperinvalmistajat toteuttavat vision-
sa yhdessa Voith Paperin kanssa.
Tama hetki on téssa ja nyt.

Uuden tuotekehityskeskuksen spektaakkelimainen avajaistapahtuma toukokuun 10. péivénéd 2006.




RAPORTIT

Kumppanuus
on avain menestykseen

Life Cycle Partnership”: Kansainvalinen asiakasseminaari
graafisten papereiden valmistajille



Lehdistotapaaminen
Tiistai 9.5.2006

Asiakasseminaarin avasi luontevasti
alan kansainvéliselle ammattilehdis-
tolle jarjestetty mediatapaaminen,
jossa Voith Paperin ylin johto esitteli
yhtién keskeisimpid saavutuksia.
Uudet innovaatiot ja tietysti uuden
tuotekehityskeskuksen avaaminen
saivat osakseen suurimman huomion.
Voith Paperin toimitusjohtaja Hans-
Peter Sollinger kollegoineen kertoi
yleisélleen niista arvoista, joilla Voith
Paper pyrkii toimimaan asiakkaittensa
tukena tuotantoprosessien koko elin-
kaaren aikana.

Tervetuliaisilta
Tiistai 9.5.2006

Yli 550 vierasta, 189 yrityksesta,
31 eri maasta ja neljaltd mantereelta
toivotettiin iloisesti tervetulleiksi
vapaamuotoisessa iltatapaamisessa.

Paper Machines Graphic -liiketoimintaryh-
méan markkinointi- ja myyntijohtaja
Alexander Wassermann johti ansiokkaasti
asiakasseminaarin kulkua.

Tervetuliaismaljojen ja buffetillallisen
lomassa Voithin Graphic Paper
Machines -ryhman johtaja ja Voith
Paperin johtokunnan jasen Kurt
Brandauer valmisteli yleis6dan seu-
raavan paivan tiiviseen ohjelmaan.

Kansainvélinen menu ja laatuviinit
synnyttivat rentoutuneen tunnelman.
Samalla virisi vilkas keskustelun sori-
na vanhojen ystavien ja kollegoiden
tavatessa toisensa. Téllaiset massii-
viset estradit paperinvalmistajien
yhteisille tapaamisille eivéat ole aivan
jokapaivaista arkea.

Konferenssipaiva
”Life Cycle Partnership”
Keskiviikko 10.5.2006

Keskiviikkoaamuna tasan kello 9.00
vieraat ja isdnnat tervehtivat toisiaan
ja keskittyivat paivan antiin. Esitelméat
rakentuivat siten, etta neljaa keskeis-
ta aihealuetta koskeneiden yleispu-

Voith Paperin johtokunnan jdsenié vuoropuhelussa kansainvélisen median kanssa.
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heenvuorojen jalkeen kyseinen teema
avattiin yksityiskohtaisemmin asiak-
kaitten omilla kokemuksilla siita,
miten he olivat ratkaisseet erilaisia
ongelma-alueita kestavan menes-
tyksen pohjalta.

"Life Cycle Partnership” Voith Paper
kumppanina sai monimuotoisen
ilmeen néissa kertomuksissa koko
paperin valmistuksen elinkaarella:
Grow - Improve — Reposition —
Sustain.

Voith Paper halusi viestilldan "Voith
Paper - a perfect partner at any time”
korostaa vierailleen olevansa valmis
tuotannon elinkaarella tapahtuvaan
kumppanuuteen ja asiakastukeen
kaikilla markkinoilla. Tuloksellinen
yhteisty6 edellyttdd kuitenkin yhteista
halua todentaa ja ratkaista paperin-
valmistuksen uusia haasteita pitkélle
tulevaisuuteen ulottuvalla aikajak-

solla.




Il RAPORTIT

Neljan ylla kerrotun teeman oheen
litettiin kokoussalissa myos viides:
”Consult”. Menestyksen mahdollisuu-
det pohjustetaan jo alustavassa idean
kartoitusprosessissa hankkeen ensi-
vaiheissa. My0s tassa tydsséa Voith
Paper on todella kokenut kumppani.

Asiakkaiden pitamaéat esitelmat kertoi-
vat selkeaé kielta siita, etta Voith
Paper on oikealla tielld Life Cycle
Partnership -strategiallaan. Asiakkaan
ja Voithin yhteisilla raporteilla kyettiin
osoittamaan esimerkillisella tavalla,
miten hyvia tuloksia oikea-aikainen ja
mutkaton kumppanuus voi tuottaa.

Mikali raportit heréattivat yleisén paris-
sa lisdkysymyksid, vastaukset tulivat
saman tien. Parhaat asiantuntijat 10y-
tyivat kaden kaanteessa kokouksen
taitavan puheenjohtajan Voith Paperin
paperikoneryhman myynti- ja mark-
kinointijohtajan Alexander Wasser-
mannin ohjauksessa.

Kysymyksié ja vastauksia Ulmissa.

Iltapaivalla innostuneelle yleisolle esi-
teltiin Voith Paperin visio tulevaisuu-
teen. Ulrich Begemann, uuden Voith
Paper Technology Center -tutkimus-
keskuksen johtaja, muistutti yleis6a
niista paperiteollisuuden uusista
haasteista, joissa Voith Paper on
valmis hakemaan yhdessa asiakkait-
tensa kanssa innovatiivisia ratkaisuja
entistd vahvemmin resurssein.

Dr. Hans-Peter Sollinger antoi asiak-
kaillensa "uuden avaimen” menestyk-
selliseen tulevaisuuteen. Viitaten kai-
kille tuttuun, modulaarisiin ratkaisui-
hin perustuvaan Voithin One Platform
-konseptiin Dr. Sollinger totesi Voithin
ottaneen PTC-laitoksen my6ta uuden
askeleen kohti parempaa paperin
tulevaisuutta innovatiivisia voimava-
rojaan kasvattamalla.

Mista tdssé on kaytdnnossa kyse,
siitd on kerrottu tarkemmin taméan
lehden alkusivuilla sivulta 4. lukien.

Spektaakkelimainen gaalaillal-
linen videoyhteyksineen Heiden-
heimiin

Juhlaillallista savytti uniikki mielikuva-
matka lapi paperin historian. Seka
ohjelmallinen ettd gastronominen
aikamatka toi esille paperin alkutai-
paleen Kiinan, Japanin, maurilaisen
Arabian ja Espanjan sormenjéalkien
kertomana. Gutenbergiakaan ei
tietysti unohdettu teollisesta vallanku-
mouksesta puhumattakaan. Sankarin
roolissa oli oikeutetusti koko matkan
ajan paperi itse.

lllallinen keskeytyi kuin veitselld leika-
ten Voith Paperin toimitusjohtajan

Dr. Hans-Peter Sollingerin noustessa
esiintymislavalle. Han kehotti yli

650 vierastaan tulemaan kanssaan
hetkeksi Heidenheimiin. Samalla hén
avasi suoran videoyhteyden, jonka
toisessa pdasséa "Paper Valley” ja
mahtava, yli tuhanteen noussut ihmis-




Epookki arabialais-maurilainen tanssi.

Juhlaillallisen suuri finaali:
"Paper Diary Song”.

joukko todistivat uuden Voith Paperin
teknologiakeskuksen valmistumista.
Heidenheimissa pidetyn juhlan isanti-
na toimivat Voith AG:n hallituksen
puheenjohtaja Hermut Kormann seka
Voith Paper Technology Centerin
toimitusjohtaja Ulrich Begemann.

Reaaliaikainen videolinkki yhdisti
Ulmissa olleet vieraat sekd Heiden-
heimiin kokoontuneen sadat Voithin

tyontekijat yhdeksi perheeksi yhtei-

seen juhlaan. Voimakasta yhteisolli-
syytté korosti tilaisuutta varten erityi-
sesti savelletty "Paper Diary Song”,
joka runollisesti kertoi paperin histori-
asta ja sen merkityksesta ihmiskun-
nalle kautta koko maailman.

“Tama paiva on tarkea hetki Voithille
ja Heidenheimille. "Paper Valley”,
joka nyt on syntynyt, tulee tuota pikaa
kukoistamaan ja synnyttdmaan
menestyvid innovaatioita paperin
valmistajien hyddynnettavaksi”, sanoi
Dr. Hermut Kormann ympdérilleen
kokoontuneelle hurraavalle Heiden-
heimin véelle. Taméan sanottuaan

hén heilutti uuden tutkimuskeskuksen
symbolista suurta avainta:

”Key to the Future”.

Lahetys loppui Heidenheimista ...,
mutta kaikkien Ulmissa olleiden ham-
mastykseksi Dr. Kormann ja Ulrich
Begemann ilmestyivéat alle tunnissa
keskelle jo jalkiruokaan ehtinytta




RAPORTIT

Kiinalaiset akrobaatit
paperin kotimaasta.

gaalayleis6d. Suosionosoitusten
saattelemana Dr. Kormann ojensi jo
videoldhetyksessé esiintyneen avai-
men Voith Paperin toimitusjohtajalle
Dr. Hans-Peter Sollingerille, joka
puolestaan siirsi avaimen Ulrich
Begemannin késiin. Uusi tutkimus-
keskus oli néin virallisesti avattu
Voithin asiakaskunnan kayttéo6n.

Onnistuneesta asiakasseminaarista
olivat jaljelld end& hyvéan yon toivo-
tukset seka innokas seuraavan paivéan
odotus. Torstaina 11.5.2006 Voith
Paperin Technology Center avasi
paperia valmistavaa maailmaa edus-
taville vierailleen ovensa ensimmaista
kertaa.

g Sl

{.l .l'.

Anja Lehmann

Marketing Paper Machines
Graphic
anja.lehmann@voith.com




TEKNOLOGIAA

Paperin hyvéa laatua
ei todenneta vain
visuaalisesti, vaan
myds painajan
lausunto on tarpeen:
“Ensiluokkaista”!

Stora Enso Kabel OLC 5 — Laatu luo tyytyvaisyytta
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Stora Enso Kabel on yksi Stora Enso -konsernin nykyaikaisemmista

ja tehokkaimmista tuotantoyksikdista. Tata arvoa on kohennettu

kehittamalla jarjestelmallisesti OLC 5 -paillystysyksikkoa.

Kyseinen off-line-paéllystyslinja kayn-
nistyi vuonna 1980. Laadunvarmis-
tusjérjestelma uusittiin ensimmaisen
kerran vuonna 1988. Telapaallystys-
yksikét vaihdettiin terapéaallystysyksi-
koéihin vaiheittain ja pareittain tuotan-
tonopeuden nostamiseksi ja ajetta-
vuuden parantamiseksi. Vuonna 1999
rainan toisen puolen esipaallystys
tehtiin kahdella Voithin SpeedCoater-
yksikolla.

Vuonna 2001 OLC 5 -linjan ylapuoli-
seen paallystykseen sijoitettiin Voithin
JetFlow-yksikot.

Markkinat ja vanhentunut
tekniikka edellyttivit uusintaa

Stora Enson Hagen Kabelin paperi-
tehdas péaatti uusia paallystyslinjan
laadunvarmistusjarjestelman vuonna
2005 kaytossé olleen vanhanaikaisen



TEKNOLOGIAA

JetFlow F, jossa on
76 OnQ ModuleCoat
-toimilaitetta

0nQ-skanneri

Rullain

OLCS5 pééllystyskonsepti

teknologian vuoksi. Tuohon aikaan
CD-profiilin ohjaus tapahtui manuaali-
sesti. Teknisen perusteen liséksi
modernisointia puolsivat syvapaino-
tuotteiden seké halkaisijaltaan le-
vedmpien telojen lisddntynyt kaytto.
Kabelin PK5- ja SM5-tuotantolinjoilla
valmistettiin mekaanista massaa
sisédltaneitd offset- ja syvapainopape-
reita sekd paallystettya arkkioffsettia.
Na&ita tuotteita kaytetaan padasiassa
aikakauslehtiin, luetteloihin, liitteisiin
ja mainospainotuotteisiin, mutta
my&s oppikirjoihin, julisteisiin seka
erilaiseen liiketoimintaraportointiin.

Uuden laadunvalvontajarjestelméan
my®&ta Stora Enso néki mahdollisuu-
den vastata markkinoiden uusiin
haasteisiin kilpailukykydéan samalla
kohentaen.

OnQuality vastaa Stora Enson
korkeaa vaatimustasoa

Stora Enso etsi automaatiokumppa-

nia, joka pystyisi tdyttdmaan seuraa-

vat projektivaatimukset:
edistyksellisin sensoritekniikka

o Neliomassa
o Kosteus
o Lampatila

vakuuttava ohjausstrategia
mittalaitteiden ja palkistojen luotet-
tava sijoittelu

paras kustannusten suhde tehok-
kuuteen.

Té&man kaiken liséksi Stora Enso
edellytti, ettd uusi jarjestelma sopii
taydellisesti olemassa olevaan paal-
lystyskonseptiin. Tehdas halusi saada
toimittajaltaan myo6s jatkuvaa asian-
tuntijapalvelua koko uuden laatujar-
jestelman elinkaarelle. OLC 5 -mie-
histdn, paperikonehenkiléston seka
automaatioasiantuntijoiden mielesta
Voith Paperin tarjoama uusintakon-
septi taytti kaikki mainitut ehdot.

Jarjestelmallisyys tuki
loistavia tuloksia

Voithin analyytikot perehtyivéat aluksi
perusteellisesti olemassa olleeseen
konseptiin kestévén lahtdkohdan
hankkimiseksi. Hyédyntamalla CD-
profiilien tutkimisessa Fourier-analy-
tiikkaa saatiin mittalaitteiden etaisyy-
det ihanteellisiksi seké tavoiteltu CD-
profiili maaritellyksi. Tdma oli tarpeen,

jotta Voith pystyi takaamaan Stora
Enson edellyttdméat 2-sigma -arvot.
Lisaksi OLC 5 -linjan starttikayra
simuloitiin seisokkikeston ennustami-
seksi. Myds MD-ohjaus konfiguroitiin
ndiden analyysien pohjalta. Koska
OLC 5 -linjalla oli kdytdssa erilaisia
paallystysyksikoitd, SpeedCoater-
peruspaallystyksessa ja JetFlow F
BladeCoater pintakerroksen paallys-
tyksessé, mittalaitteiden ihanteellisen
sijoittelun onnistumiseksi teoreettisia
analyyseja varmennettiin myos paal-
lystysyksikdiden mekaanisia toiminto-
ja tutkimalla.

"Perfect fit” -ratkaisu

Kaiken analytiikan pohjalta OLC 5
-paallystyslinjalle raataloitiin OnQ-
aplikointi, jonka keskeinen tehtéva oli
parantaa linjan tuottavuutta paperin
laatua nostamalla.

Kahteen SpeedCoater-esipaallystys-
yksikkd6n tuli OnQ ModuleSpeed
-jarjestelma, jossa oli 38 mittalaitetta
kussakin (mittalaitteiden véli

200 mm). Molemmat JetFlow F
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SpeedCoater, jossa on
38 OnQ ModuleSpeed anturia

.
T il .

0nQ-Skanneri
o Nelibmassa
o Kosteus

o Lampdtila

e Optiosensori

Jalkirullaus

FFT-analyysi paallystemaaraprofiilista

-terépaallystysyksikot uusittiin OnQ
ModuleCoat -jarjestelmalld, jossa oli
76 mittalaitetta (mittalaitteiden vali
100 mm). Alustava havainnointi osoit-
ti, ettd tasséd tapauksessa lyhyempi
76 mm mittalaitevali olisi johtanut
vain marginaalisiin profiilin parannuk-
siin. Molempia mittalaitejarjestelmia
ohjataan Profilmatic-ohjelmistolla.
OLC 5:en hallittu nopeudenmuutos-
ohjaus seka yksiléllinen kaynnistyk-
sen ohjaus tukevat laadunvalvontajar-
jestelméan hienosaatoa.

Olemassa olleet skannerit korvattiin
viidelld uudella OnQ Scanner -yksi-
kolla. Suljettu skanneriympaéristo ja
ilmanpuhdistus auttavat vakautta-
maan mittaussateen lampdtilaa niin,
ettei lika tartu mekaanisiin ja elektro-
nisiin laitteisiin. Taman lisaksi OLC 5:
en toiminnan luotettavuutta varmiste-
taan puhdistamalla sensoreita pai-
neilmalla.

Ensimmainen OnQ Scanner -yksikkd
sijoitettiin heti aukirullauksen jalkeen.
Se mittaa pohjapaperin pintapainoa,
kosteutta ja lampdtilaa ja tuottaa néin

Paallysteméaaraprofiilin frekvenssianalyysissa
muutetaan tyypilliset mitatut paallysteméaéara-
CD-profiilit harmoniseksi vaihteluksi ja méérite-
taan niiden osuus kokonaisprofiilista.Optimaali-
nen séatoleveys voidaan maaritella frekvenssien
lukuméarasté poikkiprofiilissa. Toimilaitteiden
toiminnan kannalta on térke&a huomioida toimi-
laitteen paikka ja sinikdyran valinen vaihesiirto.

Oletetaan, etté kaikkien profiilivaihteluiden vai-
hesiirto on jakautunut tasaisesti. Kolmen mitta-
uspisteen leveyttd voidaan kayttaa keskiarvona
laskettaessa minimisadtotaajuutta.

Mitatulla profiililla ja mittauspisteiden lukumaa-
rélla on ratkaiseva merkitys madritettdessa
teoreettista parannuspotentiaalia. Jokaisen toi-
milaitteen leveydelld tulisi olla véhintdén kolme
mittauspistettd. Myos toimilaitteiden séatovalilla
on luonnollisesti merkitysta.

15 Vydhyke-
— leveys
1.0
0.5
0.0
-0.5
=ik0
-1.5

Vybhyke-
leveys

Vaikutus

Vaikutus

Mittauspisteet ja toimilaitteet samavaihei-
sella sinus-kayrélla. Frekvenssin kompen-

sointiin tarvitaan vain kaksi toimilaitetta.

-—

0,5
0,0
-0,5
-1,0
1.5

Paperin kokonaisvaihtelu muodostuu CD-profiilin
vaihtelusta, MD-profiilin vaihtelusta seka jaén-
nosvaihtelusta. Jaannosvaihtelu siséltad kaikki
frekvenssit, joita ei voida saataa CD- ja MD-séa-
dailla. Mittauspisteiden lukumadaralla on vaikutus
jadnnosvainhteluun. Jaanndsvaihtelun osuus
kokonaisvaihtelusta on suuri silloin kun mitta-
uspisteitd on paljon ja pieni, kun mittauspisteita
on vahan. Kun mittalaitteita on vahan, ne toimi-
vat kuten datafiltterit, ja kun niitd on paljon,
korkeafrekvenssiset vaihtelut analyysissa tulevat
havaittaviksi. Merkittavé tekija tarkasteltaessa
parannuspotentiaalia on mittauslaitteiden luku-
madara. Aina kun parannuspotentiaalia tarkastel-
laan on otettava huomioon mittauspisteiden ja
toimilaitteiden lukumaéara.

1,5 Vyohyke- Vyohyke- Vyohyke- Vyohyke-
—leveys | |

Vaikutus | Vaikutus

Vaikutus Vaikutus

90°:een vaihesiirto: frekvenssin sdatéén
tarvitaan nelja toimilaitetta.
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CD-ohjauksen profiiliennuste

7.5

0 50 100 150
CD-datan keradminen

—— CD-profiilin ennuste
—— CD-alkuperaisprofiili

CD-profiilin parannusennuste OLC5-pé&éllystyskoneella.

optimaalisen ympariston lisdsenso-
reille. Muut nelja OnQ -skanneria si-
jaitsevat paallystysyksikoiden jalkeen
seka niitd seuraavan kuivatusosan
valittdmassa laheisyydessa. Niissa
jokaisessa on kryptoniin perustuvat
pintapainon mittaussensorit, liikkkuvat
infrapunakosteussensorit sekd
lampdtilasensorit. Kaikki sensorit
hyddyntévat korkearesoluutioiseen
mittaukseen CAN Bus -tekniikkaa.

Krypton-lédhteeseen perustuvan pinta-
painon mittauksen taustalla on vank-
ka silikaattiteknologia. Sen korkea
halytystaso varmistaa tarkat profiilin-
mittaukset. Taman lisaksi se ilmaisee
rainan lepatuksen mittakeilan laaje-
nemisen yhteydessa rainan liikkuessa
mittalaitetta kohti. Kompensoiva X-Y-
Z -ohjaus mahdollistuu niin ik&an.

Dynaaminen DynaComp-vakiointi
kompensoi likakertymén vaikutukset
jokaisen liikeradan loppuvaiheessa
(tyypillinen tila joka toisessa poikit-
taisliikkeessa). Tassd yhteydesséa
vakiosykli voidaan hidastaa aina

12 tuntiin asti mittavaunun ollessa
radan ulkopuolella lyhyita aikoja.

200 250

luotettavat tulokset.

Infrapunaan perustuva kosteusmitta-
us on nopeaa, tarkkaa saman koh-
teen mittausta, jossa nelja kanavaa
mittaa suoraan kosteutta sekd pinta-
painoa. Kaytetty teknologia mahdol-
listaa vélittdman kosteusmittauksen
ilman erillisen pintapainosensorin
kompensointia. Kaikkien neljan kana-
van yhtdaikainen mittaus mahdollis-
tuu mittaussateen jakotekniikan
avulla.

OnQ Quality Control System -jarjes-
telmaa tukee erityisesti Kabelin teh-
taan tarpeisiin suunniteltu ohjauspa-
ketti. Paallystysyksikdn, Profilmatic-
ohjaussoftan seka edistyksellisten
OnQ ModuleSpeed- ja OnQ Module-
Coat -mittalaitteiden yhdistelma var-
mistaa luotettavasti sen, etté paperin
korkeaan laatuun asetetut odotukset
tayttyvat.

OnQ ModuleSpeed -mittalaite on
keskeinen osa SpeedCoaterin toimin-
taa, kun taas OnQ ModuleCoat on
suunniteltu terdpéaallystysta varten
siten, etta se toimii jalkiasemassa
kooderin lisdna.

!

OnQ-skannerit ovat tukevissa palkistoissa, jotka varmistavat

LVDT (linear variable differential
transformer) varmistaa turvallisesti
pinnan profiilin muodostusta.

Profilmatic-softan ennustava algoritmi
oikaisee profiilia jatkuvasti eri mitta-
laitteista tulevan mittatiedon perus-
teella. TAma varmistaa tasaisen paal-
lystyksen. Ennuste seuraa mitattua
muunnosta.

Huipputulokset kaikilla neljalla
paallystysyksikolla

Uudella laadunvarmistustekniikalla
OLC 5 -paallystyslinjalla saatiin
aikaan merkittavia parannuksia.
2-sigmavaihtelut saatiin vihenemaan
arvioitua enemman. Oleellisin paran-
nus tuli esille paallystysprofiileissa
parempien poikkisuuntaisten kos-
teusprofiileiden muodossa.

Myds ratakatkosten jélkeiset seisokit
lyhenivat entisestd. OnQ Quality
Control System -ohjauksella saadaan
aikaan tasainen profiili kymmenessa
minuutissa startista. Parantamalla
paperin laatua télla tavalla Stora Enso
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2-10-2005
11:15

Startti vanhan jér-
jestelmén mukaisilla
toiminnoilla

2-9-2005

Asennuksen
loppuvaihe

17:40 7:00
Paallystetyn paperin Myyntikelpoista
skannaus paperia, optimointi-

2-11-2005

vaihe alkaa

Asennusvaiheen jélkeen koko prosessi oli valmis kolmessa paivassa.

Kabel pystyi lisdédmaan asiakastyyty-

vaisyyttd mm.:

o vahempien paallystysvirheiden
vuoksi

© paremman kiiltoprofiilin vuoksi

® paperin parantuneena tasaisuutena

© yhtendisen kosteustason vuoksi

© painettavuuden parantumisen
VUoKsi.

