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Dr. Hans-Peter Sollinger
Member of the Corporate
Management Board Voith AG
and President of Voith Paper

Dear customers and other readers,

It is now twelve months since we
inaugurated our Paper Technology
Center (PTC) in Heidenheim. This
edition of twogether magazine reports
on the first year of R&D activities
there, and we are proud to say that
results achieved at the new PTC have
exceeded our expectations.

During this time we have also devel-
oped our “step change” innovations,
on which we have been working for
several years, to market maturity.
Their first installations in practice with
our pilot-trial customers have met the
highest demands. Detailed reports on
two of these innovations are included
in this issue.

One of them is ATMQOS, an innovative
production process for premium tis-
sue. This saves 35% of energy costs
and substantially reduces investment
costs, with the same or even better
product quality than TAD tissue.

Our new “Environmental Solutions”
division has developed some innova-
tive processes and systems that sig-

EDITORIAL

nificantly reduce waste and effluent
disposal costs with the additional
bonus of power generation. These
concepts were met with considerable
interest not only in the paper industry,
but also in other water-intensive
sectors such as the brewery industry.

An important principle with these
innovations was to take a fresh look at
existing concepts, in order to find
really new solutions with advantages
difficult to visualize at first sight.

Energy savings and cost reductions
were of course our primary innovation
goals, and with ATMOS and Environ-
mental Solutions we have reached
these goals. But overall savings poten-
tial throughout the papermaking pro-
cess is still enormous. Cost savings,
still our primary objective, can, how-
ever, not be everything we want to
achieve with innovations.

Paper quality improvements are of
course an ongoing requirement of our
customers. The Voith PTC offers for
that ideal conditions. From chemicals
to fabrics to automation concepts,
every single aspect of the complex

papermaking process can be orches-
trated here for optimally harmonic
development. Voith customers can
systematically develop their new
products at our PTC and test their
market response before investing
heavily in production facilities. Here
again, a key role is played by step
change innovations — new paper
grades, and new paper and packag-
ing applications.

As always, we only see a glimpse
here of our future challenges and
opportunities. The ongoing challenge
however is creative innovation —

and that is our calling.

Meanwhile, this twogether 24 edition

will doubtless provide you with stimu-
lating reading.

On behalf of the Voith Paper team
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Auswirkungen des Klimawandels infolge hohen Energieverbrauchs,
z.B. extreme Diirren

Die Globalisierung eroffnet demjenigen ganz neue Moglich-
keiten, der die neuen Herausforderungen meistert. Die neue,
nie gekannte Dynamik wird ganz iiberwiegend angetrieben
von einer endlichen Ressource: fossiler Energie wie Kohle,
Ol, Gas. Die rasante Entwicklung hat auch eine Schattenseite:
Das Angebot an Energie folgt der Nachfrage mit steigenden
Preisen. Zudem kommt wegen der Auswirkungen auf das
Erdklima eine zusdtzliche politische Note ins Spiel: Sei es
der auBergewohnlich milde Winter in Europa, sintflutartige
Regenfille in den USA, extreme Diirre in Australien -

der Klimawandel ist ein internationaler und politischer

Dauerbrenner.
Primérenergiebedarf weltweit Strompreis in Europa 1997-2007
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Erneuerbare Energietrdger kommen immer mehr zum Einsatz

Die Papierindustrie ist den Weg zu
hoher Energieeffizienz und nachhalti-
ger Produktion vorangegangen:
Papier ist ein Naturwerkstoff, Bio-
energie deckt bereits heute einen
groBen Teil des Energiebedarfes, der
Zugewinn an Produktion geht einher
mit einer stetig verbesserten Energie-
effizienz. Die Papierindustrie wird
diesen Weg auch in Zukunft weiter
erfolgreich beschreiten missen.

Die Verknappung und Verteuerung
der Ressource Energie ist eine Folge
der Globalisierung, aber auch ein
Instrument der Politik bei der Be-
kéampfung der globalen Erwéarmung.
Immerhin schwor Deutschlands
Bundeskanzlerin Angela Merkel, die

Gaspreis in Europa 1997-2007
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amtierende EU-Ratsprésidentin, ihre
Mitgliedsstaaten beim Brisseler
Gipfel im Marz auf eine Art Klima-
Pakt ein. Dessen Eckpunkte sind ehr-
geizig: Bis 2020 soll der AusstoB von
Treibhausgasen um 20 % gesenkt
und der Anteil der erneuerbaren Ener-
gietrédger und der Energieeffizienz um
20 % erhoht werden.

Die 27 Lander der Européischen
Union durften dafr individuellen
Pfaden zur Erreichung dieser Ziele
folgen. Zu erwarten ist, dass die Rah-
menbedingungen fur die Papier- und
Zellstoffindustrie als energieintensive
Branche sich weiter verschéarfen wer-
den. Dabei gehdren die Unternehmen
dieser Industrie schon jetzt zu den

Rohdlpreisentwicklung 1996-2005
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Leidtragenden der Liberalisierung
des europdischen Energiemarktes:
Anfang 2002 wurden von Unterneh-
men der Papierindustrie in Deutsch-
land 34 Euro pro Megawattstunde
verlangt, Ende 2006 waren es bereits
62 Euro. Auch der Gaspreis hat sich

seit Anfang 1999 mehr als verdoppelt:

von 11,5 Euro pro Megawattstunde
auf 30 Euro pro Megawattstunde bis
Ende 2006.

Auch die globalen Bedingungen las-
sen eine Herausforderung in Sachen
Energie erwarten — Verknappung der
Ressourcen und globale Erwarmung
machen vor keiner Grenze halt. Laut
einem aktuellen Bericht der UNO wird
sich der Konsum in den kommenden

Kohlepreise weltweit 1996-2005
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25 Jahren verdoppeln: Allein der Be-
darf der Entwicklungsl&nder werde
fur rund zwei Drittel der zusatzlichen
Nachfrage sorgen.

Beispiel USA: Dort basiert der Ener-
gie-Mix nach wie vor zu zwei Dritteln
auf Ol, das Land produziert zudem
rund ein Flnftel der CO,-Emissionen
weltweit, dicht gefolgt von China.

Jungst hat die Bush-Administration
signalisiert, sie sei bereit, an den in-
ternationalen Anstrengungen zur Ver-
hinderung einer Klima-Katastrophe
mitzuwirken. Es deutet vieles darauf
hin, dass die Vereinigten Staaten auf
innovative Techniken als Weg aus
der Krise hoffen. Dafiir werden dort
jedoch bisher weniger staatliche
Foérdermittel bewilligt als in der EU.

In China schnellt der Energiever-
brauch parallel zum Wirtschafts-
wachstum in die Hohe: Der Verbrauch
von Kohle, dem wichtigsten Energie-
trager, stieg bereits 2005 auf 2,14
Milliarden Tonnen, 10,6 % mehr als
im Vorjahr, zunehmend werden
Energietréager auf dem Weltmarkt

beschafft. Allerdings bezieht die
Regierung der Volksrepublik auch
Alternativen in ihr Kalkdl ein: Der An-
teil erneuerbarer Energie soll bis 2020
von 7 auf 15 % steigen — Wasser-
kraftwerke sollen dabei den groBten
Part tbernehmen.

In Indien trieb das Wirtschaftswachs-
tum in den zurtickliegenden Jahren
den Energiebedarf nicht im gleichen
AusmaB wie in China. Inzwischen
wird in Indien die Infrastruktur in Sa-
chen Energieversorgung verbessert.
Slidamerika und Russland haben mit
ihren reichen, nattrlichen Vorkommen
an Ol und Gas gute Voraussetzungen,
die Entwicklung ihrer Wirtschaft ent-
sprechend zu unterstitzen.

Unterm Strich bleibt die Erkenntnis:
Energie wird teurer und die politi-
schen Bedingungen unwéagbarer. Den
Papierherstellern bleibt als Ausweg,
diesen Druck als Antrieb zu nehmen,
ihre Prozesse in den eigenen Werken
zu erneuern und so zu einer nachhal-
tigen Verbesserung der Profitabilitat
und der eigenen Wettbewerbsposition
zu kommen.

Eines der gréBten Wasserkraftprojekte weltweit, der Drei-Schluchten-Staudamm
in China, an dessen Bau auch Voith beteiligt war

Zukunftsweisendes Prinzip —
EcoProcess in der Stoffaufbereitung

Voith ist beim Thema Energie zuhau-
se. Sei es bei der Erzeugung oder
beim Einsatz von Energie: Voith treibt
die Entwicklung mit neuen Lésungen
voran. Fir die Papierindustrie ist
Voith der richtige Partner: Denn Voith
bietet nicht nur attraktive Einzelkom-
ponenten an, die den Energiebedarf
punktuell verringern. Das Unterneh-
men verfligt auch Uber die Kompe-
tenz, den gesamten Prozess energe-
tisch optimal zu fihren. Schon in der
Vergangenheit wurde hier viel ge-
meinsam erreicht — etwa bei der
Umstellung der Zeitungsdruckpapier-
erzeugung vom energieintensiven
Holzstoff auf umweltfreundliches und
energiesparendes Papierrecycling.

Die Starke von Voith liegt fraglos in

seiner umfassenden Kenntnis der
Papierproduktion — so integrieren
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Die Single NipcoFlex Presse benétigt ca. 30 %
weniger Antriebs- und Vakuumleistung

seine Energie-Optimierungskonzepte
die Papierherstellung und garantieren
dabei die Beibehaltung einer stabilen,
hohen Produktion. Die Auditierung
der gesamten Anlage bildet dafir die
bestmdgliche Ausgangsbasis.

Deshalb Gbernahm Voith mit der erst-
maligen Erstellung des energetischen
Fingerabdrucks fir zwei Papierma-
schinen eine Vorreiterrolle: Rund 400
Antriebe und andere GréBen wurden
gemessen, ausgewertet und so die
Anlagen abgebildet. Der Partner fiir
dieses Pilotprojekt war die Papierfab-
rik Koehler, an deren Standort in Kehl
zwei Voith-Maschinen laufen: PM 1
ist 13 Jahre alter als PM 2, die nach
dem One Platform Concept gebaut
wurde. Die beiden bildeten ein idea-
les Paar, um den technologischen Vor-
sprung anhand von konkreten Ener-

gieeinsparungswerten abzubilden.
Das Ergebnis war eindeutig: PM 2
verbraucht rund 404 kWh/t Papier
weniger als PM 1 — wobei letztere
anschlieBend deutlich optimiert
wurde.

Aber Voith hat nicht nur beim Audit
von Kehl PM 1 und Kehl PM 2,
dessen Schwerpunkt auf der Papier-
maschine lag, Pionierarbeit geleistet,
sondern beschreitet auch in der Stoff-
aufbereitung neue Wege. Die Ideen
fur diesen Bereich lauten: Prozess-
schritte eng verzahnen, hohe Stoff-
dichten nutzen und Stoffdichten-
springe Uber Mischpumpen und
Direkteindlsung realisieren. Dadurch
wird eine méglichst geringe Anzahl
von Pumpen, Bitten und Tdrmen
erreicht und unnétige Druckspriinge
werden vermieden. Auch durch die

REPORTAGE I

zielgerichtete Nutzung von drehzahl-
geregelten Pumpen kann die Forder-
leistung immer genau an den aktuel-
len Bedarf der Anwendung angepasst
werden. Mit diesen zukunftsweisen-
den Prinzipien vollzieht Voith den
wichtigen Schritt vom konventionellen
Prozess hin zum ,,EcoProcess”.

Als besonders erfolgreiche Energie-
spar-Modelle gelten in diesem Zu-
sammenhang die EcoMizer. Der Eco-
Mizer ist ein Hydrozyklon-Cleaner fur
besonders hohe Stoffdichtenberei-
che, wodurch die erforderliche Pump-
leistung sinkt. Durch die entsprechen-
de Einsparung hat sich zum Beispiel
der Einbau einer Serie von EcoMizern
in einer Newsprint-Produktionsanlage
in Deutschland bereits mit einer
Energiekosten-Reduktion von
700.000 Euro im Jahr ausgezahlt.
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Papervision — neue zukunftsorientierte Lésungen

(mehrere Gebrauchsmuster eingetragen)

Insgesamt lassen sich beispielsweise
mit dem ,,Eco-Process* flir eine

800 t/d Deinking Anlage, die Eco-
Mizer, EcoDirect Disperger und Pro-
duktionsregelungskonzept umfasst,
10 % Energie einsparen, womit der
Bedarf auf 350 kWh/t gesenkt ist.
Dartiber hinaus sind weitere innovati-
ve Technologien verfligbar mit erheb-
licher zuséatzlicher Einsparwirkung.

Im Bereich der Papiermaschine hat
der Einsatz von Schuhpressen eine
erhebliche Energieeinsparung ge-
bracht. Ein groBer Teil des energeti-
schen Vorteils der Papiermaschine
Kehl PM 2 gegeniiber Kehl PM 1
stammt von der Wirkung des Schuh-
pressnips in der PM 2.

Inzwischen ist Voith mit der Single
NipcoFlex Presse einen weiteren
Schritt voran gekommen. Sie hat nur
einen Nip und bendtigt deshalb etwa
30 % weniger Antriebs- und Vakuum-
leistung bei hohen Trockengehalten.

In Saugwalzen kann die Seal.encer-
Dichtleiste den Bedarf an Antriebs-
leistung deutlich senken. Aufgrund

des geringeren Energieverbrauchs
amortisiert sich die Investition in
dieses System in ein bis zwei Jahren.

Der ProRelease-Stabilisator ist wie-
derum ein wirkungsvolles Element fur
schnelle Papiermaschinen. Er stabili-
siert den Lauf der Papierbahn in den
ersten Trockengruppen und besticht
durch eine energiesparende mechani-
sche Dichtung.

Die hohe Effizienz bei hoher Produkti-
onsgeschwindigkeit kommt auch den
Energiekosten zugute, denn die Ab-
risshaufigkeit kann dadurch dieses
Element drastisch reduziert werden.

Auch der BoostDryer fir die Karton-
und Verpackungspapierproduktion
wirkt sich gtinstig auf die Energie-
Bilanz aus. Die BoostDryer Technolo-
gie vereint hohe Trockenleistung und
verbesserte Papiereigenschaften,
etwa gute Festigkeiten bei verminder-
tem Starkeauftrag. Daraus resultie-
rend muss eine geringere Wasser-
menge in der Nachtrockenpartie
verdampft werden, womit Energie
eingespart wird.

Um es auf den Punkt zu bringen:

Es ist zu erwarten, dass die Energie-
kosten weiterhin steigen werden und
dass diejenigen einen entscheiden-
den Wettbewerbsvorteil erlangen
kénnen, die das Thema Energie zum
Anlass nehmen, ihre Prozesse zu
erneuern. Um die unterschiedlichen
Anforderungen von Produktivitat,
Papierqualitat, Prozessstabilitat,
Investitions- und Betriebskosten mit
neuen, innovativen und zukunfts-
orientierten Loésungen zusammen-
zubringen, ist Voith ein kompetenter
und engagierter Partner.

Susanne Haase
Autorin/Journalistin
mail@susannehaase.de

Dr. Soren Koster
Voith Paper F&E
soeren.koester@voith.com

Dr. Martin Staiger
Voith Paper F&E
martin.staiger@voith.com
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Eingesparte Energie wirkt sich sofort
auf die Kosten aus

Energiekostenreduzierung -
auch in der Stoffaufbereitung eine Herausforderung

Voith Paper realisiert bereits zahlrei-
che Einsparungskonzepte durch intel-
ligent konzipierte Neuanlagen, wie
dies am Beispiel des EcoProcesses,
mit einem Einsparpotenzial von ca.
44 kWh pro Tonne im Vergleich zu
herkdmmlichen Anlagen, verdeutlicht
wird. In den folgenden Beispielen
konzentrieren wir uns auf den Energie-
verbrauch einzelner Stoffaufberei-
tungsmaschinen. Dabei wird gezeigt,
wie mit kleinen Modifikationen an
Maschinen und Anlagen der Energie-
verbrauch reduziert und oft auch die
Leistung der Anlagen gesteigert
werden kann. Dadurch I&sst sich der

spezifische Energieverbrauch pro
Tonne merklich reduzieren.

Die Umbau- oder Nachristvorschlage
lassen sich nicht nur an Voith Paper
Stoffaufbereitungsanlagen umsetzen,
sondern auch bei Maschinen anderer
Hersteller. Die eingesparte Energie
wirkt sich sofort auf die Kosten aus.

Wie Iasst sich Energie
einsparen?

Es gibt zwei grundsatzliche Moglich-
keiten der Energieeinsparung.
Bei den ,direkt wirkenden MaBnah-
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OptimierungsmalBnahmen flihren
zu unterschiedlichen Ergebnissen

men*“ wird die Stromaufnahme unmit-
telbar reduziert. Bei den ,,indirekt
wirkenden MaBnahmen“ wird bei
gleicher Strommenge der Durchsatz
signifikant erhoht. In beiden Fallen
reduziert sich der spezifische
Energiebedarf pro Tonne behandelter
Fasersuspension.

Bei der Optimierung kann oft noch
eine Verbesserung der technologi-
schen Parameter erreicht werden.
Um die Auswirkungen deutlicher
zu machen, haben wir die MaBnah-
men in verschiedene Kategorien
eingeteilt:
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Die Modifikation einer bestehenden Standard-Wendel zu S-Wendel verringert die Auflésezeit und verbessert das Aufléseergebnis

Senkung des spezifischen
Energiebedarfs durch Absenkung der
Leistungsaufnahme oder Erhéhung
des Durchsatzes bei unveranderter
Leistungsaufnahme

aufnahme und gleichzeitige

Verringerung der Leistungs-

Anhebung des Durchsatzes bzw.
des technologischen Ergebnisses
bedeutet doppelten Gewinn
Optimalfall: Leistungsaufnah-
me sinkt/Durchsatz steigt/Technolo-
gische Leistung ist verbessert

Im Hochkonsistenzpulper
ermdoglicht eine hydrodynamisch
optimierte Spoilerwendel eine
Energieeinsparung von 15-20 %

Durch Energieeinleitung mit Hilfe
eines Wendel-Rotors wird im Hoch-
konsistenzpulper bei Feststoffgehal-
ten >15 % das Defibrieren von Faser-
rohstoffen erreicht und gleichzeitig
die Ablésung der Druckfarben unter-
stlitzt. Spezielle Design-Parameter
sowohl des Pulpertroges als auch der
Wendel und dazu eine relativ langsa-
me Rotordrehzahl sind erforderlich,
um die durch hohe Viskositéat gekenn-
zeichnete Faserstoffsuspension kon-
trolliert im Pulpertrog umzuwalzen.

Dabei wird sowohl durch die maschi-
nelle Krafteinleitung in die Suspen-
sion als auch durch die Zugabe
bestimmter Deinking-Chemikalien
das Auflésen in Einzelfasern und das
Losbrechen der Druckfarbenpartikel
von den Faseroberflachen unterstutzt
und vorangetrieben.

Abhéngig von den Rohstoffmerk-
malen und Anforderungen an das
Defibrierergebnis kann die dabei ein-
gesetzte spezifische Energiemenge
zwischen 18 und 50 kWh/t liegen.
Neuere Uberlegungen zum Design
der Wendelgeometriefuhrtenbei Voith
Paper dazu, den oberen Teil der Wen-
del mit einer Spoilerkontur zu ver-
sehen. Daher der Name S-Wendel.

Die Modifikation von Wendeln durch
Anbringen eines hydrodynamisch
optimierten Spoilers kann an nahezu
allen Wendeltypen durchgefihrt wer-
den. Diese MaBnahme flhrt bei einer
kurzeren Aufldsezeit zum gleichen
oder besseren Defibrierergebnis. In
Einzelfallen konnten sogar die Men-
gen an unterstitzenden Deinking-
Chemikalien reduziert und damit
zusatzliche Kosteneinsparungen er-
reicht werden. Eine leichte Anhebung
der Betriebsstoffdichte im Hochkon-

sistenzpulper wurde als weiterer
positiver Aspekt registriert. Generell
kann eine Einsparung der spezifi-
schen Aufléseenergie in H6he von
15 bis 20 % durch den Einsatz einer
S-Wendel erreicht werden.

In Sortiermaschinen spart die
richtige Kombination von Rotor
und Siebkorb zwischen 5 und
30 % an Energiekosten ein

Mit der richtigen Konfiguration eines
Vertikalsortierers lassen sich die
Energiekosten deutlich reduzieren
und meist auch noch der Durchsatz
steigern. Voith Paper bietet mit einem
breiten Spektrum an Rotoren und
Siebkdrben die jeweils optimale Kon-
figuration fir den Kunden. Das Be-
sondere ist, dass meist bei gleichem
oder besserem Sortierergebnis der
Energieverbrauch deutlich gesenkt
werden kann.

Die Sortiererentwicklung hat eine lan-
ge Historie, nicht nur bei Voith Paper.
Viele Hersteller haben mit unterschied-
lichen Konzepten, Rotoren und Sieb-
kdérben Versuche unternommen.
Betrachtet man das Sortierergebnis,
den Energieverbrauch und die ge-
samten Betriebskosten einer Anlage,



Beispiele fiir Energieeinsparungen
durch Anpassung von Vertikalsortierer-
Rotoren

Umbau von/auf Energie-
einsparung in %

Bump-/MultiFoil-Rotor ca. 30-40

Lobed-/Stufen-Rotor ca. 10-15

durchgehender

Foil/MultiFoil-Rotor ca. 5-10

dann erflllt der MultiFoil-Rotor in
Kombination mit dem C-bar Stab-
siebkorb, die Anforderungen optimal.
Die Qualitat, die Voith Paper hier er-
zielt, erreicht bisher kein anderer Her-
steller. FUr schwierige Einsatzgebiete,
vor allem in der Lochsortierung,
kommt der Stufen-Rotor mit Contour-
Loch- oder Contour-Schlitzkérben
zum Einsatz. Auch dieser Rotor ge-
hort in die Gruppe der Energiesparer.

Rotoren mit durchgehenden Foils oder
schnelllaufende Vollmantel-Rotoren,
wie der Bump- oder Lobed-Rotor,
verschwinden zunehmend vom Markt.
MultiFoil- oder Stufen-Rotoren sind
die bessere Alternative. Diese Ent-
wicklung ist weltweit zu beobachten.

Ein Umbau von alten Anlagen, sowohl
im Stoffaufbereitungsprozess als auch
im Konstanten Teil, ist sinnvoll und
zahlt sich fur den Kunden schnell aus.
Aus unserer Erfahrung von Umbauten
wissen wir, dass neben einer deut-
lichen Reduzierung der Leistungs-
aufnahme, in den meisten Féallen der
Durchsatz der Anlage erhdht und

die Sortierglte verbessert werden
konnten.
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C-bar Siebkorb S-Korb

=
v

Lobed-Rotor

Bump-Rotor

Siebkorb- und Rotor-Portfolio (patentiert)

Wir empfehlen den Papierfabriken flr
die Sortierer eine kurze Analyse durch-
fiihren zu lassen, um eine Ubersicht
Uber das Optimierungspotenzial zu
bekommen. Neben konkreten Vor-
schlagen der durchzufiihrenden
Optimierungsschritte erhélt der Kun-
de eine Ubersichtliche Berechnung
des ROI (return on investment) dieser
MaBnahme.

Anwendungsbeispiele
fiir Sortierer

Energieaufnahme um 35 %
reduziert

Problem 1: Hohe Energieaufnahme
an Sortierern.

L&sung: Durch die Wahl von fein pro-
filierten Contour-Loch- und Contour-
Schlitzsiebkorben kann die fir die
Reinigung der Siebflachen verantwort-
liche Rotorgeschwindigkeit reduziert
werden.

Beispiel (Kunde in Deutschland): Um-
bau von 5 Black Clawson Sortierern
von Leisten-Siebkérben auf Contour-
Siebkdrbe unter Beibehaltung der
Produktionsmengen und Lochweiten.
Die Rotorgeschwindigkeit konnte um
20 % reduziert werden, ohne dass es

Contour-Schlitzkorb

MultiFoil-Rotor

Contour-Lochkorb

Stufen-Rotor

zu einer Beeintrachtigung der Produk-
tionsmenge kam. Diese Reduzierung
der Rotorgeschwindigkeit fiihrte zu
einer Senkung der Energieaufnahme
um 35 %.

Spezifischer Energieverbrauch
um 20 % gesenkt und
Sortierqualitiat gesteigert
Problem 2: Qualitatseinschrankungen
aufgrund hoher Schlitz-Durchstrém-
geschwindigkeiten.