Stora Enson esimerkki kertoo, etta
QCS-jarjestelman modernisointi
merkitsee paljon enemman kuin vain
tehtaan toiminnan ylldpitamista. Stora
Enson Hagen Kabelin tehtaalla toteu-
tettu projekti on hieno lisatoimi
tehtaan kilpailukyvyn vahvistamisessa
jopa markkinaosuutta kasvattaen.

Voith Paper -kumppanuus tuo
asiakashyotyja

Yhteistyd Voith Paperin kanssa toi
esille my&s Voithin voiman. Voith
Paperin paallystysprosesseihin seka
sen automaatiota koskeva asiantunti-
joiden yhteinen tietotaito, "perfect fit”
-ratkaisut, hydédynnettiin aikatauluja
myo&ten Stora Enson tavoitteiden
mukaisesti.
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Paperin valmistuksesta vastuussa ol-
lut henkildsto osallistui hankkeeseen
alusta alkaen tehtéessa prosessi-

ja tuottavuusanalyyseja seka paperin
laadun maéritteita lopputulokseen
liittyneet arvioinnit mukaan lukien.
OLC 5 -tuotantolinjan optimaalisen
saneerauksen kannalta oli myds hyva,
ettd CD-profiilia koskevien mittalait-
teiden mekaaniset komponentit voitiin
saataa siten, ettd ohjausyksikkd voi-
tiin kytkeéd kokonaisena komponentti-
na olemassa olleisiin paallystimiin.

Voith Paper vastasi koko OLC 5
-paallystyskonetta koskeneesta
modernisoinnista, johon kuuluivat
mittapalkit, tarvittavat sensorit,
MD-saadot, mittalaitteet, Profilmatic
CD-profiilin sd&dddn softa sekd huol-
topaketti. Keskeista tassa oli se, ettd
asiakas sai kumppanikseen pétevan
automaatio-osaajan huolehtimaan
prosessin ylldpidosta erillisprojekteis-
ta riippumatta.

Voith Paper asiantuntijoineen tukevat
Stora Enson Hagen Kabelin huolto-
ja kunnossapitotiimeja 1api tuotanto-
laitteiston koko elinkaaren.

TEKNOLOGIAA
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Paallystin 1 Paallystin 2 Paéllystin 3 Paéllystin 4
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Elokuu 2005
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Konerullista saaduissa raporteissa ndkyvét

2-sigma profiilien keskimééraiset kuukausi-
vaihtelut verrattuna péallystemédriin (kolme
kuukautta ennen ja jédlkeen asennuksien).

Asiakaslausunto

Andreas Genz
Toimitusjohtaja
Stora Enso Hagen
Kabel

"Valmistamme korkealaatuisia, mekaanis-
ta massaa siséltavia offset- ja syvapaino-
papereita seké arkkioffsetpapereita.
Voith Paperin toimittamalla OnQ-laadun-
varmistusohjelmalla olemme kyenneet
parantamaan huomattavasti paperimme
laatuominaisuuksia. Omat asiakkaamme
ovat erittdin tyytyvaisia nykytilanteeseen,
koska laadun tasaisuus, pinnan ominai-
suudet seka painettavuus tayttavéat vaati-
vimmatkin odotukset.”

Friedrich Schroder
Automation
friedrich.schroeder@voith.com

Jiirgen Frank
Automation
juergen.frank@voith.com
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Thune-ruuvipuristin lietteen kasittelyyn -
innovatiivinen puristintekniikka suurille vastuksille
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Uusi kdanteentekeva
tekniikka

Thune-ruuvipuristimen suunnittelun
alkuvaiheessa oli otettava huomioon
tiettyja perusolettamuksia. Laitteen
rakenteen tuli oli riittdvan tukeva,
jotta se kestéisi korkeaa vastusta
(momenttia) puristettaessa lietteesta
maksimaalinen maéra nestettd. Sen
kayton piti olla helppoa ja luotettavaa.
My®6s huoltotoimien tuli olla helppoja,
kun tiedettiin, millaiselle kulutukselle
laite on alttiina kdytoéssa. Ja jotta
puristin olisi ollut kilpailukykyinen,
asiakkaan tuli olla tyytyvéinen puris-
tettua lietetonnia kohden syntyneisiin
kustannuksiin.

Naita kriteereitd tdydentdmaan tarvit-
tiin viela muitakin vaateita. Ruuvipu-
ristimen kokonaispainon tuli olla yhta
suuri tai pikemminkin kevyempi kuin
kaytdssa oleva samankokoinen
Thune-ruuvipuristin. Puristimen pinta-
alaa kohden lasketun vedenpoistoka-

Thune-ruuvipuristin.

pasiteetin tuli olla niin ikdan mark-
kinoilla olevia vastaavia laitteita pa-

rempi.

Uuden tyyppisessé ruuvipuristimessa
puristinvoimat jakaantuvat vanhaa
konstruktiota paljon tasaisemmin
koko laitteen pituudelta puristettaes-
sa nestettd lietteestd maksimaaliseen
kuiva-ainepitoisuuteen. Tama saa-
daan aikaan integroimalla purkuvaip-
pa, sydttdosa seké ruuvituki laitteen
runkoon. Taman liséksi koko ruuvipu-
ristimen keskidlinja on alennettu, jotta
laitteen korkeus perustuksista voi-
daan minimoida. Lopputuloksena on
erinomaisen vankkarakenteinen ja
tukeva laite, jonka eliminoi taipumaa
korkeimmillakin kuormituksilla.

Thune-ruuvipuristimen suunnittelijat
ovat 80 vuoden kokemuksensa poh-
jalta kyenneet luomaan tietysti myds
helposti huollettavissa olevan laitteen,
kuten kulutusta kestavia WearlLess-
segmentteja hyodyntamalla.

Thune-ruuvipuristin lietteen kasittelyyn

© Ruuvipuristimen keskilinja asettuu I&helle
perustuksen tasoa, mika vahentdd taipumaa

o Pdakomponentit on integroitu laitteen
runkoon liikevoimien vakauttamiseksi seka
vahvan rakenteen toteuttamiseksi

 \lankka laakerointi mahdollistaa
suunnanvaihdon tydesséd kuormassa

Korkeus = 895 mm

Lietteen késittelyyn kehitetty Thune-
ruuvipuristin (vasemmalla) verrattuna
vanhaan laitteeseen.

Thune-ruuvipuristimen uusi rakenne
hyddyntéa perustuksia tehokkaasti

ja on siksi huomattavasti vanhaa puris-
tinta matalampi
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Asiakaslausunto

Hakan Ohlsson
Tuotantopééllikkd
Orebro Kartong
Ruotsi

”Kun meidén oli korvattava vanha
viirapuristin uudella lietteenpuristimella,
luotimme Voith Paperiin Norjassa.
Projektin ensi vaiheista l&htien saimme
hyvén kuvan Voithin yhteistyokyvysta.
Prosessimme on vakaa jopa huomatta-
vasti takuuarvoja ylittavilla kuormilla.
Hiljattain tekem&mme huoltosopimuksen
my6ta uskomme jérjestelméamme toimi-
van loistavasti vuosikausia eteenpéin.”

Voithin tuotepééllikkd Lars
Smedsrud uuden laitteen &érelléd

Adolf Jass Schwarzan tehtaalla

Saksassa.

57
55

liman biolietettd
53
51

49

Purkusakeus (%)

47

45
30 35 40 45

Vastus (%)

SPS70-lietepuristimen
ensiasennus

Ensimmainen uuden sukupolven
Thune-ruuvipuristin otettiin kayttéén
helmikuussa 2005 Adolf Jass
Schwarzan tehtaalla Rudolstadtissa
Saksassa. Greenfield-paperitehdas,
jonne Voith toimitti koko prosessitek-
niikan massankasittelysta leikkurille,
valmistaa flutingia ja testlaineria yk-
sinomaan kerdyspaperipohjaisesta
uusiokuidusta. SPS70-lietepuristin
on ollut jatkuvassa kéytossé startista

Biolietteen kanssa

50 55 60 65

vastuksilla.

alkaen ja se toimi jo parissa kuukau-
dessa sen toiminta ylitti kaikki odo-
tukset. Tehtaan kaikki rejektit ja liet-
teet kasitelldén puristimessa ennen
niiden lopullista mekaanista késittelya
Hienolajittelun rejektit, mikroflotaatio-
rejektit ja biolietteet johdetaan Meri
BlueDrain -erottimen kautta Thune-
ruuvipuristimeen, kun taas pyorre-
puhdistimien rejektit seka esilajiteltu
suotoaines viedaan Thune -ruuvipu-
ristimeen vasta Meri Sediphantissa
tapahtuneen esiasteen vedenpoiston
jalkeen.
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Thune-lietepuristi-
men purkusakeus eri
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WearlLess-segmentit on kiinnitetty ruu-
vipuristimen purkupaéhédn mutterein.

Kéyttéolosuhteet méérittavét erilaisten
kulusta kestédvien materiaalien kdytén.
Kuluneen segmentin vaihto kdy kdden
kédnteessa ja kiinnitysratkaisu varmis-
taa aina segmentin oikean asennuksen.

Ruuvipuristimeen tulevan materiaalin

sy6tdn vaihteluita hallitaan sisdanra-

kennetulla momenttiohjauksella. Talla
tavalla saavutetaan eri lietevirroille ja

lietepitoisuuksille tasainen poistosa-

keus.

Voithin vedenpoistoteknologiaa kehit-
tava yksikkd Tranbyssa Norjassa on
hyvin ylpea siité tuesta, milla Adolf
Jass Schwarzan henkil6sto osallistui
tdman menestystarinan syntyyn. Pro-
totyypin liittdminen projektiin sisaltaa
aina omat riskinsa, mutta voittajia ei

synny ilman uuden tuotteen kehitta-
misessa tarvittavaa luottamusta.

Toimitusvalmius

Tranbyssa kehitettyd vedenpoistotek-
niikkaa on tarjolla laajasti muuhunkin
kayttdé6n kuin yksin suurprojekteihin.
Ryhmaélla on tarjolla tehokasta tek-
niikkaa pieniinkin investointihankkei-
siin. Ruotsalaiselle Orebro Kartong
-yritykselle toimitettu laitteisto on
hyva esimerkki yhdesté tallaisesta
projektista (katso sivulla 26 oleva
asiakaslausunto). Tdméan toimituksen
keskeiset prosessiosiot olivat Meri
Elephant -suodin sekd Thune-ruuvi-
puristin. Kokonaistoimitus sisélsi
kaikki tarvittavat pumput, venttiilit,

Materiaalin kulku.

instrumentoinnin, putkistot ja perus-
tukset prosessikohtaisen PLC-ohja-
usjarjestelman ohella. Talla hetkella
vanhan viirapuristimen korvannut jar-
jestelma on toiminut moitteettomasti
yli kaksi vuotta.

Lasse Norli
Fiber Systems
lasse.norli@voith.com

Lars Smedsrud
Fiber Systems
lars.smedsrud@voith.com

-
I
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Jauhimen terdsegmenttien vaihto
TwinFlo TF1D -kaksoislevyjauhimessa.

Voith Paper Vaassen —
Enemman kuin kulutustakuu roottoreille ...
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Roottorien korjaamisessa hyddynnetéén
robottihitsaustekniikkaa.
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Voith Paper B.V. Vaassen Hollannis-
sa on kerénnyt viimeisen viidentoista
vuoden aikana perinpohjaisen osaa-
misen pulpperi- ja lajitinroottoreiden
kunnostamisessa. Tama Voith Paper
Fiber Systems -divisioonaan kuuluva
pieni, tehokas ja asiakassuuntautunut
tytéryhtioé valmistaa ja asentaa vuosit-
tain yli 400 roottoria. Tdméan ohella
yksikdn kattava asiantuntemus on
hyédynnettdvana ldhes kautta koko
Voith Paperin organisaation maail-
manlaajuisesti.

Roottorin kunnostus
kovapinnoituksella

Pulpperi- ja lajitinroottorit toimivat
korroosiota ja kulutusta synnyttévissa
olosuhteissa, joten ne ovat alttiina
kulumiselle. Voith Paper Vaassen
kunnostaa roottorit kovapinnoittamal-
la. Kunnostuksessa roottorin siipien
alkuperdinen geometria palautetaan
ennalleen ja samalla siipien reunamat
saavat kulutusta kestavan pinnoitteen
kustannustehokkaasti.

Yhti6lla on luonnollisesti kdytdssaén
kaikki Voithin valmistamien roottorei-
den rakennetiedot, mutta suuri osa
my®ds Voithin ulkopuolisten valmistaji-
en konstruktioista. Palauttamalla
roottorin siiven geometria alkuperai-
seen muotoonsa varmistetaan, etta
roottori toimii tehtdvassaén rajoituk-
setta. Kyseinen erityisosaaminen
seké laaja kokemus kaytannon pro-
jekteissa nostaa Voith Paper Vaasse-
nin toiminnan omaan luokkaansa alan
toimijoiden joukossa.

Monikerrospinnoitusta kovaan
kulumiseen

Voith Paper Vaassen kayttaa pinnoi-
tuksissaan edistyksellisia kulutusta
kestavia, tyostettavia sekd korroosio-
ta ja murtumista kestavia materiaale-
ja. Suojakerros estéa kaikkien kulu-
tuskerrokseen kohdistuvien iskujen
vaikutusten laajenemisen itse runko-
materiaaliin. Talla tavalla estetdan
roottoria murtumasta kaytdssé sa-
malla, kun kuluminen estyy optimaali-
sella tavalla.

Voith Paper Vaassen antaa kunnos-
tustydlleen elinikdisen takuun iskusta
aiheutuvien roottorin murtumien
varalle.

Innovoivaa materiaali- ja
prosessiteknologiaa

Voith Paper Vaassen tutkii ja kehittaa
jatkuvasti uusia toimintatapoja ja
materiaaleja parempien pinnoitusten
tekemiseksi. Ty6ta tukee Voith Pape-
rille raataloity hitsaustekniikka.

Kulutusta kestéavét pinnoitteet tydste-
taan nykyaikaisilla hitsausroboteilla.
Tama takaa, ettd kunnostettavat root-
torit saavat alkuperdisen muotonsa.

Oman erityisosaamisen alueensa
muodostavat rejektien, kuitujen ja
lietteen puristimien ruuvien pinnoituk-
set kulutusta kestévilla materiaaleilla.
Toimenpide pidentdd huomattavasti
ruuvipuristimen kayttoikaa.
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Pulpperin roottori.

Voith Paperin huoltokeskus
Vaassenissa Hollannissa.

Voith Paper Vaassenin kayttdmat me-
netelmat ja materiaalit ovat kéytdssa
kaikissa Voith Fiber Systems Service
-huoltokeskuksissa maailmanlaajui-
sesti. Talla varmistetaan, etta rootto-
reiden ja puristinruuvien kunnostukset
tayttavat korkeimmat mahdolliset
laatuvaatimukset.

Roottoreiden valmistus

Voith Paper Vaassenin palvelukon-
septi siséltdad myods uusien roottorei-
den valmistuksen. Hitsausrobotin
hydédyntamilla MIG- (metal inert gas)
ja PPAW- (plasma powder arc wel-
ding) hitsausmenetelmilld roottorit
saavat ddrimmaisen kovaa kulutusta
kestavat pinnat, joissa yhdistyvat
ihanteellisella tavalla sek& materiaalin
kovuus ettad sen tydstettavyys. Talla
tavalla estetédén joillekin tuotteille
ominainen materiaalin lohkeaminen.

Massankasittelylaitteiden
huolto

Monissa paperitehtaissa massanka-
sittelylaitteita korjataan vield omin
voimin. Silti yhd useammat haluavat
Voith Paper Fiber Systems -divisioo-
nan kumppanikseen ymparivuorokau-
tisen palvelun seka laajaan kokemuk-
seen perustuvan asiantuntemuksen
vuoksi. Lisdarvona asiakkaille tarjou-
tuu tilaisuus hyédyntéa Voithin erilais-
ten kuitujen jalostamiseen liittyvaa
teknologiaa.

Asiakkaan etu ei rajoitu vain laitteen
kunnostamiseen nopeasti tuotanto-
tehtaviin, vaan monissa tapauksissa
tarjolla on my6s uusia innovaatioita.
Kun Voith Paper Fiber Systems pyrkii
vahentdamaan massankasittelyn
kustannuksia elinkaaren mittaisesti
laitteiden pidemmaét toiminta-ajat,
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UniPulpperin roottori.

suurempi luotettavuus seka parempi
massan laatu ovat vain osa palvelusta.

Selvitettdessa niin Voithin kuin ulko-
puolistenkin valmistajien laitteiden
toiminnallisia ongelmia kaytetdan nor-
mitettua tutkintakaavaa. Talla tavalla
asiakas saa tarkan kuvauksen lait-
teensa toimintakunnosta seké ennen
toimenpiteité ettd niiden jalkeen.
Samalla keskustellaan myd&s kaikista
niistd vaihtoehtoisista toimista, jotka
saattavat olla tarpeen tulevaisuudes-
sa mahdollisten purku-, korjaus- tai
uusintatdiden osalta.

Palvelusopimukset

Yhéa useampi asiakas solmii Voith
Paperin kanssa huoltosopimuksen
laitteiden kdynnissépidon varmistami-
seksi. Sopimukset voivat olla joko ko-
konaisvaltaisia (kattaen huoltotoimet,
varaosat, uudelleen sijoitukset, pur-
kuty6t jne.) tai vain osan palveluista
kattavia. Yksittdisten komponenttien,
kuten roottorien ja laakerien asennuk-
set voivat siséltyd sopimukset piiriin,
jolloin sopimus kattaa koko tarvitta-
van tyon korjauksista asennuksiin.
Tyypillisesti sopimus rakentuu talléin
kiintedan kuukausittaiseen hintaan
koko sopimuksen voimassa olon
ajan.

Tasséa esimerkkeja kyseisista sopi-
muksista:

Britanniassa oleva kartonkien ja
pakkauspapereiden valmistajana

vuodesta 2000 toimineen yrityksen
kaikki roottorit on kunnostettu
Vaassenissa. Sopimus kattaa kaikki
kuljetukset ja asiakastuen.

Kartongin ja pakkauspapereiden
kaksi valmistajaa Hollannissa ja
Saksassa hankkivat huoltopalvelun
UniPulper-laitteisiin. Molemmissa
sopimuksissa turvataan vararootto-
rit vilden vuoden periodeiksi.
Sopimuskauden aikana myés muut
kulutusosat kuten sihtilevyt, sihti-
rummut ja tiivisteet huolletaan.

Pehmopaperitehdas Hollannissa
on tehnyt sopimuksen 10 massan-
késittelylaitteiden huollosta viiden
vuoden ajaksi. Sopimus kattaa
varaosat ja niiden kayton seuran-
nan sek& huolto- ja korjaustoimet.

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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Ideasta asennukseen —
Innovatiivisuutta paalilangan poistoon

Voith Paper Euskirchen (B+G Fordertechnik) Saksassa aloitti
alkuvuonna 2005 kehittda uutta laitetta yksittaisten sellupaalien
sidoslangan poistoon. Vaikka vanhan tekniikan kapasiteetti riitti
vield varsin hyvin, se ei muilta osin vastannut enaa nykyaikaisia
vaatimuksia. Kehitystyo kaynnistyi erittdin huolellisten asiakas-
ja markkinatutkimusten jalkeen. Tavoitteena oli 16ytaa kustannus-

tehokas ja toiminnaltaan optimaalinen ratkaisu.

Uuden konseptin tuli tukea vanhan
tekniikan hyvéksi koettuja kom-
ponentteja, kuten langan katkaisinta
ja kelauspaata. Naista lahtokohdista
alkanut perussuunnittelu muuntui

nopeasti ensimmaisiksi luonnoksiksi.

Samaan aikaan Voithin Japanissa
toimiva yhtié Voith IHI sai tilauksen
automaattisesta sellupaalien langan-

poistosta. Oli paatettava nopeasti,
miten toimia ja haasteellisinta oli
aarimmaisen lyhyt kuuden kuukauden
toimitusaika. Voith ei kuitenkaan ha-
lunnut end4 tarjota vanhaa tekniikkaa
ja uudesta ei ollut tiedossa edes ni-
med. Lopulta laite nimettiin BE-Z "C”
-malliksi, joka noudatti periaatteessa
vanhan laitteen tekniikkaa késitellen

100 paalia tunnissa. Japanilaisten
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kollegoiden kanssa kaytyjen yhteisten
neuvottelujen ja suunnitteluty6n jal-
keen uusi versio sovellutettiin paikalli-
sen markkinan vaatimuksiin.

Japanissa ollut asiakas ymmarsi no-
peasti uuden tekniikan tuomat edut ja
tilasi laitteen kolmessa viikossa esit-
telystd. Tasté seurasi, ettéd suunnitte-
lijoiden oli ryhdyttava ripeasti tydhon,
silla laitteelle oli m&aritetty kiinted
toimitusaika.

Uusi laite koottiin Euskirchenissé ja
kéynnistettiin. Kaikki toimi niin hie-
nosti heti startista, etta Voith kutsui
paalilangan poistoon liittyvien ongel-
mien kanssa tuskailevia asiakkaita
tutustumaan tilanteeseen. Palaute
oli 4arimaisen hyva, joten Voith olisi
halunnut jatkaa uuden tekniikan esit-
telyd. Tama ei ollut kuitenkaan mah-
dollista Japanissa sovitun kire&n

toimitusajan vuoksi.
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Seitseman viikon kuluttua Voithin
asennustiimi sai todeta laitteen olleen
asennettuna ja kytkettyna tdydessa
toimintavalmiudessa. Tuotanto saa-
tettiin kdynnistda saman tien takuu-
ajoja varten. Toimintatakuut saavutet-
tiin helposti 98 prosenttisen tehok-
kuuden saadessa sille kuuluvan
arvostuksen.

BE-Z"C” -laitteen toimintakonsepti
poikkeaa varsin paljon edeltdjistaan.
Ensimmaisen kerran nykyaikaiseen
materiaalinkasittelyyn soveltuva
kokonaisteknologia oli kaytdssa
yhdessaé yksittdisessa laitteessa:
hydrauliikka, pneumatiikka, sahko-
moottorit ja tehostinjarjestelmat.

Liikkuva langankatkaisin on laitteen
toisella puolella ja kiinteat kelainpaat
toisella puolella. Keskitetysti liikkuva
ketjukuljetin toimii yhdistetysti myds
nosto- ja kdantdalustana. Paalin

TEKNOLOGIAA

noustessa paikalleen sensorit tunnis-
tavat automaattisesti paalilangan
aseman keluupaén asemoitumista
varten. Taman jalkeen lanka katkais-
taan paalin toiselta puolelta ja keluu-
paan siivekkeet kelaavat langat
pieniksi helposti késiteltaviksi vyyh-
deiksi.

Jokaisen toimintavaiheen jélkeen toi-
milaitteet palautuvat automaattisesti
lahtodtilanteeseen. Samalla lankavyyh-
dit siirtyvat kuljettimella jatekonttiin

ja paalin toisen sivustan paalilangat
poistetaan pystyyn nostetusta paa-
lista.

Uuden tekniikan ehdoton etu on sen
aarimmaisen suuri langanpoistokapa-
siteetti. Toki kaikki muukin on lait-
teessa paikallaan: suuri luotettavuus
ja hyva ajettavuus, vankka rakenne,
minimaalinen tilantarve seka todella
kiinnostava hinta/suorituskykysuhde.