Lésung: Durch die Wahl eines Sieb-
korbes mit hoherer freier Siebflache
kann die mittlere Durchtrittsgeschwin-
digkeit gesenkt und dadurch der
Wirkungsgrad des Sortierers gestei-
gert werden. Zur Lésung dieses
Problemes bietet sich der C-bar Sieb-
korb QE an, der ein um 20 % schmé-
leres Stabprofil verwendet als der
Standard C-bar SE.

Der Papiermacher muss jedoch be-
ricksichtigen, dass das schmaélere
Stabprofil zwar etwas stérker fraktio-
niert, aber auch zu einem verbesser-
ten Sortierergebnis flhrt. Zu achten
ist aber auf das zu sortierende Faser-
material, damit es nicht zu einem Ver-
legen des Siebkorbes kommt. Diese
MaBnahme flhrt durch die Méglich-
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Umristpaket C-bar Siebkorb/MultiFoil-Rotor/

Produkt:
Rohstoff:
Versuch 1:
Garnitur:

Tissue
Multiprint

gefraster

Schmutzpunktflachenreduzierung
fiir Schmutzpunkte > 50 pm [%]

50

Zahnkranz
Versuch 2:
Garnitur:  Guss

gemessen mit
Dot-Counter 01.12.93
78 103 150

spez. Arbeit [kWh/t]

Hochzahngarnitur im Vergleich zur gefrdsten Zahnkranzgarnitur

Riemenscheibe zur Drehzahlanpassung (patentiert)

keit der Kapazitatsanhebung zu einer
Senkung der spezifischen Energie-
kosten um ca. 20 % oder zu einer
Steigerung der Sortierqualitédten bei
sonst unverédnderten Parametern.

Durchsatz um 20 % gesteigert
und Engpass beseitigt
Problem 3: Stetige Steigerungen der
Papiermaschinenproduktion flihren
zu héheren Rejectmengen an den
Sortierern des Konstanten Teils und
in der Folge zur Uberlastung der
Endstufe.

Lésung: Durch den Einsatz von Multi-
Foil-Rotor und C-bar Siebkorb kann
die Produktionsmenge des Sortierers
erhéht werden.

Beispiel (Kunde in Deutschland):
Umbau von Omega Sortierern mit
MultiFoil-Rotoren und C-bar Siebkor-
ben zur Steigerung des Durchsatz-
volumens des Endstufensortierers um
20 % unter Beibehaltung der gleichen
Schlitzweite.

Dieser Umbau ermdglichte den siche-
ren Betrieb der 1. Sortierstufe und in
der Folge davon konnte die Produkti-
onskapazitat der Papiermaschine um
weitere 30 % gesteigert werden.

Ein voller Erfolg auf der ganzen
Linie

Problem 4: Ein Kunde in Thailand will
seine Sortierer im Konstanten Teil
optimieren, den Durchsatz erhdhen
und benétigt eine Verbesserung der
Papierqualitat.

Lésung: Durch Umbau der Black

Clawson Maschinen auf MultiFoil-

Rotoren mit Drehzahlanpassung und

Einsatz der C-bar Technologie mit

Schlitzweitenanpassung von 0,45 auf

0,30 mm konnten

o die Leistungsaufnahme um 47 %
gesenkt

o die Stickyabscheidewirkung von
25 auf 63 % gesteigert

o der Gesamtstoffverlust von 0,4 auf
0,1 % verringert und

© der maximale Durchsatz der
Maschinen um 20 % gesteigert
werden.

Disperger Hochzahngarnituren
bringen Energieeinsparungen
bis zu 20 % und eine Verbesse-
rung der Stoffqualitit

Die Umristung von &lteren Disper-
gern auf moderne Hochzahn-Garnitu-
ren wurde bereits bei zahlreichen
Umbauten durchgefiihrt. Dabei han-

delt es sich um die bewahrten gegos-
senen Hochzahngarnituren, die auch
in der neuen modernen DX-Disperger-
maschinenbaureihe mit Direktaufhei-
zung eingesetzt werden.

Durch die Umristung von gefrasten
Garnituren oder gegossenen Garnitu-
ren mit niedrigen Stummel-Zahnen
auf die Hochzahn-Garnitur konnten in
allen Applikationen Verbesserungen
gegeniuber dem Ausgangszustand
erreicht werden. Energieeinsparungen
von bis zu 20 % wurden dabei erzielt.
AuBerdem wurden von den Kunden
technologische Vorteile beobachtet,
die vor allem die Sauberkeit der
Fertigprodukte betreffen. In mehreren
Fallen wurde von positiven Auswir-
kungen auf den Lauf der Papierma-
schinen berichtet.

Damit haben Voith Paper Disperger-
Garnituren mit der modernen Hoch-
zahn-Technologie in der Praxis unter
Beweis gestellt, dass sie den besten
Kundennutzen erbringen. In Verbin-
dung mit den Technologieservice-
Ingenieuren von Voith Paper kénnen
individuelle Anpassungen der Garni-
turen an die speziellen Bedirfnisse
und Gegebenheiten der Kunden ge-
funden werden.

2412007 | Voith Paper | twogether



Energieeinsparungen durch
EcoMizer Verdiinnungskonzept
an Cleaneranlagen

Mit dem EcoMizer lassen sich beste-
hende Cleaner einer Verjlingungskur
unterziehen.

Um das Zusammenbrechen der Rota-
tion und Rickstrémungen im unteren
Konusbereich von Cleanern zu ver-
hindern, kommt mit Hilfe des zubau-
baren EcoMizer Bauteils ein neues
Rejectverdinnungsmodul zum Ein-
satz, das gegenlber herkdmmlich be-
triebenen Anlagen erhebliche Vorteile
aufweist:

Hohere Betriebssicherheit, beson-
ders bei kritischen Rohstoffen mit
starker Eindickneigung

Geringere Gesamtlberlaufraten
Geringere Anzahl von Cleaner-
stufen (2-3 weniger in der Stoffauf-
bereitung und nur noch max. 4 im
Konstanten Teil)

Einsparungen bezlglich Platzbe-
darf und zusétzlichen Investitions-
kosten flr Pumpen und Antriebe,
Rohrleitungen sowie MSR-Technik
Geringerer Energiebedarf fir
Pumpen ergibt eine Einsparung von
ca. 30 %

Sandabscheidung bei deutlich
héheren Stoffdichten bis 2,5 %
mdglich

Erweiterte Méglichkeiten der
Prozessgestaltung, z. B. Cleaner
vor Flotation

Geringere Faserverluste durch
hohere Storstoffkonzentrationen im
Reject. Die Aschekonzentration
steigt dadurch von ca. 40-50 % auf
ca. 60-70 %.

Der Einsatz des EcoMizer Verdln-
nungsmoduls ist an so gut wie allen
Cleanern der verschiedenen Herstel-
ler mdglich. Die notwendigen Umbau-
maBnahmen sind gering und ein
solcher Umbau hat einen sehr kurzen
ROI. Dies alles hat Voith Paper in
mehr als 100 Applikationen bewiesen
und hier immer einen ROI unter einem
Jahr erreicht. Unser Expertenteam
Cleanerservice berét sie gerne und
steht fir Untersuchungen in ihrer
Papierfabrik zur Verfligung.

Schlussbetrachtung

Vor dem Hintergrund stetig steigen-
der Energiekosten ist es eine groBe
und wichtige Herausforderung fir die
Papierfabriken, dem Themenkomplex
Energieverbrauch groe Aufmerk-
samkeit zu schenken. Energieeinspa-
rungsmaBnahmen haben Prioritat.

Die dargestellten MaBnahmen sind
nur ein kleiner Ausschnitt der Méglich-
keiten, wie Energiekosten reduziert
und auch &ltere Anlagen ertiichtigt
werden kénnen. Neben dem techno-
logischen Hintergrund bietet Voith
Paper neue interessante, wirtschaft-
liche Lésungen, solche EinsparmaB-
nahmen schnell, konsequent und
losgeldst von limitierten Instandhal-
tungsbudgets umzusetzen.

Legt man fur eine herkdmmliche
Deinkinganlage die in diesem Beitrag
beschriebenen theoretischen Ein-
sparpotenziale fir einen Hochkonsis-
tenzpulper (15 %), eine Lochsortie-
rung (35 %), eine Schlitzsortierung
(30 %), einen Disperger (15 %) und
eine Cleaneranlage (30 %) zugrunde,

Gutstoff

Einlauf

Reject

Verdiinnung

HCH5 Cleaner mit EcoMizer Modul
am unteren Konusende (patentiert)

so ergibt sich eine Verringerung der
Stromkosten um ca. 8,5 %. Am Bei-
spiel einer Deinkinganlage mit einer
Leistung von 500 tato liegt bei einem
Leistungsverbrauch von 175 MWh/
Tag bzw. 61.250 MWh/Jahr (bei 350
Tagen Laufzeit) der Leistungsver-
brauch um 5.206 MWh/Jahr niedriger.
Bei einem Strompreis von 70 €/ MWh
ergibt sich ein Einsparpotenzial von
Uber 350.000 € pro Jahr.

Werner Brettschneider
Fiber Systems
werner.brettschneider@voith.
com



Il INTERVIEW

Werner GeBler

twogether: Neben der Reduktion des
Wasserverbrauchs z&hlt die 6kono-
mische Verwertung von Produktions-
reststoffen zu den wichtigsten
Zukunftsthemen der Papierindustrie.
Wie geht Voith mit diesen Heraus-
forderungen um?

Rohstoffe

Voith Paper Environmental Solutions —
ein neuer Geschaftsbereich

Die abwasser- und abfallfreie Papierfabrik ist keine bloBe Vision
mehr! Bis zu 20 Kubikmeter Frischwasser werden in Industrielédn-
dern pro Tonne erzeugtem Papier verbraucht, in Schwellenldandern
sogar deutlich mehr. Innovative Technologien zur Aufbereitung von
Fabrikabwassern und zur Senkung des Wasserverbrauchs sind
gefragt. Die neu gegriindete Voith Paper Environmental Solutions
(VPES) mit weltweit mehr als 100 erfahrenen Mitarbeitern setzt
genau hier an. VPES-Leiter Werner GeBler erlautert im Interview
neue, okonomisch und 6kologisch sinnvolle Technologien und
umweltfreundliche Konzepte.

GeBler: Die Verwertung von Rest- tionsanlage fur Verpackungspapiere
stoffen ist bei uns schon lange ein sprechen wir hier von 150 bis 300
wichtiges Thema: Altpapier stellt mit Tonnen pro Tag. Nicht erst im Zusam-
einem Anteil von mehr als 50 Prozent menhang mit den gestiegenen Ener-

die groBte Rohstoffquelle fir die Pa- giepreisen hat sich ein neuer Markt
pierproduktion dar. Mit den Prozess- fur die Verwertung der Reststoffe als
technologien von Voith Paper Fiber Ersatzbrennstoff etabliert. Der neu
Systems werden papierfremde Stoffe ~ gegriindete Bereich Voith Paper

im Altpapier zuverlédssig ausge- Environmental Solutions mit Sitz in

schleust. Bei einer modernen Produk-  Ravensburg setzt genau hier an.

Innovative Systemtechnologie
far die integrierte Fabrik
aus einer Hand von Voith Paper

Zopfe
Kraftwerk

Verbrennung

Rejekt- und Reststoff-
Speichersystem

Environmental Solutions

Papiermaschine

Anaerobe Abwasserbehandlung

Aerobe Abwasserbehandlung




INTERVIEW

Zahlen, Daten, Fakten der Papierindustrie — Nachhaltigkeit bestimmt die Entwicklung der Papierherstellung

Kennzahlen der Papierindustrie

¢ Die internationale Forst- und Papierindustrie
erzeugt jedes Jahr Giiter im Wert von ca.
750 Mrd. Euro.

o Weltweit produzieren rund 8.800 Papierfabri-
ken rund 360 Mio. Tonnen Papier.

e Der jahrliche Pro-Kopf-Papierverbrauch liegt
weltweit durchschnittlich bei 56 kg.

 Die groBten Papierhersteller der Welt sind die
EU (96 Mio. t/Jahr) gefolgt von den USA
(83 Mio. t/Jahr). Die deutsche Produktion liegt
bei 20 Mio. t/Jahr.

* Moderne Papiermaschinen laufen mit Geschwin-
digkeiten von bis zu 2.000 m/min und kénnen
1.000 Tonnen Papier pro Tag herstellen.

Welche Technologien
wurden unter dem Dach von VPES
zusammengefihrt und bilden nun die
Grundlage fur die Umsetzung der
Konzeption einer integrierten Papier-
fabrik?

GeBler: Die WSR-Subsysteme von
meri — also eingeflihrte Systembau-
steine fur die interne Kreislaufwasser-
reinigung und Abwasser-Vorreinigung,
Schlammbehandlung und Reststoff-
aufbereitung — sowie bestens einge-
fuhrte B+G Material-Handling-Tech-
nologien stellen eine gute Ausgangs-
basis fur die Weiterentwicklung dar.
Komplettiert wird dieses Technologie-
portfolio mit einer innovativen Tech-
nologie zur anaeroben Abwasserreini-
gung, die in dieser twogether-Aus-
gabe ausfihrlich vorgestellt wird.
Weitere Partnerschaften zur Abrun-
dung des Technologieportfolios sind
in Vorbereitung.

Nachhaltige Entwicklung in der Papierherstellung

Weniger Wassereinsatz

 Der Frischwasserverbrauch in Deutschland konnte
zwischen 1974 und 1996 von 46 Litern pro kg
Papier auf 13 I/kg gesenkt werden. Der Wasser-
bedarf zur Erzeugung einer Tonne Zellstoff sank
um 75 Prozent von 200 auf 50 Kubikmeter.

e |m gleichen Zeitraum sank die Abwassermenge der

deutschen Papierproduktion von 46 I/kg auf 12 1/kg.

 Heute betrdagt der durchschnittliche Wasser-
verbrauch etwa 10 Liter. Je nach Rohstoff-
zusammensetzung und produzierter Papier-
qualitat kann zukiinftig durch den Einsatz von
externer Kreislaufreinigung mit anaerober Biologie
und Kalkfalle der spezifische Wasserverbrauch
auf bis zu 1-2 Liter pro Kilogramm Papier zurtick-
gefiihrt werden.

Geringerer C0,-AusstoB

e Zwischen 1990 und 2000 haben die Papierfabriken
den AusstoB von Kohlendioxid pro Tonne erzeugtem
Papier um durchschnittlich 22 Prozent reduziert.

Welchen Kundennutzen
bietet die Umwandlung von Reststof-
fen in Ersatzbrennstoff?

GeBler: Die deutschen Papierfabriken
konnten bis 2005 eine Tonne Produk-
tionsreststoffe fir 30 bis 50 Euro de-
ponieren. Nach Umsetzung der neuen
EU-Richtlinie entfiel dieser kosten-
guinstige Weg und die Entsorgungs-
kosten stiegen bis zu 130 Euro pro
Tonne. Bei einer Verwertung als Er-
satzbrennstoff fallen nicht nur diese
hohen Entsorgungskosten weg, es
kann vielmehr auch Sekundérenergie
erzeugt werden.

Mit welchen Konzepten
will VPES die weitere Einengung der
Wasserkreisldufe unterstitzen?

GeBler: Die hohe Kalkbelastung in
den Kreislaufwéassern flhrt zu stéren-
den Ablagerungen in der Produkti-
onslinie und Kléranlage. Mit der neu

Verénderter Energieeinsatz

e Seit den 80er Jahren steigt bei der Zellstoff-
erzeugung die Nutzung von Produktionsrest-
stoffen (z. B. Ablauge, Rinde, Faserriickstande)
zur Energieerzeugung.

e Allein in Deutschland entstehen jahrlich bei
der Papierherstellung auf Altpapierbasis
Produktionsreststoffe von 1,4 Mio. Tonnen.

Sie verursachen Entsorgungskosten von mehr
als 100 Mio. Euro pro Jahr.

e Der Energieeinsatz sank zwischen 1955 und
1998 von 820 kWh pro Tonne Papier auf
295 kWh/t. Dies wurde vor allem erreicht durch
die Einfiihrung von Kraftwerken mit Kraft-
Warme-Kopplung, dem Ausbau von Wéarme-
Riickgewinnungsanlagen, eine bessere mecha-
nische Entwésserung und energiesparende
Antriebssysteme sowie Maschinen mit hohe-
rem Wirkungsgrad.

entwickelten Technologie ,Kalkfalle“
erreichen wir eine gute Kalkelimina-
tion und schaffen damit eine wichtige
Voraussetzung fur die Rickfihrung
von anaerob gereinigtem und kondi-
tioniertem Wasser zum Frischwasser-
ersatz.

Gibt es vergleichbare
Anforderungen in anderen Industrien?

GeBler: Reststoffverwertung und
geringerer Wasserverbrauch sind glo-
bale, branchenlbergreifende Heraus-
forderungen. Da nahezu alle der von
uns angebotenen Technologien auch
in anderen Bereichen zum Einsatz
kommen kénnen, streben wir von
Anfang an eine branchenubergreifen-
de Vermarktung unserer innovativen
Technologien an. Mit VPES bieten wir
Konzepte fur die ressourcenschonen-
de, umweltvertragliche Fabrik mit
einem hohen ékonomischen Kunden-
nutzen.
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Mobiler Pilotreaktor
— aufgestellt bei
einem Wellpappen-
rohpapierhersteller

flI="—r
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Reaktor zur anaeroben Abwasser-
reinigung setzt neue MafBstabe in der Abbauleistung -
auch bei hohen Kalkkonzentrationen

Ende der 90er Jahre wurden die Wasserkreisldaufe in der europai-
schen Papierindustrie deutlich eingeengt. So werden heute zum
Beispiel neue Anlagen zur Herstellung von Wellpappenrohpapiere
mit 4 bis 6 m3/Tonne Abwasser konzipiert. Einige bestehende
Produktionslinien werden sogar mit einer spezifischen Abwasser-
menge von ca. 3 m3/Tonne und weniger betrieben. Diese weitere
Einengung der Wasserkreisldufe stellt neue Anforderungen an die
Reinigungssysteme und Prozessgestaltung, bietet aber auch die
Chance, neue Optimierungspotenziale durch eine iibergreifende
Betrachtung und eine stirkere Einbindung der peripheren Abwas-
serreinigung in den Gesamtprozess zu erschlieBen. Auf diesem
Gebiet setzt Voith Paper Environmental Solutions bereits heute
neue MaBstidbe mit technischen Innovationen.



Die Abwasserreinigungstechnik

in der Papierindustrie durchlief
mehrere Technologiephasen

Mit dem verstérkten Altpapiereinsatz
und dem dadurch zunehmenden An-
teil von geldsten organischen Stoffen
musste in den 70er Jahren neben der
mechanischen Abwasserreinigung
auch die biologische Reinigung ein-
geflhrt werden. Erste biologische
Anlagen wurden als einstufige, rein
aerobe Anlagen betrieben. Das be-
deutet, das Abwasser wurde durch
Mikroorganismen gereinigt, die zur
Verwertung der gelésten Abwasser-
inhaltstoffe Luft oder Reinsauerstoff
bendtigen.

In den 80er Jahren wurde erkannt,
dass zweistufige aerobe Prozesse
stabiler laufen. Auch trat das sehr un-
angenehme Blahschlammphénomen
beim zweistufigen Anlagenaufbau
wesentlich seltener auf. Mit zuneh-
mender organischer Schmutzfracht
im Abwasser erfolgte in der nachsten
Phase der Einsatz von Anaerobreak-
toren, um schon in der ersten Stufe
der Abwasserreinigung hohe Abbau-
raten zu erzielen. Wellpappenroh-
papierfabriken setzten schon damals
Uberwiegend UASB-Reaktoren (Up-
flow Anaerobic Sludge Blanket) ein.
In dieser Phase war ein spezifischer
Abwasseranfall von 8 bis 10 m3/Ton-
ne flr diese Papiersorte typisch.

Die weitere Einengung der Wasser-
kreislaufe fihrte zu einer deutlichen
Konzentration aller Abwasserinhalts-
stoffe. Die CSB-Konzentrationen
(Chemischer Sauerstoff Bedarf) sind
heute auf 6.000 bis 10.000 mg/Liter
im Rohabwasser gestiegen, fir Kal-
zium auf 600 bis 1.200 mg/Liter, in
Spitzen bis 1.500 mg/Liter und mehr.

Heutiger Stand in der Abwasser-
reinigungstechnik

Als Stand der Technik fir hoch belas-
tete Wasser hat sich die zweistufige
biologische Reinigung etabliert. In
einer kompakten anaeroben Hoch-
laststufe (ohne Lufteintrag) werden
bereits 85% des BSB; (Biochemi-
scher Sauerstoff Bedarf) und 75%
des CSB effizient abgebaut. Nur noch
der Restabbau erfolgt in der nach-
geschalteten Aerobstufe. Diese Kon-
zeption reduziert die Menge an Uber-
schussschlamm und minimiert da-
durch den Aufwand fir die Schlamm-
behandlung und -entsorgung. Und es
muss nur noch Luft zum aeroben
Restabbau eingetragen werden, was
im Vergleich zu einer rein aeroben An-
lage bei den aktuellen Energiepreisen
eine enorme Kosteneinsparung dar-
stellt.

Unter Luftausschluss wird im An-
aerobreaktor die geldste organische
Schmutzfracht (Starke, Zucker, Alko-

hole etc.) in einem Faulprozess in Bio-
gas mit einem hohen Brennwert um-
gewandelt. Dieses Biogas kann direkt
in der Fabrik in einem separaten
Block-Heiz-Kraft-Werk (BHKW) zur
Gewinnung von ,,grinem*“ Strom ge-
nutzt werden. Wegfallende Kosten fir
die Schlammbehandlung und -entsor-
gung, geringere Energiekosten zum
Betrieb der aeroben Anlage und
Ertrage von der Energiegewinnung
aus Biogas flihren daher zu einer
schnellen Amortisation der Investi-
tionskosten fir die Anaerobstufe.

Heute werden als Anaerobstufe an-
stelle der UASB-Reaktoren platzspa-
rende EGSB-Reaktoren (Expanded
Granular Sludge Blanket) eingesetzt.
Dies fihrt zu sehr kompakten
Anlagen. Der neue R2S-Reaktor
stellt eine Weiterentwicklung der
EGSB-Reaktortechnologie dar und
erfullt in besonderem MaBe die
speziellen Anforderungen der Papier-
industrie.

Hohe Kalziumwerte stellen die
Abwasserreinigungstechnik vor
eine neue Herausforderung:
Leistungsminderung durch
Kalkausfallungen im Anaerob-
reaktor

Bei den hohen Kalziumkonzentratio-
nen im Abwasser gibt es zwangs-
laufig Kalkausfallungen im Anaerob-
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reaktor; bei groBen Abwassermengen
sind taglich Tonnen mit Biomasse
durchsetztem Kalkniederschlag im
Reaktor zu finden. Auch bildet sich
ein Kalksteinkern mit einem Durch-
messer von bis zu 2 mm im Zentrum
der kugelfédrmigen Schlammpellets
aus anaerober Biomasse. Kalkstein-
schichten um die AuBenseite der
Pellets sind eine weitere Auspragung,
was auch als ,Eierschaleneffekt“ be-
zeichnet wird. Die bekannten Effekte
treten auf:
e Stérung der gleichmaBigen Fluidi-
sierung des Pelletbetts
® unerwlinschte Ablagerungen,
sogenannte ,kalte Stellen”
® Ausbildung von strémungsbeglns-
tigten Kanélen
e deutliche Uberlastsymptome trotz
rechnerisch ausreichend vorhande-
ner Biomasse im System.

Dies fuhrt dazu, dass der Anaerob-
reaktor Uberproportional schnell an
Leistung verliert, in der Regel abge-
fahren und mechanisch ausgerdumt
werden muss. Dazu ist ein Stillstand
erforderlich, die Biomasse ist zu
verwerfen und durch neue, aktivere
zu ersetzen.

Kalkablagerungen
auf den Pellets

Der R2S-Reaktor macht
Kalkausfillungen beherrsch-
bar

Der neue R2S-Reaktor beherrscht
Kalkausféllungen, die nicht durch
prozesstechnische und konstruktive
MaBnahmen vermeidbar sind. Er
zeichnet sich aus durch die Art der
Einstrémung in die Reaktionszone,
die Strémungsfiihrung und die
Schaffung von gezielten Ruhezonen.
Kalkschlamm, verkalkte oder inaktive
Pellets kbnnen gezielt wahrend des
Betriebs abgezogen werden.

Der neu gestaltete Klarlauf des R2S-
Reaktors verhindert Ablagerungen
und stellt somit den gleichméaBigen
Ablauf Uber den gesamten Reaktor-
querschnittsicher. Schwimmschlamm-
schichten werden gezielt und ge-
trennt aus dem System abgezogen.
Konstruktive MaBnahmen verhindern
Lufteinschliisse an kritischen Uber-
gangsstellen und reduzieren das
Kalkausféllungspotenzial.

Im R2S-Reaktor gibt es
keine Ablagerungen und
Verstopfungen

In der betrieblichen Praxis lassen
sich Storfalle, verursacht durch nicht
bestimmungsgeméaBe Zufuhr von
oberflachenaktiven Substanzen im
Abwasser wie Ole, Retentionsmittel

und Natronlauge, nicht ganzlich ver-
meiden. Als Folge kommt es zu
unkontrolliertem Pelletauftrieb und
dadurch zu Verstopfungen der Ab-
laufwehre am Reaktorkopf. Die
Durchfiihrung von Reinigungsarbeiten
in bis zu 30 m Hohe stellt — speziell
im Winter — eine Herausforderung fiir
das Betreiberpersonal dar. Durch ge-
zielte konstruktive MaBnahmen an
den Engstellen, an denen ein erhéhter
Gas-, Wasser- und Schlammdurch-
satz stattfindet oder durch Spulunter-
stitzungen an den reinen Schlamm-
strdomen, werden Ablagerungen beim
R2S-Reaktor verhindert, Verstopfun-
gen vermieden und der umlaufende
Schlamm friihzeitig reaktiviert.

Der R2S-Reaktor zeichnet sich
durch eine optimierte Raum-
belastung aus

Ein weiteres wichtiges Merkmal des
R2S-Reaktors stellt das neuartige,
verstopfungsfreie Beschickungs-
system dar, welches das zulaufende
Abwasser auf den Querschnitt des
Reaktors an allen Orten flachenpro-
portional verteilt. Damit ist eine we-
sentliche Voraussetzung geschaffen,
um das Pelletbett optimal zu fluidisie-
ren. Dadurch nimmt ein wesentlich
héherer Anteil des Schlammes aktiv
am Abbauprozess teil. Diese hdhere
Schlammaktivitat fihrt zu einer opti-
mierten Abbauleistung. Ein weiterer



Verstopfung der Ablauf-
wehre am Reaktorkopf

Schritt zur optimalen Anstrémung
des Pelletbetts ist eine zusatzliche
externe Rezirkulation, neben der im-
manenten internen Rezirkulation.
Dadurch wird gewahrleistet, dass
auch bei geringen Abwasserzuldufen
die erforderliche hydraulische Auf-
strémung erfolgt — unabhéangig vom
Zulauf aus der Produktion.

Mobiler Pilotreaktor im industri-
ellen MaBstab zur Weiterent-
wicklung der R2S-Technologie
steht auch fiir Kundenversuche
zur Verfiigung

Mit einem Pilotreaktor (30 m?3) fir
einen Durchsatz von 600 bis 1.000 kg
CSB/Tag bestehend aus einem En-
semble eines 40-FuB3-Containers und
zweier 20-FuB-Container werden seit
Mai 2007 bei einem namhaften deut-
schen Wellpappenrohpapierhersteller
groBtechnische Versuche durchge-
fUhrt. Im Vordergrund steht dabei das
Ziel, die derzeitigen Grenzen in der

Der neue anaerobe R2S-Reak-
tor (patentiert)

TECHNIK

R2S anaerober EGSB-Pilotreaktor im IndustriemaBstab

bereit zur ersten Installation

Raumbelastung deutlich zu steigern.
Mit dieser mobilen Versuchsanlage
ermdglicht Voith Paper Environmental
Solutions ihren Kunden in kritischen
Fallen, wie z.B. bei geringerer organi-
scher Fracht, Vor-Ort-Versuche im in-
dustriellen MaBstab zur Absicherung
einer Investitionsentscheidung durch-
zufuhren.

Markteinfiihrung der
R2S-Reaktortechnologie

Im Mérz 2007 erteilte ein namhafter,
weltweit aufgestellter Wellpappenroh-
papierhersteller flir seinen Standort in
Italien einen Auftrag Uber den ersten
R2S-Reaktor mit einem Durchmesser
von 9 m, einer Gesamth6he von 26 m
und einem Reaktionsvolumen von
1.320 m3. Die zu behandelnde CSB-
Fracht liegt bei diesem Reaktor bei
38.000 kg CSB/Tag.

Die Inbetriebnahme dieses Reaktors
wird im Herbst 2007 erfolgen.

Dieter Efinger

Voith Paper Environmental
Solutions
dieter.efinger@voith.com
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Bowater Calhoun Umrustung PM 4 -

Orientierung hin zu profitableren Markten

Der Nachfrageriickgang von Zeitungsdruckpapier vor allem in

Nordamerika zwingt die Erzeuger nach Losungsmaglichkeiten zu

suchen, um die weitere Nutzung ihrer Produktionsanlagen sicher-

zustellen. In vielen Fallen bietet es sich an, die vorhandenen

Anlagen zur Produktion anderer Papiersorten umzuriisten. Oft ist

die Umriistung einer Zeitungsdruckpapiermaschine auch darum

sehr attraktiv, weil hiermit auch eine hohere Wertschopfung ver-

bunden ist. Unter den sich dandernden Marktbedingungen ist dies

der Schliissel zu nachhaltigem Erfolg.

Bowater Incorporated mit Hauptsitz
in Greenville, SC, USA, ist einer der
fihrenden Hersteller von gestriche-
nen Papieren, Spezialpapieren und
Zeitungsdruck. Mit ca. 7.600 Be-
schaftigten betreibt Bowater 12 Zell-
stoff- und Papierfabriken in den USA,
Kanada und Sudkorea. In Nordameri-
ka besitzt Bowater zusatzlich zwei
Verarbeitungsanlagen und 10 Sage-
werke. Bowater besitzt sechs Recyc-
linganlagen und ist einer der weltweit

gréBten Abnehmer von recycelten
Zeitungen und Zeitschriften.

Bowater und Voith stellten ihre erfolg-
reiche Zusammenarbeit schon 2003
unter Beweis, als die PM 3 am Stand-
ort Catawba von Zeitungsdruckpapier
auf LWC umgertstet wurde.

Es handelte sich damals um den bis-

her gréBten Papiermaschinenumbau
in den USA.

2412007 | Voith Paper | twogether



Die von Bowater 1954 in Calhoun in
Tennessee, USA gebaute Fabrik ist
eine der groBten Produktionsanlagen
fur Papiere aus mechanischem Faser-
stoff in Nordamerika. Die Calhoun Mill
mit insgesamt 5 Produktionsanlagen
befindet sich auf einem Geldnde am
Hiawassee River, etwas oberhalb des
Tennessee Rivers. Die Produktpalette
umfasst Zeitungsdruckpapiere, unge-
strichene Papiere aus mechanischem
Faserstoff sowie Zellstoff aus eigener
Produktion.

Jahrliche Produktionsleistung:
Zeitungsdruckpapiere

ca. 372.000 t p.a.
Spezialpapiere ca. 372.000 t p.a.
Zellstoff ca. 145.000 t p.a.

Umbauziel: Herstellung von
BowHybrid FS Papier

Mit dem Ruckgang der Nachfrage
von Zeitungsdruckpapier in Nord-
amerika wird flr Papierproduzenten
die Umrlstung von Zeitungsdruck-
papiermaschinen auf Produkte mit
besseren Marktchancen, verbunden
mit hdherer Wertschépfung, attraktiv.
Wahrend der Verbrauch von Zeitungs-
druckpapier rucklaufig ist, erschlie-
Ben Papiere fur Direct Mail Aktionen,

Kataloge und Flyer vielversprechende

Mérkte mit guten Aussichten beziig-
lich der zukiinftigen Nachfrage. Daher
sind Umristungen von Maschinen
der Schlissel zum Erfolg bei sich an-
dernden Marktanforderungen.

Bowater hat dies seit langem erkannt.
So wurden fir den Umbau der PM 4
in Calhoun klare Zielvorstellungen
erarbeitet und vorgegeben sowie die
erforderlichen Papiereigenschaften
des neu herzustellenden BowHybrid
FS Papieres festgelegt.

BowHybrid FS Papier ist eine einge-
tragene Markenbezeichnung von
Bowater. FS steht fir Freesheet (For-
matpapier) und Hybrid soll aufzeigen,
dass dieses Papier aus einer Roh-
stoffmischung von gebleichtem Zell-
stoff und gebleichtem TMP herge-
stellt ist. BowHybrid FS Papier zeich-
net sich durch hohe Festigkeit und
hohes Volumen bei einem geringen
Flachengewicht von 60-74 g/m? aus.
Dadurch werden u.a. Versandkosten
reduziert. Das Marketingkonzept
lautet ,High bulk and lightweight bei
hdchster Festigkeit“. Das Papier kann
sowohl ungestrichen als auch gestri-
chen produziert werden. Durch die
Rohstoffkombination wird auch die

erforderliche WeiBe sowie eine
verbesserte Opazitdt des Papieres
erreicht. Das ungestrichene Papier
weist schon durch optimales Kalan-
drieren hervorragende Oberflachen-
eigenschaften auf. Um bei der An-
wendung die Druckfarbenergiebigkeit
und die Auflédsung des Schriftbildes
noch weiter zu steigern, kann ein
Streichsystem zum Einsatz kommen.

wPerfect Fit“-Umbauumfang

Interne Untersuchungen bestétigten,
dass die vorhandenen Bauelemente
der alten PM 4 in Calhoun einen viel-
versprechenden Grundstock fiir einen
erfolgreichen und kostenglinstigen
Umbau darstellten. Die von Voith ent-
wickelte und bewahrte Umbaustrate-
gie ,Perfect Fit“ konnte optimal zum
Einsatz kommen. Der von Bowater
produzierte Rohstoff entsprach allen
Voraussetzungen fir die geforderte
Papierqualitat.

Die ursprtinglich 1958 von Beloit
gelieferte Zeitungsdruck-Papier-
maschine besitzt eine Siebbreite von
7.112 mm, und war fir eine Betriebs-
geschwindigkeit von ca. 1.067 m/min
und eine Produktionsleistung von
150.000 Tonnen p.a. ausgelegt.

Calhoun PM 4 Umriistung
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Stoffauflauf Masterdet Il F (links) und
der neue DuoFormer D (rechts)

Kundenurteil

Mike Cresswell
Bowater Inc.
Technical Assistant
Paper Mill
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,Wir sind sehr froh, dass wir Voith als
Partner fiir den Umbau zur Sortenumstel-
lung an der PM 4 von Bowater in Calhoun,
TN, ausgewahlt haben. Die Umbauele-
mente entsprechen und erfiillen optimal
unsere Anforderungen und das Voith Inbe-
triebnahmepersonal war sehr sachkundig.
Die Inbetriebnahme verlief sehr gut und
wir konnten die Maschine bereits mit
Geschwindigkeiten und Produktionsraten
tiber den Garantiewerten fahren. Die an-
fanglichen Qualitdtsparameter der Papier-
bahn sehen gut aus und wir erhalten
weiterhin sehr positive Riickmeldungen
von unseren Kunden, die Papierqualitit
betreffend.

Um die PM 4 von Zeitungsdruck auf
gestrichenes Hybridpapier bei glei-
cher Produktionsleistung umzuristen,
waren umfassende Upgrades erfor-
derlich:
Verbesserungen in der Stoff-
aufbereitung
Neuer Stoffauflauf
Umfangreiche Anderungen an der
bestehenden Formerpartie
Pressen- und Trockenpartie-
Optimierungen
Neuer Coater, einschlieBlich
Streichfarbenaufbereitungsanlage
Neue Nachtrockenpartie
Anderung am vorhandenen
Glattwerk.

Zusatzlich zum PM-Umbau investier-
te Bowater in eine neue Bleichanlage.

Um ausreichende Kapazitat fur die
neue Hybrid-Papiersorte vorzusehen,
waren in der Stoffaufbereitung be-
trachtliche Anpassungen erforderlich.
Es musste auf Low Consistency um-
gerUstet werden. U.a. wurden neue
Voith MSA und MSS Sortierer, neue
MultiSorter vom Typ MSM und ein
MultiDeflaker DF geliefert. Die neue

Low Consistency Linie erhielt eine
VoithVac Entliiftung fiir niedrigsten
Gasgehalt und ist Voraussetzung fur
beste Papierqualitat.

Fir die Aufriistung der Nasspartie der
Papiermaschine wurde der Beloit
Concept lll Converflo Stoffauflauf
durch einen modernen Voith Master-
Jet Il F Stoffauflauf mit ModuleJet
Verdinnungswasser-Technologie er-
setzt.

Der vorhandene Beloit Belform Top-
former wurde durch den bewéahrten
Voith DuoFormer D ersetzt. Zusatzlich
wurden im Formertisch neue Foil-
kasten, ein neuer TriVac Saugkasten
sowie neue Keramikleisten eingebaut.
Mit diesen Anderungen wurden fast
alle mit Stoff und Papier in Beriihrung
kommende Teile ersetzt.

Die Geometrie der Pressenpartie
wurde mit Focus auf Zugverkirzung
zur Verbesserung der Runnability
optimiert. Die Granitwalze wurde
durch eine moderne Keramikwalze
ersetzt. Diese Anderungen wurden
mit Blick auf einen evtl. spateren



Schuhpresseneinbau umgesetzt. Zur

weiteren Verbesserung der Runnabi-
lity wurden ein BubbleMaster Saug-
kasten sowie Fibron Streifentberfiihr-
einrichtungen wie Tail Diverter und
Peel & Transfer Foil Einrichtungen
eingebaut.

Vortrockenpartie

In der Trockenpartie wurden kleinere
Upgrades vorgenommen, u.a. wurde
zur Erhéhung der Trockenleistung
eine der einreihigen Trockengruppen
in eine zweireihige umgeristet.

Coater und Nachtrockenpartie
Eine Herausforderung an Voith und
ein wichtiger Schlissel zum Erfolg
war der Einbau eines Voith Speed-
Sizers in die bestehende Maschine
unter der Voraussetzung, eine sehr
kostengulinstige Losung zu definieren
und zu liefern.

Als , Perfect Fit“ und somit als kosten-
gunstigste Umbaulésung wurde der
Coater und die Nachtrockenpartie so
konzipiert, dass die Positionen des
vorhandenen Glattwerks und des Rol-
lers nicht gedndert werden mussten.

Voith Drive
(Patent angemeldet)
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Der Standort des Glattwerkes konnte
beibehalten werden, indem acht
Trockner am Ende der alten Trocken-
partie entfernt und durch den Speed-
Sizer, das CB Turn System, den
Schwebetrockner, den Scanner und
die erforderlichen Leitwalzen ersetzt
wurden.

AuBerdem blieben die letzten zwei
Trockenzylinder von der bestehenden
Maschine an ihrem urspringlichen
Einbauort und wurden somit Teil der
neuen Nachtrockenpartie, bestehend
aus dem gasbeheizten Schwebe-
trockner und den zwei Trockenzylin-
dern, die als ,,Zuggruppe” vor dem
Glattwerk agieren und durch Voith
Drives angetrieben werden.

Gldattwerkumbau und Rollen-
schneidmaschine

Das vorhandenen 6-Walzen-Hartnip-
Glattwerk wurde in ein 4-Walzen-
Glattwerk umfunktioniert. Zur Verbes-
serung der Flexibilitdt beim Linien-
druck und um die Mdglichkeiten von
Faltenbildung auszuschalten, wurden
Leitwalzen (Flyrolls) installiert.

Ein neues Voith Gooseneck Tambour-
wechselsystem wurde installiert, um
die Effizienz beim Rollenwechsel zu
erhéhen.

Fazit

Nach der Vertragsunterzeichnung am
3. Juni 2005 wurde die Papiermaschi-
ne am 29. Juni 2006 wieder in Betrieb
genommen. Die PM 4 zeigte nach
sehr kurzer Zeit ihr hohes Potential
und lag Uber der vorausberechneten
Inbetriebnahmekurve.

Innerhalb von 3 Wochen nach der
Inbetriebnahme war das 3-Monats-
Produktionsziel bereits Uberschritten
und der 12-Monats-Produktionsmei-
lenstein war innerhalb von 6 Wochen
erreicht.

Diese hohe Leistungsfahigkeit wurde
in den folgenden Monaten aufrechter-
halten und die Maschine produziert
bei verschiedenen Sorten mehr als
geplant. Fast alle Leistungskriterien
sind in einer sehr friihen Phase in Zu-
sammenarbeit mit dem technologisch
sehr versierten Kunden erfullt worden.

Von Beginn an zeigte das Papier aus-
gezeichnete Druckqualitét, vor allem
das gestrichene Papier, das von
Druckereien und Werbeagenturen gut
angenommen wurde. Die Markt-
nachfrage nach diesem Papier steigt
stetig.

Die Umbaustrategie ,,Perfect Fit* alles
aus einer Hand und aufeinander ab-
gestimmt von Voith hat sich erneut
zur vollsten Zufriedenheit des Kunden
bewahrt.

Mit diesem Umbau konnte das
Marketingkonzept fir BowHybrid FS
Papier ,High bulk and lightweight bei
hdchster Festigkeit” sehr erfolgreich
starten.

Martin Jauch
Papiermaschinen Grafisch
martin.jauch@voith.com
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ATMOS Premium Tissue — 35% Energie- und
erhebliche Investitionskosteneinsparungen

Mehr als 30 Jahre lang war die Herstellung von “Premium Tissue”
nur den groBten Tissuepapier-Produzenten vorbehalten, die mit der
TAD-Technologie (Through Air Drying Technology) dieses Markt-
segment abdeckten. Diese Technologie ist mit groBer Kapital-
investition sowie mit hohen Produktionskosten iiberwiegend wegen
des hohen Energiebedarfs verbunden. Jetzt, mit der innovativen
Voith ATMOS-Technologie, die am Tissue Process Technology Cen-
ter bei Voith Paper Sao Paulo, Brasilien, in enger Zusammenarbeit
mit Voith Paper Fabrics entwickelt wurde, ist die Herstellung von
sPremium Tissue“ mit geringen Investitionskosten, weniger Energie

und auch mit weniger Fasern sowie mit 100% Recyclingfasern

moglich.

In twogether 22 wurde erstmals Uber
die von Voith entwickelte ATMOS

Technologie zur Herstellung von Pre-
mium Tissue berichtet. ATMOS steht

fir Advanced Tissue Molding System.

Diese gemeinsame Entwicklung, an
der viele Voith Paper Divisions mitge-
arbeitet haben und ihre Innovationen
einflieBen lieBen, zeigt einmal mehr

deutlich, wie Synergien zwischen den
einzelnen Divisions immer wieder
optimal zum Vorteil des Kunden ge-
nutzt werden. Der groBe Vorteil dieser
Technologie besteht darin, die Pro-
duktion von Premium Tissue im Ver-
gleich zu TAD mit 35% Energie- und
erheblichen Investitionskostenein-
sparungen zu erméglichen. Je nach

2412007 | Voith Paper | twogether



Anwendungsfall kdnnen auch Fasern
eingespart und 100% recycelter Roh-
stoff verwendet werden.

In diesem Beitrag wird nun die Wir-
kungsweise der ATMOS-Tissue-Pro-

duktionsanlage anhand Abb. 1 erklart:

Das ATMOS-Modul befindet sich zwi-
schen dem Former und dem Yankee.
Die Blattbildung erfolgt wie bei einem
herkdmmlichen Crescent Former, wo-

AtmosForm ATMOS Haub
—— AtmosMax aube
AtmosFlex o
—— AtmosBelt
@
p
Nassformen

Abb. 1: ATMOS-Prinzip
(patentiert)

bei der Filz durch ein Sieb mit pragen-
der Oberflache, genannt AtmosMax
(in Abb. 1 blau gekennzeichnet), er-
setzt wird. Dieses Sieb gewahrleistet
den dreidimensionalen Blattaufbau
und flihrt die Papierbahn auf dem
gesamten Weg vom Stoffauflauf zum
Yankee.

Eine speziell entwickelte Vakuumwal-

ze, genannt ATMOS-Walze, sorgt fir
maximale Entwéasserungsleistung.

D @)

ATMOQOS Tissuemaschine

Die Hauptentwéasserung erfolgt durch
den Luftstrom (Vakuum) und wird
zudem durch den sehr engen Kontakt
zwischen Papierbahn und einem neu
entwickelten Entwasserungsfilz,
genannt AtmosFlex (gelb) in optimaler
Weise unterstiutzt. AtmosFlex ist
zwischen der ATMOS-Walze und dem
AtmosMax installiert.

Der sehr enge Kontakt zwischen
Papierbahn und AtmosFlex wird

Saugkasten

Saugwalze
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Abb. 2: Blattstruktur von konventionellem
Tissue (oben) vs. ATMOS (unten)

durch ein luftdurchldssiges Band, ge-
nannt AtmosBelt (rot), gewahrleistet.
AtmosBelt wurde speziell fir die hohe
Zugbeanspruchung entwickelt. Der
AtmosBelt wird Gber den AtmosMax
gefuhrt. Dadurch, dass er keinen
Kontakt zur Papierbahn hat, beein-
flusst er die Papierqualitat nicht.

Die Gber dem ATMOS-Modul ange-
ordnete ATMOS-Haube zum Einbla-
sen von HeiBluft und Dampf sorgt fur
zuséatzliche Warme. Die Erh6hung der
Wassertemperatur und damit ver-
bundene Reduktion der Viskositat
beschleunigt den Entwasserungspro-
zess. Vor dem ATMOS-Modul befin-
det sich eine sogenannte wet shaping
box, die durch Anwendung von
Vakuum die pragende Wirkung des
AtmosMax verstarkt.

Wahrend der Bahnlbergabe an den
Yankee mittels einer Anpresswalze
gewdhrleistet die Struktur des Atmos-
Max eine minimale Pressung der
Papierbahn. Die Qualitdtsmerkmale
des Tissue bleiben somit erhalten.

Fur eine einwandfreie Bahnlberfiih-
rung und gleichméBige Haftung an
die Yankeeoberflache sowie fir einen
feinst abgestimmten Kreppvorgang
bei optimalen Laufeigenschaften

Abb. 3: Blattstruktur von TAD (oben) vs.
ATMOS (unten)

wurden von Voith und Bruckman
Laboratories die Magnos Coating
Chemikalien entwickelt.

Die Abb. 2 und 3 zeigen elektromikro-
skopische Aufnahmen von herkémm-
lichem Tissue, von TAD- und ATMOS-
Tissue. In Abb. 2 ist die dreidimen-
sionale Struktur des mit ATMOS-
Technologie hergestellten Produktes
im Vergleich zu einem herkdmmlichen
Tissue sehr gut zu erkennen.

Abb. 3 verdeutlicht, dass mit der
ATMOS-Technologie der gleiche
dreidimensionale Blattaufbau bei
héchstem Volumen wie mit der TAD-
Technologie erzielt werden kann.

ATMOS-Produktionsanlagen kdnnen
in Breiten von 2.800 mm single width
bis 5.600 mm (double width) aus-
gelegt werden. Das ATMOS-Modul
eignet sich auch hervorragend, um
herkdmmliche Tissue PMs umzu-
rusten. Es ist auch méglich, sowohl
konventionelles Tissue als auch
Tissue in Premiumqualitat auf den
Maschinen zu produzieren.

Je nach Faserrohstoff, gewlinschtem
Flachengewicht und Produktspezifi-
kationen erreicht eine doppelbreite
ATMOS Maschine mit einem

5.500 mm Yankee-Zylinder und einer
500°C Haube eine Tages-Produktions-
kapazitat von 200 t.

Weitere Informationen und Betriebs-
erfahrungen mit der ersten sich in
Betrieb befindlichen ATMOS-Tissue
PM werden wir in den folgenden Aus-
gaben von twogether veroffentlichen.