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

i
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Holmen Paper Madrid ”Peninsular” — sanomalehti-
paperikone, joka kaynnistyi ennatysnopeudella

Holmen Paper AB otti kidyttoon uuden sanomalehtipaperikoneen PK62 Madridin tehtaalla
Espanjassa ennatyksellisessa viidessa viikossa. Taman mahdollisti Voithin ainutlaatuiseen
One Platform -konseptiin perustunut paperikonetoimitus. Ensimmadiset testit massoilla
tehtiin lokakuun 11. pdiviana vuonna 2005 ja perusteellisten koeajojen jialkeen sanomalehti-
paperi oli rullaimella jo lokakuun 13. pdivana - vain 36 tuntia myohemmin. Myods starttino-
peus 1640 m/min oli maailmanenndtysluokkaa.
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Paperin laatu asettui kohdalleen jo
heti ensimmaisesta konerullasta
lahtien. Oheislaitteistojen ja CD/MD-
profiilien hienosaatdjen jalkeen myyn-
tikelpoista sanomalehtipaperia val-
mistui jo muutaman paivan jalkeen
startista. Ihanteellisen konekonseptin
johdosta kaikki toimi paperikoneella
hienosti. Paperin profiili oli vakaa,
paperikoneen ajettavuus hyva ja pa-
perin painatustulokset olivat loistavia.

Holmen Paper - jo 95 vuotta
Voithin kumppanina

Ruotsalainen paperikonserni Holmen
Paper on yksi Euroopan johtavia
painopapereiden valmistajia. Sen
palveluksessa on noin 2500 henkea.
Madridin tehtaan lisaksi silla on teh-
taat Bravikenissa, Hallstavikenissa ja
Vargdnissa Ruotsissa. Naissa tehtais-

Holmen Paperin nykyiset tuotantolinjat

PK Viiran leveys (m) Kapasiteetti Paperilajit
Halstan paperitehdas ~ PK 2 55 110 000 Aikauslehtipaperi,

PK 3 7.10 140 000 kirjepaperi, SC-paperi
Bravikenin paperitehdas PK 51 9.15 180 000 Puhelinluettelopaperi,

kevyt sanomalehtipaperi,

PK 52 9.15 270 000 sanomalehtipaperi,

PK 53 9.65 300 000 sanomalehtipaperi
Holmen Paper Madrid ~ PK 62 9.65 300 000 Sanomalehtipaperi

sa toimivilla 11 paperikoneella valmis-
tetaan vuosittain 1,8 miljoonaa tonnia
paallystettyja ja paallystettyja mekaa-
nista massaa sisaltavia painopaperei-
ta, pddasiassa sanomalehtipapereisi,
aikakauslehtipapereiksi, mainospai-
notuottepapereiksi ja luettelopape-
reiksi.

Voithin 95 vuoden aikana Holmenille
toimittamista neljastatoista paperiko-
neesta kuusi toimii edelleen. Holme-
nin ja Voithin yhteisty6téa on siis
kestanyt jo lahes vuosisadan. Yhtion
ensimmainen Voithin paperikone
kaynnistyi Norrkopingissa jo vuonna
1911. Tat4 toimitusta seurasi kaksi
muuta vuosina 1927 ja 1931. Kolme
Voithin valmistamaa paperikonetta
kaynnistyi vuosien 1915 ja 1917 vali-
sena aikana Hallstan paperitehtaalla,
joka oli tuohon aikaan Euroopan

suurin sanomalehtipaperin valmistaja.
Neljas paperikone tuli joukkoon
vuonna 1938 ja kolme paperikonetta
Voithilta liséda vuosien 1958 ja 1967
vélisend aikana. Bravikenin tehtaalla
kaynnistyi kolme uutta Voithin valmis-
tamaa paperikonetta vuosien 1977 ja
1996 vélisend aikana. Madridiin toimi-
tettu PK62 on siis hieno lisd Holmenin
“Voith-kokoelmaan”.

Vuosien varrella monet néista paperi-
koneista ovat tehneet lukuisia no-
peusennatyksid sanomalehtipaperin
valmistuksessa.

Holmen Paper Madrid

Grupo Unipapelin vuonna 1998
perustama Papelera Peninsularin
paperitehdas tuli Holmenin paperin
omistukseen vuonna 2000, jolloin

EcoCell-siistaamo on kerdyspaperin jalostuslinjan ydinosa.
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MultiSorter karkeaan lajitteluun ja
MultiScreen hienolajitteluun. Molemmissa
on C-bar sihtikorit ja MultiFoil-roottorit.

se sai my6s uuden nimen "Holmen
Paper Madrid”. Tehtaan koko tuotan-
to valmistetaan kerdyspaperipohjai-
sesta uusiokuidusta, joka on perdisin
paaasiassa Espanjasta ja Portugalista.

Tehtaan kahdella paperikoneella
(PK61 ja PK62) valmistetaan sanoma-
lehtipaperia seka paallystamatonta

ja kevyesti paallystettyd aikakausleh-
tipaperia 470 000 t.p.a paaasiassa
Iberian nimimaan markkinoille.

Voithin toimittama uusi sanomalehti-
paperikone kaynnistyi lokakuussa
2005. Silla valmistetaan noin 300 000
t.p.a. nelidpainoltaan 40-49 gsm
olevaa sanomalehtipaperia. PK62:n
viiran leveys on 9650 mm ja suunnit-
telunopeus 2000 m/min. Investoinnin
arvo oli noin 306 miljoonaa euroa.

TopDuoRun-kuivatusosa ja Sirius-rullain.

One Platform -konsepti
taynna koeteltua tekniikkaa

One Platform -konseptiin perustuvas-
sa paperikoneessa on DuoFormer
TQv -viiraosa, jonka teloissa on
Voithin BlackStone S -kumipinnoitteet
sekd MasterJet G -peralaatikko OnQ-
Moduledet ja Profilmatic- ohjauksi-
neen varmistamassa ensiluokkaista
formaatiota. Tandem NipcoFlex
-puristin (telapinnoitteina G2000
polyuretaani), OnQ-ModuleSteam-
hdyrylaatikko seka siirtohihna kak-
kosnippiin varmistavat parhaan
kuiva-ainepitoisuuden muodostumi-
sen optimaalisessa paperirainassa.

Valittdmasti puristinosan jalkeen on
OnQ-EnviroScan-kosteusmittausjar-
jestelma ohjaamassa nopeatoimisesti

rainan kosteusprofiilia. Kuivatusosalla
hyddynnetéén Voithin TopDuoRun
-kuivatusteknologiaa OnQ-Module-
Pro-kostutusjérjestelman huolehties-
sa poikkisuuntaisen kosteusprofiilin
ohjaamisesta ja kapristymisen esta-
misesta. Paperikoneen loppuosalla
raina kulkee lapi EcoSoftDelta-soft-
kalanterin (Vantis S -telapinnoitteet).
Kalanterissa on kiillon ja CD-pak-
suusprofiilin mittausjarjestelma seka
hdéyrylaatikko. Rullaimella hyédynne-
tédan Sirius-tekniikkaa.

RollMaster-ohjausjarjestelmalla voi-
daan saataa ja optimoida kaikkia rul-
lauksen laatuun liittyvia parametreja.
Fibron-tekniikka mahdollistaa osal-
taan naruttoman pé&anviennin lapi
koko tuotantolinjan. Linjaan kuuluu
liséksi kaksi VariFlex-leikkuria
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VariTronic-ohjausjarjestelmineen.
Asiakasrullat pakataan suuritehoisel-
la Classic-pakkakoneella.

Voith Paper toimitti koko paperikone-
automaation kasittden OnControl-
prosessiohjauksen sekd OnQuality-
laadunvalvontajérjestelman, jossa on
seka MD- ettd CD-profiilinohjaus.
OnView- informaatiojarjestelma tal-
lentaa historiatiedon ja raportoi katta-
vasti kaikista tuotannollisista ohjaus-
toiminnoista.

Paperikonetoimituksen ohella Voith
toimitti myds paperikoneen tehok-
kaan tuotannon kannalta kaikki kriitti-
set avainkomponentit siistauslinjalle
ja lyhyeen kiertoon. Siistaamon kapa-
siteetti on 1000 t/24h valmista mas-
saa.

Classic-pakkalinja.

Voith toimitti massankasittelyyn
PreClean Protector -jarjestelman,
joka varmistaa tehokkaan massan
puhdistamisen. Optimaaliseen lajitte-
luprosessiin Voith toimitti MultiSorter-
karkealajittimen, jossa on integroituna
IC-rakolajittelumoduuli (keskisakeus)
seka MultiScreen-hienolajitin teho-
kasta lajittelua varmistamassa.
Siistauslinjan keskeiset komponentit
ovat EcoCell esi- ja jalkiflotaatiojar-
jestelmat. Dispergoinnissa Voith
hy6édyntéa tuotannoltaan suurinta
DX-dispergointijarjestelmaénsa.
DX-teknologia kayttaa suoraa hoyry-
l&mmitysta.

iConRet-jarjestelma ohjaa paperiko-
neen maranpéan retentiota retentioai-
neiden optimaalisen annostuksen
varmistamiseksi.

TEKNOLOGIAA

Voith otti vastuun koko siistaamon
toiminnallisesta tehokkuudesta seka
massan laadusta, mikd varmisti siis-
taamon tehokkaan toiminnan heti
sen kayttédnoton jalkeen. Siistaamon
tehokas kayttédnotto edesauttoi
paperikone PK62:n nopeaa starttia.
Paperitehtaalla oltiin vakuuttuneita
Voithin palvelukyvyista aiemman,
PK61-paperikoneseen liittyneen
siistaamotoimituksen perusteella.

Asennus, kayttoonotto -
sekd mallistartti

Voithin asennustiimi aloitti tydnsa
huhtikuussa 2005. Kun perustukset
olivat valmiita, ensimmaiset esiasen-
netut komponentit saapuivat Bilbaon
satamasta Madridiin. Nopeat loppu-
asennukset olivat mahdollisia Voithin
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tuotetehtaiden laadukkaan ty6n seka

viimeistellyn esiasennuksen vuoksi.
Asennustydt paperitehtaalla valmis-
tuivat tdsmallisesti syyskuun lopulla
2005.

Samaan aikaan asennustdiden kans-
sa toteutettiin kattava koulutus- ja
valmennusohjelma Holmenin kaytto-,
huolto- ja automaatiohenkildstolle,
jotta kaikki olisivat valmiita paperi-
koneen kaynnistdmiseen. Koko pape-
rialalle malliksi kdyva hieno startti
lokakuussa 2005 kertoi puolestaan
Voithin asiantuntijoiden jarjestdman
koulutuksen tehokkuudesta. Tehtaan
operaattorit kdynnistivat paperiko-
neen maailmanennéatysnopeudella
1640 m/min.

Pari kuukautta startista Voith Paper
Fabrics asensi PrintForm HC -viirat
(PrintForm H -muodostusosaviirojen

ey

sarjaa) DuoFormerin sisa- ja ulkoposi-
tioon.

Viirojen formaatio- ja vedenpoistoka-
pasiteetit osoittautuivat loistaviksi,
niilla oli pitka ja vakaa kayttoaika ja
ne auttoivat asiakasta nostamaan
paperikoneen nopeutta. Voith Paper
Fabricsin formeriviirojen seka tekni-
sen avun tuella asiakas kykeni opti-
moimaan PK62:n muodostusosan
toiminnan. Tyytyvaisyys palkittiin for-
meriviiroja koskeneella lisdtilauksella.

Talla hetkelld paperikoneen nopeus
Sirius-rullaimella on 1750 m/min.
Tuotantoaikahyotysuhde on hyva ja
katkot minimaalisia. Ajonopeuden
nosto tapahtuu l&hitulevaisuudessa.
Helmikuussa 2006 péivatuotanto ylsi
661 tonniin (ennakoitu tavoite 584 t/
vrk). Maaliskuun lopulla tuotannon
maara oli noussut jo 879 t/vrk.

"Kukaan ei uskonut
tahan, paperirullava-
rastomme on lahes
taynna.”

Anders Oquist, Holmen Paper Madrid

”Kukaan ei olisi uskonut etukéateen,
etta tallaiset tuotantoluvut olisivat
mahdollisia,” sanoi tehtaan johtaja
Anders Oquist. "Paperivarastomme
on l&hes taysi, koska valmistamme
paperia enemman, mita Holmen alun
perin suunnitteli,” han totesi.

Helmut Grimm
Paper Machines Graphic
helmut.grimm@voith.com

Patric Romes
Paper Machines Graphic
patric.romes@voith.com

Axel Dreyer
Fiber Systems
axel.dreyer@voith.com




Tilanne ennen uusintaa.

Ettringen PK4 -
"MyFuture44”-hankeen ProQuality-modernisointi

TEKNOLOGIAA

Myllykoski-konsernin tytidryhtio Lang Papier Ettringen paatti

joulukuussa 2004 parantaa SC-paperin laatua modernisoimalla teh-

taan PK4-paperikoneen. Voith Paper sai toimeksiannon joulukuun

16. paivana ja projekti valmistui syyskuussa 2005.

Toimituskokonaisuuteen sisaltyi
SymFlo-perélaatikon korvaaminen
ModuleJet-laimennusperallda, Sym-
former HHS -formerin korvaaminen
DuoFormer TQm -teknologialla seka
HiVac-imulaatikko ja viisi ProRelease*
-stabilaattoria kolmanteen kuivatus-
ryhmaan. My®&s siistauslinjaa ja lyhyt-
ta kiertoa uusittiin.

T&lla ProQuality-modernisoinnilla ha-
luttiin parantaa ennen kaikkea pape-
rin painettavuutta seké paperikoneen
ajettavuutta kiinnittdmalla huomiota
formaatioon, kaksipuoleisuuteen,
vakaaseen profiiliin seka nopeisiin la-
jinvaihtoihin. Seuraavassa yhteenveto

massankasittelyssa, lyhyessa kierros-
sa, peralaatikossa ja formerilla tehdyis-
t& muutoksista.

Massankadsittely

Jotta lopputuote tayttaisi darimmaiset
puhtausvaatimukset, siistauslinjalla
uusittiin seka IC-lajittelu ettd EcoCell-
flotaatio. Kun lopputuotteelta vaadi-
taan aarimmaista puhtautta, hyddyn-
netdan tavallisesti juuri IC-lajittelua.
Syétettdvan massan sakeus on tyypilli-
sesti 2% - 2,5%. Uusittu hienolajittelu
yhdessé uuden IC-lajittelun kanssa
paransi oleellisesti massan laatua,
erityisesti tahmojen poistamisessa.

DuoFormer TQm uusinnan jélkeen.
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HighVac, korkean ProRelease™.

alipaineinen imulaatikko.

ModuleJdet-DR LC -syétto. Moduledet-venttiilit, joiden LC-putkis-

toissa on Profilmatic-toimilaitteet.

Vanhat flotaatiokennot korvattiin
uudella EcoCell-flotaatioteknologialla,
mika osaltaan paransi huomattavasti
massan puhtautta.

Lyhytkierto

Lyhyessa kierrossa hyddynnettiin
Voithin Advanced Wet End Process
-ohjelmaa. Uusinta sisélsi seuraavat
komponentit:

ComMix

Massan esisekoitus sekoitusputkis-
tossa. Staattinen hienosekoitin. Toimii
joustavasti massajakeen vaihteluissa.

EcoCell-flotaatio.

VoithVac

Parantaa massan hydraulista stabili-
teettia paperikoneen vakaan ajetta-
vuuden turvaamiseksi.

MultiScreen MSA -lajittelu
Optimoitu virtaama lajittelun maksi-
moimiseksi. Koeteltua tekniikkaa
minimoitaessa pulsaatiota.

Uusinta paransi oleellisesti sekd mas-
san hydraulista ettd sen sakeuden
vakautta. Lopputuloksena oli erin-
omainen MD-profiili paperikoneella.

ModuleJet-DR

Moduledet-DR -laimennusperalaatik-
ko syo6ttda laimennusvettd sekoitus-
kammion ja sy6ttdputken valissa
olevan levyn lapi. Laimennusvesikam-
mion Moduledet-ventiilit annostelevat
laimennusvettd. Voithin Profilmatic-
jarjestelméa saatéaa nelidpainoa.

Peralaatikon uusinta oli valmis kol-
messa ja puolessa paivassa. Paperi-
kone PK4:n seisokki alkoi syyskuun
20. paivana purkutéilla. Korjattavat
komponentit tuotiin Heidenheimiin
uusittaviksi. Perélaatikon purkaminen
ja kuljetustoimet onnistuivat hienosti.
Perélaatikon korjausty alkoi jo syys-
kuun 21. paivana, aluksi osakompo-

nenttien purkamisena ja tdman jal-
keen uusien komponenttien asennuk-
sina. HC-kammion kiinnittdmisen
jalkeen asennettiin uusi LC-kammio
ModuledJet-venttiileineen. Aamulla
syyskuun 24. paivana 55 tonnia pai-
nanut perédlaatikko 1&hti uudistuksen
jalkeen Heidenheimista ja lounasajan
jalkeen se oli jo paikoillaan Ettringe-
nissa.

Peréalaatikon uusinta paransi huomat-
tavasti paperin laatua. PK4:n neli6-
painoprofiilit ovat taysin vertailukel-
poisia huippunykyaikaisten paperi-
koneitten rinnalla. Valittémasti paperi-
koneen kaynnistyksen jalkeen
nelidpainon poikkiprofiilin1-sigma
arvo (Tapio) parani <0,4%.

Taman lehden sivulla 41 ndhdaén ne-
lidpainoprofiilit (Tapio) mitattuna labo-
ratoriossa ennen ja jalkeen uusinnan.

Jopa ilman, ettd peralaatikon huuli-
aukon toimintaa oli optimoitu, kuituo-
rientaatio oli erinomainen. Poikki-
suuntainen profiili parani +/-2° uusin-
taa edeltdneeseen +/-4°. Tama
osoittaa, ettd Modulejet-DR -laimen-
nusjarjestelma on uusinnoissa teho-
kas tapa parantaa rainan profiileja ja
kuituorientaatiota.
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Ennen uusintaa

2000 4000
Naytteen leveys (mm)

6000 0

Poikkiprofiilin kuituorientaatio ennen ja jdlkeen uusinnan.

DuoFormer TQm

Formeriuusinnan keskeinen tavoite
oli optimoida kaksipuoleisuutta for-
maation ohella. Voith oli luonnollisesti
selvittényt jo projektinaikaisessa
vaiheessa mahdollisuutta sijoittaa
DuoFormer TQv uusittavaan linjaan,
mutta perusteellisen tutkimuksen
perusteella kavi ilmi, ettd formerille
asetetut tavoitteet saavutettiin myoés
DuoFormer TQm -tekniikalla

(m= modified).

Rintatela ja formeritela vaihdettiin.
Formeritela modifioitiin ja siirrettiin
alaviiralle. My&s perélaatikon paikkaa
oli muutettava. Oli erittain tarkeda
hyédyntaa kantileveerausjarjestel-
maa.

Nelibmassan painoprofiilit (Tapio).

Ennen uusintaa

Uusinnan jalkeen

i J
Keskimaéarainen Naytteiden
CD-profiili varikartat
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Kaksi ylaviiran vedenpoistolistaa siir-
rettiin yhdessa ylaviiran imulaatikon
kanssa D-asemassa, ja alaviiralle
asennettiin kuormitettavat vedenpois-
tolistat. DuoFormer TQm -ratkaisua
taydensi alaviiralle mydhemmin asen-
netut imulaatikot.

Ylla mainittujen erinomaisten profiili-
arvojen lisdksi formaatio parani uusin-
nan yhteydessa esimerkillisella taval-
la, mikd ndhdaan vertailtaessa tulok-
sia kolmannen osapuolen tekniikkaan.
Formaatio parani 25% ja se sijoittuu
sellaisenaan markkinoilla olevien
SC-koneiden ylimpaan kategoriaan.
Kaksipuoleinen tuhkajakauma asettui
erinomaiselle 6 prosentin tasolle.

Syéttélevyn asennus perélaatikkoon.

i

TEKNOLOGIAA

4

(

4 6 8 10 12
Teknillinen iké [vuodet]

Formaation paraneminen.

Edistyksellisia ja tehokkaita ratkaisuja
hyédyntamalla saatiin kaytté6n mitta-
va kehityspotentiaali paperin painet-
tavuuden ja paperikoneen ajettavuu-
den parantamiseksi. Uusinnassa
kyettiin lisddmaan myoés PK4:n tuo-
tantokapasiteettia.

Erikseen on syyté kiinnittdd huomiota
siihen esimerkilliseen tapaan, jolla
Ettringenin projektitiimit tukivat
Voithia uusinnan kaikissa vaiheissa.
"Myllykoski Future PK4” -hankkeessa
toteutunut menestys kertoo paljon
Lang Papierin ja Voithin hyvésta yh-
teistydsta.

Ole Hansen
Paper Machines Graphic
ole.hansen@voith.com

Klaus-Peter Oltrogge
Paper Machines Graphic
klaus-peter.oltrogge@voith.com
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Yksiviiravienti kuivatusosalla.

Alueet, joissa lika tarttuu kuivatusviiraan.

Uutta kuivatuskudosteknologiaa yksiviiravientiin

Voith Paperin paperikonekudoksia kehittidvat tiimit tekevat jatku-

vasti tyota kuivatusviirojen kehittamiseksi. Yhta tiarkeaa kuin

moitteeton toiminta ajettavuuden seki elinian suhteen on viiran

toimiminen samalla tavalla koko elinikdnsa ajan. Viimeisin

kuivatusviiratyyppi on ylittdnyt koeviiroille asetetut tavoitteet

paperikoneilla tehdyissa koeajoissa.

Kuivatusviira on paperikoneen kuiva-
tusosan keskeisia komponentteja.
Sen tarkeimméat tehtavéat ovat toimia
paperin kuljettimena sen kulkiessa
kuivatusosan lapi seka parantaa lam-
monsiirtoa kuivatussylinteristd pape-
riin. Viiran tehtdvana on toimia tarkea-
na ilmanvaihdon vélineend huuvan
sisalla seka olla voimansiirtolenkkina
sylinterien ja telojen pyorittdmisessa.

Kymmenen viime vuoden aikana
paperikoneella on tehty merkittavia
uudistuksia radan kiinnipitolaitteissa,

muissa paperikoneen rakenteissa
seka kudoksien puhdistustekniikassa.
N&in on voitu parantaa paperikoneen
tehokkuutta ja ajettavuutta seké
nostaa ajonopeuksia.

Langan materiaalin tai muodon pie-
nehkdéja muutoksia lukuun ottamatta
suurin osa paperikoneista kayttda
yhé perinteisia kuivatusviiroja, jotka
on suunniteltu toimimaan 1990-luvun
alun paperikoneiden ajettavuuskom-
ponenttien kanssa. Tdmé& on huomat-
tu Voith Paperissa. Olemme alkaneet

2212006 | Voith Paper | twogether
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Kohta / asia

Kriittinen tekija

Ratkaisu

Kone- ja poikkisuunnan lankojen
risteyskohdat

Jokainen lankojen risteyskohta muodostaa lialle alttiin takertumiskohdan.

Minimoidaan kone- ja poikkisuunnan
lankojen risteyskohtien lukumaéaré.

Kone- ja poikkisuuntaisten kerrosten
lukuméara

Lika voi takertua viiran sisdisiin rakenteisiin.

Minimoidaan kerrosten lukuméaéré.

Sisdinen tilavuus
likaisiksi.

Pesusuihkut puhdistavat viiran pinnan, mutta viiran sisédiset osat jadvat

Minimoidaan viiran siséinen tilavuus.

Reidn koko

Pienet reiat likaantuvat suuria helpommin.

Reikien kokoa suurennetaan.

Reidn liikkuvuus

Reikien tulee olla liikkuvia.Tamé auttaa likapartikkeleiden irtoamisessa.

Maksimoidaan viiran konesuuntainen
liikkuvuus.

Kone- ja poikkisuuntaisten lankojen
lukuméara, joihin pesurin suihku osuu
90° asteen kulmassa

Pesurin vesisuihku ei riitd puhdistamaan viiran sisdosia. Jos painetta lisatdan
tai suutinta siirretddn Idhemmaéksi viiraa, saattaa viira vaurioitua.

Rakenne, jossa mahdollisimman
suuri osa rakenteesta saa suoran
osuman pesusuihkusta.

Kahden konesuuntaisen langan
valimatka, joiden véliin likapaakku
keraantyy

kehittdd uuden tyyppisia kuivatusvii-
roja, jotka soveltuvat paremmin nyky-
aikaisiin paperikoneisiin.

Prosessin ymmartaminen

Ensimmaisissé kuivatusryhmissa tar-
vitaan matalan I&péisyn omaavia kui-
vatusviiroja. Tyypillisesti lapaisytaso
on luokkaa 1500-2000 m3/m?/h.
Ajettavuuskomponentit toimivat ime-
malla ilmaa kuivatusviiran Iapi. Edella-
mainittu Iapéisytaso on osoittautunut
parhaaksi radan kiinnipitolaitteiden eli
ajettavuuskomponenttien toiminnan
kannalta. Aerodynaamisissa, ohuissa
kudoksissa joko kone- tai poikkisuun-
taiset langat on kudottu lahelle toisi-
aan. Taman vuoksi likapartikkelit jaa-
vét joko kudoksen pinnalle tai sen ra-
kenteisiin. Partikkelit, kuten paperista,
tayteaineiden pdlysté tai hienoaineis-
ta irronneet tahmat, puristuvat tai
suodattuvat kudokseen véhentaen
sen ilmanlapdisyéa ja nain sen suori-
tuskykya.

Likapaakku kasvaa niin suureksi, etté reikd menee tukkoon.
Tamé nopeuttaa my6s seuraavan reidn tukkeentumista.

Voith Paper tutki eri paperikoneissa
kaytettyja kuivatusviiroja ja selvitti
niiden likaantumismekanismin, eli lian
koostumuksen seka ne kohdat viiras-
sa, joihin lika oli tarttunut. Taman
informaation perusteella voitiin suun-
nitella teoriassa optimaalisesti puh-
taana pysyva kuivatusviira (katso
kuvaa ylld). Edelldolevan lisaksi ta-
man teoreettisen kudoksen tuli toimia
hyvin radan kiinnipitolaitteiden kans-
sa, olla kulutuskestava, olla huonon-
tamatta paperin laatua seka olla help-
po saumattava, unohtamatta myds-
k&an viiran poikkisuuntaista jaykkyyt-
tal Ei helppo tehtava vai mita?

Ratkaisun etsiminen

Kehityshankkeen ensimmaisessa
vaiheessa keskityttiin siis kehittdmaan
teoriassa optimaalinen kuivatusviira.
Toisessa vaiheessa tavoitteena oli
siirtda tdma teoria kaytantoon, eli
suunnitella ja valmistaa kuivatusviira,
joka olisi mahdollisimman |&hella

Rakenne, jossa reidt kaukana
toisistaan.

edelldmainittua teoreettista ideaalivii-
raa (kts. Kriittiset menestystekijat —
luettelo). Tallaisen viiran valmistami-
nen ei ollut mahdollista perinteisia
kuivatusviiran loimi- ja kudelankojen
kudontamalleja kayttamalla. Lopputu-
loksena syntynyt kudosrakenne poik-
kesi tdysin normaalista kuivatusviiras-
ta yhdistéen seké kudotun kudoksen
ettad spiraalikuivatusviiran ominai-
suuksia.

Kuivatustehokkuuteen ja lammonsiir-
toon sylinterin ja paperin valilla vai-
kuttaa paineen lisaksi kuivatusviiran
kontaktipisteiden lukumaéra seka
viiran pinnan prosentuaalinen kontak-
tipinta. Tdmé&n kontaktipinnan maarit-
tdmiseen ei ole kuitenkaan standar-
doitua mittaustapaa, joten eri valmis-
tajien arvot on usein saatu mittaamal-
la kontaktipinta tuhansia kertoja
suuremmalla paineella kuin tosiasi-
assa viiran ja sylinterin valissa vaikut-
taa. LAmmonsiirron optimoimiseksi ja
kuivatustehokkuuden parantamiseksi
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Lankojen risteyskohtien pinta-ala/1000 mm2
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PrintTech PR A B

Normaali kudos

Jokainen kone- ja poikkisuunnan langan
risteyskohta on mahdollinen likaantumis-
paikka.

kontaktipisteiden lukumaaraa uudes-
sa viirassa lisattiin perinteiseen kuiva-
tusviiraan verrattuna.

Erittdin tarked ominaisuus kuivatus-
viirassa ajettavuuden kannalta on sen
toimiminen yhdessa radan kiinnipito-
laitteiden eli ajettavuuskomponenttien
kanssa. Paanviennin ja ajettavuuden
on sailyttadva moitteettomana viiran
koko elini&n ajan. Ajettavuuskompo-
nentit toimivat imemalla iimaa kuiva-
tusviiran lapi. Tama paperin ja viiran
valiin muodostunut alipaine pitaa pa-
perin Kiinni viirassa. Uudessa viiratyy-
pissa ilma padsee kulkemaan suoraan
viiran |api sen paperipuolelle ja siella
silld on esteetdn kulku sekd kone-
ettd poikkisuunnassa. Rakennetta
kutsutaan alipainematriisiksi.
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Siséinen tilavuus mm3/100 mmz2
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—

PrintTech PR A
Normaali kudos

Pesurit puhdistavat viiran pintaa, mutta
eivat voi mitadn viiran sisélld olevalle lialle.
PrintTech PR viirassa ei kdytdnnéllisesti
katsoen ole siséisté tilavuutta.

Onnistuneet koeviirat

Kolmannessa vaiheessa ensimmainen
koeviira ajettiin uusiomassaa kaytta-
vén nykyaikaisen nopeakayntisen
painopaperikoneen ensimmaisessa
kuivatusryhmassa. Yhdekséan metrié
levedn kuivatusviiran saumaus oli
vaivaton. Paanvienti ja ajettavuus
toimivat hyvin. Suuret ajettavuuskom-
ponenttien alipaineet tassa nykyaikai-
sessa koneessa lisdavat kuivatusvii-
ran aiheuttamaa markkeerausvaaraa.
Paperindytteiden markkeerausanalyy-
si osoitti, ettd viiran paperia markkee-
raavat ominaisuudet olivat tavan-
omaisia viiroja vastaavat.

Kudoksen ilmanlapaisykyky ja ilman-
lapaisyprofiili olivat tavanomaisia
viiroja paremmat. Kaikki asiakkaan
viiralle asettamat tavoitteet saavutet-
tiin ja osin ylitettiin. Viira poistettiin
suunnitellusti. Laboratorioraportti
kertoi viirassa olleen vield runsaasti
ajoaikaa jaljelld. Ensimmaisen koe-
ajon jalkeiset muiden koeajojen tulok-
set ovat olleet samantyyppisia.

PrintTech PR.

Kontaktipisteiden lukumadrda/100 mm2

39 37

18

PrintTechPR A B
Normaali kudos

PrintTech -viirassa on suuret suorat reiét,
jotka ovat osa patentoitua nk. alipainemat-
riisijérjestelméa. Pesurin suihku osuu suo-
raan ndihin reikiin. Avoimesta rakenteesta
huolimatta kontaktipisteiden lukumééré on
sdilytetty.

Uusi kuivatusviirakonsepti kehitettiin
siis puhtaasti teoriasta kaytantéon.
Ensimmaisten koeajotulosten valossa
nayttaa nyt silta, ettd kehitystydssa
on onnistuttu erinomaisesti. Viira on
osoittanut toimintakykynsa tehdas-
olosuhteissa suurimmilla mahdollisilla
paperikonenopeuksilla.

PrintTech ProRun -kuivatusviiran
suunnittelussa tavoitteena on ollut
vaivaton asennus, moitteeton ajetta-
vuus seka pitka kaynti-ika. Kaytan-
nossa tdma tarkoittaa helppoa sau-
mausta, hyvaa toimintaa ajettavuus-
komponenttien kanssa seka hyvaa
puhtaanapysyvyytta.

PrintTech ProRun — tdmanpaivan
kuivatusviira tdméanpaivan paperiko-
neisiin.

Mark Hodson
Fabrics
mark.hodson@voith.com
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Klabin Brasiliassa investoi
nestepakkauskartongin valmistuslinjaan

Klabin on Brasilian suurin paperin ja

kartongin valmistaja ja vieja. Yhtio on
johtava teolliseen kayttdon tarkoitet-
tujen pakkauspapereiden ja kartonki-
en, taivekartongin seka sékkipaperin
tuottaja.

Klabin oli Etela-Amerikassa ensim-
mainen paperin ja kartongin valmista-
ja, joka sai FSC-sertifioinnin metsil-
leen. Tdma kertoo suuresta sitoutumi-
sesta ympariston suojeluun ja kesta-
van kehityksen huomioon ottavaan
toimintaan.

My6s nestepakkauskartongin jalosta-
jien kanssa tehty hyva yhteistyd
turvaa omalta osaltaan tuotteelle ase-
tettavat korkeat laatuvaatimukset
maitojen ja mehujen pakkaamisessa.

hililil.l
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Voith Brasilian suurimpiin koskaan
saamiin tilauksiin kulunut hanke
toteutetaan Process Line Package
(PLP)-kokonaistoimituksena.

Uuden kartonkikoneen viiran leveys
on 7300 mm ja suunnittelunopeus
1000 m/min. Silla valmistetaan vuoro-
kaudessa 1100 tonnia korkealaatuisia
kartonkeja pintapainoalueella 170-
390 gsm. Tuotteet tayttavat seka
kansalliset ettd kansainvéliset markki-
navaatimukset.

Voithin toimituskokonaisuuteen siséal-
tyvat seuraavat One Platform -kon-
septin mukaiset prosessiosiot: koko
massankasittely, lyhytkierto, pituus-
leikkuri, rullankuljetin ja pakkalinja,
kartonkikoneen oheislaitteet ja séh-
koistys, asennus seka kayttdonotto.
Osana PLP-projektia Voith Paper
Fabrics toimittaa kolme téydellistéa

settid MultiPlatform-paperikoneku-

doksia (MultiForm, MultiFlex ja Multi-
Tech). Voith Paper Rolls toimittaa
puolestaan kartonkikoneen eri
prosessiosiin erikoispinnoilla ja pin-
noituksilla varustetut telat.

Brasilialle kyse on erittéin tarkeasta
investoinnista. Samalla se on erin-
omainen esimerkki Voithin panostuk-
sesta Eteld-Amerikan paperiteolli-
suuteen. Tuotantolinja kdynnistyy
syyskuussa 2007.

Nestor de Castro
President

Voith S&o Paulo, Brazil
nestor.castro@voith.com
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Voith Paper Oy ylsi huippusuoritukseen
kuivatusosan uusinnassa UPM:n Kaipolan tehtaalla

“Aina ei ole mahdollista todeta projekteista, ettad projekti voi onnis-

tua ndin hyvin!! Haluan esittda parhaat kiitokseni todella hyvin

onnistuneesta toteutuksesta. Kaikilta osin projekti on toteutettu
esimerkillisella tavalla.”

2212006 | Voith Paper | twogether
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Téllaisen tervehdyksen Idhetti Voith
Paper Oy:n henkiléstélle Suomessa,
UPM:n Kaipolan TD-tuotantoyksikon
PK7-paperikoneen tuotantop&allikkd
Juhani Kauppila. Kiitosten taustalla
oli Suomen Voith Paper -ryhman
Kaipolassa viime vuonna toteuttama
modernisointi-projekti, jossa paperi-
koneen jalkikuivatusryhmassa tehtiin
Voithin ehdottamia ratkaisevia tekno-
logisia muutoksia paperikoneen
ajettavuuden parantamiseksi. Haas-
teellinen ty6 johti erinomaiseen lop-
putulokseen. UPM:n puolesta projek-
tia johti Juhani Kauppila ja Voith
Paper Oy:n projektipaallikkdéné toimi
Jani Kivela.

Kaipolan paperitehdas on osa UPM-
Kymmene-konsernia. UPM on yksi
maailman johtavista metsdyhtidisté ja
aikakauspapereiden selva markkina-

UPM:n Kaipolan tehdas.

Ylh&éllda vasemmalla: Juhani Kauppila
(keskelld) yhdessa Voith Paper Oy:té
edustavien projektipééllikké Jani Kiveldn
sekd Juha Behmin kanssa.
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johtaja. Keski-Suomessa toimiva
Kaipolan tehtaan valmistaa paperia
vuosittain yli 700 000 tonnia. Yli puo-
let tAstd maaréasta on luettelopaperia.
Sanomalehtipaperia valmistetaan
paperikoneilla PK4 ja PK7.

PK7 valmistaa TD- ja sanomalehtipa-
peria yli 230 000 tonnia vuodessa.
Paperikoneen viiran leveys on

9150 mm ja maksimi tuotantonopeus
noin 1600 m/min. Raaka-aineena on
sekoite mekaanista massa seka
uusiokuitua noin 60% maéaralla.
Paperikone kaynnistyi vuonna 1989.
Lopputuote on vaihtunut moneen
otteeseen vuosien varrella kohti kevy-
empid paperilajeja. Tana paivana pa-
perikoneella valmistetaan paaasiassa
luettelopapereita pintapainoalueelle
34-45 gsm vuosittaisen keskimaarai-
sen pintapainon ollessa 38 gsm.

Haasteellinen tehtava

UPM haki PK7-paperikoneelle parem-
paa ajettavuutta uudistamalla 4-, 5-
ja 6-kuivatusryhmat. Toimeksiannon
optiona oli my6s naruttoman paan-
viennin toteutus, mink& Voith myods
sitten toimittikin.

Alkuasetelmissaan hanke oli komp-
leksinen — koska paperikoneella oli
ryhdytty valmistamaan alkuperadisista
tuotteista kevyempia paperilajeja,
kuivatuskapasiteettia oli yli tuotanto-
tarpeen. Tastéd syysta paperikoneessa
oli jo suljettu osa sylintereisté keveité
lajeja ajettaessa. Tarjolla olleen kuiva-
tuskapasiteetin johdosta UPM arveli
voivansa siirtyd yksiviiravientiin radan
tuentaa samalla parantamalla. Naista
Iahtékohdista Voith tarjosi kolmeen
kuivatusryhméaan tarvittavat Duo-
Stabilaattorit seka kuivatussylinterien
poraukset. Stabiloitaessa rataa ajet-
tavuus paranee katkojen vahentyes-
sd. Samalla rata pysyy hyvin viirassa
kiinni, mika véhentaa lepatusta ja
helpottaa paanvientia. Hyva tuenta
lisdd myds radan leveyttd, jota Voith
takasikin syntyvén vahintdan kaksi
senttia.

UPM vakuuttui tarjouksesta, joten
Voith Paper Oy sai tehtdvakseen
toimittaa kuivatusryhmiin 4, 5 ja 6
kolmetoista kappaletta DuoStabilaat-
toreita sekd 13:sta kuivatussylinterin
poraukset on-site. Poraukset ja me-
kaaniset asennukset teki Voithin
suomalainen tytaryhtio Pikoteknik Oy.
Toimitukseen siséltyi myos 13 uutta
kaavinta.
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Laskelmat pitivat

“Tarjousvaiheessa uusintaan suhtau-
duttiin toimittajan taholta asiallisen
vakavasti ja kaikki tarvittava tieto
uusinnan hyoédyista seka kuivatuska-
pasiteetin riittdvyydesta oli todellista
tietoa”, toteaa PK7:n tuotantopaallik-
k6 Juhani Kauppila.

Uskoimme kylla etukateen tallaisen
toteutuksen onnistumiseen, silld kui-
vatusosan alkupaa oli jo toteutettu
yksiviiravientina. Kuivatuskapasiteetin
riittdvyys oli kuitenkin iso kynnys. Riit-
taako se, vai eiko riita, oli keskeinen
pohdinnan kohde eritoten, kun pé&in-
vastaisiakin ndkemyksié esitettiin, ker-
too Juhani Kauppila uusinnan jalkeen.

Hyvéana ratkaisuna Voithin ehdotusta
kuitenkin pidettiin. Liséaksi sen mutka-
ton toteutustapa oli jo sindanséd mie-
lenkiintoinen asia seka tietysti se, etta
kaikki ty6 oli tehtéavissa lyhyessa
yhdekséan péivan seisokissa.

Nyt uusinnan jalkeen tiedamme kui-
vatuskapasiteettia olevan aivan riitta-
vasti. Toki Voith oli laskelmillaan heti
vankasti sitéd mieltd, ettd kuivatuska-
pasiteetti tulee juuri ja juuri riittdmaan.
Itse uskoin kylla my&s, ettd néin kavi-
si. Olisihan se ollutkin aika uhkaroh-
keata lahted poraamaan kolmeentois-
ta sylinteriin reiét, jos arviot kuivatus-
kapasiteetin riittdvyydesta olisivat
osoittautuneet myéhemmin vaariksi.
Se olisi ollut katastrofi.

Pohdimme my®ds sita, mita tapahtuu
paperille, kun se kuivataan hyvin
aggressiivisesti. Miten téllainen ohut
paperi muuttaa kayttaytymistaan.
Tamankin olemme hallinneet muutok-
sesta huolimatta. Paperiratahan tulee
nyt levedmpanéa koneesta ulos, mika
sekin oli yksi tavoitteistamme. Rata
on uusinnan jalkeen noin 13 cm aiem-
paa leveampi.

Huopa pelastytti startissa

Uusittujen kuivatusryhmien startti
sujui ongelmitta, mutta paperikoneen
kaynnistamisen alkuhetket saivat silti
jokaisen lasna olleen varpailleen.
Paljon pohdittu kuivatuskapasiteetti
ei heti aluksi riittanytkaan.
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"Tilanne hammastytti hetkisen,
mutta emme me periksikdan anta-
neet. Ihmetyksemme olikin sitten
todella suuri nelospuristimen huovan
paljastuttua ongelman lahteeksi.
Paperikoneella oli koehuopa, johon
vedenpoiston ongelmat kulminoitui-
vat. Onneksi varastosta I0ytyi perin-
teinen puristinhuopa, joka korjasi
puristinosan jélkeisen kosteuden
odotetulle tasolle,” kertoo Juhani
Kauppila.

Kaipolan PK7-paperikoneella toita
tehtiin paljon ja tehokkaasti, ja niita
oli tekeméssa ammattitaitoinen vaki
puolin ja toisin. Erilaisesta osaami-
sesta ja niiden yhdistémisesté syntyy
hyvé lopputulos, kuten UPM:n
Kaipolan tehtaan PK7:n tuotanto-
paallikdn Juhani Kauppilan toteaa.

Osa siistauslinjasta.
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"Haluan esittda sydamelliset kiitokset
erinomaisesta suorituksesta. Projekti
toteutettiin kaikessa suhteessa erin-
omaisella tavalla. Lédhetan kiitokseni
kaikille niille, jotka Voithin puolesta
osallistuivat tdhan projektiin.” —
Juhani Kauppila.

UPM ja Voith yhteistyossd myos
siistaamossa

Heindkuun 7. paivana vuonna 2004
UPM-Kymmenen Kaipolan tehdas
teki toimitussopimuksen Voith Paper
Fiber Systems -divisioonan kanssa
olemassa olleen siistaamon laajen-
nuksesta. Tavoitteena oli uusia
tuotantoprosessia vuorokautisen
tuotannon lisddmiseksi 440 tonnista
540 tonniin sekd parantaa samalla
DIP-massan laatua.

Siistaamossa, jossa oli kdytdssé jo
ennestédan Voithin teknologiaa, oli
kolmivaiheinen IC-lajittelu integroi-
dussa massan puhdistusprosessissa.
Voith toimitti EcoMizer puhdistimet
kiintoaineiden poistamiseksi lajitin-
korien kayttoian pidentamiseksi seka
LC-lajitteluun Multisorter MST08/05KR
ja Multiscreen MSS08/08, joissa
hyddynnetaan koeteltua C-bar-tekno-
logiaa.

Taman liséksi vanhaa esi- ja jalkiflo-
taatiota uudistettiin kahdella linjalla
lisdamalla flotaatiokennoja esiflotaati-
oon ja flotaatiokenno pumppuineen
jalkiflotaatioon. Kakki flotaatiokennot
perustuvat EcoCell-teknologiaan.

Voith Paper toimitti uusinnan asen-
nuksineen ja kdynnistyksineen alle
kuudessa kuukaudessa. Toimitus
tapahtui sovitussa aikataulussa loka-
kuusta joulukuun puoleen valiin vuon-
na 2004. Asennus tapahtui Voithin
ohjaamana projektiaikataulun mukai-
sesti osan linjan tuotannosta ollessa
koko ajan kaytéssa. Myo6s uudistetun
linjan kayttdédnotto ja koeajot tapah-
tuivat kaikin puolin suunnitellusti.
Vuoden 2005 alussa siistaamossa
valmistettiin laadultaan parempaa
massaa suunnitellulla suuremmalla
kapasiteetilla. Asiakas oli tyytyvainen
seka hyvaan lopputulokseen ettd
hienoon yhteistyéhon Voith Paperin
kanssa.

Jani Kivela
Voith Paper Oy, Finland
jani.kivela@voith.com
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SAICA kasvatti tuotantoaan edelleen 400 000 tonnilla -
kahden miljoonaan tonnin vuosituotanto lahella

Vanha PK1, jolla valmistettiin paperia
1937 tonnia/a. Koneen viiran leveys on
1,1 metria.
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Kuluvan vuoden maaliskuun 17. paivana SAICAn uusi PK10

kdynnistyi kaksi kuukautta ennakoitua starttia aiemmin El Burgo

de Ebron paperitehtaalla. Ensimmadinen konerulla pintapainoltaan

90 gsm valmistui nopeudella 1030 m/min. Viiraleveydeltdin

8550 mm ja suunnittelunopeudeltaan 1800 m/min olevalla

paperikoneella valmistetaan 400 000 t/a aallotuskartonkeja ja

testlainereita uusiokuidusta pintapainoalueella 75-145 gsm.

Uuden PK10-paperikoneen myété
SAICAsta on tullut Espanjan suurin
testlainerin ja aallotuskartongin
valmistaja. Yhtidon kahdeksan paperi-
koneen yhteinen vuosituotanto on
noin 1,9 miljoonaa tonnia kahdella
paikkakunnalla niin Espanjassa kuin
Ranskassakin. SAICA on my®s suurin
siistaaja noin kahdella miljoonalla
tonnillaan vuonna 2005.

SAICA suuntaa kohti jatkuvaa
menestysta

SAICA (Sociadad Anonima Industries
Cellulosa Aragonesa) perustettiin
vuonna 1943. Tuolloinen investointi-
paadoma oli 3,5 miljoonaa pesetaa.

Zaragozassa Espanjassa toimintansa
aloittaneen perheomisteisen yrityksen
menestyksellinen historia alkoi, kun
PK1:lla ryhdyttiin valmistamaan olki-
sellusta paperia 1937 tonnia vuodes-
sa 1100 mm leveélla paperikoneella.
Aluksi SAICA valmisti erilaisia pape-
reita ja massoja ja sitten se alkoi
hyvin nopeasti erikoistua testlainerin
ja aallotuskartongin tuotantoon.

Vuosien kuluessa uusia investointeja
tehtiin jatkuvasti seké uusiin paperi-
koneisiin ettd uusintoihinkin. Tuotan-
tokapasiteetiltaan 3150 t/a ollut PK2
kaynnistyi jo niin varhain kuin vuonna
1954. Zaragozassa sijainneen paperi-
tehtaan kapasiteettia kasvatettiin
kunnianhimoisesti seké tuotantolait-
teistoja uusimalla ettd investoimalla
uusiin paperikoneisiin.