Rogério Berardi
Voith Sdo Paulo, Brasilien
rogerio.berardi@voith.com

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

' Ademar Lippi Fernandes
Voith Paper Fabrics
I'P' lippi.fernandes@voith.com
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Wertschopfung steigern mit
verbesserter Querprofilregelung

Fixkosten 10% Energie 18%

Personal

2ot Rohstoffe

35%

Bespannung
5%
Verpackung 3%

Chemie/
Entsorgung 4%

Typische Betriebskosten bei der Papier-
herstellung: Mehr als 50 % sind bedingt
durch Energie- und Rohstoffkosten

2412007 | Voith Paper | twogether

Erhohung der Wertschopfung - ein Wunsch, der nicht nur bei Top-

managern in aller Munde ist. Eine aktuelle internationale Umfrage

von PriceWaterhouseCoopers unter 17 Vorstinden aus der Papier-

industrie erbrachte klar: Die Wertschopfungskette muss weiter

optimiert werden. Voith Paper Automation verfolgt dazu das Ziel,

die Automatisierung so weiterzuentwickeln, dass die Papier-

maschine automatisch einen optimalen Kurs hidlt und damit die

Wertschopfung gesteigert wird. Mit innovativen Automatisierungs-

I6sungen kann nicht nur die Papierqualitidt erhoht, sondern gleich-

zeitig Energie gespart werden.

Maximale Wertschépfung bedeutet in
der Realitat, den optimalen Kompro-
miss aus Produktionsleistung, Res-
sourceneinsatz und erreichter Pro-
duktqualitat zu finden. Denn Tatsache
bleibt, dass flr jeden Kunden indivi-
duell die jeweilige Wertigkeit dieser
drei Parameter definiert werden
muss. Typischerweise verursachen
Rohstoff- (35 %) und Energiekosten
(18 %) schon allein Gber 50 Prozent
der Betriebskosten bei der Papier-
herstellung. Da liegt es nahe, genau
an diesen Stellschrauben zu drehen,
um zum Beispiel Energiekosten zu
senken und im Sinne einer ,overall
efficiency” mit Automatisierungs-
I6sungen den Papierherstellungs-
prozess wirtschaftlicher zu gestalten.

Die Lésungsansatze von Voith Paper
Automation decken den kompletten
Papierherstellungsprozess ab. Fir die

Kunden bedeutet das: Sie kénnen
sich nicht nur auf den Systemlieferan-
ten Voith verlassen, sondern haben
dank der integrierten Kompetenz von
Voith Paper auch die Mdglichkeit,
Automatisierungen in bestehende
Maschinenkonfigurationen einbauen
zu lassen. Ein Wunsch, der mehr und
mehr an Voith herangetragen wird, ist
die Papiermaschine nachtréaglich zu
optimieren, ihre Geschwindigkeit

zu erhdhen oder den Energieeinsatz
zu verringern.

Einer dieser Lésungsansatze von
Voith Paper Automation ist OnQ
ModuleTherm, der durch die Rege-
lungssoftware OnQ Profilmatic ge-
steuert wird. Dank dieser Technologie
kann die Dicke der Papierbahn bei
deutlich geringerem Einsatz von
Energie wesentlich gleichmaBiger
gestaltet werden. Am Beispiel der



ohne Profilmatic ~ mit Profilmatic

Ruzomberok PM 18 -
Dickenquerprofilierung am Kalander

80 g/m?

Flachengewicht
Durchschnittl. Dicke 104 pm
Liniendruck 28-34 N/mm

PM Geschwindigkeit ~ 1.250-1.400 m/min

Dank OnQ Profilmatic wurde an der PM 18 in Ruzomberok eine signifikante Verbesserung

des Dickenquerprofils (2-Sigma) erreicht

PM 18, auf der bei Mondi SCP in
Ruzomberok/Slowakei Kopierpapier
hergestellt wird, konnte Voith Paper
Automation durch den Einsatz von
OnQ ModuleTherm die schon gerin-
gen Dickeabweichungen von 0,8 um
(man spricht hier vom so genannten
2 Sigmawert) um 69 Prozent auf
0,25 pm senken. Nur zum Vergleich:
0,25 pym entsprechen etwa einem
Hundertstel des Durchmessers von
einem menschlichen Kopfhaar.

Durch OnQ ModuleTherm wird ein
Luftstrom, der fir jede Regelzone
separat eingestellt werden kann, auf

Die effiziente Steuerung der Aktuatoren
tber die OnQ Profilmatic Software ermég-
licht eine Erhéhung der Papierqualitdt und
einen reduzierten Energieverbrauch uber
den gesamten Prozess hinweg

0nQ ModuleSteam
Feuchte

die Oberflache einer Glattwerkwalze
gerichtet. Die unterschiedliche Ober-
flachentemperatur der Regelzonen
resultiert in einer unterschiedlichen
radialen Ausdehnung der Walze, und
damit in einem unterschiedlichen
Druck im Walzenspalt (Nip) des Glatt-
werkes. Das fihrt schlieBlich zu einer
Beeinflussung des Dickenquerprofils
der Papierbahn. Eine andere Mdglich-
keit, den Nip im Glattwerk Uber die
Maschinenbreite unterschiedlich ein-
zustellen, ist die Verwendung einer
Nipcorect Walze. Hier wird die radiale
Ausdehnung der Walze durch unter-
schiedliche Oldriicke tiber die
Walzenbreite erzeugt. Gesteuert wird
OnQ ModuleTherm, wie auch die
Nipcorect-Walze, durch die Rege-
lungssoftware OnQ Profilmatic, die
beide Aktuatorenreihen individuell
aufeinander abstimmt. Diese Soft-
ware ermdglicht dem Papiermacher
die Vorgabe eines gewlinschten
Dicken-Sollprofils.

0nQ ModulePro
Feuchte

Bei der Inbetriebnahme eines OnQ
ModuleTherm legt Voith auf den Ener-
gieverbrauch ein besonderes Augen-
merk und hat eine neue L6sung flir
diesen Anwendungsfall entwickelt.
Bei dieser neuen Lésung wird der tat-
sachliche Energiebedarf des Aktua-
tors automatisch langsam reduziert,
bis das vom Papiermacher vorge-
gebene Qualitatsniveau in einer be-
stimmten Toleranzgrenze erreicht ist.
Mithilfe dieser Strategie konnte zum
Beispiel bei der Inbetriebnahme eines
Hardnip-Glattwerks (Ruzomberok) die
benotigte Leistung um rund 70 kW
reduziert werden. Dies entspricht ei-
ner Energieeinsparung von 600 MWh
im Jahr oder rund 40.000 Euro.

Diese Regelungsstrategie — die nicht
nur die Qualitat der Papierbahn opti-
miert, sondern auch die Wertschop-
fung des Betreibers — eignet sich glei-
chermaBen fur den Dampfblaskasten
OnQ ModuleSteam. Ob bei DuoCentri
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Mit OnQ ModuleTherm und Nipcorect Walze, beide durch die OnQ Profilmatic Software gesteuert,
konnten Dickeabweichungen im Querprofil erheblich reduziert werden (Ruzomberok)

Pressen, Tandem NipcoFlex oder
Single NipcoFlex —OnQ ModuleSteam
ist ein innovatives Regelsystem, das
einen hohen Trockengehalt nach der
Presse garantiert. AuBerdem opti-
miert OnQ ModuleSteam das Feuch-
tequerprofil nach der Presse und
damit auch die Uberfiihrbarkeit in die
Trockengruppe. Zusammen mit der
neuen Regelungsstrategie wird mit
OnQ ModuleSteam automatisch der
beste Kompromiss aus Trockengehalt
und Querprofilqualitat erzielt. Hoherer
Trockengehalt nach der Presse
bedeutet einen deutlich geringeren
Energieverbrauch bei der Trocknung,
und damit eine hdhere Wertschop-
fung.

Ein drittes Beispiel fur die Erhéhung
der Wertschdpfung durch eine ver-
besserte Querprofilregelung ist der
Dusenfeuchter OnQ ModulePro. Hoch
entwickelte Disen und Ventile sorgen
dabei flr ein ideales Feuchtequer-

0nQ ModuleTherm

-

Qualitatsniveau

profil. Auch dieser Aktuator wird mit-
tels der Regelungssoftware OnQ
Profilmatic gesteuert. Dabei wird die
Papierbahn Uber die stufenlos und
absolut prazise verstellbaren OnQ
ModulePro-Stellventile nur so stark
befeuchtet, wie es notwendig ist, um
die Ziel-Qualitat des Feuchteprofils zu
erreichen. Die optimierte Befeuchtung
spart Energie bei der nachfolgenden
Trocknung. In der Summe wird durch
die hdhere Papierqualitdt auBerdem
der Bahnlauf verbessert. Es kommt
zu weniger Abrissen. OnQ ModulePro
ist damit ein wichtiger Baustein bei
der Optimierung der Wertschdpfung
des Papierproduzenten. An einer
Zeitungsdruckmaschine (Rheinpapier
Hurth PM 1/Deutschland) wurde mit
OnQ ModulePro eine bis zu 80-pro-
zentige Qualitatsverbesserung erzielt.
Und das bei einer Papiermaschine,
die mit ihren hohen Maschinen-
geschwindigkeiten besonders hohe
Anforderungen stellt.

e

gewiinschtes
Qualitatsniveau

nicht
verkaufsfahiges
Papier

Ressourceneinsparung

Die Beispiele zeigen: Neue Automa-
tisierungslésungen erlauben es, eine
maximale Wertschépfung mit der
Produktionsmaschine zu erzielen.
Sie optimieren nicht nur die Papier-
qualitéat, sondern reduzieren auch
klar die Betriebskosten. So wird auf
automatisierte Weise ein optimaler
Kompromiss aus Produktionsleistung,
Ressourceneinsatz und erreichter
Produktqualitat sichergestellt. Fur
den Betreiber ergibt sich ein jahrli-
ches Einsparpotential von 30.000 bis
200.000 Euro pro Aggregat, ohne
weitere Investitionen in Anlagenbau-
teile tatigen zu mussen.

Rudolf Miinch
Automation
rudolf. muench@voith.com

Der Energieverbrauch wird reduziert, bis
das vorgegebene Qualitdtsniveau erreicht
ist. Flir den Papiermacher bedeutet das:
Erhéhung der Wertschépfung
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Ein Jahr Paper Technology Center (PTC) -
mit Innovationen zum Erfolg

Voith hat in den letzten Jahren eine groBBe Anzahl interessanter

Neuentwicklungen in den Markt eingefiihrt. Die sich verandernden

Anforderungen an Forschung und Entwicklung haben dazu gefiihrt,

dass auch bei der Entwicklung oder Optimierung vermeintlicher

Detailaspekte der Gesamtprozess von der Faserstoffaufbereitung

bis zur Veredelung mit betrachtet und in einigen Fallen sogar

angepasst werden muss. Chancen und Herausforderungen an

Forschung und Entwicklung haben sich grundlegend verandert.

Die Antwort von Voith Paper ist das
Paper Technology Center (PTC). Vor
einem Jahr wurde die Anlage mitihren
einzigartigen Leistungsmerkmalen
wie einer voll integrierter Fiberdesign-
Anlage, der produktionsanlagenéhn-
lichen Stoff- und Wasserfiihrung
sowie einem Potenzial fir hdchste

Geschwindigkeiten und groBe Produk-
tionsmengen installiert. Das Heraus-
ragende an der VPM 6 ist aber ihr
modularer Maschinenaufbau, der
zuldsst, einzelne Module je nach Kun-
denwunsch ein- oder auszubauen.

So sind individualisierte Testlaufe
maoglich.
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Die Erfahrungen nach 12 Monaten
bestétigen die Richtigkeit des Kon-
zepts: Unsere Kunden sind ausnahms-
los beeindruckt von der hohen Uber-
einstimmung der Papierherstellung

im PTC mit ihrer Produktionsanlage.
Erstmals konnten Entwicklungen
durchgefiihrt werden, die auf konven-
tionellen Versuchsanlagen so nicht
moglich sind. An der Papiermaschine
wurden in den ersten 12 Monaten
drei grundlegend verschiedene Press-
module angewendet, damit wir mit
unseren Kunden direkte Konzeptver-
gleiche durchflhren konnten. Hierbei
kamen die drei Pressenkonzepte
Tandem-NipcoFlex, Single-NipcoFlex
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und DuoCentri-NipcoFlex und der
HiDryer zum Einsatz. Der eindrucks-
vollste Beweis fir die Leistungsféhig-
keit des PTC ist aber die Auslastung,
die heute bereits bis Ende 2007
reicht.

Entscheidend fir den Erfolg sind je-
doch die Ergebnisse auf innovativen
Arbeitsgebieten. Aus diesem Grunde
wollen wir, beginnend mit dieser
Ausgabe, regelmaBig Produktent-
wicklungen vorstellen, die dazu bei-
tragen kdnnen, Investitions- oder
Produktionskosten deutlich zu sen-
ken oder die Qualitdt von Papier und
Karton zu verbessern. Innovationen

FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG

fur den Erfolg unserer Kunden. Die
anschlieBenden Artikel sind bewusst
kurz gehalten. Uber die eine oder an-
dere Innovation wird in den folgenden
Ausgaben detaillierter berichtet wer-
den. Die jeweiligen Ansprechpartner
finden Sie am Ende jeden Artikels.

Ulrich Begemann
Voith Paper F&E
ulrich.begemann@voith.com




FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG

HipeaFien

Versuchspapiermaschine VPM 6 im PTC
mit neuem Rekord — mit Single NipcoFlex Presse
fast 2.100 m/min erreicht

Diese Geschwindigkeit ist umso be-
eindruckender, da sie mit der Single
NipcoFlex Presse mit nur einem
Pressnip erreicht wurde. Der aktuelle
Produktionsweltrekord wird dagegen
von einer Maschine mit zwei Schuh-
pressnips gehalten.

Eine gezielte Bespannungsentwick-
lung von Voith Paper Fabrics hat
diesen Weltrekord mit ermdglicht,
weil die Pressenbespannung optimal
an die Maschinentechnik angepasst
wurde. Die Pressfilze haben sich mit-
tlerweile auf dem Markt mehrfach be-
wahrt. Darlber hinausgehend wurde

das Gesamtbespannungskonzept,
bestehend aus Formiersieben, Press-
filzen, Pressménteln und Trocken-
sieben durch die Experten von Voith
Paper und Voith Paper Fabrics gezielt
fur hohe Geschwindigkeit und hohe
Papierqualitat fir dieses Experiment
ausgewahlt.

Wesentlicher Vorteil dieses modernen
Pressenkonzeptes ist die geschlosse-
ne Bahnflihrung. Selbst an den kriti-
schen Stellen, wie in den ersten Tro-
ckengruppen, stellte das Uberfiihren
der Papierbahn bei dieser neuen
Hdéchstgeschwindigkeit kein Problem

dar. Die Papierqualitat, der mit 15%
Fullstoff produzierten Papiermuster,
war beeindruckend. Formation,
Festigkeit und Oberflachenwerte
lagen in einem guten Bereich.

Daniel Gronych
Voith Paper F&E
daniel.gronych@voith.com

atll .
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Voith Datenanalyse Experten

Optimierungspotenzial — Voith Tools
10% — DataMining
20% —OnView etc.
70% Kunde Voith Technologien
— Technologisches Problem PaperMiner — Prozess Know-how
— Daten (offline)

Know-how  Klassische  PaperMiner
der Betreiber Optimierung
von Voith

Mit dem PaperMiner Prozesse optimieren,
verstehen und stabilisieren — ein Service, der aus
Datenbestanden Wissen macht

Es geht um Prozessoptimierungen,
das detaillierte Prozessverstéandnis
und die Stabilisierung von Verfahrens-
prozessen bei der Papierherstellung.
Welche Datenmengen dabei entste-
hen, driickt allein eine Zahl aus:
Uber 6000 Werte werden im Papier-
herstellungsprozess teils in Bruch-
teilen von Sekunden erfasst und
gespeichert. Damit enthélt eine Voith
Papiermaschine heute mehr Regel-
kreise als ein modernes Verkehrs-
flugzeug.

Diese Daten sind ein schlummerndes
Kapital — so sie richtig analysiert und
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PaperMiner heiB3t eine Neuentwicklung von Voith, hinter der sich

eine ganze Kette von Servicedienstleistungen verbirgt. Mit dem

PaperMiner konnen samtliche Daten, die beim Betrieb einer Papier-

oder Veredelungsmaschine entstehen, mit unterschiedlichen

Analysemethoden ausgewertet werden. Doch deshalb allein wurde

der PaperMiner nicht entwickelt: Voith will seinen Kunden aus

diesen Daten neues Wissen iiber Méglichkeiten einer noch profitab-

leren Prozessfiihrung zukommen lassen.

genutzt werden. Der PaperMiner
wertet aktuelle Prozessdaten mit ver-
schiedensten Algorithmen aus und
liefert dem Papierexperten ansonsten
verborgene Korrelationen zwischen
Prozessschritten. Der PaperMiner
schafft so die Moglichkeit einer um-
fassenderen Prozessanalyse als
bisher, mit deren Bewertung die Ex-
perten von Voith dem Kunden schnell
umsetzbare MaBnahmenvorschlage
flr einen effizienteren, reibungslosen
Prozess entwickeln kdnnen.

Voith Papier-Ingenieure sehen im
PaperMiner die Mdglichkeit, jene

letzten zehn Prozent ungenutztes
Optimierungspotenzial auszuschop-
fen, die mit klassischen Methoden
nicht genutzt werden kénnen.

Dr. Rainer Schmachtel
Voith Paper F&E
rainer.schmachtel@voith.com
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Trocknungstechnologie
ermoglicht Geschwindigkeiten tuiber 2.000 m/min -
HiDryer, das Speed- and Quality Module

Die Zeitungsdruck-Papiermaschine
Hurth PM 1 hat gezeigt, dass sie bei
einer Geschwindigkeit von tber
2.000 m/min marktgerechtes Papier
produzieren kann. Fir eine weitere
Geschwindigkeitserhdhung ist aller-
dings die begrenzte initiale Nassfes-
tigkeit der Papierbahn zu beachten.
Diese gibt die maximale Bahnspan-
nung vor, die das nasse Papier nach
der Presse aushalten kann. Beim Ab-
I6sen der Papierbahn von den glatten
Trockenzylindern wird diese Bahn-

811
il

HiDryer — Impingement-Trocknung direkt
nach der Presse (Patent angemeldet)

spannung fur einen stérungsfreien
Papierlauf bendtigt.

Um Geschwindigkeiten weit Uber
2.000 m/min zu erreichen, muss die
Papierbahn am ersten Trockenzylin-
der eine héhere Festigkeit haben.
Hier setzt der HiDryer an: Mit Hoch-
leistungs-HeiBlufthauben trocknet der
HiDryer die Papierbahn so, dass sie
mit entsprechend héherer Festigkeit
in die Zylindertrockenpartie kommt.
Der HiDryer ermdglicht damit eine



HiDryer im Paper Technology Center (PTC)

Geschwindigkeitssteigerung von

200 m/min gegenuber der konventio-
nellen Technik und macht moderne
Papiermaschinen noch produktiver
und somit noch profitabler.

Fur die effiziente, kontaktlose Trock-
nung sorgen Impingement-Hauben,
wie sie aus der Tissue-Trocknung
bekannt sind. Hierbei handelt es sich
um eine reine Prallstromtrocknung,
nicht um eine Durchstrdmtrocknung.
Die aus der einreihigen Trockenpartie
bekannten Vorteile einer voll gestitz-
ten Bahnflihrung wurden auf den
HiDryer Ubertragen. Durch groBe
Saugwalzen mit Stabilisator wird das
Papier sicher und zuverlassig geflihrt.
Gleichzeitig bietet diese Bahnfiihrung
eine ausreichend groBe Trocknungs-
flaiche. Besondere Aufmerksamkeit
verdient die Tatsache, dass fir jede
Impingement-Trocknung direkt nach
der Presse, eine bahnbreite Uber-
fihrung bis zum ersten Zylinder not-
wendig wird. Denn dies ist die erste
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Zug 1. Presse — 1. Zylinder [%]

48 50 52 54

Trockengehalt nach 1.

Ergebnisse von Hochgeschwindigkeits-
versuchen mit dem HiDryer

mdgliche Position fir den Abnahme-
schaber. Auch hier bewéhrt sich das
Konzept mit groBen Saugwalzen. Es
gibt keine Uberdruckpulse an Auflauf-
stellen, da bei diesem Konzept auf
Papierleitwalzen verzichtet werden
kann. Durch ausreichend hohen
Unterdruck wird die Bahn schnell und
sicher auf dem Trockensieb fixiert
und wahrend der Trocknung auf den
HiDryer-Walzen gehalten. Selbst bei
hohem Vakuum gibt es keine Sieb-
auslenkung, was einen immer glei-
chen Abstand zur Trocknungshaube
gewahrleistet. Das ist wichtig, denn
schon kleine Abweichungen im
Abstand wirden sonst unerwinschte
Feuchtequerprofil-Stérungen hervor-
rufen.

Der HiDryer wurde Uber zwei Jahre
lang an den Versuchspapiermaschi-
nen in Heidenheim intensiv und er-
folgreich getestet und steht im Paper
Technology Center (PTC) fiir Versuche
zur Verfligung. Die durchgefiihrten

56
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[ m 2.240 m/min

L = 2,030 m/min
= 1.815 m/min
1.600 m/min

58
Zylinder [%]

60 62

Versuchsserien haben das Potenzial
des HiDryers als marktfahiges Trock-
nungskonzept bestatigt. Bei Produk-
tionsgeschwindigkeiten von deutlich
Uber 2.200 m/min wurden bereits
Druckrollen produziert und im Offset
verdruckt. Die Ergebnisse kdnnen
sich sehen lassen. Alle Papiereigen-
schaften, die vom Trockengehalt nach
Presse bzw. vom Zug nach Presse
beeinflusst werden, lassen sich mit
dem HiDryer verbessern — wie z.B.
Volumen (bei holzfreien Papieren)
oder Spaltfestigkeit und Porositat

(bei holzhaltigen Sorten). Alle anderen
Papiereigenschaften wie z.B. Opazitat
und optische Eigenschaften bleiben
unverandert im sortentblichen Quali-
tatsfenster.

Roland Mayer
Voith Paper F&E
roland.mayer@voith.com



FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG

FeltView, ein wirkungsvolles Instrument zur Optimierung
der Presse (Patent angemeldet)

100

90

Stromabnahme Vakuumpumpe [%]
=

Top Felt 1
H ohne FeltView

Reduzierung 20%

Bottom Felt 1 Top Felt 2

H mit FeltView

Energieeinsparung mit FeltView

Know-how aus Filztechnologie, Automatisierung
und Pressentechnik — FeltView, ein Analyse-System

fur Pressfilze

Die Reduzierung des Energiebedarfs
liegt bei rund 20 Prozent in der Vaku-
umerzeugung. Das FeltView System
misst online traversierend die Filz-
feuchte, die Permeabilitat und die
Filztemperatur in allen Filzpositionen
und bietet dem Papiermacher die
Méglichkeit, seine Filze wahrend
voller Produktionsgeschwindigkeit zu
analysieren und zu optimieren. Der
quer zur Maschinenlaufrichtung tra-
versierende Messkopf wird in einem
festgelegten Zeitintervall sanft an den
Filz angelegt und nimmt wéhrend
einer Uberfahrt kontinuierlich Mess-
daten auf. Die Daten werden im
OnView-Portal visualisiert und kénnen
Uber den industrieweiten Kommuni-
kationsstandard OPC in alle Prozess-

und Qualitatsleitsysteme eingebun-
den werden. Erste FeltView-Erfahrun-
gen zeigen, dass noch unentdeckte
Potenziale in einer optimalen Filzkon-
ditionierung schlummern. Das Felt-
View basierte Filzmanagement ermdg-
licht, die Konditionierungselemente
genau nach Zustand des Filzes zu
betreiben. Hierdurch l&sst sich Ener-
gie bei der Vakuumerzeugung einspa-
ren und gleichzeitig Prozess-Stabilitat
durch zielgerichtetes (oder planmaBi-
ges) Vorgehen gewinnen. Ganz neben-
bei wird die Fehleranalyse der Press-
filzperformance erheblich einfacher.

FeltView unterstitzt den Papier-
macher in der taglichen Arbeit beim
Troubleshooting und der erforderli-

chen Filzkonditionierung. Mit FeltView
entsteht eine héhere Prozesstranspa-
renz in der Pressenpartie. Hiermit hilft
der FeltView, den Entwéasserungspro-
zess im Pressenbereich noch stabiler
zu fhren und die VerschleiB- oder
stérungsbedingten Produktionskosten
niedrig zu halten.