Vuonna 1992 El Burgo de Ebron teh-
taalla kaynnistyi PK8, jonka vuosituo-
tanto oli 120 000 tonnia. Tehdas
sijaitsee 25 kilometrin paassa Zara-
gozasta. Taman jalkeen tata paperi-
konetta on modernisoitu useampia
kertoja niin, ettd sen valkopintalaine-
rin tuotantokapasiteetti on télla het-
kelld 350 000 t/a.

PK9 tekniset tiedot

Vuosi 2000 2005
312000 387000

Tuotanto (netto t/a)

Keskinopeus
m/min 1058 1255
Tehokkuus 83.9% 89.2%

Keskimadrainen neliomassa 103 g/m? 92 g/m?
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SAICA 4 -hankkeen PK10 paperikonetta
koskeva toimitussopimus on tehty.

Ranskaan SAICA asettui vuonna 1998
hankkimalla haltuunsa Pepereties de
Gavesin tehtaan ja sen yhden paperi-
koneen Orthezissa. Vuonna 2002
SAICA osti La Rochette Venizellin
kaksi paperikonetta.

SAICA ja Voith - kumppanuutta
yli vuosien

Tammikuussa 1999 SAICA tilasi Voith
Paperilta uuden tuotantolinjan aallo-
tuskartongin valmistukseen El Burgo
de Ebron tehtaalle. Massanvalmistus,
paperikone ja leikuri toimitettiin koko-
naistoimituksena. Lokakuussa 2000
kaynnistynyt PK9 on edelleen maail-
man nopein ja ehdottomasti tehok-
kain aallotuskartonkia valmistava
paperikone.

TwinFlo-kaksoislevyjauhin
pitkdkuitujauhatuksessa.

Hyvin nopeasti uuden PK9:n k&ynnis-
tamisen jalkeen SAICA ja Voith paatti-
vat tiivistda yhteisty6tdén normaalia
kumppanuutta enemman ryhtymalla
sopimuspohjalta lisddmaén PK9-
paperikoneen kapasiteettia ja tehok-
kuutta unohtamatta paperin laadun
parantamiseen kohdistuvia toimia.

Téssa yhteydessa kummallekin osa-
puolelle oli selvaa, etta tehtavan
onnistumisen edellytyksena oli mo-
lemminpuolinen kokemusten vaihto.
Tama tarkoitti sitd, etté kaikista opti-
mointitoimista sovittiin yhteisesti
ennen niiden toteuttamista. Ty edis-
tyi hyvin ja johti moniin uusiin tekni-
siin parannuksiin ja innovaatioihin.

Jo PK9:n toimitusaikana alkanut hyva
ja avoin yhteisty6 syveni entisestaan
ja on sen jalkeen kasvanut vahvaksi
keskinaiseksi luottamukseksi.

SAICAN menestykseen ja hyvaan
markkina-asemaan on suurelta osalta
vaikuttanut myds hyvin koulutettu ja
motivoitunut henkildsté.

Voith Paperin kunnianhimoinen tavoi-
te on olla SAICAN luotettava kumppa-

EcoMizer-pyérrepuhdistinlinja.

ni jatkossakin, kuten niin monessa
hankkeessa aiemmin. Omaa kieltdan
puhuu se, ettd PK9-paperikoneella
valmistettavan lopputuotteen pinta-
paino on saatu putoamaan 103 gsm
tasolta tasolle 92 gsm. Samalla pape-
rikoneen nopeus ja tehokkuus ovat
nousseet merkittavasti.

Luottamus kunniassaan

SAICAN ja Voithin kumppanuussuhde
sai uusia ulottuvuuksia toukokuun
20. paivana vuonna 2004, jolloin
SAICA teki Voith Paperin kanssa toi-
mitussopimuksen PK10:n toimittami-
sesta El Burgo de Ebron tehtaalle.
Toimitukseen siséltyi myds massan-
valmistuslinja.

Massankasittely, lyhytkierto
ja hylynkasittely

Voith toimitti avainkomponentit mas-
sanvalmistuslinjaan, koko paperiko-
neen lyhyen kierron sekd taydellisen
hylynkasittelyjarjestelméan. Lyhytkier-
rossa hyédynnettiin nykyaikaista ma-
ranpaan teknologiaa, kuten massan
sekoituksessa ComMix- ja HydroMix

Thune-kiekkosuotimet (takana) seké pitkakui-
dun jélkilajittelun LC-rakolajittimet (etualalla).
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-laitteistoja. VoithVac huolehtii pape-
rin pinta- ja pohjakerroksien masso-

jen ilmanpoistosta. Matalan pulsaati-
on MSA MultiScreen -lajittimet, jotka
on kehitetty erityisesti lyhyen kierron
prosesseihin, sijoitettiin yla- ja pohja-
kerrosten massalinjoille seké laimen-
nusvesilinjalle.

Sulputuksen jélkeinen konehylky val-
mistellaan kaksivaiheisessa erillisessa
rakolajittelussa ennen sen palautta-
mista tuotantoon.

Kuivatusryhmén uutta parannettua
runko-osaa.

Kuidun talteenottojarjestelméassa
Meri-yhtion toimittamat DeltaPurge-
ja ConusTrenner-laitteistot puhdista-
vat prosessivetta uudelleen kaytetta-
vaksi.

Paperikone PK10

Paperikoneen mérkapaassa on pak-
kauspapereiden valmistukseen mak-
simaalisella nopeudella erityisesti
kehitetty DuoFormer Base -formeri.
Formeri on mitoitettu niin, ettd my6-
hempi nopeuden nosto ja paperin
laadun parantaminen on mahdollista.
Kaksikerrosperéalaatikossa MasterJet
M2 on ModuleJet-laimennusvesiohja-
us. Profilmatic-softa ohjaa rainan
taustakerroksen CD-profiilia.

Puristinosassa on DuoCentri-Nipco-
Flex -kenké&puristin varmentamassa
paperikoneen hyvaa ajettavuutta.
Teloissa kaytetaan Aqualis-, Poly-

Dyne- ja Ceralease -laatupinnoitteita.

TEKNOLOGIAA

Uusi PK10.

Vyodhyketoiminen ModuleSteam- hdy-
rylaatikko ohjaa puristinosan jalkeen
rainan optimaalista CD-profiilia ja kui-
va-ainepitoisuutta.

Esi- ja jalkikuivatusryhmat (47 kuiva-
tusyksikkod) perustuvat TopDuoRun-
konseptiin. Ensimmaisen ja toisen
kuivatusryhmén vélissé olevat
ProRelease-laatikot varmistavat
hyvén ajettavuuden valmistettaessa
kevyité paperilajeja suurilla nopeuk-
silla. Jélkikuivatusryhméan perdssa on
ModulePro P (Profilmatic-softa)
ohjaamassa CD-kosteusprofiilia.
Lisaksi radan tasaisuutta valvotaan
ModulePro C -tekniikalla.

Téarkkelyksen tasaisesta levityksesta
vastaa SpeedSizer-liimapuristin, jon-
ka teloissa hyddynnetdan StratoSize-
kumitusta. Hiilikuidusta valmistetut
sauvojen pitimet mahdollistavat tark-
kelyksen levittdmisen korkeissakin
lampdtiloissa. Rata siirtyy optimaali-
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i

RollMaster ohjaa optimaalista rullausta Sirius-rullaimella.

sesti ja kontaktittomasti liimapuristi-
melta jalkikuivatusryhmaan Kriegerin
Airturn-tekniikalla. Paénvienti koko
kuivatusosalla tapahtuu naruttoman
paanvientijarjestelman avulla.

Liimapuristimella ja Sirius-rullaimella
hyédynnetdan Fibron-paéanvientitek-
niikkaa. Maranpaan korkeapaineinen
vesileikkuri varmistaa lyhyimman
mahdollisen paanvientiprosessin.

Sirius-rullain mahdollistaa halkaisijal-

taan 4000 mm olevan konerullan val-

mistamisen. Rullauksen hyvén laadun
varmistaa RollMaster-softa. Konerul-

lan vaihto tapahtuu taysin automaatti-
sesti EcoChange W -tekniikalla.

Jo aiemmin mainitun automaation
ohella Voith Paper toimitti myds

perussuunnittelun ja oli vastuussa
asennustdista seka startista.

Asennus ja startti

SAICAN ja Voithin yhteiset kokemuk-
set jo PK9-investointihankkesta
viiden vuoden takaa tukivat voimak-
kaasti yhteisty6td PK10:n asennus-
t6issd. SAICA luotti jélleen Voithin
prosessiasiantuntemukseen, kuten
PK9- paperikoneen kohdallakin.
Keskindinen luottamus ja yhteisty®
kaikissa hankeen eri vaiheissa mah-
dollisti menestyksek&én asennuksen
ja paperikoneen kaynnistdmisen kaksi
kuukautta suunniteltua aikataulua
aikaisemmin. Kaikki projektiin osallis-
tuneet ansaitsevat todella suuret
kiitokset henkildkohtaisesta panok-
sestaan.

PK10 tekniset tiedot

Viiran leveys 8550 mm

Suunnittelunopeus 1800 m/min

Tuote Aallotuskartonki
ja laineri

Neliomassa 75 -145 g/m?

Tuotanto (netto) 400000 t/a

Raaka-aine 100% uusiomassa

Helmut Riesenberger

Paper Machines

Board and Packaging
helmut.riesenberger@voith.com
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Milloin ajattelitte ensim-
maisen kerran rakentaa uuden pape-
rinvalmistuslinjan tédnne El Burgo de
Ebron tehtaalle? Millaisia perusteluja
tuli asian yhteydessa esille?

Carilla: Hanke alkoi kehittyd vuoden
2002 aikana ja paatds tehtiin vuonna
2003. Paaasiallinen syy oli noudattaa
strategiaamme paperiliiketoiminnan
kasvattamiseksi. Halusimme séilyttda
asemamme Espanjan suurimpana
valmistajana seké vahvistaa markki-
na-asemaamme Euroopassa. Tuotan-
tolinjan sijoittaminen El Burgo de
Ebron tehtaalle oli luonnollinen valin-
ta, koska meilla oli taalla tilaa, tarvit-
tava infrastruktuuri sekd koulutetut ja
osaavat henkildstéresurssit.

SAICA ja Voith ovat teh-
neet hyvaa yhteistyota jo kauan.
Mika on tdman kumppanuuden syvin
olemus? Mika on SAICAlle olennaista
asiakas/toimittaja suhteessa?

Carilla: Kumppanuus solmittiin aiem-
paan Saica 3 -projektiin liittyneen
PK9-toimituksen yhteydessa. Paperi-
koneen startin jalkeen teimme use-
ampia kahdenkeskisia sopimuksia,
joissa sovittiin puolin ja toisin erilai-
sista taloudellista bonuksista, mikali
investointi saadaan entista tuotta-
vammaksi.

Arvioimme, ettd kumppanimme kuun-
telee kokemuksiamme, havaitsee

HAASTATTELU

Yhteistyota ja yhteisia tavoitteita

Kaynnistettidessa SAICAn PK10-paperikonetta projektin johtaja

Francisco Carilla antoi seuraavan haastattelun:

ongelmat ja mahdollisuudet seka
jalostaa ideat kaytanndksi. Avoin
vuorovaikutus, rehellisyys seka tyds-
kenteleminen yhdessé yhteisia paa-
maaria kohti ovat rakentavia voimia
hyvien tulosten saavuttamiseksi

niin asiakkaan kuin toimittajankin
nakokulmasta.

Miten arvioit Voithin
projektinjohtamistaitoja?

Carilla: Projektinjohto oli ammatti-
maisesti hoidettu. Pitkdaikainen
kumppanuus sekéa Voithin ja SAICAn
vastaavanlaisissa hankkeissa hankittu
yhteinen kokemus vei projektia mut-
kattomasti eteenpain. Voith St. Polten
koordinoi tehokkaasti Voithin eri
konepajoista seka alihankkijoilta tul-
leita toimituksia.

Paperikone kaynnistyi
kaksi kuukautta suunniteltua aiem-
min. Miten kuvailisit projektin viimei-
sid vaiheita? Mita aikainen startti
merkitsi liiketaloudellisista lahtokoh-
dista arvioituna?

Carilla: Viimeiset kuukaudet ovat
kaikissa investointihankkeissa aina
sitd intensiivisinta aikaa. No, joka
tapauksessa me kykenimme viimeis-
telemaén asennukset ja toimittamaan
prosessitarkistukset kaksi kuukautta
etuajassa. Myds kayttéoénotto tapah-
tui erittdin nopeasti ja ongelmitta.
Koska PK10 on rakenteeltaan aiem-

man PK9-paperikoneen mukainen,
tulimme hyvin nopeasti tutuiksi uuden
valmistuslinjan kanssa.

Aikainen startti teki mahdolliseksi
ennakoitua aikaisemman investoinnin
takaisinmaksun aikana, jolloin energi-
an ja raaka-aineiden alati kohoavat
kustannukset kiristavat paperin ja
kartonginvalmistajien liilketoiminnallis-
ta likkumavaraa. Omille asiakkaillem-
me tdma on ollut jélleen yksi osoitus
SAICAN luotettavuudesta. Paperirullat
olivat valmiita toimitukseen startista
alkaen.

SAICA on Espanjan suu-
rin yksityisomistuksessa oleva aallo-
tuskartongin ja lainerin valmistaja,
jonka vuosittainen tuotantokapasi-
teetti lahentelee kahta miljoonaa
tonnia paperia. Mitd SAICA odottaa
tulevaisuudeltaan?

Carilla: PK10 kdynnistymisen jal-
keen tuotantokapasiteettimme yltda
1,9 miljoonaan tonniin vuodessa.
Haluamme lisata kapasiteettiamme
vuoteen 2010 mennessa uudella

400 000 tonnilla ja kasvattaa talla
tavalla liiketoimiamme. Meille, pak-
kauskartonkien jalostamiseen osittain
integroituneena yhtiéna, tdma merkit-
see paperin ja aaltopahvin kerays-
keskuksien toiminnan vahvistamista.

Onnea uudelle tuotanto-
linjallenne ja uusille tavoitteillenne!
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Productos Familia, Kolumbia -

Productos Familia
Sancela, Cajicassa
Kolumbiassa.

lisaa pehmopaperin tuotantoa

Productos Familia Sancela, ruotsalaisen SCA:n yhteistyokumppani,

on pehmopaperituotteiden johtava valmistaja Kolumbiassa ja sita

ymparoivissa maissa. Osana laajenemisstrategiaansa Productos

Familia on rakentanut uuden tissuetehtaan Cajicaan, joka sijaitsee

sopivasti ldhella Bogotaa, jossa pehmopaperin kulutuskysynta on

suurinta.

Kyseinen greenfield-tehtaan tuotanto-
linja kasittda pehmopaperikoneen,
massankasittelylinjan seka jalostus-
koneita tuotannon vaatimine oheis-
laitteineen. Voith tuli asiakkaan kump-
paniksi heti hankkeen alkuvaiheessa
tehden Productos Familian massoilla
paperiin kohdistuneita testeja Voith
Brasil -yhtion pehmopapereiden kehi-
tyskeskuksessa. Tavoitteena oli opti-
moida prosessia tavoiteltujen tuoteo-
minaisuuksien saavuttamiseksi seka
kehittdd paperikonekonseptia vastaa-

maan asiakkaan haluamia tuotannolli-
sia vaatimuksia. Lopputesteissé oli
tarjolla laaja valikoima erilaisia kone-
konfigurointeja.

Tasta yhteistyosta saadut vakuuttavat
testitulokset johtivat siihen, etta
Productos Familia Sancela antoi
maaliskuussa 2004 Voithille tehtévak-
si toimittaa kokonainen pehmopape-
rin tuotantolinja. Tilatun tissuekoneen
viiran leveys oli 3585 mm ja suunnit-
telunopeus 2000 m/min. Paperiko-
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neen paivatuotanto on noin 120 ton-

nia pintapainoltaan 15-25 gsm peh-
mopaperia.

Paperikoneen padkomponentteina on
kaareva formeri, jossa on kaksiker-
rosperéalaatikko. Tama mahdollistaa
erilaisten massojen kaytén kerroskoh-
taisesti tuotekustannusten ja tuottei-
den laadun optimoimiseksi. Puris-
tinosalla on imutela, joka on suunni-
teltu toimimaan TissueFlex-puristi-
men kanssa, mikali ndin paatetaan
mydhemmin toimia. Jenkkisylinterin
halkaisija on 4800 mm. Suuritehoinen
huuva varmistaa rainan optimaalisen
kuivatuksen. Pdlynpuhdistusjarjestel-
ma toimii stabilaattoreiden yhteydes-
sa. Voith Automation -divisioonan
toimittama ONP-skanneri sijaitsee
jenkkisylinterin ja rullaimen valilla mit-
taamassa ja ohjaamassa pintapainop-
rofiilia ja rainan kuiva-ainepitoisuutta.
Konerullan maksimihalkaisija on

2700 mm.

2212006 | Voith Paper | twogether

Voithin toimituskokonaisuus kasitti
myds ensidkuidun massalinjan, jonka
kapasiteetti on 120 t/24 h. Tama
massanvalmistuslinja k&sittaa hajo-
tuspulpperin, jossa massa hajotetaan
sakeudeltaan pumpattavaksi karke-
aksi massaksi, HC-puhdistimet,
jauhimet ja sekoittimet. Lyhyessa
kierrossa on sihdit, sekoituspumput,
sekoittimet ja hylkypulpperi.

Tasmallinen startti tapahtui syyskuus-
sa 2005. Menestys oli seurausta
Productos Familian ja Voithin esimer-
killisesta kayttddnoton suunnittelusta
seké kaikkien hankkeeseen osallistu-
neiden tahojen tehtavien hyvéasta
koordinnista asennuksen aikana.

Projekti on vahvistanut jo tdhan
mennessa hyvin rakennettua kump-
panuutta vastaavalla tavalla SCA-
konserniin kytkdksissé olevien
muiden pehmopaperin valmistajien
kanssa.

Uusi pehmopaperikone.

TEKNOLOGIAA

Asiakaslausunto

Juan G. Gallon
Productos Familia
Sancela

”0On erittdin tarkedd, ettd synerginen
tiimityd on tehokasta koko projektin ajan.
Brasilian ja Kolumbian yhtaldiset kulttuu-
rit auttoivat tdman projektin kaikissa
vaiheissa, suunnittelussa, valmistukses-
sa, asennuksissa seka kayttoonotossa,
niin teknisesta kuin kollegiaalisestakin
nakokulmasta asioita arvioiden. Myos
niilla suunnittelun ja kéyttéonoton loh-
koilla, joilla Voith ei ollut paatoimittaja,
vallitsi vastuun ja luottamuksen keski-
ndinen ilmapiiri. Olemme suunnattoman
tyytyvaisia Voithin toimitukseen ja
suorituskykyyn.”

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

Ronaldo Parucker
Voith Sao Paulo, Brazil
ronaldo.parucker@voith.com
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Atmos-teknologialla valmistettua premium-laatuista pehmopaperia.

Pehmopaperin koekone Voithin
teknologiakeskuksessa Sao Paulossa.

Atmos - Innovatiivinen uusi tekniikka laadukkaan

pehmopaperin valmistukseen

Tassa artikkelissa kerrotaan ensitietoja Voithin kehittamaéasta uudes-

ta teknologiasta valmistaa premium-laatuista pehmopaperia. Lahi-

kuukausina Voith tuo markkinoille tadaman innovatiivisen teknologian,

jonka on saanut markkinatunnuksen ”Atmos”.

Atmos kehitettiin Voithin Sao Paulos-
sa Brasiliassa olevassa tutkimuskes-
kuksessa Voith Tissue Process
Technology Centerissé. Tutkimusty®
tehtiin yhdessa Voith Paper Fabrics
-divisioonan kanssa. Tdma hanke
osoittaa jalleen kerran, miten paljon
asiakashyotyja aikaan saadaan Voith
Paperin eri divisioonien vélisella
osaamisen integraatiolla. Voith Paper
on todellinen "Powerhouse”!

Premium-laadun pehmopaperi on
hienostunut tuote verrattaessa sen
fysikaalisia ominaisuuksia konventio-
naalisella tekniikalla tehtyyn pehmo-

paperiin. Se tayttda bulkkiin, pehmey-
teen ja imukykyyn kohdistuvat vaati-
vimmatkin odotukset.

Suuret pehmopaperinvalmistajat
ovat tuottaneet premium-tissueta
kolmenkymmenen vuoden ajan hyd-
dyntdmalld l&pivirtauskuivatukseen
perustuvaa teknologiaa (TAD). Tassa
tuotantotavassa raina kuivataan paa-
asiassa kuumalla ilmalla ilman me-
kaanista puristusta laatukriteereiden
sdilyttamiseksi.

Tissuevalmistajien nakdkulmasta
TAD-tekniikan huonoja puolia ovat

2212006 | Voith Paper | twogether



TEKNOLOGIAA

Pehmopaperin bulkkilukuja.

Veden absorbointikyky keittiépyyh-
keessa.

korkeat investointi- ja tuotantokus-
tannukset seka suuri energiankulutus.
Juuri tdman vuoksi vain suurimmat
tuottajat ovat turvautuneet tédhan
tuotantotapaan.

Naisté lahtdkohdista Voith teki strate-
gisen paatdksen kehittéda innovatiivi-
sen uuden teknologian, joka eliminoi
TAD-tekniikan ongelmat, mutta
tuottaa premium-kategorian pehmo-
paperia.

Tahan asti perinteisia suuren volyy-
min pehmopapereita ovat olleet wc-
ja talouspaperit. Naissé tuotteissa
keskeisia laatuvaatimuksia ovat bulk-
ki, pintatuntuma ja rakenteen peh-
meys seka erityisesti talouspaperissa
vedenimukyky.

Pehmopaperin pintapainoa arvioidaan
yleensa kuiva- ja méarkalujuuden funk-
tiona. Ylla olevissa taulukoissa on
osoitettu we-paperin bulkin ominai-
suuksia seka talouspaperin vedeni-
mukykyé markkinoilla olevien kolmen
paatuotteen osalta:
Dry-Crepe: normaalilla pehmo-
paperikoneella tehty tuote.
TissueFlex ja Re-Crepe: Parannettu
tissuelaatu, joka on saatu aikaan
hyddyntadmalla Voithin TissueFlex
-kenkapuristinta seka edelleen
kayttamalla kahta jenkkisylinteria.

14 70% HW/30% SW
°

12 o 35% HW/65% sW Ao
g, W ", "50%HW/50% SW
5 Premium © Re-Crepe
=z 8 A * TissueFlex
=
2 5 a Dry-Crepe

4
0.002 0.004 0.006 0.008 0.010 0.012
Geometrinen keskiméadréinen kuivavetolujuus/BW

Premium: ominaisuuksiltaan paras
pehmopaperi, joka on valmistettu
TAD-tekniikalla.

Kuten ylla olevissa taulukoissa néh-
daan, Atmos-laatu on selvasti pre-
mium-kategoriassa, jopa kaytettées-
sé uusiokuitumassoja.

Voithin kehittdmassa Atmos-konsep-
tissa hyédynnetaén halkaisijaltaan
5500 mm olevaa jenkkisylinteria seka
huuvan 500 °C Iampétilaa. Paperiko-
neen nopeus on 1000 — 1500 m/min
riippuen pintapainosta, massan koos-
tumuksesta seka lopputuotteesta.

TAD-tekniikkaan verrattuna Atmos
tarjoaa seuraavia etuja premium-
laadun pehmopaperin valmistukseen:

Se mahdollistaa premium-laatuisen
pehmopaperin valmistuksen uusio-
kuitumassasta samoilla nopeuksilla,
mihin TAD-tekniikalla paastaan.
Investointikustannukset ovat 40%
pienempid, koska tarvitaan véhem-
méan tuotantolaitteita, sdéstetdén
valmistuksessa ja asennuksissa
seka rakennuskustannuksissa.
Dry-Crepe-tuotantolinjat voidaan
muuntaa Atmos-tekniikalla toimi-
maan joko jenkkisylinterimallilla tai
Atmos-konseptilla (swing-kone),
mikali tarvitaan premium-laatuja.