Ralf Pfifferling
Papiermaschinen Grafisch
ralf.pfifferling@voith.com

Dr. Oliver Kaufmann
Automation F&E
oliver.kaufmann@voith.com
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Diamond Edge reduziert Randabnutzung am Trockensieb.
Farbe: Schwarz, Breite: 25-30 mm. Einbauposition: Am
Trockensiebrand, welches das Sieblaufreglerpaddel bertihrt

(Patent angemeldet)
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Die schweren und massiven Metallpaddel der Sieblaufreglerpaddel
sind eingeschrénkt einstellbar (3-4 cm) und flihren dadurch zu starker
Randabnutzung am Trockensieb

Neue ,,Diamond Edge“ Hochleistungstechnologie
fur Trockensiebe — Laufzeitverlangerung bis um das

Dreifache

Voith Paper Fabrics hat eine véllig
neuartige Hochleistungstechnologie
fur Trockensiebe entwickelt. Umfang-
reiche Technologieforschungen mit
fortschrittlichen Hochleistungsmateri-
alien, die zurzeit bei Sonderanwen-
dungen, wie unter anderem in der
Luft- und Raumfahrttechnik, zum Ein-
satz kommen, haben zu einer L6sung
geflihrt, die obige Anforderungen
erfillt und dartiber hinaus optimale
Abnutzungsfestigkeit bietet.
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In der Trockengruppe einer Papiermaschine werden Trockensiebe

unter extremen Bedingungen genutzt. Die Siebe sind starken

mechanischen Kraften sowie thermischen und chemischen Einfliis-

sen ausgesetzt. Dabei ist oft der Randbereich eines Trockensiebes

den groBten Einwirkungen ausgesetzt.

Nach eingehenden Herstellungsver-
suchen wurden Trockensiebe mit der
neuen Hochleistungs-Randtechnolo-
gie ausgeliefert und erfolgreich in
kommerziellen Papiermaschinen
getestet, die bekanntermaBen beson-
ders anfallig fir Schaden an der
Gewebekante sind.

Das Ergebnis Ubertraf die Erwartun-
gen der Kunden. In einem Beispielfall
erzielte das Trockensieb eine Lauf-
zeitsteigerung von 300% verglichen
mit herkdmmlichen Sieben. Die posi-
tiven Kundenreaktionen fiihrten zu
vielen Nachbestellungen und hohem
Interesse in der Branche.

Antony Morton
Fabrics F&E
antony.morton@voith.com

Cheong Fatt Lam
Fabrics Operations Ipoh
cheong_fatt.lam@voith.com
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ahead07 — Wien ist und bleibt
der Treffpunkt fur Karton-
und Verpackungspapier-Hersteller



Am Anfang war das Licht

Was einst der hdngenden Lagerung
der machtigen Kulissen der Wiener
Theaterwelt diente, bildete jetzt die
Kulisse flr die Er6ffnungsszene der
vierten ahead Kundenkonferenz.
Jedes dritte Jahr |1&dt Voith seine
Kunden, Partner aber auch Universi-
taten, Forschungsinstitute und die
Fachpresse nach Wien ein, um Neu-
igkeiten in der Karton- und Verpa-
ckungspapier-Industrie bekannt zu
geben. Die Veranstaltung dient natiir-
lich auch als Plattform, um Freund-
schaften zu pflegen und neue
Geschaftsbeziehungen zu knlpfen.

Die spektakuldre und abstrakt gehal-
tene Er6ffnungsshow — eine eigens
komponierte und gestaltete Licht-Ge-
sangs-Einlage — lasst sich nicht leicht
in Worte fassen. Jedenfalls zeigte sie
den Gasten, dass ein etablierter
Maschinenbauer auch modern und
wagemutig sein kann. Nach dem ful-
minanten Anfang wurden die Géaste
von Dr. Hermut Kormann, dem Vor-
standsvorsitzenden der Voith AG,
willkommen geheien. Sogar die
sechs Buffet-Stationen blieben dem
Tagungsthema treu. Und so konnte
man unter dem Stichwort ,,High Tech*®
auch Einblicke in die Molekularkiiche

werfen.

Drei Blocke voll Partnerschaft,
Performance und Innovationen

Beide Konferenztage wurden thema-
tisch in drei Blocke geteilt — den
Anfang machte das Thema ,,Partner-
schaft”.

Warum erreicht einer eine Spitzenleis-
tung und ein anderer schafft nur eine
durchschnittliche Performance mit
der gleichen Ausrlstung? In seiner
Eréffnungsrede beleuchtete Rudolf
Estermann, Divisionsleiter flir Karton
und Verpackungspapiere, diese Fra-
gestellung aus vielerlei Blickwinkeln.
Da Voith die gleiche hohe Qualitat
Uberall liefert, sind es wohl die
menschlichen Faktoren, wie Koopera-
tion, Partnerschaft, Vertrauen und
soziale Einflusse, auf die es ankommt.
Aber auch Hardfacts, wie Ressour-
cenplanung, technologische Beratung
und der kompromisslose Einsatz von
beiden Partnern, spielen eine ent-
scheidende Rolle.

Viele interessante Vortradge zum The-
ma ,,Partnerschaft” bildeten den ers-
ten Konferenz-Halbtag. So berichtete
Lars Mallasch, Leiter der Projektab-
wicklung, von der immer héher wer-
denden Komplexitat, die nach immer
hdherer Professionalitat in der Ab-
wicklung verlangt. Gut 70.000 Einzel-
teile kann eine Papiermaschine bein-
halten und bis 4.700 I/Os mussen
fehlerlos funktionieren. Kompetenz,
Know-how und das Arbeiten unter oft
enormem Zeitdruck sind das A und O
fur den technischen wie auch finan-
ziellen Erfolg eines Projektes.

Die héhere Komplexitat der Maschi-
nen bedarf auch stetig steigender
Qualifikationen fur die Projektmana-
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Spektakuldre Eréffnungsshow

ger, wie Helmut Riesenberger zu
berichten wusste. Deshalb hat Voith
vor einigen Jahren ein Projektmanage-
ment-Institut gegriindet. Diese
maBgeschneiderte Ausbildungs-
maoglichkeit steht auch den Kunden
von Voith offen.

Voith Process Solutions, PerfectFit,
Process Line Package und Total Roll
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Management sind nur einige von
Voiths wichtigsten Service- und Kon-
zeptangeboten an die Papierindust-
rie. Als Technologiefihrer hat das
Finden korrekter und exakt ange-
passter Konzepte fir die Bedlirfnisse
des jeweiligen Kunden dabei héchs-
ten Stellenwert.

Auch der Finanzsektor wurde beleuch-
tet. Laut Helmut Sieder, kaufmanni-
scher Leiter der Division Karton und
Verpackungspapiere, gehdren maB-
geschneiderte Finanz-L&sungen
ebenso zu den Aufgaben eines Tech-
nologiefuhrers.

Interessante Fachgespéche

Mit Performance mutig voran

Technologie ist einer der allerwichtigs-
ten Bereiche fir Voith. Systematisch,
realistisch und ambitioniert gilt es an
die Aufgaben heranzugehen. Jean-
Yves Nouazé, Leiter der Technologie,
bestéatigte seinerseits, was Geschéfts-
fahrer Erich Brunnauer zu Beginn in
seiner Prasentation betont hat: Es gilt,
den Kunden nie im Stich zu lassen.
Technologie kann auch der Risiko-
reduzierung dienen. Wie das mit der
Hilfe diverser Tools, Datenbanken,
Besuche vor Ort etc. funktioniert,
prasentierte Kartontechnologe

Dr. Torsten Paul den interessierten
Konferenzteilnehmern.

Wenn es um die Runnability der Pa-
piermaschine geht, ist die reibungs-
lose Zusammenarbeit weit Uber die
Divisionsgrenzen &uBerst wichtig.
Voith ist der einzige Lieferant, der
Papiermaschine und Bespannung ge-
meinsam entwickelt und aufeinander
abstimmt. Die Vorteile dieser einzig-
artigen Kooperation wurden in drei
Vortragen behandelt. Design der
Bespannung, Reinigung der Filze und
Siebe sowie die Stabilisierung der
Papierbahn bilden ein untrennbares
Trio bei Voith.

Das hochkarétig besetzte Podium

Um die Technologieflhrerschaft lang-
fristig abzusichern, arbeitet Voith in-
tensiv im Bereich Forschung und Ent-
wicklung. Dr. Manfred Feichtinger,
Leiter F&E in der Division Karton und
Verpackungspapiere, stellte die un-
terschiedlichen Forschungszentren
bei Voith Paper sowie die Innovations-
strategie ,Absichern — Aufbauen -
Gestalten® vor, ohne die revolutionare
Ldsungen nicht mdglich wéren.

Auch die Welt des interaktiven Trai-
nings macht vor der Papierindustrie
nicht halt. Mittels EQuCAT (Educatio-
nal Computer Assisted Training) kann
der Kunde fortan so Uiben, als wére er
an einer richtigen Papiermaschine.

Das Highlight des ersten Konferenz-
tages bildete eine hochkaratig be-
setzte Podiumsdiskussion. Unter der
Moderation von Hannelore Veit —
Nachrichtensprecherin beim ORF -
diskutierten Carol Roberts (Internatio-
nal Paper, USA), Dr. Jan Klingele
(Klingele Papierwerke, Deutschland),
Jose Manuel Barroso (SAICA, Spa-
nien) und Ming Chung Liu (Nine Dra-
gons Paper, China) gemeinsam mit
Rudolf Estermann.

T g e

T N M
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Aperitif im Schlosspark

Was zihlt, ist Innovation
Freitag, 11. Mai 2007,
Konferenzzentrum Hotel Hilton

Der aus Paris angereiste Gastredner
und Design-Papst, Gerard Caron, ent-
fuhrt die Teilnehmer in die interessan-
te und gleichzeitig amisante Welt des
Verpackungsdesigns. An Hand von
ausgewahlten Beispielen aus Japan,
Amerika und Europa zeigt er die Ent-
wicklung und Abhangigkeit des Ver-
packungsdesigns von unserer sich
stetig &ndernden Lebensweise.

Kluge Lésungen mussen nicht immer
groB sein. Voith Paper hat eine ganze
Reihe ,Product Solutions“ entwickelt.
Diese kleinen aber feinen Produkte
sorgen flr maximale Performance und
einige wurden am dritten Konferenz-
Halbtag, im Block ,,Performance”,
von Martin Hubmayer vorgestellt.

Eines der Highlights des zweiten
Tages war die Vorstellung des neuen
Bereiches von Voith Paper Fiber Sys-
tems. Geschéftsfihrer Lucas Menke
prasentierte das umfassende Port-
folio von Voith Paper Environmental
Solutions. Insbesondere die Karton-
und Verpackungspapierindustrie ist
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Abschlussfeier in der Orangerie des Schlosses Schénbrunn

mit einem festlichen Dinner

von hohen Nebenkosten hinsichtlich
Energie, Abwasser und der Beseiti-
gung der Ricksténde betroffen.
Jedoch steckt darin auch ein riesiges
Potenzial. Wer die Nebensysteme
richtig optimiert, kann nur gewinnen.
Von der Energiebeschaffung Uber die
Reduktion der Entsorgungskosten bis
hin zur Integration der kompletten
Papierfabrik. Voith Paper Environ-
mental Solutions macht es moglich
und bietet alle daflir notwendigen
Technologien und Komponenten aus
einer Hand an.

Der Innovationsreigen wurde von
Martin von Pawelsz, Vertriebsingeni-
eur bei Voith Paper Finishing, fortge-
setzt. Er présentierte das allerjiingste
»Baby“, den neuen VariSprint Roller,
der Aufrollgeschwindigkeiten bis
3.000 m/min schafft.

Die Schlussvortrége der Tagung wa-
ren den Neuigkeiten von Voith Paper
Automation reserviert. Voith Drive-
Command, Formation Sensor und
EnergyProfiler sind nagelneue
Produkte, die teilweise divisionstber-
greifend entwickelt wurden und die
Erwartungen der Industrie tbertreffen
werden.

Ein Abend mit dem Kaiser

War der erste Abend programmmaBig
auBergewdhnlich und modern, so bot
die Abschlussfeier in der Orangerie
des Schlosses Schdnbrunn alles was
man von einem Friihlingsabend in
Wien erwarten darf. Nach dem Aperitif
im Schlosspark nahmen die Gaste an
zwei 80 Meter langen Festtafeln Platz
und genossen ein kaiserliches Dinner
wie anno dazumal. So einen gemiit-
lichen Abend hétte selbst der Kaiser
kaum besser organisieren kénnen.

Was bleibt, ist die Erinnerung an drei
wunderbare Tage in Wien, mit interes-
santen Vortragen, innovativen ldeen,
zwei schdnen gesellschaftlichen
Abenden und hoffentlich tausenden
Gedanken fir die ndchsten Jahre.

- Helena Pirttilahti-Feichtinger
Marketing Papiermaschinen
Karton und Verpackung
helena.pirttilahti-feichtinger@
voith.com

Christian Schrofler
Marketing Papiermaschinen
Karton und Verpackung
christian.schrofler@voith.com
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NipcoFlex-
Kalander
im Einsatz

i

Entwicklungen in der Kartonerzeugung —
Trends am weltweiten Kartonmarkt

Weltweit werden jahrlich rund 42 Millionen Tonnen Faltschachtel-

karton hergestellt. Die Wachstumsraten liegen in Europa und

Amerika bei 2-2,5% pro Jahr, in Asien bei etwa 8-10%. Gegen-

wartig werden dort etwa 10 Millionen Tonnen/Jahr hergestelit.

In China ist die Produktion im letzten Jahr um etwa 20 % auf rund

3,5 Millionen Tonnen/Jahr gestiegen.

Ein steigender Trend ist ebenfalls in
Bezug auf die Produktion von Flus-
sigkeitskartons (LPB) zu bemerken.
Bei einem Markt von 3 Millionen
Tonnen/Jahr und einem jéhrlichen
Wachstum von 5-6 % sind China und
Slidamerika die am stérksten wach-
senden Mérkte.

Anhand dieser Wachstumszahlen ist
es offensichtlich, dass speziell in
China in neue Maschinenkapazitaten
investiert wird, wahrend in Europa

Produktionssteigerungen hauptsach-
lich durch Umbauten und Maschinen-
optimierungen entstehen.

Unterschiedliche Maschinen-
konzepte in Europa und Asien

In Europa wird Faltschachtelkarton
typischerweise auf mehrlagigen
Langsiebmaschinen mit Glattzylinder
hergestellt. Zur Dickekalibrierung mit
niedrigen Linienlasten dient ein Hard-
nip-Kalander vor der Streichmaschi-
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ne. Je nach Glatte- und Glanzanfor-
derung des Endproduktes kann nach
dem Zwei- oder Dreifachstrich noch
ein Softnip-Kalander eingesetzt wer-
den. Asiatische Anlagen unterschei-
den sich primar in der Glatttechnik,
da man hier praktisch keine mit Glatt-
zylinder betriebene Faltschachtelkar-
tonmaschine findet. Stattdessen er-
folgt die Vorglattung des Rohkartons
meist mit beheizten Hardnip-Kalan-
dern. Das Nachglatten des gestriche-
nen Kartons ist bei allen Sorten
erforderlich und wird mit Softnip-
Kalandern durchgefihrt.

Der konzeptionelle Unterschied zwi-
schen Europa und Asien hat natirlich
auch Auswirkungen auf die Qualitat
des produzierten Kartons.
Europaéischer Faltschachtelkarton
zeichnet sich durch das beste Ver-
haltnis von Glatte zu Volumen aus,
welches weder mit Hard- noch mit
Softnip-Kalander erreicht werden
kann.
Asiatischer Faltschachtelkarton
besitzt vergleichbare Glattewerte
wie in Europa, allerdings bei gerin-

Schema NipcoFlex-Kalander

gerem spezifischem Volumen. Die

Glatte wird hier durch stérkeres Ka-
landrieren und héhere Strichauftra-

ge erreicht, was sich beides negativ
auf das Kartonvolumen auswirkt.

Die NipcoFlex-Kalander-
technologie

Das Konstruktionsprinzip und wesent-
liche Bauelemente des NipcoFlex-
Kalanders basieren auf der Nipco-
Flex-Presse, die Voith schon in tUber
300 Installationen erfolgreich einsetzt.
Dabei ermdglicht ein Pressschuh, der
der Kontur der beheizten Gegenwalze
folgt, lange Verweilzeit und niedrige
Driicke.

Besonders vorteilhaft ist, dass Ge-

schwindigkeitssteigerungen keinen

Engpass fir die Wirkungsweise des
NipcoFlex-Kalanders darstellen, da
die notwendige Verweilzeit Gber die
Niplange eingestellt werden kann.

Die Technologie bietet mit ihrer
volumenschonenden Glatttechnik die
Mdoglichkeit, vergleichbare Karton-

Vergleich Gléttzylinder mit
NipcoFlex-Kalander
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qualitdten mit deutlich héheren
Geschwindigkeiten bei reduziertem
Rohstoffverbrauch zu erzeugen. Ver-
schiedene Umbauvarianten zeigen,
dass bei gleicher Trockenpartielédnge
Kapazitatssteigerungen zwischen

10 und 60 % mdoglich sind, ohne die
Kartonqualitat zu vernachlassigen.

Neuanlagen in Asien werden heute
meistens mit einem Hardnip-Kalander
zum Vorglatten ausgefihrt. Hier bietet
sich der NipcoFlex-Kalander haupt-
séchlich fir Einsparungen im Rohstoff-
verbrauch an. Bis zu 10% hdheres
spezifisches Volumen kdnnen erwar-
tet werden. Der Verbrauch des Ein-
lagenrohstoffes kann entsprechend
reduziert und die Wirtschaftlichkeit
der Anlagen gesteigert werden.

DynaCoat - neues Konzept
fiir Streichaggregate

Nach der Integration der Jagenberg
Streichtechnik war es notwendig, das
sich teilweise Uberlappende und weit
gestreute Produktportfolio zu verein-
heitlichen. Das Ergebnis ist die neue
DynaCoat Produktreihe, die aus den
Typen AT und C besteht.

Der DynaCoat C vereint die Vorteile
der bisherigen Produkte CombiBlade
und GL Coater. Er wurde auf Basis
des gréBeren DynaCoat AT Aggre-
gats speziell fur kleinere Breiten (bis
6 m) und langsamere Geschwindig-
keiten (bis 800 m/min) konzipiert.
Somit ist er fur den Einsatz in Karton-
maschinen prédestiniert und wird
erstmals in China beim Umbau einer
Anlage eingesetzt werden.



Die Vorteile der neuen Produktreihe

sind (auszugsweise):

o Rakelbalken ohne Heizung oder
Kahlung.

® Modernes Sicherheitskonzept bei
gleichzeitig guter Zuganglichkeit
und Einsehbarkeit auf den Streich-
prozess.

© Optimiert hinsichtlich Reinigung
und Instandhaltung.

o Kompaktes, standardisiertes Rege-
lungskonzept, das bereits werk-
seitig vorverdrahtet und getestet
wird. Die Pneumatik- und Hydrau-
likventile in den Schaltschrénken
sind direkt am Aggregat montiert.

© Minimale Umbauzeiten beim Ersatz
alterer Streichaggregate sowie glei-
che EinbaumaBe wie CombiBlade
Coater.

DuoShake -
Qualitatsverbesserung bei
mehrlagigen Kartonsorten

DuoShake Aggregate werden bereits
in mehr als 100 Papiermaschinen
weltweit erfolgreich eingesetzt. Das
Funktionsprinzip des reaktionskrafte-

DynaCoat AT

freien Brustwalzen-Schittelwerks

ermoglicht Schittelfrequenzen, die
deutlich Uber denen herkdmmlicher
Aggregate liegen. Damit ist eine
wesentlich bessere Formation auch
bei héheren Maschinengeschwindig-
keiten erreichbar.

Hinzu kommt, dass durch das Funkti-
onsprinzip mit hydraulisch gelagerten
Schlitten kaum Reib- und Zentrier-
krafte auf das Fundament Ubertragen
werden und der Einsatz ist daher
ohne groBe UmbaumaBnahmen
moglich.

Bei mehrlagigen Karton- und Pappen-
sorten kann eine, aber auch mehrere
Lagen geschdttelt werden. Der Duo-
Shake ist hier besonders geeignet,
weil er auch ohne Betonfundament,
nur auf einem Stahlpodest, installiert
werden kann. So kénnen auch Brust-
walzen von oben liegenden Lang-
sieben geschuttelt werden, ohne
Vibrationen zu verursachen.

Seit kurzem gibt es nun auch den
»groBen Bruder”, den DuoShake 600.

DuoShake (patentiert)

Konzipiert fir schwere Walzen in gro-
Ben Papiermaschinen, stellt das neue
Aggregat 600 Nm zur Schuttelung der
Brustwalze zur Verfligung.

Damit er6ffnen sich neue Einsatzfel-
der, z.B. beim Umbau vorhandener
Anlagen mit schweren Stahlwalzen
bis zu 12 Tonnen. Einen ersten Ein-
satz erféhrt der neue 600er bei einem
GroBumbau in Amerika.

Fazit

Mit einer Reihe von intelligenten und
innovativen Produkten ist Voith Paper
heute in der Lage, den Produktions-
prozess von Karton an den entschei-
denden Stellen zu beeinflussen, um
die hohen Produktanforderungen
bestmdglich zu erflllen.

Christian Schrofler
Marketing Papiermaschinen
Karton und Verpackung
christian.schrofler@voith.com
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Peter Demcak und Franz Aigner von
Ruzomberok und Ladislav Vargic von Voith
Paper Fabrics (von links nach rechts)

Mondi Business Paper Ruzomberok -
PrintTech LBR Trockensiebe steigern Effizienz



Ruzomberok, eine Stadt mit 35.000
Einwohnern liegt in der hligeligen
Region Zilinas (Slowakei), die seit
dem 17. Jahrhundert mit der Papier-
herstellung eng verbunden ist. Mondi
Paper ist einer der groBten Arbeit-
geber der Region und betreibt die
groBte Zellstoff- und Papierfabrik des
Landes. 2004 beauftragte Mondi
Voith Paper Fabrics damit, die Effizi-
enz der umgebauten Trockenpartie
zu analysieren. Zu diesem Zeitpunkt
wurden verschiedene Trockensieb-
designs von verschiedenen Lieferan-
ten eingesetzt. Folgende Ziele sollten
erreicht werden: Verbesserung der
Trocknungsleistung, Lésung der
Bahnfuhrungsproblematik sowie die
Optimierung der eingesetzten Siebe
in der gesamten Trockenpartie.

Verbesserte
Trocknungsleistung

Folgende Analysen wurden wahrend
zwei Tagen durchgefiihrt: Trocknungs-
effizienz, Warmelibergang (Dampf-,

Spiralsieb PrintTech LBR
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Zylinderoberflachen- und Papier-
bahntemperatur), Bedingungen in den
Taschen, Haubenklima, Haubenzu-
und Abluft, Luftstrdmungen in den
Taschen und Papierbahnschrump-
fung. AnschlieBend wurde wéhrend
eines Stillstandes die Maschine und
die Bespannung genauestens unter-
sucht, um Verbesserungspotenziale
zu ermitteln.

Die Trockenpartieuntersuchung ergab
einen hohen spezifischen Dampfver-
brauch zwischen 1,33 und 1,39 kg.
Die Feuchte in den Taschen betrug
bis zu 700 g/kg, was die Verdamp-
fungsrate reduziert.

Standard Spiralsiebe mit geringer
Luftdurchlassigkeit haben Ublicher-
weise elliptisch geformte Spiralen.
Die Papierbahn liegt auf wenigen und
kleinen Kontaktpunkten auf, was zu
Markierungen und zu ungleichmaBi-
ger Trocknung fihren kann. Voith
Paper Fabrics hat daher flir das
Spiralsieb PrintTech LBR mit geringer

Das Planlagedesign rechts vergréBert die
Auflagefldche und die Abriebfestigkeit

Luftdurchlassigkeit ein Planlage-
design entwickelt, durch das sich die
Kontaktflache auf der Papierseite
erhéht. Dies fuhrt zu einer gleichma-
Bigeren Trocknung und verringert das
Risiko von Markierungen bei qualita-
tiv hochwertigen Papieren.

Aufgrund des erfolgreichen Einsatzes
des Spiralsiebes PrintTech LBR in der
2. und 4. einreihigen Trockenpartie
(TopDuoRun) im Mai 2005, wurden
daraufhin in der gesamten Trocken-
partie der PM 18 Spiralsiebe von
Voith Paper Fabrics eingesetzt. Die
2006 durchgefihrten Messungen
zeigten verbesserte Trocknungsraten
und eine Reduzierung des Energie-
verbrauchs auf Werte zwischen 1,18
und 1,19 kg spezifischen Dampf-
verbrauch.

Eine erhdhte Verdampfungsrate bei
geringerem Dampfverbrauch flhrte
zu Einsparungen bei den Energie-
kosten und steigerte den Nutzen der
Trockensiebe.

Reduzierung des Energieverbrauches durch Einsatz von PrintTech LBR

in allen Trockensiebpositionen

Zeitpunkt der Messung

29.04.04
21.04.05 1,39

22.03.06 1,19
mit 70% PrintTech LBR bespannt

24.10.06 1,18
mit 100% PrintTech LBR bespannt

Dampfverbrauch
(kg Dampf/kg verdampfte Feuchte)

Verdampfungsrate
(kg/h/m?)

23,06
26,92

27,15
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Missverhéltnis der Luftstrmungen
in den Taschen

Verbesserte Bahnfiihrung

In der Trockenpartie wurden hohe
Werte fUr die einstrdomende Luft (ne-
gative Werte) auf der Nassseite sowie
hohe Werte fir die ausstromende Luft
(positive Werte) auf der Trockenseite
am Papierrand gemessen. Die Ur-
sache fur das Missverhéltnis der Luft-
strémungen in den Taschen war der
Einsatz verschiedener Siebdesigns
unterschiedlicher Hersteller mit unter-
schiedlichen Luftdurchléssigkeiten.
Idealerweise sind die Werte der
Luftstromung auf beiden Seiten an-
nahernd gleich.

Anfang 2006 wurden die Trocken-
siebe in dieser Partie durch Siebe
gleicher Durchléssigkeit (200 cfm) er-
setzt, um eine optimale Belliftung und
gleichmaBige Luftstréme zu errei-
chen. Die neuen Messungen ergaben
geringere Werte fiir die ein- und
ausstromende Luft, was zu einer
stabileren Bahnflihrung und weniger
Abrissen fuhrte.
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Reduziertes Risiko fiir
Siebbeschiddigungen

Verschiedene Ursachen kénnen zu
Beschadigungen am Sieb flihren.
Manchmal kénnen sich Papierfetzen
zwischen Sieb und Maschinenteilen
verfangen, was zu lokalen Spannungs-
unterschieden fuhrt und Siebrisse
verursachen kann. Gelegentlich mis-
sen die Dichtleisten der Bahnkontroll-
systeme justiert werden, um friih-
zeitigen Verschlei3 der Siebe zu
verhindern. Papierfetzen bei der
Bahnauffiihrung kénnen sich stauen,
austrocknen und bei Ansammlung zu
Schleifspuren im Sieb fihren.

Die planliegenden Spiralen besitzen
eine hohere Abriebfestigkeit, da sie
mehr Material an den Sieboberflachen
zur Verfiigung haben. Das Spiralsieb
PrintTech LBR hat mit einem Nenn-
wert von 42,55 mm?2 per 100 mm
Siebbreite einen extrem hohen Mate-
rialquerprofilwert. Dadurch erhéht
sich die Nahtfestigkeit und die Wider-

standsféhigkeit gegen Beschéadigun-
gen. Eine detaillierte Untersuchung
der VerschleiBursachen sowie der
Einsatz von PrintTech LBR Trocken-
sieben hat die Standzeiten bei Mondi
in Ruzomberok deutlich erh6ht.

Erfahrung und Wissen

Voith Paper Fabrics nutzt das vorhan-
dene Wissen aller Voith Paper Divisi-
ons den Papierherstellungsprozess
betreffend und kombiniert dieses mit
anwendungstechnischem Know-how,
um die Effizienz in der Trockenpartie
zu optimieren, weit Gber den eigent-
lichen Nutzen der Trockensiebe
hinaus.

Ladislav Vargic
Fabrics
ladislav.vargic@voith.com



Graphic Packaging International -
Partnerschaft fordert Synergien



Graphic Packaging International
in Macon, Georgia ist ein
flihrender globaler Anbieter von
gestrichenem Karton
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Graphic Packaging International in
Macon, Georgia/USA ist ein flihrender
Anbieter von gestrichenem Karton flr
Getrankeverpackungen und Faltkar-
tonagen. Gemeinsam mit Schwester-
werken in Louisiana, Michigan und
Schweden liefert die Fabrik in Macon
gestrichenen Karton fir die weiterver-
arbeitenden Anlagen des Unterneh-
mens, die wiederum einige der welt-
groBten Verbrauchsguterhersteller mit
fertigen Verpackungen beliefern.

Das Unternehmen ist bekannt fur
innovative Verpackungen, wie bei-
spielsweise mikrowellentaugliche
Kartons und Z-Flute (,Null-Welle®)
sowie Kartons, die zur Lagerung von
Getrankegebinden im Kihlschrank
(fridge vendor) vorgesehen sind.

Die Unternehmensleitung bei Graphic
Packaging Macon ist stolz auf die
hervorragende Sicherheitsbilanz,
Qualitats-Produktionsleistung und
Betriebseffizienz des Werkes.

»leuerungsraten stellen eine enorme
Herausforderung fur diese Branche

TECHNIK

und unser Werk dar,“ sagt Derek
Hutchison, Vice President und Mana-
ger vor Ort. ,Erdgas ist bei allen un-
seren zugekauften Rohstoffen fir die
Herstellung von gestrichenem Karton
beteiligt. Es ist uns wirklich gut gelun-
gen, die Teuerung aufzufangen.”

Tatséchlich hat das Werk in den letz-
ten drei Jahren in jeder von ihr ge-
messenen Kategorie Rekorde zu ver-
zeichnen: Sicherheit, Qualitat, Produk-
tion, Kosten pro Tonne und finanziel-
les Abschneiden. Hutchison schreibt
diese Erfolge dem Papiermaschinen-
Superintendenten John ,Jay“ Martin
zu, zusammen mit Martins effizientem
Team von Managern und Maschinen-
fuhrern sowie wertschdopfenden
Zulieferern wie Voith Paper Fabrics.

Maschinen-Superintendent
mit Auszeichnungen

Martin, der 1993 zu Graphic Packag-
ing kam, wurde mit dem Titel ,,2007
Brookshire Moore Superintendent of
the Year“ ausgezeichnet. Dieser pres-
tigetréchtige Preis fir Verdienste in

Jay Martin wurde
kdrzlich als
,2007 Brookshire
Moore Super-
intendent of the
Year” geehrt
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der Papierindustrie wurde ihm bei der

PIMA National Awards Ceremony im
Mérz verliehen. Darlber hinaus ist
Martin auch ein Mitglied der Studen-
tenverbindung Couch Pit, die Leistun-
gen Einzelner bei der Weiterentwick-
lung von Wissenschaft und Technolo-
gie der Papierherstellung honoriert.

Martin ist ein erfahrener Superinten-
dent, der bei der Erprobung neuer
Technologien kalkulierbare Risiken
eingeht. Das Werk hat enorm profi-
tiert von seiner Fahigkeit Uber die
offensichtlichen Lésungen hinaus zu
denken und neue Wege zum Einsatz
von Technologie und zur Steigerung
der Produktivitat zu finden.

»,Maschinen sind nicht dazu da, um
still zu stehen, sondern um zu lau-
fen,” sagt Martin. ,Ich ermuntere mei-
ne Maschinenfihrer, die Grenzen der
Maschine auszureizen. Wenn wir auf
Schwierigkeiten stoBen, die uns dar-
an hindern schneller zu laufen, so ist
es meine Aufgabe dies zu erkennen.
Dann gehe ich zu Derek und wir fin-
den eine Losung zur Behebung des
Problems. Auf diese Weise haben wir

schon viele Hindernisse aus dem
Weg gerdumt.”

Laut Derec Hutchison geht Martin
dabei auch unkonventionelle Wege.
»Jay sucht stédndig nach Mdglich-
keiten, um die Geschwindigkeit zu
erhdhen, die Qualitat zu verbessern
und die Mitarbeiter zu schulen. Dabei
begeistert er auch andere, wie zum
Beispiel die Leute vor Ort und die
Techniker bei Voith.“

Voith hat einen signifikanten Liefer-
anteil an Formier-, Pressen- und
Trockensieben in den beiden Anlagen
der Fabrik sowie in den Werken
Louisiana und Michigan von Graphic
Packaging. Das Werk Macon von
Graphic Packaging war ein idealer
Partner bei der Entwicklung neuer
Bespannungstechnologien.

»,Mit unserem derzeitigen Vertrag und
unserer Beziehung zu Voith haben wir
die Flexibilitdt sehr gut zusammenzu-
arbeiten, Konstruktionsdnderungen
durchzuflihren und dann Bespannun-
gen auf unseren Papiermaschinen
probelaufen zu lassen,” sagte Hutchi-

Wes White, Brian Garnett und
Don Miller von Voith Paper
Fabrics sowie Jay Martin und
Derek Hutchison von Graphic
Packaging International

(von links nach rechts)

son. ,Dadurch konnten wir unsere
Betriebseffizienz stetig steigern.”

Verbesserte Papieroberflichen
mitdurchdachten Bespannungen

Das Werk Macon von Graphic Packag-
ing war eine der ersten Fabriken, die
mit Voith schon in einem sehr friihen
Stadium gezielt daran gearbeitet ha-
ben, partnerschaftlich neue Technolo-
gien zur Oberflachenverbesserung
von Papier zu entwickeln. Macon war
interessiert wegen der Papierglatte,
die erreicht werden konnte, ohne die
Entwésserungsleistung und die
Durchlassigkeitseigenschaften des
Pressfilzes zu beeintrachtigen.

Der Versuch auf der PM 1 in der

2. Presse mit Filzen in Oberfilzposi-
tion war erfolgreich, doch das Werk
wollte noch einen Schritt weitergehen.
Es wollte die Qualitat und das Volu-
men des Papiers verbessern sowie
die Produktivitat steigern. Martin ar-
beitete mit Bob Crook von Voith R&D
und Brian Garnett, Press Fabric Sales/
Service Voith zusammen, um einen
modifizierten Pressfilz zu entwickeln,
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der die glatte Papieroberflache weiter
verbessern kann. Die neu entwickelte
Bespannung zeigte hervorragende
Leistungen und ist mittlerweile der
Standardfilz auf dieser Maschine. Die
durchléssige Struktur kann auch ver-
nahtet werden, was die Installation
erleichtert und sicherer macht.

,Wir haben durch diese neue Oberfla-
chentechnologie enorme Fortschritte
gemacht,” sagte Martin. ,Unser Ziel
war Glatte, also probierten wir alles
Machbare, um die Glatte zu erhdhen
und das Volumen dabei nicht zu be-
eintrachtigen. Dies hat uns wirklich
geholfen Volumen zu gewinnen und
Gewicht zu verringern.”

Die gemeinsam von Voith Paper
Fabrics und Graphic Packaging
geleistete Entwicklungsarbeit wird
schon bald dazu flihren, dass diese
Technologie zur Oberflachenverbes-
serung in der gesamten Papierindust-
rie Einzug halt.

Mehrlagige Formiersiebe

Wie in der Pressenpartie hat das Werk
Macon auch von Verbesserungen
durch neue Bespannungs-Innovatio-
nen bei der Formation profitiert. Die
MultiForm GP und andere mehrlagige
Bespannungs-Designs von Voith ha-
ben sich bewéhrt, selbst bei immer
schneller laufenden Maschinen. Diese
Bespannungen bieten aufgrund ihrer

verbesserten Faserabstitzung Verbes-
serung bei Entwésserung, Geschwin-
digkeit und Glatte. Sie haben sich zu-
dem als auBerst langlebig erwiesen.
Der MultiForm GP lief ganze 363 Tage
in der oberen Position der PM 2, ein
Rekord fur das Werk.

Effizienz bei Trockensieben

Voith Paper Fabrics nahm 2006 Ge-
sprache mit Graphic Packaging Gber
Energieeinsparungen auf, die sich
durch den Einsatz von fortschrittlichen
Trockensieben und bessere Luftfih-
rung erzielen lassen. Das Werk war
mit einer Umstellung von gewebten
Trockensieben auf Voiths MultiTech
LAY mit verbundenem Spiralaufbau
einverstanden. So wurde wahrend
des jahrlichen Stillstandes ein voller
Bespannungssatz auf der PM 2
installiert. Beim Wiederanlaufen
erreichte die Maschine umgehend
eine betrachtliche Verbesserung der
Trocknungseffizienz.

Die Geschéftsfiihrung in Macon weif3
die wertschépfenden Ideen, die Voith
in die Partnerschaft eingebracht hat,
sehr zu schéatzen. Das Werk profitiert
sehr vom aktiven Engagement des

Voith Verkaufs- und Technikerteams.

Don Miller, Sales/Service Voith Paper
Fabrics, ist stdandig im Werk und er-
stellt woéchentliche Diagnosen zur
Feststellung der Maschinenleistung.

Teamwork zahlt sich aus

Das Werk Macon von Graphic Packag-
ing hat in den letzten Jahren stetig
eine Steigerung von 10% bei der tag-
lichen Produktion in Tonnen mit mini-
maler Kapitalinvestition verzeichnen
kénnen. Diese Produktionssteigerun-
gen lassen sich im Wesentlichen auf
Betriebseffizienz, Schulung und
Bespannungs-Innovationen zurtick-
fuhren.

Dazu Hutchison: ,,Wir sind sehr zu-
frieden mit den Bespannungs-
Designs von Voith. Das Team konzen-
triert sich stets auf Leistung und das
Finden von Wegen zur Kompensie-
rung der Teuerungen durch Verfah-
rensanderungen und Innovationen.
Die Formiersiebdesigns und die
Nassfilze, die heute bei uns laufen,
haben die PM 1 praktisch in eine
neue Maschine verwandelt. Wir errei-
chen die Kartonqualitatsmerkmale,
die wir brauchen, ohne EinbuBBen bei
der Laufgeschwindigkeit hinnehmen
zu mussen. Wir sind sehr zufrieden
mit der Geschéaftsbeziehung.“

Brian Garnett
Fabrics
brian.garnett@voith.com
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VariTop im Werk UPM Schongau (patentiert)

Heute schon an morgen denken —
Designed for the future!

Was gestern noch unvorstellbar war, ist heute bereits haufig Reali-
tat. Selbst hinter einer breiten und schnell laufenden PM steht heute
nur noch ein einziger Rollenschneider und verarbeitet die gesamte
Produktion. Im Werk UPM Schongau ist hinter der PM 9 mit 6 Meter
beschnittener Arbeitsbreite und einer Betriebsgeschwindigkeit von
bis zu 1.700 m/min ein Voith VariTop Stiitzwalzenroller installiert.

Die hohen Anforderungen an den maximale Produktionsgeschwindig-
VariTop werden besonders deutlich, keit. Beim VariTop in Schongau sind
wenn man sich klar macht, dass die dies bis zu 3.000 m/min.

Papiermaschine kontinuierlich bei

konstanter Geschwindigkeit produ- Um einen sicheren und stdrungsfreien
ziert, der VariTop aber pro Mutterrolle Betrieb des Rollenschneiders zu

4 Rollensetwechsel ausfiihrt. Diese erreichen, miussen die eingesetzten
diskontinuierliche Betriebsweise stellt Komponenten héchsten Qualitats-
hohe Anspriche an die Dynamik der ansprichen genltigen und das Auto-
Maschine und erfordert eine hohe matisierungskonzept modular struk-
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turiert sein. Das Aufldsen des an sich
hoch komplexen Automatisierungs-
systems in Ubersichtliche und sicher
beherrschbare Einzelmodule ist heut-
zutage die zentrale Anforderung an
eine moderne Maschinensteuerung.
Desweiteren ist es unerlasslich, dass
die Maschinensteuerung tber um-
fangreiche und verlassliche Diagnose-
funktionen verflgt. Die angeschlosse-
nen Sensoren und Aktoren muissen
sich weitgehend automatisch auf ihre
einwandfreie Funktion Uberprifen las-

_.__
il =

sen. Zusatzlich ist es selbstversténd-
lich vorteilhaft, grundsétzlich gleiche
Automatisierungsstrukturen in der
gesamten PM Linie zu haben. All
diese Anspriiche wurden ebenfalls
bei dem Voith VariTop umgesetzt, der
auf den Automatisierungslésungen
des bekannten Voith One Platform
Concept basiert.

Das Automatisierungskonzept fur den
VariTop Rollenschneider ist komplett
neu erstellt worden, um eine hohe

TECHNIK

Aufwickelstationen des VariTop
bei 3.000 m/min

Zuverlassigkeit und damit hohe Pro-
duktivitat zu erreichen. Neu ist die
konsequente Zuordnung sowohl der
Hardware- als auch der Software-
komponenten zu hierarchisch struktu-
rierten Automatisierungsebenen und
eine klar definierte horizontale und
vertikale Vernetzung der Komponen-
ten untereinander.

Die eingesetzten E/A-Baugruppen er-
moglichen eine erweiterte Baugrup-
pendiagnose. In Verbindung mit der

Automatisierungsebenen fiir den Finishing Prozess
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Voith Library fir PCS7 lassen sich so
die angeschlossenen Komponenten
umfangreich auf ihre Funktionsfahig-
keit Uberprufen. Konsequenterweise
sind ausnahmslos alle Aktoren und
Sensoren vollstdndig vernetzt, damit
die Diagnosefunktionen der Steue-
rung ausgenutzt werden kénnen.
Beim VariTop werden selbst die ex-
trem hochgenauen Positionier- oder
Steuerungsfunktionen, wie z.B. die
auf ein 10tel Millimeter genaue Mes-
serpositionierung, direkt von der Ma-
schinensteuerung Ubernommen. Die
Technologie Softwaremodule im Pro-
zessrechner fihren zwar die entspre-
chenden Berechnungen aus, die An-
steuerung und Uberwachung der not-
wendigen Sensoren und Aktoren er-
folgt aber von der SPS.

Die Maschinenbedienung basiert auf
dem bekannten WinCC System.
Zusatzliche Softwaremodule ermogli-
chen Uber die Standardfunktionen

hinausgehende Berechnungen und

Monitoring Funktionen. Somit sind
die komplexen Maschinenfunktionen
Ubersichtlich visualisiert und es
stehen umfangreiche Daten zur Ver-
flgung, die einen sicheren und fehler-
freien Produktionsablauf ermdéglichen.

Bei dem neuen Automatisierungs-
konzept flr den VariTop stand die
Modularitat der verwendeten Hard-
und Softwarekomponenten im Vor-
dergrund. Jede einzelne Komponente
muss die ihr zugeordnete Aufgabe
perfekt erfillen, hat dabei aber eine
klar definierte Schnittstelle fir die
horizontale und vertikale Vernetzung.
Wechselwirkungen untereinander sind
unbedingt zu vermeiden, kein Kom-
munikationspartner darf die Takt- und
Datenrate des Kommunikations-
Netzwerkes storen. Diese zentrale
Forderung ermdéglicht einerseits eine
Maschinenautomatisierung, die heute
praktisch stérungsfrei arbeitet, sie

ist aber auch gleichzeitig die Basis
far zukUnftige Upgrade Lésungen.

Da Automatisierungskomponenten

aufgrund des schnellen technologi-
schen Fortschritts grundsétzlich eine
kurzere Lebensdauer haben als die
Gesamteinsatzdauer der Maschine
betragt, muss es in Zukunft mdglich
sein, einzelne Automatisierungskom-
ponenten durch neuere Komponenten
auszutauschen. Damit der VariTop
aber auch von zuklnftigen Entwick-
lungen im Bereich der Automatisie-
rung profitieren kann, muss es mog-
lich sein, nicht nur baugleiche Kom-
ponenten auszutauschen, sondern
neue und leistungsféhigere Kompo-
nenten problemlos zu integrieren.

Hierflr ist das heutige Automatisie-
rungskonzept des VariTop aufgrund
seiner Modularitat und konsequenten
hierarchischen Vernetzung optimal
vorbereitet. Die schnellen Entwick-
lungszyklen in der Automatisierungs-
technik erfordern zur langfristigen
Sicherung der Investitionen, dass
man heute schon an morgen denkt.

VariTop Schneidepartie
(patentiert)

Volker Scholzke
Finishing
volker.schoelzke@voith.com
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NipcoFlex-Kalander in
Streichmaschine SM 1
bei Koehler Kehl

TECHNIK

NipcoFlex-Kalander -
ein kronender Abschluss des Glattprozesses

Das PTC-Finishing

Basis erfolgreicher Projektarbeit ist
die Ermittlung der zu erwartenden
Verbesserungen in der Produktquali-
tat und/oder den Produktionskosten.
In Ergénzung zum Paper Technology
Center (PTC) in Heidenheim hat Voith
Paper im Sommer 2006 auch einen
neuen Kombikalander, bestehend aus

drei Stacks, in Betrieb genommen.
Damit ist es mdglich, Papier oder
Karton ein- oder beidseitig mit Hart-,
Soft- oder Breitnips in beliebiger Kom-
bination zu glatten. Mit dieser und der
Vorgangermaschine wurden seit
Anfang 2002 Versuche mit verschie-
densten Sorten durchgefihrt, von
dinnen grafischen Papieren (40 g/m?)
bis hin zu 800 ym dickem Karton.
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Kombi-Versuchskalander im PTC-Finishing

Technologisch zeigte sich bei den
Versuchen fast immer ein Vorteil fur
die NipcoFlex-Technologie. Zusatz-
lich muss die Investitionsentschei-
dung natirlich auch wirtschaftlich
sein. Zwei Beispiele, die diese Vor-
aussetzungen erflllen, werden im
Folgenden beschrieben.

Weyerhaeuser Longview -
vom Versuch zum Erfolg

Weyerhaeuser Longview wollte seine
beiden Mehrwalzenglattwerke mit
Wasserschabern durch ein modernes
Glattkonzept, bestehend aus einem
Zweiwalzenkalander zur Behandlung
der Rickseite und zum Querprofilie-
ren sowie einem Breitnipkalander zur
Glattung der Oberseite, ersetzen.
Um die Korrelation der Oberflachen-
qualitdt zum Volumen zu verbessern
und die Produktivitat u.a. durch eine
héhere Betriebsgeschwindigkeit zu
steigern. Die ersten Versuche dienten
dazu, die Betriebsbereiche fir drei
Sorten Flussigkeitskarton zu ermit-
teln, um die Anfahrkurve zu optimie-
ren und mit dem umgebauten
Kalander moéglichst schnell die
gesetzten Ziele zu erreichen. Mittels
statistischer Methoden wurden die
Vorgaben mit geringstmdglichem
Aufwand erfullt.

Volumen vor/nach Glattung
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Bendtsen-Rauigkeit vor/nach Glattung

Gléatten der Unter- und Oberseite
von Flissigkeitskarton

Ein weiterer Aspekt betraf die Frage,
ob die Rickseite besser mit Hart-
oder Softnip geglattet werden sollte.
Die oben dargestellten Ergebnisse zei-
gen, wie die einzelnen Bearbeitungs-
schritte das spezifische Volumen und
die Bendtsen-Makrorauigkeit auf
Ober- und Unterseite beeinflussen:

Im ersten, harten Kalandernip wird
die Rauigkeit der mit der moderat be-
heizten Walze in Kontakt stehenden
Bahnunterseite um fast 50% verrin-
gert, anschlieBend, im NipcoFlex-
Kalander, berlihrt diese Bahnseite
den weichen Qualiflex-Mantel und die
Oberflachenqualitat wird dabei nur
noch geringfligig verbessert. Die
Rauigkeit der Oberseite wird im Hart-
nip in gleicher GréBenordnung ver-
ringert, anschlieBend, im NipcoFlex-
Kalander, nochmals deutlich auf dann
nur noch ca. 25% des Eingangs-
werts. Interessant ist hierbei die Ent-
wicklung des Volumens: Im Hartnip
entsteht ein Verlust von 8%, im fol-
genden Breitnip findet praktisch keine
weitere Reduzierung mehr statt. Hier
bestétigt sich also der Vorteil des
NipcoFlex-Kalanders, das Erzielen
einer glatten Papier- bzw. Kartonober-
flache unter weitestgehendem Volu-
menerhalt. Die Volumenentwicklung
héngt somit ganz maBgeblich von der

im ersten Schritt gewahlten Glattme-
thode ab. Daher wurde von Voith kein
Hartnipkalander, sondern ein Softnip-
kalander empfohlen und installiert.