16 o = 70% SW/30% CTMP

Premium ® —, Atmos
> . ® 100% SW
2 8 1280% SW/20% Rec ° 100% Rec
g g’ - % Re-Crepe
3 = A® TissueFlex
22 8 A

A A Dry-Crepe

6
0 0.02 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14
Geometrinen keskimadrdinen kuivavetolujuus/BW

Energiakustannukset laskevat 30%
ja yleiset tuotantokustannukset
pienenevat 35% pienempien mate-
riaalikustannusten johdosta (mas-
sat, kemikaalit, tydvoima, kudokset,
huolto yms.).

Helppokayttdinen ja suuri tuotanto.

Ensimmainen Atmos-konsepti on
asennettu tehdasmittaiseen tuotan-
toon. Tuotantolinja otetaan kayttddn
syksylla 2006.

twogether-julkaisu palaa asiaan
|&hinumeroissaan.

Contact

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

Rogério Berardi
rogerio.berardi@voith.com
Luiz Carlos da Silva
luiz-carlos.silva@voith.com
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Laatupaperia nopeammin konerulliksi -
Perlen Papierin PK4:n uusinta vailla vertaa

Voith Paperin ensimmadinen sveitsildiselle Perlen Papier AG:lle
toimittama onlinekalanterilla varustettu LWC-offsetlajeja valmistava
paperikone PK4, ”Pioneer”, kaynnistyi lokakuussa 2000.
Paperikoneelle asetetut tavoitteet saavutettiin niin loistavasti,

etta Perlen Papier paatti jo vuonna 2004 lisata PK4:n kapasiteettia
160 000 vuositonnista 200 000 tonniin.
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Tavoitteeseen padsemiseksi paperi-
koneen nopeutta oli nostettava

1300 m:stad/min 1600 m:iin/min. Kayt-
tojen reservit mahdollistivat tdman.
Tuotannon lisdédmisen ohella Perlen
Papier halusi myds parantaa paperin
laatuominaisuuksia. Tavoite oli siis
selked: laatupaperia suuremmalla
nopeudella. Kyseessé oli aikamoinen
haaste, silld tdméan tapaisissa paperi-
koneissa nopeuden nosto tapahtuu
monesti paperin kiillon ja sileyden
kustannuksella. Perlen Papier halusi
Voithin murtavan tdman syyn ja seu-
rauksen kehan. Jélleen kerran Voith
Paper oli myds annetun luottamuksen
arvoinen, ja ratkaisi pulman. Tassa
artikkelissa kerrotaan, miten menes-
tykseen paadyttiin itse tuotantopro-
sessia kehittdmalla ja paperikoneen
rakennetta uudistamalla.

Prosessitekninen
ldhestymistapa

Kiilto on tarked ominaisuus kalante-
roitaessa LWC-paperia. Vuoteen
2003 asti paperin kiiltoon vaikutettiin
1&hinnad kolmella tavalla:

o |ampdtilalla
© puristusvoimalla
© nippien maaralla.

TEKNOLOGIAA

Voith onnistui kuitenkin vuonna 2003
osoittamaan, etta kaytettavissé on
neljaskin keino. Janus MK 2 -koeka-
lanterilla oli pystytty kehittdmé&an
kdanteentekeva uusi kostutusjarjes-
telmé, jolla kiiltoa kyettiin lisddméaén
nelja yksikkdéa. Innovaatio avasi
uuden vaylan lisaté paperikoneen
nopeutta menettamatta kiiltoa. Aivan
aluksi oli kuitenkin ratkaistava, miten
séilyttdad FlexiTherm-telan pintaldm-
poétila nopeuden kasvaessa ja kostu-
tuksen lisdantyessa.

Yksinkertaisin ratkaisu olisi ollut lisata
Perlenissé olevan Janus MK 2
-termotelan lAmmityséljyn lAmpétilaa,
mutta olemassa olleen lammitysjéar-
jestelman kapasiteetti ei tédhan riitta-
nyt. L&mmitysjarjestelma oli suunni-
teltu 235 °C lampdatilalle ja telat
olisivat joka tapauksessa ylikuormit-
tuneet. Pulman ratkaisi ulkoiseen
induktiolamp&6n perustuva Voith
FlexithermCoil -tekniikka. Jarjestelma
on suunniteltu alun perin NipcoFlex-
kalanterin telojen ulkoiseen ldmmityk-
seen aarimmaisen korkeaa l[ampo-
kuormaa varten. Nyt tatd tekniikkaa
hyédynnettiin myds Perlenissa liséé-
maan lampotelojen lampokapasiteet-
tia ensin kuitenkin varmistettiin telojen
kayttévarmuus tassa sovelluksessa.
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Asiakaslausunto Janulock avattuna ja suljettuna.

Franz Graf
Perlen Papier AG

Saada suuremmalla nopeudella laatuton-
neja rullaimelle oli tietysti kunnianhimoi-
nen tavoite. Asiakkaan asia on kertoa
saavutettiinko tavoite. Siispa annettakoon
puheenvuoro Perlen Papier AG:n edustajal-
le Franz Grafille:

"Vain neljd vuotta PK4:n startista paatim-
me nostaa LWC-koneemme kapasiteettia
lisadmalld tuotantonopeutta. Tama tehtiin
kahdessa vaiheessa, joihin kumpaankin
siséltyi oleellisia uudistustoitd etenkin
kuivatusosalla, paallystyslinjalla ja Janus-
kalanterilla.

Olimme havainneet, ettd Janus-kalanterin
telanvaihtoon Kuului suuri osa seisokista,
koska laitteistot kalanterin ylapuolella oli
ensin purettava. Kapasiteetin nostoon olisi
riittdnyt komponenttien kuten hoyrylaati-
kon ja kahden induktiokuivaimen lisaami-

nen. Vélttddksemme tulevaisuudessa pitkia
telanvaihtoaikoja paadyimme yhdessa
Voithin kanssa JanuLock-jérjestelmaan.
Tassa jarjestelmésséa kaikki teloja tukevat
laitteistot ovat nopeasti nostettavissa
hydraulisilla sylintereilla telojen paélta niin,
ettd valtytdan kaikilta telanvaihtoa edelta-
viltd aikaa kuluttavilta purkutoilta.

JanulLock tekee telan vaihdon huomatta-
vasti nopeammaksi. Kayttajaystavallinen
nostomekanismi avautuu ja sulkeutuu
kymmenessa minuutissa ja narun Kiristys-
mekanismi toimii niin, ettd paanvientinarun
l6ysadminen on tarpeetonta.

Suoraan sanoen JanulLock on osoittautu-
nut hyvaksi investoinniksi. Viimeisten
kolmen kuukauden aikana se on saastanyt
huoltomiehistolta runsaasti vaivannékod
ja ennen kaikkea aikaa.”

FlexithermCoil-lammitysjarjestelmés-
sé telaa lammitetdén tdsmalleen halu-
tussa kohdin erityiselld induktiopalkil-
la: vain muutaman millimetrin tunkeu-
tumana telan pinnalla. Jarjestelmén
suuri etu on siing, etta lampdtila
lisdéntyy ja vahenee valittdmasti ja se
jakaantuu hyvin tasaisesti termotelal-
la. Suuremmasta lampoémaarasta ja
korkeammasta pintalampdtilasta huo-
limatta jarjestely on erittdin luotettava.

Seuraavassa ndhdaan, miten hyvin

asetettu tavoite saavutettiin:

o |ampda siirtyi telalta paperiin 20%
enemman

© 30% parempi kayttévarmuus.

Ongelman ratkaiseminen prosessi-
tekniikkaa muuttamalla tuotti siis
toivotun tuloksen. Tavoitteeseen
paéstiin asentamalla PK4-tuotantolin-
jan Online-Janus MK 2 -kalanteriin
seuraavat komponentit:
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1. Flexitherm-tela

2. Nipco-tela

3. Hoyrykostutin

4. Flexitherm-kaami
5. JanuLock suljettuna
6. JanuLock avattuna

JanulLock-kaaviokuva.

kaksi hdyrylaatikkoa

kaksi FlexithermCoil-lammitinta
rainan kulun muutosta edellyttaneet
uudet komponentit.

Mainittujen komponenttien asennus
kaytdssa olevaan kalanteriin osoittau-
tui ennakoitua vaikeammaksi. Myds
kalanterin rakennetta oli muutettava.

Kalanterin rakenteelliset
muutokset

EcoSoft-kalanterin innovatiivisesta
DeltalLock-jarjestelmasté saatuja
hyvia kayttdkokemuksia kyettiin hyo-
dyntdmaéan mietittdessa optimaalista
ratkaisua kalanterimuutokselle. Haas-
tena oli Delta-Lock-jarjestelmén so-
veltaminen myds Janus MK 2 -kalan-
terilla. Ratkaisuksi I6ytyi kalanterin
runkoon integroitu JanuLock-raken-
ne. Kalanterin huolto- ja kayttépuolel-

la on seitseméan metria pitka telaston
paalle kdantyva varsi apulaitteineen.
Varret on yhdistetty ala- ja ylapaéasta
palkein.

JanuLockiin on Kiinnitetty kaikki apu-
laitteet, kuten johtotelat, levitystelat,
induktiopalkit, hoyrylaatikot, kdytot
seka 6ljy- ja voiteluputkistot. Nain
ollen esimerkiksi kalanteritelan vaihto
tapahtuu yksinkertaisesti avaamalla
JanulLock ja nostamalla tela pois
paikoiltaan. JanuLock avataan ja sul-
jetaan hydraulisilla sylintereillda kum-
mallakin puolella yhtaaikaisesti.
JanulLock avataan ja suljetaan hyd-
raulisesti, mika varmistaa vakaan
avaus- ja sulkemisnopeuden. Janu-
Lock- jarjestelméasté saadut koke-
mukset PK4:n Janus MK 2 -kalanteril-
la ovat vaikuttavia: FlexiTherm-telan
vaihtoaika on nyt kolme tuntia, kun se
aikaisemmin oli kuusi tuntia.

Christian Loffler
Finishing
christian.loeffler@voith.com

Klaus Winkels
Finishing
klaus.winkels@voith.com
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Dresden Papier — paanvientiaika puolittui optimoinnilla

Paanvientiprosessi Dresden Papierin Fahrbriicken tehtaalla parani
markittavasti sen jidlkeen, kun tehdas pyysi apua Voith Paperin,
Voith Tail Threading Group- (VTTG) ja Threading Evaluation and
Managed Solutions (TEAMS) -tiimien asiantuntijoilta. Paanvienti on
nyt luotettavampaa ja siihen kaytetty aika on puoliintunut.

Dresden Papierilla oli ongelmia p&an- tunutta asiantuntijaa perehtyi paperi-
viennissa. He yrittivat ensin itse sel- koneeseen, paanvietilaitteisiin seka
vittdd asiaa, mutta kdantyivat sitten kaytdssa olleeseen paanvientiproses-
Voith Paperin puoleen ongelmien tun-  siin. Paperikoneen operaattorit osal-
nistamiseksi ja ratkaisujen 16ytami- listuivat aktiivisesti ongelmien selvit-

seksi. Tehtavaan valittiin Voithin TTG- tamiseen.
yksikkd sen hyvan maineen ja hanki-

tun kokemuksen perusteella. Ensim- Paperikoneen paénvienti hoidettiin
maéainen toimenpide oli tilata Voithin kalanterille asti narujarjestelmalla.
TEAMS-ryhmaa tekemaan koko Suurimman ongelman muodostivat
paperikoneesta taydellinen paanvien- pitkat ja tuettomat naruviennit, lin-
tiauditointi. TEAMS-auditoinnin aika- jausvirheelliset narupyérat seka teho-
na kaksi Voithin paéanvientiin erikois- ton narun kiristin. Alun perin oli ollut

Péénviennin ohjausta Dresden Papierin VTT Turbo -kuljettimet asennettuina Féhrbriicken

Féhrbrticken tehtaalla. tehtaan tuotantolinjan loppupé&éhéan.
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tarkoitus hoitaa paanvienti kuivatus-
osalta kalanterin lapi rullaimelle ilma-
peltijarjestelmélla. Tama johti epava-
kaaseen paanvientiin ja pidentyneisiin
paanvientiaikoihin.

Lisaksi alkuperainen jarjestelma va-
hingoitti kalanteriteloja, koska paperi
juuttui nippiin kulkiessaan kalanteris-
sa. Valilla vahingot olivat niin suuria,
etté koko kalanteritela oli vaihdettava.
P&énviennissa menetetty aika, tuo-
tantomenetys seka kalanteritelojen
vahingoittuminen ennakoivat nopeaa
takaisinmaksuaikaa I&hes mille tahan-
sa paanviennin optimointitoimelle.

Asiakas sai paperikoneen auditoinnis-
ta yksityiskohtaisen raportin. TEAMS-
raporttia kdytettiin toimintasuunnitel-
mana paanviennin optimoinnille
Dresden Papierin Fahrbriicken teh-
taalla. Tyo aloitettiin parantamalla
olemassa ollutta paanvientia. Koko
narujarjestelma tarkastettiin ja korjat-
tiin TEAMS-ehdotuksen mukaisesti
tehokkuuden lisddmiseksi. Kun koko
jarjestelmaa parannettiin kauttaal-
taan, niin pienista yksittaisistd muu-
toksista johtuen paanvientehokkuus
parani huomattavasti.

Paanvienti kuivatussylinteri nro 42:lta
kolmen avoimen kalanterinipin lapi
rullaimelle oli tarpeen muuttaa koko-
naan. Talla alueella tilannetta paran-
nettiin asentamalla kolme VTT-kulje-
tinta. Kuivatussylinterin 42:n jélkeisel-
14 osalla ensimmainen VTT Turbo
-kuljetin seké Flip Tray -siirtolaite
asennettiin stabiloimaan ja kuljetta-
maan radan paata. Tail Ripper elimi-
noi kaksoisp&an synnyn. VTT Turbo
-kuljettimen liséksi asennettiin lisdva-
rusteita, kuten paédnohjauskenka
kalanterille ja rullaimelle optimoidun
paanviennin varmistamiseksi. Kaikki
laitteet asennettiin ratalinjan mukai-
sesti, jotta pdénvienti olisi mahdollista
eri levyisiné rainoina.

Fahrbricken tehdas toteuttaa edel-
leen TEAMS- raportin parannusehdo-
tuksia. Joka tapauksessa paanvientiin
kulunut aika on saatu puolitettua
tdhan mennessa toteutetuilla toimen-
piteilla (automaattisella VTT-kuljetin-
yksikélla seka naruviennin modifioin-
nilla).

Asiakaslausunto

Dr.-Ing. Ulrich Paris
Teknologiakeskus
Johtaja

Dresden Papier GmbH

”"Dresden Papier on erittéin tyytyvainen
optimoinnin tuloksiin. Kaikista samaan
aikaan kayttoon otetuista prosesseista
paanviennin optimointi sujui parhaiten.

Fahrbriicken tehtaalla saadut myonteiset
kokemukset rohkaisivat meité toteutta-
maan toisen TEAMS-auditoinnin, talla
kertaa Heidenaun tehtaallamme, jossa
halusimme optimoida niin ikdan paén-
viennin prosessit.”

Gerrit van Engeland
Finishing, Tail Threading Group
gerrit.van.engeland@voith.com
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Dresden Papier — tuotannon lisaysta ja
laadun parantamista samalla kertaa

Ongelman selvittdmiseksi Dresden
Papier kdéntyi johtavan kontaktitto-
man kuivatusteknologian yrityksen,
Voith Groupiin kuuluvan Krieger
GmbH & Co. KG:n puoleen.

Dresden Papier on tehnyt aiemminkin
yhteisty6ta Kriegerin kanssa vastaa-
vissa tilanteissa, eika vahiten kuiva-
tuskapasiteetin riittavyytta testaavan
ja siirrettavissa olevan Kriegerin
koelaboratorion vuoksi.

PK4 layout.

Saksalainen Dresden Papier GmbH valmistaa Heidenaun tehtaallaan

PK4-paperikoneella paallystettyja dublex- ja non-woven-tapettipa-

pereita seka paallystettyja ja paallystamattomia laminointipapereita

pintapainoalueella 70-160 gsm. Viime vuonna taman 3400 mm

levean paperikoneen maksimi tuotantonopeus oli 320 m/min,

lopputuotteesta riippuen. Dresden Papier halusi kuitenkin nostaa

nopeutta. Vaikka kaytot olisivat sietaneet nopeuden noston, oli

erittdin epavarmaa, riittdisiko kuivatuskapasiteetti.

Tutkimusvaihe

Krieger lahestyi ongelmaa kolmessa
eri tydvaiheessa:

© Aluksi tutkittiin perinpohjin vallinnut
tuotantotilanne

© Taman jélkeen saatu data mallin-
nettiin tietokoneella ja simuloitiin
toteuttamiskelpoisiksi tuotantokon-
septeiksi

© Dresden Papierin PK4:lle raatalditiin
simuloinnin pohjalta optimikonsepti.

Ratkaisu

Ottaen huomioon toivotun paperiko-
neen nopeuden noston, paallysteen
lisdyksen seka non-woven- tuotannon
lisdyksen ratkaisuksi kiteytyi olemas-
sa olleen infrakuivaimen korvaaminen
tehokkaammalla Kriegerin InfraRed-
konseptilla.

Taman liséksi kokonaiskuivatuskapa-
siteetin kasvattamiseksi uudesta
jarjestelmasta poistuva tuuletusiima
johdetaan tuotantoprosessissa ole-
vaan kuivatusjarjestelmaan.

llmakuivainjérjestelma.

Poistoilman I&mmaon
talteenotto (hyodynnetdan <
kuivatusosan huuvassa)

Kiertoilmapuhallin

&

Tuoreilma

]
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Syyskuun lopulla vuonna 2005
Dresden Papier tilasi Voithilta PK4-
paperikoneen uusinnan.

Toimitussopimus kattoi Krieger
InfraAir-kuivatusjarjestelman laitetoi-
mitukset, asennuksen ja kayttéon-
oton. Laitteisto ké&sittdd kolmessa tai
kahdessa rivissa olevat kaasulammit-
teiset keraamiset K10 000-séateilijat,
joiden jokaisen vélissa on puhallin ja
alipainekanava. Kiertoilma tukee rai-
nan tuuletusta sekd palamiskaasujen
ja haihtuvan kosteuden poistoa.
Kaikkia prosessitoimintoja ohjataan
luotettavan yleiskuvan kokonaisuu-
desta antavasta paikallisesta ohjaus-
paneelista. Hellaa kuivatusta vaativan
paéallystetyn non-woven-paperin val-
mistusta ohjataan liséksi integroidulla
tehon ja kiertoilman saadélla.

InfraAir-kuivain ennen asennusta.
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Dresden Papierin
Heidenaun tehdas.

Toimitukseen siséltyi edistyksellinen
turvajarjestelma palovaaran varalle.

Projektin johto ja asennus

Toimitusaika oli varsin kired, silla
modernisoidun paperikoneen edelly-
tettiin olevan kaytdssa jo tammikuun
ensimmaisella viikolla vuonna 2006.
Molempien osapuolten hyva yhteistyd
tuki vahvasti asetettujen tavoitteiden
saavuttamista. Vanha IR-kuivain
poistettiin seka uusi asennettiin ja
kytkettiin vanhaan kuivatusjarjestel-
maan jouluviikon seisokissa. Kayt-
too6notto tapahtui saman tien, joten
PK4 kaynnistyi tdsmallisesti ja ongel-
mitta asetetussa aikataulussa.

InfraAir-kuivain asennuksen jélkeen.
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Asiakaslausunto

" Dr.-Ing. Ulrich Paris
Teknologiakeskus
Johtaja

Dresden Papier GmbH

Dresden Papierin teknologiakeskuksen
johtaja Dr. Ulrich Paris katsoi, ettd tdsmél-
linen startti ja huomattava suorituskyvyn
kohentuminen antoi aiheen tiedotteelle,
josta lainaamme tahén osan:

"Talld nykyaikaisella kuivatuskonseptilla
ei kyeta kuivaamaan yksin paksumpia
paallystyksid, vaan se auttaa myos lisaa-
maan PK4:n tuotantoa seka optimoimaan
tuotteen laatuominaisuuksia. Suoritusky-
vyn parantamiseen kohdistuneet odotuk-
set tayttyivat alta ajan.”

Voith Paper voi olla vain tyytyvdinen
tallaiseen lausuntoon, silld Dresden Papier
luotti Voithiin lyhyen ajan sisélla jo
toistamiseen, kuten artikkelista sivulla

64 ilmenee.

Millainen takaisinmaksuaika talla
investoinnilla olikaan, Dr. Paris?

"Laskimme, ettéd Krieger IR -kuivainuu-
sinta maksaa itsensa takaisin vuodessa
erityisesti nopeuden nousun vuoksi, mika
mahdollistaa non-woven tapettipaperin
tuotannon.”

: Ralf Kohmanns
Krieger GmbH
r.kohmanns@krieger-MG.de
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TerraSpeed -
uuden sukupolven keraaminen pinnoite puristinteloille

Paperikoneilta vaaditaan yha parempaa suorituskykya. Kooltaan
suuremmat komponentit ja kasvavat ajonopeudet asettavat telojen
pinnoitteille aivan uusia vaatimuksia.

Voith Paperin kehittdmasta keraami- Keskitelan toiminta

sesta Ceralease-pinnoiteesta on

tullut maailmanlaajuisesti standardi- Koko paperikoneen yli satavuotisen
kaytanto puristinosalla. Voithin koke- historian ajan keskitelaa on pidetty
mus ja kehitystyo oli kaiken perus- koko valmistusprosessin keskeisena
tana uutta keraamista TerraSpeed- elementtind. Kuivatusprosessissa
pinnoitetta esiteltdessa. paperiraina koskettaa telaa ensim-
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maisen kerran juuri keskitelalla.
Suurin osa rainan sisaltdmasta kos-
teudesta poistuu keskitelan nipissa.
Nipista raina irrotetaan telan pinnalta
ja kuljetetaan paperikoneella poikkea-
valla vauhdilla eteenpain. Talla veto-
erolla voi olla merkittava vaikutus
paperikoneen ajonopeuteen ja tehok-
kuuteen. Ellei rainaa saada irtoamaan
telan pinnasta helposti, seurauksena
saattaa olla radan katkeaminen.

Paperikoneen ydinkomponentti —

keskitela.
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Tilanne on vastaava yksinippipuristi-
missa, joita on, valmistettavasta
paperilajista riippuen, nykyaikaisissa
One Platform -paperikonekonsep-
teissa. Usean vuosikymmenen ajan
paperinvalmistajat pitivat graniitista
valmistettua luonnonkivitelaa opti-
maalisena keskitelaratkaisuna. Kiven
suuri kovuus takasi paperin hyvén
irtoamisen. Paras irtoaminen saatiin
aikaan hyddyntamalla graniitin raken-
teen erilaisia faaseja. Faasien véliset
erilaiset hydroskopiset erot tuottivat
mikroturbulensseja, jotka edistivat
paperin irtoamista.

Silikaattijagdmien kiinnittyminen gra-
niittiin oli yksi materiaalin haittapuo-
lista. Kun telan pintaan jai jaadmia, ra-
dan veto lisdantyi, ja telat oli hiottava.
Hoyrysuihkujen suurempi kuormitus
seka lisddntyneet ajonopeudet asetti-
vat lopulta ylittamattémia esteita
graniittitelojen kaytdlle. Vaativat kayt-
téolosuhteet johtivat graniittitelojen
kayton loppumiseen 1980-luvun
lopulla. Valurauta- ja terastelat erilai-
sine pinnoitteineen tulivat tilalle kor-
vaavina tuotteina. Ensimmaiset sovel-
lukset, jotka hyddynsivat kumia tai
epoksihartsia, ovat edelleen kdytds-
s&, mutta ne eivat sovellu nopeimpiin
paperikoneisiin.