Daneben gelang es bei Weyerhaeuser
Longview sehr schnell, noch weitere
Vorteile zu realisieren: So ging die
Zahl der Abrisse mit dem NipcoFlex-
Kalander deutlich zurlick und wurde
das Wiederauffihren beschleunigt.
Weiterhin konnte der Betreiber das
Flachengewicht signifikant reduzieren
und verflgt nun Uber ein breiteres
Betriebsfenster. Er kann entweder
ohne Mehrkosten eine bessere Quali-
tat oder héhere Festigkeit liefern oder
bei reduziertem Flachengewicht Kar-
ton mit der gleichen Festigkeit wie
vor dem Umbau.

Koehler Kehl - Erfolg abseits
ausgetretener Pfade

Bei der Herstellung von thermosensi-
tivem Papier ist das Glatten ein we-
sentlicher, oftmals aber stark limitier-
ter Prozess: Da eine Vorreaktion des
druck- und temperaturempfindlichen
Strichs unter allen Umstanden zu
vermeiden ist, kann das gestrichene
Papier auch nur auf eine Endqualitat
geglattet werden, bei der diese Reak-
tion gerade noch nicht eintritt. Diese
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PPS vs. Bekk vs. Bekk Oberflichen-  Vorreaktion Druck-
Volumen  Volumen  vs.PPS struktur des Strichs qualitét
2 Walzen 0 + + - - -
weich — hart
2 Walzen - - - 0 0 0
weich — weich
NipcoFlex + 0 0 ++ ++ ++
Kalander
++ sehr gut + gut 0 befriedigend - ungeniigend

Qualitat stellt meist schon das Mini-
mum dessen dar, was der Markt
fordert. Unter Anwendung konven-
tioneller MaBnahmen ist eine weitere
Steigerung damit unméglich bzw.
sehr teuer, z.B. weitere Verbesserung
des ohnehin schon sehr teuren Strich-
pigments.

Daher beauftragte Koehler Kehl Voith
als erstes mit dem Umbau des Soft-
kalanders in einen Kalander mit zwei
weichen Walzen. Es ergab sich dann
sehr schnell, dass ein Schuhkalander
durch den konturangepassten Glatt-
prozess nochmals eine deutliche Ver-
besserung der Qualitat erméglicht.
Die Tabelle zeigt die verschiedenen
Glattvarianten im Vergleich: Mit einem
konventionellen Softnip lassen sich
recht gute Messwerte erzielen, bei
den praxisrelevanteren Eigenschaften
Oberflachenstruktur, Vorreaktion der
Strichschicht und Druckqualitat
schneidet hingegen der NipcoFlex-
Kalander mit Abstand am besten ab.

Kein Wunder, dass sich Koehler Kehl
nach den erfolgreichen Versuchen
sehr schnell fir den Einbau eines
NipcoFlex-Kalanders entscheiden
konnte. Damit sich diese technologi-
schen Vorteile auch in der harten
Praxis des Produktionsalltags bewah-
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ren, waren verschiedene technische
Herausforderungen zu I6sen:

So wird die Anlage mit deutlich tber
1.000 m/min betrieben. Eine weitere
zentrale Forderung des Kunden war
das stérungsfreie SchlieBen des Ka-
landernips bei Produktion eines diin-
nen grafischen Papiers und bei voller
Betriebsgeschwindigkeit. Ferner darf
das Bahnquerprofil nur in sehr engen
Grenzen schwanken, und die Mantel
mussen in der Lage sein, bei hohem
Druck im Nip eine hohe Lebensdauer
zu erreichen. Alle Herausforderungen
wurden gemeistert und die Kundener-
wartungen voll erfullt. Der Umbau
wirkte sich sofort sehr positiv auf die
Qualitét und die Produktionskosten
aus. Insbesondere in Kombination mit
dem von Voith installierten Vorhang-
streichaggregat, dem Curtain Coater,
ergibt sich eine sehr vorteilhafte Pro-
zessflhrung, womit sich fur Koehler
Kehl die Méglichkeit er6ffnet, durch
ein breiteres Betriebsfenster seine
Produkte weiterzuentwickeln und sei-
nen Kunden auch maBgeschneiderte
L&sungen bereitzustellen.

Bestes Indiz flir den Projekterfolg ist
die Tatsache, dass Koehler Kehl Voith
noch im Sommer 2006 damit beauf-
tragte, auch in der zweiten Streich-

Vergleich von Gléttkonzepten
fir Thermopapiere

maschine einen NipcoFlex-Kalander
zu installieren.

Weitere Schritte

Zusammenfassend ist zu sagen, dass
der NipcoFlex mit diesen Anwendun-
gen sein Potential erfolgreich unter
Beweis gestellt hat. Dank der divisi-
onstibergreifenden Zusammenarbeit
konnten beide Projekte auBerordent-
lich erfolgreich abgeschlossen wer-
den. Beide Maschinen laufen zur
vollsten Zufriedenheit der Kunden.
Neben einer deutlichen Qualitats-
steigerung realisierten beide Kunden
signifikante Verbesserungen der
Kostenstruktur.

Die nachste Herausforderung wird im
Sommer 2007 die Inbetriebnahme
des zweiten NipcoFlex bei Koehler
Kehl mit noch héherer Arbeitsge-
schwindigkeit sein, der man dank der
bisherigen Erfahrungen zuversichtlich
entgegenblicken kann.

Dr. Jorg Rheims
Finishing
joerg.rheims@voith.com




High Tech auf einer Walze Teil 2

Forschungs- und Entwicklungs-
standorte

Die F&E-Zentren von Voith Paper
Rolls befinden sich in Wimpassing,
Osterreich sowie im Research
Triangle Park in North Carolina, USA.

F&E Projekte

Die F&E-Aktivitdten von Voith Paper
Rolls werden projektbezogen Uber
divisionsibergreifende Projekte mit
den anderen Voith Paper Divisionen
koordiniert. Globale Teams arbeiten
an der Entwicklung marktgerechter
Produkte und Problemldsungen welt-
weit zusammen. F&E-Projekte werden
nach der Struktur des Stage-Gate
Prozesses durchgefihrt, der in allen
Voith Paper Divisionen angewandt
wird.

FEM-Modell Walzenspalt

Keramik, Polymere, Elastomere und hochwertige Verbundwerk-

stoffe sind heute aus der Papiermaschine nicht mehr wegzudenken.

Im ersten Teil dieses Beitrages in twogether 23 wurde schon iiber

die Forschungsaktivititen von Voith auf diesem Gebiet berichtet.

In diesem Teil wollen wir das Thema weiter vertiefen.

Die Entwicklung von Walzenbezligen
oder -beschichtungen ist sehr stark
werkstoffbezogen. Typische Ent-
wicklungsprojekte kénnen folgende
Schritte beinhalten: Modellierung,
Werkstoffentwicklung, Werkstoff-
prifung, Entwicklung der Fertigungs-
technologie und in jedem Falle eine
abschlieBend intensive Prototypen-
prifung und erste Feldversuche bei
ausgewahlten Kunden.

Modellierung

In vielen Entwicklungsprojekten stellt
eine theoretische Modellierung den
ersten Schritt dar. Dieser Ansatz hilft,
eine klarere Projektdefinition zu
erzielen und dadurch die praktische
Entwicklungszeit zu verkirzen.

Ein Werkzeug zum besseren Ver-
standnis des Walzenspalts ist Nip-

Das F&E Team in Raleigh, USA

Master, ein komplexes Computerpro-
gramm, welches das Verhalten von
Elastomer- und Kunststoffmaterialien
unter realen Einsatzbedingungen im
Walzenspalt berechnet. Dieses ein-
zigartige Programm berechnet die
verschiedenen Belastungen, die in
der Papiermaschine auftreten kén-
nen. Mit dem Modell kénnen Span-
nungen, Dehnungen, Temperaturen,
Warmefluss, Dampfung und optimale
Flussraten von eventuell nétigen
Kihlmedien analysiert werden. Die
Mdglichkeit diese Parameter rasch
und genau uber die Maschinenbreite
fur beliebige Walzen analysieren zu
kdnnen ist einzigartig.

Mit Hilfe des Programms kdnnen Ein-
satzlimits von Walzenbezligen unter
verschiedensten Bedingungen (ab-
hangig von Temperatur, Spannung,
Dehnung etc.) festgelegt werden.

Materialentwicklung nach Kundenanforderungen

ol R

Wt
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.

2412007 | Voith Paper | twogether



Bombierungsberechnungen, Vibra-

tionsanalysen sowie Entwésserungs-
vorhersagen sind ebenso mdglich.

Fir die Analyse der Entwasserung ist
nicht nur die Geometrie des Walzen-
spaltes von Bedeutung, sondern
primar auch der Einfluss des Filzes.
Aus diesem Grund wurde in einer
intensiven Zusammenarbeit der F&E
Gruppen von Voith Paper Fabrics und
Voith Paper Rolls, die spezialisierten
Simulationsmodelle fir Filze in ein Ge-
samtmodell fir die Presse integriert.

Materialentwicklung

Nachdem die Kundenbedirfnisse
analysiert wurden, beginnen unsere
Wissenschaftler damit Materialien zu
entwickeln, die den speziellen Anfor-
derungen entsprechen.

Modernste Materialien wie z.B. Nano-
Flllstoffe oder neuartige Fasern und
Partikelverstarker werden verwendet.

Ein Beispiel aus dem Bereich Leimen
und Streichen ist die Entwicklung der
StratoSize und StratoCoat Bezlge.

Das Ziel der Entwicklung war es, den

Materialpriifung

Abrieb und die Vibrationsanfalligkeit
der Walzenbeziige zu minimieren.
Spezielle Kombinationen von Fillstof-
fen mit gleichzeitiger Anpassung der
elastischen Matrix brachten auBerge-
wohnliche Ergebnisse. Die Einflisse
der Walzenbezlige auf den Streich-
prozess wurden auf den Pilot-Coatern
in Heidenheim getestet.

Materialpriifung

Das Messen von dynamisch-mecha-

nischen Materialdaten ist bei der Ent-
wicklung von Walzenbeziigen fir die

Papierindustrie sehr wichtig.

Diese Daten werden bendtigt, da die
Warmeentwicklung der viskoelasti-
schen Materialien durch Hysterese-
verluste ein Kriterium fir die maximal
zulassige Belastung und Geschwin-
digkeit darstellt, und den sicheren
Betrieb, aber auch die Alterung des
Bezuges, mitbestimmt.

Die Messungen werden bei verschie-
denen Temperaturen, Frequenzen und
Verformungen mit verschiedensten
zeitabhangigen Belastungsarten (z.B.
harmonische Schwingungen, Pulse)

Mischkopf einer GieBmaschine
flir Walzenbezlige

durchgefiihrt. Derzeit stehen mehrere
High-Tech Messgeréate in unseren
F&E-Zentren zur Verfligung.

Produktionstechnologie

Der Einsatz von neuen Materialien
verlangt auch nach einer kontinuier-
lichen Weiterentwicklung der Produk-
tionstechnologien. Ein Team von
Ingenieuren arbeitet stédndig an Ver-
besserungen und der Entwicklung
neuer Produktionsprozesse. Die hier-
bei gewonnenen Erkenntnisse werden
dann sofort in die Produktionsstétten
transferiert.

Voith Paper Rolls investiert standig in
neue Produktionstechnologien. Unter
diese Investitionen fallen die Anschaf-
fung einer weiteren Filament Winding
Anlage zur Herstellung von Walzen-
kérpern auf Basis Faser-Kunststoff-
Verbund, die neueste Anlage flr
thermisches Beschichten sowie die
Entwicklung neuer, teilweise auch
urheberrechtlich geschutzter Verfah-
ren zur Steigerung der Prozess-
sicherheit und verbesserter Qualitats-
kontrolle.

Filament Winding Anlage




Walzenpriifstand

Die Entwicklung neuer Produktions-
technologien ist oftmals die Voraus-
setzung fur innovative Walzenbezlge.

Test von Prototypen und
Feldversuche

Die Verlasslichkeit unserer Bezige
und Beschichtungen im Einsatz ist
essenziell. Lebensdauer und Belast-
barkeit der Bezlige werden auf eigens
entwickelten Walzenprifstanden ge-
testet. In den Testldufen werden die
Bezlige bis an ihre Grenzen belastet.
So kénnen Limitierungen fur die

im Einsatz erlaubte Belastung,
Geschwindigkeit und Temperatur
festgelegt werden.

Innovationsbilanz

Die neuesten Bezugsentwicklungen
werden in diesen Pilotmaschinen so-
wie auch im neuen Papiertechnologi-
schen Zentrum (PTC) installiert, und
stehen dort flir papiertechnologische
Kundenversuche zur Verfliigung.

Als letzte Entwicklungsphase werden
gemeinsam mit Kunden gezielte Feld-
versuche gefahren, bevor die Markt-
einfihrung des neuen Produktes
stattfindet.

Die Einfiihrung neuer Produkte auf
dem Markt ist auch der letzte Schritt
im Stage Gate Prozess, der unter
intensiver Einbindung von Marketing,
Produktmanagement und Verkauf
stattfindet.

Vorschau

Der Herausforderung einer sich sehr
schnell entwickelnden Technologie
der Papierherstellung sowie der
Trend zu schnelleren und effiziente-
ren Maschinen kann nur durch eine
extrem kundenorientierte, markt- und
technologiegesteuerte F&E entgegen
getreten werden.

Zu diesem Zweck werden immer wie-
der zuséatzliche Wissenschaftler und
Techniker in unser Team integriert,
um das Know-how und den Fokus
unserer F&E-Aktivitdten weiter auszu-
bauen.

Die Forschung & Entwicklung von
Voith Paper Rolls wird sich zukinftig
auch auf neue Technologien in den
Bereichen Real-Time Messtechnik
und Automation sowie noch starker
auf die Entwicklung neuer Materialien
und Produktionsverfahren konzen-
trieren.

£

Dr. Norbert Gamsjager
Rolls
norbert.gamsjaeger@voith.com

Dr. José Rodal
Rolls
jose.rodal@voith.com

1987 1993 1997 1999 2003 2005
SuperTop TopTec Serie Aqualis Safir Vantis S VRG
TopCoat HP Entwésserungs- Rubin CeraLease SDe
TopSize HP technologie CalTek StratoSize 2006 2007
1984 1988 1995 PolyDyne 1998  T-Master 2002  StratoCoat 2004 Vantis M SkyLine
Kernethane TopRock Ceralease G2000 Magna Serie  Center- Vantis SC TerraSpeed CarboTec
HT/KT AST Bindesystem Supported Roll StratoPress Solar Generation 3DG
PolyDyne SR II TopSize HPX EndurAll NipMaster
TopCoat HPX PikoClean NG NipSense
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Thermische Walzenbeschichtungen
jetzt auch in China vor Ort
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Im Februar 2007 nahm Voith Paper Rolls China erfolgreich eine

hochmoderne Produktionsanlage fiir thermische Beschichtungen

fiir Walzen und Trockenzylinder in seinem Werk Dongying in der

Provinz Shandong in Betrieb.

Im Mai 2003 begann Voith damit,
asiatische Papierhersteller mit hoch-

wertigen Walzenbeztigen und Walzen-

service von seinem Werk Kunshan in
der Provinz Jiangsu sowie von sei-
nem Werk Dongying zu beliefern. Seit
der Einrichtung dieser zwei Service
Center in China stellte ein 150-k&pfi-
ges Team bereits tber 1200 Walzen-
bezlige her und schliff tiber 2000
Walzen fiir die asiatische Papier-
industrie. Die sténdige Investition in
neue Ausrlstung und Technologien,
um asiatischen Papierherstellern
neue Wertschdpfung zu bieten, stellt

eine der Kerngeschéftsstrategien von
Voith Paper Rolls dar.

Die neue Produktionsanlage flr ther-
mische Beschichtungen, stellt eine
weitere wichtige strategische Investi-
tion dar. Voith ist nunmehr in der
Lage, Papierherstellern in Asien hoch-
wertige thermische Walzenbeschich-
tungen mit kiirzesten Lieferzeiten zu
bieten. Die Investition in die thermi-
sche Walzenbeschichtungsanlage
wurde in enger Zusammenarbeit mit
europdischen Technologiespezialisten
und Maschinenzulieferern realisiert.

Iullllnll
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Schleifen einer
CeraCal Plus Walzen-
beschichtung

Thermisches
Beschichten

So wurde eine moderne und effiziente
Produktionsanlage auf Grundlage
neuester Entwicklungen in der Be-
schichtungstechnik sowie héchsten
Normen zu Sicherheit und Schutz am
Arbeitsplatz erfolgreich umgesetzt.
Sowohl Plasmabeschichtungsverfah-
ren flr keramische Beschichtungen
als auch HVOF Beschichtungsverfah-
ren fir Metalllegierungen sind nun in
Dongying verflgbar.

Die Produktionsanlage fir thermische
Beschichtungen ist fir Walzen mit
einer maximalen Bezugslénge von

14 m konzipiert. Das Projekt umfasste
auch den Anbau eines 500 m? groBen
Produktionsbereichs sowie Labor-
und Birordume mit einer Flache von
200 m?. Zusatzlich wurde die Walzen-

schleifkapazitdt um eine neue Schleif-
maschine erweitert und ein zweiter
Hallenkran installiert.

Voith bietet nun aus seinem Werk
Dongying eine breite Palette an ther-
mischen Walzenbeschichtungen an.
Im Vergleich zu nicht beschichteten
Walzen verfligen thermisch beschich-
tete Walzen, flir verschiedene Papier-
maschinen-Anwendungsbereiche,
Uber ausgezeichnete Eigenschaften
bezliglich Walzenlaufzeit und erziel-
bare Papierqualitat. Flr Saugwalzen
in der Sieb- und Pressenpartie bieten
die extrem abriebbestéandigen Cera-
Vac Beschichtungen eine erhebliche
Erhéhung der Laufzeit. TerraSpeed
fur Presswalzen stellt die neueste Ge-
neration keramischer Beschichtungen

dar, die fir eine gleichméaBige Bahn-
abgabe und verminderten Zug sorgt.
Dadurch lassen sich Bahnabrisse
deutlich reduzieren. Die hochabrieb-
bestandigen CeraVent Beschichtun-
gen fuhren zu einer deutlich erhéhten
Laufzeit bei gerillten Presswalzen.

In der Trockenpartie verringern Cera-
Dry und CeraGuide Plus Beschich-
tungen mit Uberlegener Schmutzab-
weisung das Anhaften von Feinfasern
an der Oberflache von Trockenzylin-
dern erheblich. Dadurch wird die
Blattabgabe verbessert und der freie
Zug vermindert.

CeraCal Plus Walzenbeschichtungen

fUr harte Kalanderwalzen in Soft-,
Multinip- und Superkalandern bieten

2412007 | Voith Paper | twogether



Das Dongying Team —
kompetent bei
hochwertigen
Walzenbeziigen und
Walzenservice

mit ihren herausragenden Abriebfes-
tigkeitseigenschaften niedrige Ober-
flaichenrauigkeitswerte Uber die ge-
samte Laufzeit hinweg. Walzen mus-
sen nicht mehr so oft gewechselt und
nachgeschliffen werden, dadurch
steigt die Effizienz von Papiermaschi-
nen und Offline-Kalandern betracht-
lich.

Die oben genannten thermischen
Walzenbeschichtungen sind nur eini-
ge Beispiele aus dem groBen Ange-
bot an Walzenbeschichtungen, das
Voith in China anbietet.

Seit der Inbetriebnahme der Produk-
tionsanlage wurden bereits einige
wichtige Auftrdge an Kunden aus-
geliefert. Im Marz 2007 wurden eine

2412007 | Voith Paper | twogether

CeraGuide Plus
Walzenbeschichtung

CeraGuide Plus Walze fir APP
Dagang PM 3 und im April 2007 eine
CeraCal Plus Beschichtung mit einer
Léange von 10 m fur APP Dagang

PM 3 Janus Kalander hergestellt.
Dies ist die erste Walze aus einem
Auftragspaket tber insgesamt vier
CeraCal Plus Beschichtungen fiur
APP Dagang.

Tjiwi Kimia, Indonesien (PM 11) und
ein weiterer chinesischer Papierher-
steller haben jeweils eine TerraSpeed
Keramikbeschichtung fir ihre Press-
walzen in Auftrag gegeben. Die zwei
TerraSpeed Beschichtungen wurden
im Mai und Juni 2007 ausgeliefert. Es
wurden bereits mehrere Trocken-
zylinder mit CeraDry Plus beschichtet
und an Kunden ausgeliefert.

TECHNIK

Mit der erfolgreichen Einrichtung der
Produktionsanlage fir thermische
Walzenbeschichtungen hat Voith
Paper Rolls seine Angebotspalette flir
Walzenbezlge erweitert und stellt
wieder einmal sein Engagement als
der kompetente und zuverléssige
Partner fir hochwertige Walzenbez(-
ge und Walzenservice fur die Papier-
industrie in Asien unter Beweis.

Stefan Dette
Rolls
stefan.dette@voith.com



Total Roll Management -
das umfassende Walzen-Servicekonzept

% der ungeplanten Stillstandszeit,
verursacht durch Walzenprobleme

23
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H=

1. Jahr 2.Jahr  3.Jahr 4. Jahr

Ergebnisse Fallstudie 1:
50%ige Reduktion der Stillstandszeit, die
durch Walzenprobleme verursacht wurde

]
91,1
89,8
89,1

Vor TRM  1.Jahr  2.Jahr 3. Jahr
TRM TRM TRM

Maschineneffizienz [%

Ergebnisse Fallstudie 2:

— Geringere Walzenkosten pro Jahr

- Steigerung der Maschineneffizienz
um 3%

Die Performance und Zuverldssigkeit von Walzen ist von enormer

Bedeutung fiir die Papierqualitat und Rentabilitat einer Papier-
fabrik. Das Voith Total Roll Management (TRM) Konzept ist das
umfassende Instrument fiir alle Papierhersteller zur Erreichung

der besten Performance und Zuverldssigkeit ihrer Walzen.

Voith Total Roll Management ist ein
umfassendes Programm, das sich
aller Erfordernisse rund um Walzen
annimmt. Es beruht auf intensiver
Zusammenarbeit mit der Papierfabrik
und langfristigen Zielen. Mit dieser
Partnerschaft erhalten Sie messbare
Resultate und erreichen einen erheb-
lichen Beitrag fur Ihr Ergebnis, heute
wie auch zukilnftig.

Die Mitarbeiter von Voith besitzen ein
enormes Walzen-Fachwissen in allen
Bereichen und sind Spezialisten fiir
samtliche Fragen rund um Walzen.

Voith Paper Rolls fihrte als erster das
Total Roll Management Konzept zur
umfassenden Betreuung fir Walzen
ein. Sie kénnen sich auf uns als
erfahrensten Partner in der Branche
verlassen, und unsere Fallstudien
sprechen fur sich selbst.

Was macht Voith Paper Rolls
zum besten Partner fiir Sie?

Im Rahmen des TRM Konzeptes wird
Voith Paper Rolls |hr einziger An-
sprechpartner flir Walzen, und in
enger Zusammenarbeit mit den Fach-
leuten der Papierfabrik werden die
Walzen optimiert. Dabei halt Voith -

neben den eigenen Spezialisten der
Walzenproduktion — engen Kontakt zu
weiteren Fachleuten von Voith Paper,
die am gesamten Papierherstellungs-
prozess beteiligt sind: Stoffaufberei-
tung, grafische und Karton- & Ver-
packungspapiermaschinen, Bespan-
nungen, Finishing und Automation.
Das kombinierte Know-how all dieser
Spezialisten ermdéglicht Ihnen auf das
wirklich umfassende Fachwissen tber
den gesamten Papierherstellungs-
prozess zurlickzugreifen.

TRM Angebotspalette

Walzensysteme

Voith Paper stellt alle Arten von Wal-
zen unter Verwendung der hochwer-
tigsten Werkstoffe her, kombiniert mit
exakten und prazisen Herstellungs-
verfahren. Jede Walze wird unter Ein-
satz modernster Design- und Berech-
nungsmethoden individuell ausgelegt.

Walzenbeziige

Voith hat eine komplette Palette von
Walzenbeziligen und Beschichtungen
im Angebot. Angefangen von der
Siebpartie bis zur Rollenschneid-
maschine bietet Voith Walzenbezlge,
die speziell fir jede Papiermaschi-
nenpartie konzipiert sind. Voith
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Walzenbeziige sind fuhrend in der
Papierindustrie. Voith wird den besten
Bezug fur jede Walze empfehlen und
feinabstimmen.