Keraaminen plasmaruiskutus toi
oleellisen parannuksen mukanaan.
Raataloitavissa oleva pinnanmuodos-

tus mahdollisti rainan irtoamisen par-
haimmalla tavalla, kun otettiin huomi-
oon paperilaji, paperikoneen nopeus
sekd muut erityistarpeet. Radan vetoa
voitiin vahentaa joissain tapauksissa
jopa puoleen graniittiteloihin verrattu-
na. Kun graniittitela oli monesti hiot-
tava useamman kerran vuodessa,
keraamisen telan kovuus ja vahvuus
mahdollistivat useamman vuoden
yhtédmittaisen ajon jopa darimmaisen
kovassa kemiallisessa ja mekaanises-
sa kulutuksessa. Yhtékaikki, graniitti-
teloja paremmin toimineet keraamiset
pinnoitteet olivat kuitenkin herkkia
silikaattijgamille, eméksisyydelle seka
korroosiolle.

Seuraava harppaus kehityksessa oli
Ceralease-pinnoitteen markkinoille
tulo. Se on nykyisin suosituin alalla
kaytdssa oleva telapinnoite. Yli

800 kayttdkohdetta kertoo puoles-
taan, misté on kyse. Pohjakerroksen
kayttéian kasvun ja korroosion eston
taustalla on kiistatta suuren puhtau-
den takaava keraaminen oksidipin-
noite.

Voith kerasi kokemuksia keraamisten
keskitelojen kaytosta alan kehityk-
sesta vuosikausia. Tama auttoi ja
suuntasi merkittavésti uuden suku-
polven pinnoitteiden kehittamista.
Taman tuotekehitystydn tdmanhetki-
nen kdannekohta on uusi keraaminen
pinnoite: TerraSpeed.
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TerraSpeed

TerraSpeed on viimeisin paperin
kanssa kosketuksissa oleville puris-
tinteloille kehitetty keraamisten pin-
noitteiden innovaatio. TerraSpeed on
aplikoitavissa tuotantoprosesseihin
kaikkia eri paperilajeja valmistettaes-
sa ja sen erityisominaisuudet ylittavat
kaikkien muiden kaytodssa olevien
pinnoitteiden mekaaniset, kemialliset
ja tekniset saavutukset.

TerraSpeed on kolmen eri kerroksen
yhdistelma. Pintakerros on erityisen
pintakasittelyn saanut kaytossa
koeteltu hyvin puhdas keraaminen
pinnoite. Nykyaikaiset uudet voima-
lahteet seka optimaalinen plasmaruis-
kutekniikka mahdollistavat alati laa-
dukkaampien pinnoiteyhdistelmien
kayton pintakerroksessa. Uusien

menetelmien ansiosta telan pinta
pysyy puhtaana pitkia aikoja kemialli-
sestikin erittdin kuluttavissa olosuh-
teissa.

Pohja- ja sidoskerrokset on optimoitu
e-modulin ja materiaaliyhdistelmien
raataldinnilla. Kun sidoskerros luo
optimaalisen sidoksen keraamisen
pinnoitteen ja metallin valille, tiivis
mutta silti taipuisa pohjakerros tarjo-
aa sopivan korroosion eston (jopa,
jos pH <4) sekd hyvan kiinnittymisen
telarunkoon.

Hiljattain kehitetyt hiontamenetelmét
parantavat TerraSpeed-pinnoitteen
muototarkkuuta.

TerraSpeedin ainutlaatuisia ominai-
suuksia korostavat pintakerroksen ta-
pauskohtaisesti muokattu huokoisuus

TerraSpeed -
kolmikerroskomposiitti.

Suorituskyvyltdédn huippulaatuinen
pinnoiterakenne.

seka eri kerroksiin tarkennettu noin
1300 HV mikrokovuus.

Pinnoitteen optimaalinen 0,8 mm:n
paksuus tarjoaa paperinvalmistuk-
seen hyvan kompromissin toiminnalli-
sia ominaisuuksia, kaytdn luotetta-
vuutta seka kaikkia kilpailevia pinnoit-
teita paremman potentiaalin uudel-
leen hionnalle.

TerraSpeed mahdollistaa parhaan
rainan irtoamisen telalta, parhaan
kulumiskestavyyden ja pitkan kaytet-
tavyyden. Nama edut on hyédynnet-
tavissa kaikkia paperi- ja kartonkilaje-
ja valmistettaessa, kaikissa puristin-
tyypeissé, tela-asemissa, kemiallis/
mekaanisissa tiloissa seké eri massa-
laatujen kaytdssa. Paperinvalmistajan
tarpeita ei ole néin ollen vain tyydytty
tayttdmaan, vaan ne on ylitetty.
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Graniitti ~ Muut Cera-  Terra-
keraamiset Lease  Speed

Suhteellinen rainan irtoaminen.

TerraSpeed-sovelluksia

Vaiheittain tapahtunut tuotekehitys
seka lukuisat kenttédkokeet ovat
tuoneet esille TerraSpeed-pinnoitteen
potentiaaliset ominaisuudet. Sanoma-
lehtipaperin tuotannossa avoin veto
ei ole enda ongelma TerraSpeed-
pinnoitetta kdytettdessa. Jopa pape-
rikoneissa, joiden nopeus ylittaa

1600 m/min, vetoero keskitela-ase-
massa voidaan pitdé ajo-olosuhteista
riippuen minimina vuosikausia. Run-
saasti tdyteaineita sisaltavien koriste-
papereiden ja SC-papereiden valmis-
tuksessa TerraSpeed mahdollistaa
veden poistamisen pitkid aikoja telan
pinnan vaurioitumatta.

Teraskaavinten karbidipinnoitus on
my6s mahdollista, miké lisda kaavin-
ten kaytt6ikda sekd mahdollistaa
tehokkaan kaavaroinnin. Orgaaniset
ja epdorgaaniset jadmat vahenevat
oleellisesti, kun pintakerros suunnitel-
laan niin, ettd massan koostumus
sopii nipissa tapahtuvaan kaavarien,
suihkujen ja muiden fysikaalisten
toimintojen kokonaisuuteen.

Toinen esimerkki on paéllystava
paperintuotanto. Sielld puristintelojen
pinnat ovat alttiita jaamille hylkylinjal-
la tapahtuvan péaallystelisdyksen
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. I
Muut
keraamiset

Terra-
Speed

Cera-
Lease

Suhteellinen kulutuskestévyys.

vuoksi. TerraSpeed-pinnoitteen avulla
mahdollistuva voimakas kaavarointi
parantaa huomattavasti tuotantopro-
sessin suorituskykya. Kartongin,
lainerin ja pakkauspapereiden valmis-
tuksessa uusiokuitumassan heikko
laatu johtaa usein erityisesti juuri pu-
ristinnipeissé vakaviin kulumisvaurioi-
hin. Téssa yhteydessa TerraSpeed-
konfiguroinnit ovat selkeasti aiempia
kumipinnoitteita parempia. Sellaisten
erikoispapereiden kuten kevyiden
savukepaperien ja setelipaperien
valmistuksessa hyédynnetaan aino-
astaan TerraSpeed-pinnoitteen irtoa-
misominaisuuksia ja kulutuskesta-
vyytta. TerraSpeed on osoittanut
ylivertaisuutensa jopa erikoisraaka-
aineiden kuten sokeriruokon/kaislan
prosessointiin perustuvassa tuotan-
nossa.

Puristintelan tulevaisuus

TerraSpeed-pinnoitteen kehittdmises-
sé Voith Paper on yhdistanyt nykyai-
kaisen tuotantotekniikan ja materiaali-
tekniikan paperikonetelojen termises-
ta pinnoituksesta saatuun pitkaaikai-
seen kokemukseensa. Voith Paperin
teknologinen tietotaito, suunnittelu-
voima ja paperinvalmistusprosessei-
hin liittyvd osaaminen mahdollistivat
TerraSpeed-pinnoitteen kehittdmisen.
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Suhteellinen kdyttbaika.

Pinnoitteita koskevat innovaatiot seka
tiivis yhteistyd paperinvalmistajien
kanssa mahdollistivat omalta osal-
taan TerraSpeed-pinnoitteiden nope-
an asemoinnin markkinoille. Terra-
Speed tulee linjaamaan vahvalla
tavalla puristintelojen suorituskykya
pyrittdesséa kohti parempaa tulevai-
suutta. Tdman takaavat ne monet
poikkitieteelliset tekijat, jotka otettiin
huomioon TerraSpeed-pinnoitteen
kehitystydssa seké analysoitaessa ja
ratkaistessa asiakkaan puristinteloihin
littyneita pulmia.

TerraSpeed tukee siis kustannuste-
hokkaasti suorituskykya parantavia
toimia niin hitaasti kdyvissa erikoispa-
perikoneissa kuin kovalle kulutukselle
alttiina olevissa kartonki- ja pakkaus-
paperikoneissa seka yhta lailla no-
peakayntisissa graafisia papereita ja
sanomalehtipaperia valmistavissa
paperikoneissa.

Dr. Hasso Jungklaus
Rolls
hasso.jungklaus@voith.com
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Kalanteripinnoitteiden koekone.
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Vantis S -sarjan modulaarinen kovuus.

Vantis-perhe — sarja elastisia kalanteritelan pinnoitteita

Nykyaikaisten kalantereiden telatekniikkaan sisdltyy valtava tarve

hyodyntaa elastisia pinnoitteita. Paperin laatuun liittyvat suuret

vaatimukset edellyttavit korkeita linjapaineita ja lampotiloja yha

nopeammin kdyvissa paperikoneissa. Jotta paperin laatuun, ajon

turvallisuuteen ja ajettavuuteen asetetut tavoitteet tayttyisivat

samanaikaisesti, komposiittipinnoitteen taytyy olla tiydellisesti

kohdallaan. Innovaatiot ovat tie menestykseen.

Voith Paper on panostanut voimak-
kaasti siihen, etta eri divisioonien
tutkimuskeskukset tekevat tiivista
yhteisty6ta yha parempien kalanteri-
telojen pinnoitteiden kehittdmiseksi.
Vain intensiiviselld ja syvélle materi-
aalitieteisiin tunkeutuvalla tutkimus-
ty6lla on mahdollista optimoida ja
kehittda herkedméatta pinnoitteiden
suorituskykya.

Vantis S

Erityisesti softkalantereille kehitetty
Vantis S edusti ensimmaisena pin-

noitteena vuonna 2003 markkinoille
tuotua kalanterien telapinnoitteiden
uuden sukupolven Vantis-sarjaa.

Asiakkaalle tarjottava hyoty sekad
suorituskyvyn tekninen optimointi
olivat ne keskeiset tavoitteet, jotka
ohjasivat tata kehitystyota. Tuloksista
poimittakoon vain muutama saavutet-
tu oleellinen hyéty: optimoitu rakenne
paransi ajoturvallisuutta huomatta-
vasti, pinnan tekniset ulottuvuudet
lisdantyivat, kaavarointi oli sallittua
jopa pehmeimpien laatujen kohdalla
ja barring-ilmién valttdminen helpottui
erinomaisella tavalla. Kuten useissa
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Vantis S

sovelluksissa on havaittu, pinnoitteen
lisatty paksuus on ollut todistetusti
kasvattanut pinnoitteen kayttoikaa.

Kun kolmen vuoden aikana toteutui
yli 200 asennusta, oli ilmiselvaa, etta
innovaatio palveli taydellisesti soft-
kalanteriasiakkaita. Kovuuden modu-
laarinen porrastus (vaihdelleen 88 -
92 ShD) mahdollistaa asiakkaan tar-
peita optimoivan ”parhaan valinnan”
-toimintamallin.

Vantis S | Innovaatio ja sen

ominaisuudet

o kulutuskestavyys lisdantyi

© pinnoitteen hydtypaksuus lisdantyi
+20%

o kayttoika lisdantyi

© modulaarinen kovuusvaihtelu
8890 |92 ShD

® T, . = 110 °C (jatkuvatoimisesti)

o T __ =130 °C (ajoittain)

max

© AT, .=25°C
Vantis SC
Seuraava looginen uusi askel oli

Vantis SC:n kehittdminen; Vantis-
perheen superkalanteriversio ensiesi-
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Vantis SC

teltiin vuonna 2004. Jélleen kerran
toiminnalliset parannukset olivat
tdman uuden materiaalin kehitystyon
keskeisia tavoitteita. Lampoprofiili,
markkeerauksen esto ja optimaalinen
pinta olivat niitd ominaisuuksia, joihin
mielenkiinto kohdistui eniten. Vantis-
perheen yleiset lisdarvot, kuten toi-
mintaidea seké tekniset ja taloudelli-
set hydtynakdkohdat, olivat luonnolli-
sesti taustalla nekin: laajempi saato-
vara, modulaarinen kovuusvalikko,
suurempi hyoétypaksuus seka lisdan-
tynyt kayttoika.

Vantis SC | Innovaatio ja sen

ominaisuudet

© markkeerauksen eston paranemi-
nen

© pintaominaisuuksien kuten kiillon ja
sileyden paraneminen

© pinnoitteen hydtypaksuus lisdantyi
+20%

© kovuusvalikko laajeni
88190 |92 ShD

© optimaaliset lampdtilat

© rajaton kaavarointi

® T, .x = 110 °C (jatkuvatoimisesti)

® T,.x = 130 °C (ajoittain)

© AT .,=25°C
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Vantis M

Vantis M

Viimein vuonna 2006 sarja taydentyi
Vantis-perheen puuttuvalla jasenelld,
nimittdin Vantis M -moninippikalante-
reihin kehitetylla ratkaisulla. Naiden
kalantereiden toimintaan liittyneet
monet toiveet olivat tdman kehitys-
tyén ajovoimia. Paatavoitteita olivat
pinnan parantaminen, kayttdian lisaa-
minen seka operatiivisten toimien
monipuolistaminen. Kehitystyd edel-
lytti pinnoituksen perinpohjaista
uudistamista.

Nanohiukkaset, optimoitu pinta
Nanohiukkaset eli nanometritasoa
olevat materiaalit edistivat aivan
uudella tavalla tdyteainemateriaaleihin
liittyvaa kehitystyota. Ongelma ei
liittynyt varsinaisesti nanohiukkasten
kayttdéon, vaan pikemminkin siihen,
ettéd pystyttiin valttdmaan nanohiuk-
kasten kerdadntyminen volyymiltaan
suuremmiksi yksikdiksi, jolloin mene-
tettéisiin pienistd, tasaisesti levittay-
tyvistd hiukkasista syntyva hyoty. Ta-
ma kay hyvin ilmi oheisista elektroni-
mikroskoopin kuvista (vertailupinnoite
ja Vantis M). Kuvista nakyy selkeésti,



TEM-tulostus
vertailupinnoitteesta.

TEKNOLOGIAA

miten Vantis M -pinnoitteen nanopar-
tikkelit ovat levittaytyneet homogeeni-
sesti, kun taas vertailupinnoitteessa
ei ndy syntyneen lainkaan todellista
nanohydtya.

Paperin laatu, kayttoika

Taméan teknologian suorat hy6dyt
néakyvat useissa eri pinnoitteen omi-
naisuuksissa. Ensinnédkin hienot hiuk-
kaset muodostavat erittdin siledn
pinnan, mika nakyy myos oheisissa
mikroskooppikuvissa. Sovelluksesta
riippuva itsepuhdistuva ominaisuus
toteutuu kaytdssa tasolla 0,15 pm
+0,05 pm. Toisaalta nanohiukkaset
parantavat pinnoitteen mekaanisia
ominaisuuksia, mika lisad muun mu-
assa pinnoitteen kulutuskestavyytta.
Vantis M91 -pinnoitteen kulumiskes-
tavyys (materiaalin menetys) on
parempi hieman kovempaan Safir S
-pinnoitteeseen verrattuna.

Lisaksi erilaiset pintaominaisuudet
ovat parantuneet oleellisesti: 1am-
monsiirto parani, terminen vara laaje-
ni ja vetolujuus lisédantyi.

Dynaamiset ominaisuudet
Mekaaniset ja termiset ominaisuudet
vaikuttavat luonnollisesti merkittavasti
kayttoturvallisuuteen. Mekaaninen

TEM-tulostus
Vantis M -néytteesta.

Mikroskooppitulostus
Vantis M -pinnasta.

havikki-ilmi6 (tan 8) on varmasti kriit-
tinen tekija, joka kuvaa lammaoksi
muuntuvaa (véltettdva) energiafraktio-
ta. Kuvassa keskelld ylhaalla tan 8
olisi alennettavissa kaikkien pinnoite-
sukupolvien osalta alkaen TopTec-
pinnoitteesta Vantis M -pinnoittee-
seen. Nain suuri havikin vdheneminen
mahdollistaisi pienemman lampo6-
energian tuottamisen, mika lisdisi
suurissa nopeuksissa turvallisuuden
kannalta tarkeda dynaamista kuormi-
tusvaraa.

Janus-koekalanterilla saadut labora-
toriomittaiset testitulokset oli toden-
nettava kaytanndssa, jotta paran-
tuneet ominaisuudet tulisivat toteen
naytetyiksi myds tuotannollisissa
olosuhteissa. Erittdin vaativissa
kaytotilanteissa (yli 70 Mpa paine ja
28 Hz nippisyke) entinen Safir S
-huippupinnoite osoitti lampdpiikkia
neljan tunnin ajon jalkeen. Vantis M
toimi moitteettomasti samoilla
arvoilla.

Turvallisuus

Térked askel mekaanisten vaurioiden
vélttdmiseksi oli tuottaa uusi sidos-
tekniikka eri pinnoitekerrosten liitta-
miseksi toisiinsa. Hyédyntamalla uut-
ta materiaalia halkeilu irti telarungosta

Vantis
070 yantis SC92

0.60 592
0.50 Vantis

0.40 S Mot

Vantis

0.30
0.20
0.10
0.00

Massan kuluminen

Kulutuskestévyytta vertaileva
taulukko.

voitiin eliminoida tehokkaasti. Jopa
tapauksissa, joissa vaurio tapahtui
massiivisen ylikuormituksen johdosta,
halkeilua ei tapahtunut. Tama lisasi
huomattavasti operatiivista turvalli-
suutta, sillda vauriot ovat tavallisesti
luonteeltaan pienié ja pinnoite toimii
tavoitteiden mukaisesti.

Vantis M | Innovaatio ja sen

ominaisuudet

® parantunut pinta

© optimaaliset dynaamiset ominai-
suudet

® parantuneet lamp6éominaisuudet

® pinnoitteen hydtypaksuus lisédéntyi
+20%

® kovuusvalikko laajeni 91 | 93 ShD

® rajaton kaavarointi

© T ..« = 120 °C (jatkuvatoimisesti)

® T« = 140 °C (ajoittain)

AT ,=25°C

Sovellukset ja menestys
Seuraavassa kuvataan tédhan inno-
vaatioon liittyneitd menestystekijoita
muutamissa tapauksissa kaikista 30:
sté tdhan mennessé tehdyista asen-
nuksista.
© Hienopaperituotannossa Vantis M
ylti 2000 tunnin yhtémittaiseen ajo-
aikaan ylittden selkeasti kilpailevan
pinnoitteen suorituskyvyn (1200 h).
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Mekaanisen kulumisen jatkuva optimointi
(tan 3).

Tama merkitsee sita, etta hionta-,
seisokki- ja asennuskustannukset
pienenivat oleellisesti.

o Aarimmaisen korkeasti kuormite-
tussa ajossa Vantis M oli ensimmai-
nen pinnoite, joka kesti tarpeellisen
kayttdajan ilman mitédan vahinkoja.

© SC-paperin tuotannossa olleessa
Janus-kalanterissa Vantis M lisési
tuotantoaikaa 10%-20%, jopa yli
Safir S -pinnoitteen suorituskyvyn.

Nama esimerkit kertovat selkeasti,
ettd innovaatioiden teknisten paran-
nusten rinnalla hydtynakdkohtien pai-
nopiste on siirtymassa yhad enemman
taloudellisten lisdarvojen puolelle.
Padomakustannus (TCO) on se mitta-
ri, jolla arvioidaan investointikustan-
nusten ohella myds tuotantokustan-
nuksia. On helposti ndhtavissa, miten
alkukustannukset ovat nopeasti kom-
pensoitavissa operatiivisilla keinovali-
koimilla.

Kéyttamalla hyvéksi asiakkaan dataa
on helppo osoittaa, etta kilpailevan
pinnoitteen alun perin halpa hankinta-
hinta johtaa hiontakuluina ja tuotan-
non menetyksind massiivisiin lisékus-
tannuksiin verrattuna Vantis M
-pinnoitteen kaytdsta saatuihin koke-
muksiin.
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Lémpétiladynamiikan kehitys koeolosuhteissa.

Safir Vantis M91
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Lisdarvo (perustuu reaalidataan).

Tuleva kehitys

Vantis-pinnoitevalikoima kattaa laajan
kayttdalueen tarjoten kaikkien sovel-
lusten osalta parempaa turvallisuutta,
useampia pintavalikoimia, pitemman
kayttdidn sekd véhemman vahinkoalt-
tiutta. Sopiva pinnoite I6ytyy suurim-
paan osaan eri kayttotarkoituksia,
joten kalanterilla paéstédan parhaim-
paan mahdolliseen lopputulokseen.

Jatkokehitys allokoi erityistarpeita
seké harvinaisempia kayttotilanteita.
Kulutuskestavyytta voidaan lisata
edelleen, mik& haastaa tutkimusta
erikoistilanteiden varalle. Erés erikois-
pinnoite toimii jo hienosti koekaytds-
s& useamman eri tyypin kalanteroin-
nissa. Kiillon lisdys on myds yksi
tulevia kehityskohteita. Taman liséksi
eras huippu-uutuus on jo odottamas-
sa markkinoille paésya tuottamaan
teknologista etua asiakasympaéris-

Dr. Thomas Leitner-Kuzmany
Rolls

thomas.leitner-kuzmany
@voith.com

tossa.

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

Voithin kunnossapitopalvelut kiinnostavat -
Ennatysyleis6 seminaarissa Suomessa

Suomalaiset paperinvalmistajat ovat varsin kiinnostuneita Voithin paperiteknologiasta, mikali ndin voi

paatelld Voith Paper Oy:n jarjestdamaian Service-seminaariin saapuneesta runsaslukuisesta yleisosta.

Yli 50 paperitehtaan kunnossapidon ammattilaista vietti paivan Voithin asiantuntijoiden kanssa viime

tammikuun lopulla Helsingissa. Vuorovaikutteisessa seminaarissa tutustuttiin monipuolisesti seka

Voithin tarjoamiin kunnossapitopalveluihin ettd Voithin uusiin telapinnoite-innovaatioihin.

Vieraat toivotti tervetulleiksi Voith
Paper Oy:n toimitusjohtaja Jouko
Jokinen, joka tervehdyksensa alkuun
sai miellyttavalla tavalla todeta semi-
naarisalin tayttyneen yhteistydkump-
paneista 4ariddn myoten.

"Emme olisi aivan uskoneet, etta sai-
simme nain hyvén yleisén paikalle.
Kiitos teille kaikille, etta olette varan-
neet meille aikaanne. Toivon ja jopa
uskon, etta tasta paivasta tulee meille
kaikille mielenkiintoinen ja mukavakin.
On tosi mukavaa nahda, etta néin
moni on kiinnostunut Voithista,” sanoi
Jouko Jokinen.

Seminaaripaivéan johdannoksi Jouko
Jokinen kertoi lyhyesti Voithin toimin-
nasta Suomessa. Kun Voith Paper Oy
perustettiin vuonna 1997, palveluk-
sessa oli viisi henkil6a. Tana péaivana
Suomessa toimii kolme Voithin osa-
keyhti6ta Voith Paper Oy, Voith Paper
Fabrics Oy seké Pikoteknik Oy. Hen-
kiloma&aré on kasvanut viidesté 75
henkeen siten, etta Voith Paper Oy:
ssé on 14 henkeéd, Voith Paper Fab-
ricsissa 10 ja Pikoteknikissa noin 50.

”Sen jalkeen, kun Voith aloitti aktiivi-
sen toimintansa Suomessa vuonna
1997, maahan on toimitettu muun
muassa 11 kenképuristinta seké usei-
ta paallystysyksikoita. Veitsiluodon
PK3-paperikoneen téaydellinen uusinta
oli viimeisin suurempi projekti, jonka
arvo oli yli 50 miljoonaa euroa,” kertoi
toimitusjohtaja Jouko Jokinen.

Voith kehittda vakevasti

kunnossapitopalveluitaan

Seminaari keskittyi aamunpaivan
aikana esittelemaén Pikoteknik Oy:n
toimintaa seka uusia telapinnoitteita.
Ingmar Vesterlund Pikoteknik Oy:sta
kertoi uuden sukupolven sylinteri- ja
telapinnoitteista, tekniikan tohtori
Jouko Niinimaki Oulun yliopistosta
selvitteli kuivatussylinterien likaantu-
mismekanismeja ja Dr. Michel Belt-
zung Voith Paper Rolls -ryhmésta
esitteli Voithin uusia elastomeeripin-
noitteita.

Iltapaivan aiheina olivat keskeisemmin
Voithin tarjoamat kunnossapito- ja
huoltopalvelut. Keskustelun keskipis-

teessé olivat muun muassa keraami-
set keskitelapinnoitteet, johtotelojen
modernisoinnit sekd Voithin ajetta-
vuuskomponentit etukuivatusosalla.
Tiivis paiva paatettiin Helsingin jaédhal-
lissa, jossa tunnelmaa tihensi
Helsingin kahden jaékiekkojoukkueen
kiivas yhteenotto kiekkokaukalossa.
Parempi joukkue voitti, mutta semi-
naarilaisten joukkoa katsellessa jaa-
kiekkoakin mielenkiintoisempaa naytti
olevan reipashenkinen yhdesséolo se-
k& paivan seminaariannin ruotiminen.

Pikoteknik tehostaa toimiaan
paperikoneymparistossa

"Pikoteknik Oy perustettiin vuonna
1989. Meilla on tehdastiloja noin 3000
neli6ta sekd tukena laaja alihankinta-
verkosto. Noin 10 miljoonan euron lii-
kevaihdosta puolet tulee globaaleilta
markkinoilta ja loput Suomesta. Suurin
osa tydsta tehdaan asiakkaan luona ja
tdma suuntaus vahvistuu tulevaisuu-
dessa,” kertoi Ingmar Vesterlund, joka
vastaa Pikoteknik Oy:n tuotekehityk-
sestd ja palvelutuotteista.
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Teemme koneistuksia, mittauksia,
pinnoituksia ja tasapainotuksia. Paa-
asiallinen tydmaamme on kuivatus-
osa ja siitd eteenpain. Siihen olemme
panostaneet. Haemme jatkuvasti
uusia tuotteita, parempia pinnoituksia
ja nopeampia koneistuksia.

Huipputuote PikoClean ja
uudet tuotteet

Pikoteknik Oy keskittyy koviin pin-
noitteisiin, joista PikoClean on tarkein
tuote. PikoClean on nykyaan stan-
dardipinnoite kaikissa Voithin uusissa
paperikoneissa (lisda aiheesta two-
gether 19 ja 21). ”Aloimme tehda
PikoClean-pinnoituksia tehdasympéa-
ristdssa vuonna 1981. Nyt olemme
pinnoittaneet jo yli 500 sylinteria.
Konseptimme on vaihtunut 15 vuo-
den aikana muutaman kerran, mutta
niinpa se onkin t&n&én todella hyva
tuote,” vakuutti Ingmar Vesterlund.
Aivan viime aikoina olemme ryhtyneet
etsimaan tiiviisti my6s uusia pinnoit-
teita samalla, kun haemme nykypin-
noitteille uusia ominaisuuksia. Ty on
tdydessd vauhdissa.

Toinen kehitysprojektimme koskee
kalanterin telapinnoitteita. Siina
yritamme 16ytaa ratkaisua kiillon
sailyttamiseksi. Toitd on jo tehty ja
tuloksiakin on saatu. Pyrimme lahes-
tymaan asiaa usealta suunnalta ha-
kemalla seka parempia materiaaleja
ettd parempia pinnoitusmenetelmia.
Meilld on laajaa yhteisty6ta tassakin
asiassa.

Pinnoittamisen ja termisen ruiskutuk-
sen osalta voin vain sanoa olevamme
onnellisia, etta toimimme Suomessa.
Taalla on kuusi henkiléa, jotka ovat
vaitelleet termisen ruiskutuksen alal-
ta. Tamén lisdksi Suomen yliopistois-
sa on kaksi alan professuuria. Suo-
messa on siis helppo kehittda alaa -
apua loytyy aina.

LUKIJATUTKIMUS

twogether sai erinomaisen

lukijapalautteen

Voithin asiakaslehtea on nyt julkaistu
kymmenen vuotta ja 21 numeron ver-
ran. Taman ohella on ilmestynyt usei-
ta erikoisnumeroita eri tuoteryhmien
ja markkinoiden toimesta. Tana aika-
na lehden kokonaispainos useampina
erikielisind versioina on kolminkertais-
tunut, mika kertoo lehted kohtaan
tunnettavasta suuresta mielenkiinnos-
ta. My6s muut julkaisut eri puolilla
maailmaa ovat hyddynténeet omilla
palstoillaan twogether-julkaisun sisél-
t6ja.

Lehden suosio perustuu paadosin
tapaan kertoa uusista teknologisista
saavutuksista ja niiden kdytdnnén
sovelluksista. ”En tunne yhtéaéan toista
julkaisua, joka hyddyttaisi minua talla
tavalla jokapaivaisessa tydssani,”
kirjoittaa eras vakituinen tilaaja.

Huolimatta nain positiivisesta palaut-
teesta lehden tekijoilla ei ole min-
k&aanlaista aikomusta ryhtya hymiste-
lemaan itseriittoisesti, painvastoin.
Kaikki ideat lehden kehittamiseksi
ovat aina tervetulleita. Kuten tasta
julkaisusta jo huomataan, lehden
ilmiasua on muutettu luettavampaan

suuntaan.

Miksi saatu palaute on niin myodnteis-
ta? Vastaus kuuluu: padasiassa siksi,
etta kirjoittajina toimivat alalla olevat
ammattiaan harjoittavat tavalliset alan
ihmiset. twogether antaa suuren ar-
von kaikille néille Voith Paperin tekni-
sille asiantuntijoille, jotka uhraavat
aikaansa raportoidakseen toimistaan
tutkimuksen, kehitystydn, projektien
ja asiakaspalvelun parissa.

Yhté lailla arvostamme kaikkia niita
asiakkaitamme, joiden artikkelit ja
kommentit ovat keskeisessé asemas-
sa lehden sisélldllisessd annissa.
TyoOpaineista ja vastuullisista tehtavis-
ta huolimatta he kantavat tinkiméatta
oman vastuunsa yhteiseksi hyvéksi.
Tamén vuoksi haluammekin valittaa
kaiken saamamme myodnteisen pa-
lautteen jokaiselle yhteistybkumppa-
nillemme paperin ja massanvalmis-
tuksen maailmassa ympéri maailmaa.
Heidan varassaan syntyy se luotta-
mus, jolla lehteamme arvostetaan.

Ja viela lopuksi: onnittelemme syda-
mellisesti kaikkia lukijatutkimukseem-
me osallistuneita seké@ ennen kaikkea
heita, joille onnetar soi pienen palkin-
non annetusta ajasta. Palkituiksi tuli-
vat Klaus Godrich, LEIPA GmbH,
Schwedt - olkoon viikonloppu leppeé
Saksan "mustien metsien” siimekses-
sa. Toivottavasti palkinnot ilahduttivat
myds muita palkittuja, joita olivat
Ismo Rossi, Sappi Tugela Etela-Afrik-
ka seka Beatrice Alm, Holmen Paper
AB, Hallstavik Ruotsi.
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Voith Maxima® 40 CC -
rajoja murtavaa voimansiirtoa

Voith Turbon uusi veturi hydodyntaa kaanteentekevaa uutta voimansiirto-

tekniikkaa. Nyt Voith ei tarjoa voimansiirtoon vain komponetteja, vaan

ensimmadisen kerran tdydellista veturia. Maxima 40 CC on kuusiakselinen

diesel-hydraulinen raskaansarjan veturi, joka on kehitetty vetamaan

suuria kuormia 120 km/t nopeudella sekd matkustajajunia aina 160 km/t

nousevilla nopeuksilla. Maximan kehitystyolld Voith Turbo on osoittanut,

etta diesel-hydraulisella voimansiirrolla on suorituskykynsa puolesta

edessaan erinomainen tulevaisuus. Veturi valmistetaan hiljattain Kieliin

rakennetulla Voith Turbon veturitehtaalla Saksassa.

Nykyaéan kuljetusyhtididen keskeinen
haaste markkinaosuuksien sailyttami-
seksi on pysya kilpailukykyisina rahti-
kustannusten suhteen maailmanlaa-
juisesti. Erityisesti raideliikenne tarvit-
see kayttdonsa kustannustehokkaita
ja innovatiivisia ratkaisuja seka logis-
tiilkan etta voimansiirtoteknologian
kohdalla.

Maxima 40 CC:n voimanlahteena on
Voith Turbo LS 640 -moottori, jonka

voimansiirtoteho nousee 4200 kW.
Kehittdméansa voimansiirtotekniikkan-
sa ansiosta Voith Turbo nousee koko-
naan omaan luokkaansa hydrodynaa-
misten kayttdjen maailmassa.

Tulossa oleva versio Voithin Maxima
40 CC tarjoaa operaattoreille Euroo-
pan ensimmaisen tdman suoritus-
kykyluokan johtimettoman veturin.
Veturi avaa entista kustannustehok-
kaamman kuljetustavan, joka eliminoi

veturien vaihdon erilaisten séhkdnja-
keluverkkojen vuoksi ja jonka voiman-
siirtojarjestelmén tehonkayttéaste on
lisaksi erittain korkea. Voithin hydro-
dynaamiseen voimansiirtokonseptiin
perustuva innovaatio kuvaa hyvin sita
valtavaa potentiaalia, joka raideliiken-
teen voimansiirtoon sisaltyy.

Voith Maxima 40 CC esiintyi yleisol-
leen ensimmaisen kerran kansainvali-
silla raideliikenteen Innotrans-mes-
suilla Berliinissa.

Voith Turbo on Voith-ryhmé&én kuulu-
va divisioona, joka on erikoistunut
kehittdmééan hydrodynaamisia voima-
siirtolaitteita, kytkimié ja jarrumekanis-
meja tie- ja raideliikenteeseen, merelle
seké teollisiin kdyttékohteisiin.
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Voith Industrial
Services

Teollinen maailma on yha kasvavien
paineiden alla kehittda innovaatioita
niin kevyilld kustannuksilla kuin suin-
kin. Tastd on seurannut, ettd yritysten
on tydskenneltdva entisté tehok-
kaammin, taloudellisemmin ja jousta-
vammin. Téllaisina aikoina on hyva
tehda yhteisty6ta sellaisen kumppa-
nin kanssa, joka tuottamalla oheispal-
velut antaa yritykselle mahdollisuuden
keskittya omaan ydinliiketoimin-
taansa.

Voith Industrial Services tarjoaa ai-
nutlaatuisen yhdistelméan prosessi- ja
kiinteistépalveluja yhden toimijan re-
surssein. Divisioonan toisiaan tayden-
tavat osaamisalueet ovat Prosessit
seké Kiinteistot.

Prosessi-liiketoiminta tarjoaa suoraan
tuotantotoimintaan liittyvid palveluja
konsultoinnista, suunnitteluun, asen-
nuksiin ja huoltoon laitteiden ja
prosessien korjaus- ja uudistushank-
keissa.
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Kiinteisto-liiketoiminta kattaa tuotan-
toymparistdon liittyvia palvelutarpeita
kuten hallintoa, jarjestelmien puhtaa-
napitoa ja huoltoa kaikilla teollisilla
toimialoilla.

Voith Industrial Services tukeutuu
kaikissa palveluissaan vahvoihin alan
toimijoihin. Voithin ja Hérmannin
osaaminen kohdentuu prosesseihin,
joissa tarvitaan vahvaa erityisasian-
tuntemusta. DIW ja Premier tunne-
taan kiinteistdjen hallintaan liittyvista
huippuresursseistaan.

Voith Industrial Services -ryhman
Kiinteisto- ja Prosessit-liiketoiminto-
jen yhteisesti tarjoamat ja teollisesti
suuntautuneet palvelut kattavat kaikki
infrastruktuurin osa-alueet globaalisti.

Voith Industrial Services on Voith-
konserniin kuuluva divisioona. Se on
yksi johtavista teknisié teollisia palve-
luja tarjoavista yrityksistd. Ryhmélla
on yli 150 toimipistettd maailmalla ja
yli 15 000 tyéntekijéa. Yrityksen liike-
vaihdon arvioidaan olevan kuluvana
vuonna noin 700 miljoonaa euroa.

Voith Siemens
Hydro

Voith Siemens Hydro Power Generation
-divisioona on saanut E.ON Wasser-
kraft -voimayhti6lta tilauksen toimittaa
tuotantolaitteiden modernisoinnin
Waldeck | pumppuvoimalaan. E.ON
Wasserkraft investoi 50 miljoonaa
euroa Hessenin osavaltiossa olevaan
vesivoimalaprojektiin. Voithin saaman
tilauksen arvo on noin 24 miljoonaa
euroa.

Voith Siemens Hydro on tehnyt vesi-
voimalan uudishanketta koskevan
teknillisen erittelyn yhdessa Bilfinger
Berger -yhtion kanssa. Bilfinger Berger
vastaa uuden laitoksen rakennustoista
ja Voith Siemens Hydro toimittaa

74 MW tehoisen ohjattavan pumppu-
turbiinin, generaattorin, sulkuventtiilit,
starttikonvertterin, muuntajan seka
laitoksen prosessiohjauksen.

Voith Siemens Hydro Power Generation
on Voith-konserniin kuuluva divisioona,
jonka palveluksessa on noin 2600 hen-
ked ja jonka liikevaihto oli viime tilikau-
della 600 miljoonaa euroa. Yhtié on
maailman johtavia vesivoimateknologi-
an toimittajia.
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Vihrea nurmi, ihastuttava
peli ja paljon paperia

Unelmien kohde on vihrea kuin jalkapallokentan
pinta, painaa vain muutaman gramman, on posti-
kortin kokoinen ja kutsuu sinut kokemaan suurim-
man urheilutapahtuman hurmiota vuonna 2006:
Pidat kiddessasi jalkapallon maailmanmestaruuski-
sojen koskevaa paasylippua. Kilpailuja varten
painettiin noin 3,3 miljoonaa paasylippua, joiden
turvallisuuselementit eliminoivat mahdollisimman
taydellisella tavalla vaarenndkset ja pimean mark-
kinoinnin mahdollisuudet. Paasylippujen ohella
maailmanmestaruuskisat hyodynsivat lukematto-
man maaran muitakin paperituotteita saksalaisten
paperinvalmistajien riemuksi. Koko paperin
jalostusketjun kisamenestysta oli jakamassa myos
Voith Paper oman osaamisen myoé6ta.

Jokainen, joka onnistui saamaan ka-
siinsa turvamerkityn kisalipun, saattoi
pitaa itseddn onnekkaana, silla yli

40 miljoonaa ihmisté pyrkii saamaan
késiinsa internetin kautta jaossa ollei-
ta 1112 000 paasylippua. Saksan jal-
kapallojérjeston DFB:n Baijerin yleis-
radion kerdédmien tietojen mukaan
kaikki 3,37 miljoonaa paésylippua
jaettiin seuraavasti: 1 112 000 lippua
internetissa, jalkapalloseurat saivat
783 000 lippua ja medialle seka
VIP-vieraille valitettiin 440 000 lippua.
Sponsorit ja kisajarjestdjat saivat

688 000 lippua ja yrityksille annettiin
asiakastapahtumia varten 347 000

lippua.

Kisalippua koristi mielikuva
riemuitsevasta yleisomassasta

Onnelliset kisalipunhaltijat saivat
muutama viikko ennen mestaruuski-
sojen avauspotkua ainoastaan tiedon
lipun olemassaolosta. Vasta tdmén
jalkeen liput postitettiin vastaanottajil-
le. Vain kourallinen VIP-vieraita sai
turvamerkityn kisalipun ennen maail-
manmestaruuskisojen alkamista.

100 péivaa ennen jalkapallotapahtu-
man avajaisia pidetyssa kisalipun
virallisessa ensimmaisessa esittelyti-
laisuudessa, jossa oli [&sna myo6s
kisojen maskotti "Goleon”, yleisén
suurinta ihastusta herétti lipun pintaa
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viettava vihrea aalto. Sen sanottiin
kuvastavan katsomossa olevan ylei-
sOn aika-ajoin nostattamaa kannus-
tuksen ja riemun aaltoliikettd, joka
velloo ympéri stadionia. Lippujen
aitoutta olivat varmistamassa useat
erilaiset nerokkaat tekniikat.

Vaarenndksilta turvalliset kisaliput —
mista tdssa on kyse? Ensinnakin
lipuissa on nakyméatén elektroninen
siru, jossa ovat tallennettuina lipun-
haltijan henkildkohtaiset tiedot. Juuri
tdma siru mahdollistaa paasyn itse
jalkapallokatsomoon. Katsomoportin
puomi k&antyi vain, jos siru toimi oi-
kein. Toiseksi paperiin oli painettu vii-
vakoodi ainutlaatuisella tuotantotek-

niikalla. Kaytetty lampdpainatus toi
koodin hienosti esille lipun pinnasta.
Té&man lisaksi lipun turvallisuutta oli
tukemassa kirkas hologrammi. "Voin
vannoa, etté lippuja ei voi vaarentas,”
sanoi jarjestelytoimikunnan varapu-
heenjohtaja Wolfgang Niersbach.

Mestaruuskisoissa kului
paperia rutkasti

Liput sindnsé edustivat vain murto-
osaa kaikista paperituotteista, joita
jalkapallon maailmanmestaruuskisois-
sa kulutettiin. Paperiteollisuuden liike-
taloudellisten tuottojen osalta lippujen
osuus oli marginaalinen muihin pape-
risiin tuotteisiin verrattuna. Virallisten

Paperinen unelmien
kohde.

julisteiden ja ohjelmalehtisten ohella
jalkapallofaneja palveltiin lukuisilla
erilaisilla painotuotteilla.

Jalkapallon mestaruuskisojen markki-
noinnissa paperituotteilla oli keskei-
nen merkitys. Kalentereilla, sanoma-
lehdilld, kirjoilla, peleilld, aanikirjoilla,
tietokirjoilla, julisteilla, palapeleilla,
tarroilla oli suuri merkitys tdhan mah-
tavaan tapahtumaan liittyvan tunnel-
man kohottamisessa jalkapalloharras-
tajien parissa.

Kun luodaan mielikuva tavanomaises-
ta vierailusta stadionille, saa selkedn
kuvan siitd, millainen maara paperia
siirtyy katsojien mukana areenalle.

Kortit, pelit, kalenterit, julisteet, palapelit — kaikki jalkapallon maailmanmestaruuskisoissa kéytettyjd paperituotteita.
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Jotta kaupungilla 16ytyy oikea reitti,
tarvitaan erityisia oppaita, kaupungin
kartta mukaan lukien, lippu paikalli-
seen liilkennevélineeseen seka ohje
minne mennd. Stadionille ohjaavaa
reittid reunustavat itse tapahtumasta,
jalkapallotdhdista ja joukkueista ker-
tovat julisteet. Saavuttuasi areenalle
ottelulippu toteuttaa unelmasi jalka-
pallon paratiisiin paasysta. Heti saa-
vuttuasi stadionille saat ohjelmalehti-
sen, jossa kerrotaan sind paivana
toisensa kohtaaviin joukkueisiin liitty-
vat yksityiskohdat.

Sokerina pohjalla erityissuojus
ohjelmalehtisille

Jotta ohjelmalehtinen ei hukkuisi, se
on omassa suojuksessaan. Alkuvihel-
lyksen jéalkeen joukkueita kannuste-
taan heiluttamalla paperisia viireja ja
lippuja villisti ylt’ ympérinsa. Puoliajal-
la fanit tyydyttavat ndlkaansa paperiin
kaarityilla makkaroilla ja paperimu-
keista nautitulla oluella. Servetit hoi-
tavat hygienian.

Enta mité tapahtuu mestaruuskisojen
jalkeen? Paperiteollisuuden palvelut
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eivét ole viela ohi, silla kisojen par-
haimmat hetket ja mahtavimmat maa-
lit ikuistetaan kirjoihin, kalentereihin ja
julisteisiin. T&éma tuo jonkinlaista loh-
dutusta niille, joille ei avautunut hen-
kilékohtaista mahdollisuutta osallistua
itse kisoihin, mutta haluavat paasta
kokemaan kisojen tuottamia muistoja
jalkeenpain. Jalkapallon mestaruuski-
sa on kiistatta todellinen voimavara
jarjestavélle maalle. Saksan osalta tuli
esille korostuneesti myés maan pape-
riteollisuuden osaaminen paperisten
huipputuotteiden jalostajana.

»Countdown”-julkaisun paperi
tehtiin Voithin paperikoneella

Suuri maara mestaruuskisojen paino-
tuotteista painettiin Voith Paperin
valmistamilla paperikoneilla tehdyille
papereille. Jalkapalloharrastajat voi-
vat herkistell& suuren urheilujuhlan
tunnelmilla "Countdown”-julkaisulla,
joka painettiin sveitsildisen Perlen-
yhtion PK4-paperikoneella. Voith
Paperin valmistama paperikone val-
mistaa huippulaatuista konelinjalla
paallystettya aikakauslehtipaperia.
Valtava maara paperia tarvittiin myds

PAPERIN KULTTUURIA I

tadman urheilun huipputapahtuman
markkinointiin. Esimerkiksi palapeleja
varten tarvittiin erikoispakkauksia,
jotka jélleen kerran olivat Voithin
valmistamien paperikoneiden jaljilta.

Ja kuvitteliko kukaan, ettd urheilu ja
taide eivét eldisi tiiviissa keskindises-
s vuorovaikutussuhteessa? Merkit-
tavéat taiteilijat kuudesta FIFAn liitto-
jarjestosté ovat ylistdneet toilldan tata
hienoa urheilulajia. Lopputuloksena
oli neljantoista julisteen sarja, jossa
taiteen keinoin juhlistetaan jalkapallon
ytimiin liittyvia sisaltéja valokuvin,
maalaustaiteen keinoin ja kollaasein.

Vaikuttavat taideteokset on painettu
PhoeniXmotion deluxe -paperille
ainutlaatuiselle taidepainopaperille,
joka on valmistettu Lenningenisséa
Saksassa olevan Scheufelenin tehtaan
PK2-paperikoneella. ”"Deluxe-paino-
ty6 vélittda herkimmatkin tunnelmat
laadukkaimmalla mahdollisella taval-
la”, sanoo Scheufelen-yhtién markki-
nointijohtaja Susanne Todorovic
kuvaillessaan Voithin paperikoneella
tehdyn taidepainopaperin ominai-
suuksia.
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