Voith Uberholt alle Arten von Walzen,
ob sie nun von Voith oder anderen
Herstellern stammen. In gewissen
Abstdnden missen Walzen komplett
generallberholt werden, sodass sie
wieder der urspriinglichen Auslegung
entsprechen. Falls erforderlich kann
Voith auch technische Aufriistungen
vornehmen. Jede Lésung wird auf
die spezifischen Bedurfnisse maB-
geschneidert, um die bestmdglichen
Resultate fir die aufgewendeten
Kosten zu erreichen.

Voith Paper Rolls bietet im Rahmen
seines ,Field Service” auch Repara-
turen und Uberholungen vor Ort von
der Nasspartie bis hin zur Rollen-
schneidmaschine. So kdnnen bei-
spielsweise Trockenzylinder in ihren
eigenen Lagern in Ihrer Papierma-
schine ausgewuchtet werden; dies
fuhrt zu besten Auswuchtungsergeb-
nissen und hilft, Ausfallzeiten zu

Umsetzungsschritte

reduzieren. Unsere Walzenwechsel-
Teams sind bekannt fir schnellste
Reaktionszeiten und auBerst prazise
Walzenwechsel. Dies hilft, die Still-
standszeiten so gering wie mdglich
zu halten.

Voith koordiniert auch den Transport
der Walzen. Unser Walzen-Tracking-
system SONAR ist ein einzigartiges
Softwareprogramm, mit dem die
Historie von Walzen und Ersatzteilen
einfach nachverfolgt werden kann.
Es unterstltzt das gesamte TRM-
Konzept.

Umsetzungsschritte

Nach Abschluss der Maschinen-
bestandsaufnahme oder Auswertung
der Walzenhistorien, z.B. friihere Pro-
bleme, Schwierigkeiten, Walzenwech-
selintervalle oder Walzenschleifhau-
figkeit, stehen verschiedene techni-
sche Hilfsinstrumente zur Verfligung,
um den Betrieb der Papiermaschine
weiter zu optimieren.

Der nachste Schritt nach Analyse der
Daten besteht darin, die Ergebnisse
und Empfehlungen zu prasentieren.

NipSense

NipMaster

SONAR

Papiermaschinen-
analyse

Toolbox

Wasser-

bilanz der |jnier-

Presse smtzung

beim

Startup _ Empfehlungen

Thermo- Vibrations-
graphie . uUnter-  analyse
Tapio suchung
Analyse Trocken- Umsetzung
Process gehalt

Solutions

Im letzten Schritt erarbeiten Sie und

Voith Paper Rolls gemeinsam die
Formulierung des detaillierten Umset-
zungsplans.

Zusammenfassung

Total Roll Management ermdglicht

es |lhnen und lhrem Team, sich zeit-
lich mehr auf das Kerngeschéaft der
Papierherstellung zu konzentrieren,
indem sie vom besten Fachwissen
der Branche bei der Wartung und
Optimierung von Walzen profitieren.
Beim TRM-Konzept wird die gesamte
Zustéandigkeit fur Walzen an Voith
Paper Rolls tGbergeben.

Voith hat Service Center flir Walzen in
der ganzen Welt. Wir sind rund um
die Uhr, 365 Tage im Jahr flr Sie da.

Wir kiimmern uns um alle Bereiche
rund um lhre Walzen, um sicherzu-
stellen, dass keine Walzenprobleme
mehr auftreten und Sie sich jeden Tag
auf Ihre Walzen verlassen kénnen.

Jin Kim
Rolls
jin.kim@voith.com

Jochen Honold
Rolls
jochen.honold@voith.com



Produktfinder -
Voith Paper zeigt sein Leistungsspektrum im Internet

Voith Paper Produkte & Leistungen

# Neuanlagen 1

¥ Umbauten
Produktfinder

¥ Service

} Home Referenzen |

& Perfect Fit
1. Das Paper Technology Center

1 Weltrekordleistung - Erfolgreiche IBN bei
Shandong Huatai Paper bereits fiinf Monate
nach Montagestart

 Note for U.S. residents

In der Rubrik ,Produkte & Leistungen® finden Sie einen Uberblick

iiber unser gesamtes Leistungsspektrum. Erkunden Sie den Nutzen

unseres Produkt- und Serviceangebots. Stobern Sie durch unsere

Referenzanlagen und lernen Sie unser ma3geschneidertes Umbau-

programm Perfect Fit kennen. Wagen Sie mit uns einen Blick in die

Zukunft - lernen Sie unser Paper Technology Center kennen und

erfahren Sie mehr iiber die Moglichkeiten schon heute ,lhr“ Papier

von morgen in den Hianden zu halten.

Produktfinder

Sie méchten wissen was LWC-Papier
ist oder wie eine MD-Regelung funk-
tioniert? Sie bendtigen Informationen
zum Ceralease oder suchen Bespan-
nungen flr lhre Pressenpartie? Dann
sollten Sie den neuen Produktbereich
auf der Voith Paper Internetseite
www.voithpaper.de/produkte
genauer unter die Lupe nehmen. Hier
finden sich ab sofort Informationen zu
unseren Produkten sowie Auskunfte
zu Papiersorten, Prozessschritten
und Komponenten wie z.B. Walzen
oder Automatisierung.

Uber die drei Panels Papiersorten,
Prozessschritte und Komponenten 1
kann die Suche immer weiter einge-
schrankt werden. Eine detaillierte

Liste, der von Voith angebotenen
Produkte erscheint. Auch tber die
Volltextsuche 2 kommt man zum
gewtinschten Sucherfolg.

Im rechts abgebildeten Beispiel zeigt
der Produktfinder aufgrund der vor-
genommenen Einschrdnkungen, die
von Voith angebotenen Walzen-
bezlige flir LWC-Papier produzieren-
de Papiermaschinen in der Pressen-
partie 3 an. Fahrt der User mit dem
Mauszeiger Uber einen der Produkt-
namen, wird zur ersten Orientierung
eine Kurzbeschreibung, der soge-
nannte Tooltip 4, eingeblendet.

Ein weiterer ,Klick” auf das ge-
winschte Produkt und detaillierte
Informationen rund um Nutzen und
Einsatzmdglichkeiten erscheinen.
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Voith Paper

Produkte & Leistungen

Aktuelles e-Business Jobs & Karriere

Home Voith Konzern

Produktfinder
Produkte A-Z

ProEfficiency
ProQuality
ProSpeed

a
ProEnvironment  EREIIE B
Optimierungsziele

Druckschriften
ﬂ Perfect Fit
] Produktblatt

Produktfinder

Voith Drive

¥ Zuriick zum
Suchergebnis

Voith Drive ist die integrierte Lésung fiir einen innovativen Antrieb, der die traditionelle
Anordnung von Gelenkwelle, Getriebe, Kupplung und Motor ersetzt.

Die Motoren werden einfach auf der Fiihrer- oder Triebseite aufgesteckt und treiben
die Walzen spielfrei und ohne zwischengeschaltete mechanische Komponenten an.
Der Radkasten und alle mechanischen Antriebsteile werden damit Gberflissig.

Ihr Problem:

« Olleckagen des Zahnradtriebes in der Trockenpartie.

* Hohe Kosten flir Instandhaltung des Zahnradtriebes in der Trockenpartie.
® Zu hohe Energiekosten.

* Aufwandige und kostenintensive Ersatzteilebeschaffung fiir bestehende
Motoren und Getriebe.

Unsere Losung:

Der Voith Drive Direktantrieb Giberzeugt durch zuverldssigen Betrieb, da keine
zusatzlichen Komponenten wie Getriebe und Gelenkwellen benétigt werden.
Platzsparender Einbau, da der Voith Drive direkt auf den Walzen- bzw. Zylinderzapfen
aufgesetzt wird und somit ein aufwéndiges Anpassen des Umfeldes entfallt.

lhr Nutzen:

* Senkung des Engergieverbrauchs um ca. 5%.

* Reduzierter Wartungsaufwand wegen Wegfall von Zahnradtrieb, Getrieben und
Gelenkwellen.

* Reduzierung der Gerduschemissionen.

* Begrenzte Ersatzteilehaltung.

* Verbesserung der Umweltbilanz wegen Wegfall der Zentraldlschmierung.

Kontakt

Diethelm Beisiegel

Telefon: +49 7321 37 2966
Diethelm.Beisiegel@Voith.com

Detaillierte Informationen

Die Produktseite des Voith Drive, ein inno-
vatives Antriebssystem, zeigt beispielhaft
was lhnen unsere Seiten zukiinftig bieten:
Fiir den ,.ersten Eindruck® haben wir fiir
Sie generelle Produktinformationen sowie
Produktbilder zusammengestellt. Eine
kleine Grafik ermdglicht Ihnen schnell zu
erfassen, welche Optimierungsziele wir bei
der Entwicklung des Produktes fiir Sie
verfolgt haben. Haben wir Ihr Interesse
geweckt, so haben Sie die Maglichkeit,
sich unsere Druckschriften herunterzuladen
und sich detailliert iber unser jeweiliges
Produkt, dessen Einsatzmdglichkeiten,
Merkmale und Ihren Nutzen zu informieren.

Auch konnen Sie uns jederzeit kontaktieren
— einen direkten Ansprechpartner finden
Sie auf jeder Produktseite.
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Il NACHRICHTE

Kunden im Focus: Miinzing
Chemie konzentriert seine
internen Aktivitdten auf die
Geschéftsprozesse mit
direktem Kundenbezug

Integrated Services von Voith Industrial Services -
Beispiel Miinzing Chemie, Heilbronn

Das Erfolgskonzept klingt so einleuchtend wie marchenhaft.

Zukiinftig kiimmert sich Miinzing Chemie ausschlie3lich um die

Produktentwicklung, Einkauf, Produktion und Vertrieb. Die gesam-

ten peripheren, internen Dienstleistungen wie Produktionslogistik,

Instandhaltung, Facility-Management iibernimmt Voith Industrial

Services. Diese ganzheitlichen Aktivitaten fassen die beteiligten

Voith-Gesellschaften unter dem Begriff ,Integrated Services*

zusammen.

Fir beide Partner hat das Projekt eine
Pilotfunktion, da es in diesem AusmafB
in der Chemiebranche ein Novum ist.
Zu den Integrated Services von VISI
gehoren vorbeugende Wartung, Pfle-
ge und erforderliche Instandsetzung
aller Produktionsmittel und sonstiger
Aggregate sowie das gesamte Rohr-
netz innerhalb der Produktion — mit
150 verschiedenen Pumpen. Zuséatz-
lich gehort die gesamte Versorgung
z.B. mit Strom, Gas, Wasser und
Dampf auf dem Werksgelande inkl.
der Anlagen dazu. Wenn die Chemie-
experten von Mlinzing das jeweilige
Produkt erzeugt haben, fillt der ver-
antwortliche Voith-Mitarbeiter die
Charge in die passenden Gebinde,
sorgt fUr alle erforderlichen Dokumen-

te und bereitet sie flir den externen
Logistikpartner vor. ,Wir sorgen dafir,
dass alle benétigten Medien und
Rohstoffe zu jeder gewiinschten Zeit
in der geforderten Qualitat und Men-
ge am richtigen Ort zur Verfigung
stehen®, erklart Frank Huther, Leiter
der Business Unit Chemical & Refine-
ry bei VISI. Im Rahmen des komple-
xen Leistungspakets Facility-Manage-
ment Gbernimmt Voith zusatzliche
Aufgaben wie den Objekt- und Brand-
schutz sowie Unterhaltsreinigung,
Postverteilung und Telefonservice.

Die Prozess- und Anwendungsexper-
ten von Hérmann Engineering — ein
Unternehmen von Voith Industrial
Services — erganzen das Integrated

Service Paket. Die Software ,,maint-
CATS* (Maintenance Control and
Tracking System) dient dem Planen,
Uberwachen und Dokumentieren der
Instandhaltungsaufgaben. Mit maint-
CATS realisierte Hérmann die aufga-
benspezifische Losung fir Minzing in
nur vier Wochen. VIHC erstellte u.a.
Importroutinen flr die zahlreichen
Datenbanken und Dateien und konnte
einen groBen Teil der relevanten
Daten halbautomatisch tbernehmen.
Besonderen Wert legten die Auftrag-
geber auf den Workflow bei Instand-
setzungen und ein transparentes
Reporting zwischen Voith und Min-
zing. “Unsere Instandhaltung war vor-
her schon in Ordnung. Die ganzheit-
liche Integration weiterer Funktionen
und die systemische digitale Ver-
knUpfung lassen es zukiinftig zu, er-
hebliche Qualitats- und auch Kosten-
potenziale zu erschlieBen”, resiimiert
Geschéftsfuhrender Gesellschafter
Michael Miinzing. ,,Falls ich noch ein-
mal vor der Wahl und Entscheidung
stlinde, entschiede ich mich wieder
fur diesen Weg und die Partner.”

2412007 | Voith Paper | twogether



NACHRICHTEN AUS DEM KONZERN

Das Wasserkraftwerk Borcka am Coruh
im Norden der Tirkei

Auf Knopfdruck: Der tirkische Premier-
minister Recep Tayyip Erdogan eréffnet
das Wasserkraftwerk Borcka

Turkischer Premierminister Erdogan
weiht Wasserkraftwerk Borcka ein

Der tiirkische Premierminister
Recep Tayyip Erdogan eroffnete
Anfang April das Wasserkraft-
werk in Borcka im Norden der
Tiirkei.

Das 300 MW-Kraftwerk am Fluss
Coruh, das von DSI State Hydraulic
Works gebaut wurde, ist mit zwei
Francis-Spiralturbinen von Voith
Siemens Hydro ausgestattet, die pro
Jahr 1.039 GWh Energie erzeugen
werden. Der Auftragswert fur Voith
Siemens Hydro liegt bei rund 26 Mil-
lionen Euro.

Erdogan zufolge ist die Wasserkraft
die wichtigste Energieressource der
Turkei. ,,Bereits heute macht sie 36
Prozent des tlrkischen Energiemixes
aus. Wenn die nétigen MaBnahmen
nicht umgehend in die Tat umgesetzt
werden, wird Energieknappheit ein
Problem flir uns alle. Deshalb sorgen
wir nun vor®, unterstrich er in Borcka.
Er kindigte weiterhin an, die Energie-
erzeugung aus Wasser weiter zu
férdern.
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Borcka ist das Ergebnis eines bilate-
ralen Abkommens zwischen Oster-
reich und der Tirkei. Es wird das
vorletzte Kraftwerk in diesem Fluss-
gebiet ostlich des Schwarzen Meeres
sein, das DSI am Coruh baut. Das
Konsortium bestand aus Andritz VA
Tech Hydro, Verbundplan (POYRY),
Strabag, Voith Siemens Hydro Austria
und lokalen Partnern.

Voith Siemens Hydro Power Genera-
tion ist ein Konzernbereich von Voith
und gehért mit 2.500 Mitarbeitern
und einem Auftragseingang von

720 Mio. € im vergangenen Geschafts-
jahr zu den weltweit fihrenden An-
bietern im Bereich der Wasserkraft.

Voith Turbo startet Serien-
fertigung des WinDrive

Hohere Netzstabilitat bei
geringeren Investitionskosten

Das Voith-Antriebskonzept fir Wind-
energieanlagen WinDrive hat die
Marktreife erlangt. Als erster Kunde
setzt die britische EU Energy Ltd./
DeWind auf die neue Technologie mit
einem dreh-zahlvariablen hydrodyna-
mischen Getriebe von Voith, das den
Frequenzumrichter in Windanlagen
Uberflissig macht. Im Testfeld Cux-
haven wurde punktlich zu Beginn des
Jahres 2007 die erste Windturbine
mit WinDrive erfolgreich in Betrieb
genommen. Nun beginnt die Serien-
fertigung zum Einsatz in vornehmlich
nordamerikanische Windparks.

Durch den WinDrive l&dsst sich eine
variable Eingangsdrehzahl in eine
konstante Ausgangsdrehzahl wandeln.
Der Windrotor wird abhangig von der
Windgeschwindigkeit in der jeweils
optimalen Drehzahl betrieben — durch
Windbden hervorgerufene Lastspitzen
werden effizient geglattet und die
Windenergieanlage muss auch bei
Starkwinden nicht abgeschaltet wer-
den. Zuklnftig wird eine solche netz-
stabilisierende Stromerzeugung, die
durch die Technologie des WinDrive
mit Synchrongenerator ermdglicht
wird, auch vor allem flir Windturbinen
mit groBen Leistungen von Bedeu-
tung sein.



140 Jahre Voith — 1867-2007

Johann Matthdus und Friedrich Voith

Bild oben: Das Werksgeldnde in Heiden-
heim um 1880

Als Geburtsstunde des Weltunter-
nehmens gilt der 6. August 1867.

An diesem Tag beurkunden Johann
Matth&us und Friedrich Voith ihren
Anfang des Jahres beschlossenen
Besitzerwechsel des Betriebes mit
allen ,Maschinen, Werkzeugen und
Vorraethen®. Der Vater verauBert die
zwischen der neuen Bahnlinie nach
Ulm und dem Flisschen Brenz in der
sudlichen Vorstadt von Heidenheim
im Konigreich Wirttemberg liegende
Schlosserei und mechanische Werk-
statt gegen Zahlung einer Leibrente

von flnfzehntausendsiebenhundert-
einundsechzig Gulden an seinen
Sohn.

Friedrich Voith hat am Polytechnikum
in der Landeshauptstadt Stuttgart
Mechanik und Maschinenbau studiert,
mehrere Jahre in der Konstruktion
von Wasserradern, Turbinen und
Papiermaschinen bei der renommier-
ten Zircher Maschinenfabrik Escher-
Wyss gearbeitet. Er hat groBe Ziele.
Selbstbewusst gibt er dem Unterneh-
men nicht zuletzt auch in Wirdigung
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der véterlichen Aufbauleistungen den
Namen: J. M. Voith Maschinenfabrik.

Die Zeit begunstigt rasantes Wachs-
tum. Ganz Europa befindet sich im
Umbruch und Aufbruch von hand-
werklich technischen Traditionen hin
zur industriellen Produktion. Turbinen
ersetzen Muhlrader. Papier wird nicht
mehr nur aus Lumpen, sondern zu-
nehmend aus Holzstoff erzeugt, um
Uberhaupt noch den Bedarf immer
schneller rotierender Druckerpressen
decken zu kdnnen.

1869 erhélt Voith das erste Patent fir
einen Holzschleifer, den sogenannten
Raffineur, mit dem sich Holzschliff in
sauberer Qualitét in groBen Mengen

fur eine industrielle Papierfabrikation

erzeugen lasst. 1870 wird der Was-
serturbinenbau aufgenommen und
1873 die erste Francis-Turbine in

bahnbrechender Weiterentwicklung

der amerikanischen Erfindung, durch

den Einsatz regulierend beweglicher
Leitschaufeln, gebaut. 1881 verlasst
die erste komplette Voith-Papier-
maschine mit 2,35 m Siebbreite das
Werk.

Im Jahr 1892, am Tag des fuinfund-
zwanzigjahrigen Bestehens der Ma-
schinenfabrik J.M. Voith beschéftigt
der Betrieb in Heidenheim 330 Mit-
arbeiter. Zehn Jahre spaéter ist ihre

Zahl auf mehr als 1.000 angestiegen.

Voith ist nach der Lokomotivfabrik

1869 erhdlt Voith das erste Patent flr
einen Holzschleifer. Die Abbildung ist aus
dem Jahre 1891. Rechts die erste Francis-
Turbine von 1873

Bild oben: Auszubildende im Jahre 1913

Aufstellungsplan der ersten Voith-
Papiermaschine von 1881 fiir die Papier-
fabrik Raithelhuber in Gemmrigheim,
Deutschland
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DIWA-Getriebe flir Omnibusse

Esslingen damit das zweitgroBte
Maschinenbau-Unternehmen des
Landes. 1903 erhalt es den Auftrag
zum Bau von 12 Francis-Turbinen mit
je 12.000 PS Leistung, den starksten
der Welt, fir die Niagara-Kraftwerke
der USA. Es beginnen weltweite Ge-
schéftsbeziehungen, denen in Kon-
sequenz noch im gleichen Jahr die
Grindung des ersten Auslandswer-
kes in St. Polten in Niederdsterreich
folgt. Von Osterreich wird, infolge
ansonsten restriktiv geltender Zoll-
schranken, der osteuropaische Markt
bis hin in den vorderasiatischen
Raum bedient.

Voith Retarder fir Nutzfahrzeuge

Der Erste Weltkrieg beendet jah die
international expansive Ausdehnung
der Aktivitaten. Friedrich Voith, dem
der Schritt von der Schlosserwerk-
statt zum Unternehmen mit Weltgel-
tung gelang, erlebt den Beginn nicht
mehr. Er stirbt 1913 im Alter von

73 Jahren. Seine S6hne Walther,
Hermann und Hanns Voith treten das
Erbe an. Dem Zusammenbruch des
Deutschen Kaiserreiches folgen 1918
wirtschaftlich schwere Zeiten. Im
Ausland gilt es Vertrauen zurlick-
zugewinnen. Der Absatz im GroB-
anlagenbau, den Papiermaschinen
und Wasserturbinen, stagniert.

Auf der Suche nach zusétzlichen Ge-
schéaftsfeldern, in denen sich die vor-
handenen Kompetenzen und Erfah-
rungen aus dem Bau von Strémungs-
maschinen sinnvoll und erfolgreich
verwerten lassen, wendet sich Voith
der Entwicklung und Fertigung von
hydrodynamischen Kupplungen, Ge-
trieben und Antriebskomponenten fiir
Fahrzeuge und stationdre Maschinen
zu. Mit Beharrlichkeit wird der dritte
Geschaftszweig, die Antriebstechnik,
neben der Papiertechnik und dem
Turbinenbau installiert.

1926 beginnt die Entwicklung des
Voith Schneider Propellers nach den
Planen des Wiener Ingenieurs Ernst
Schneider. Dieser Schiffsantrieb, der
zugleich Steuerung ist, erlaubt Fah-
ren, Bugsierschleppern und ahnlichen
Spezial-Wasserfahrzeugen das Ma-
ndvrieren in jeglicher Richtung. 1934
gelingt mit dem ersten Voith-Turbo-
getriebe, eingesetzt in einem Schie-
nenbus, der Durchbruch in einen
auBerst erfolgreichen Bereich: dem
Bau hydrodynamischer Getriebe und
Bremsen fiir dieselgetriebene Schie-
nenfahrzeuge. Diese anhaltend er-
folgreiche Voith-Spezialitat hatte zur

Voith Wassertrecker mit
Voith Schneider® Propellern

Mit dem WinDrive eréffnen
sich neue Mérkte

Francis-Turbinen von Voith fiir das leistungsstérkste
Wasserkraftwerk der Welt in Itaipu, Brasilien




Konsequenz, dass Voith im Jahr 2006
seine erste eigene Streckenlokomo-
tive fur den Guterverkehr in nur 500
Tagen entwickelt, konstruiert und ge-
baut hat.

Wieder stoppt ein Krieg zwischen
1939 und 1945 die Kontinuitat der in-
ternationalen Geschéftsverbindungen
und -aktivitaten. Doch es gelingt
unter Hanns Voith, der das Unterneh-
men seit 1947 allein im Sinne seiner
alteren, verstorbenen Brider Walther
und Hermann weiterfuhrt, verhaltnis-
maBig rasch wieder an die friiheren
Kontakte zu langjédhrigen Kunden in
Europa und Ubersee anzukniipfen.

1950 nimmt der Bereich Antriebs-
technik den Bau automatischer Diffe-
rential-Wandler-Getriebe flr Linien-
busse auf. 1968 folgt die Entwicklung
des Voith Retarders, der verschlei3-
freien Strémungsbremse flr Nutzfahr-
zeuge — ein heute selbstverstéandlich
gewordener, nicht mehr wegzuden-
kender Beitrag zu erhdhter Verkehrs-
sicherheit.

1967 feiert Voith das einhundertjéhri-
ge Firmenjubildum und kann eine ein-

Maxima, die leistungsstérkste einmotorige
dieselhydraulische Lokomotive
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drucksvolle Zwischenbilanz ziehen:
17.000 Wasserturbinen, 850 Papier-
und Kartonmaschinen, 22.000 Zahn-
radgetriebe, 1.550 Voith Schneider
Propeller, 16.500 Turbogetriebe,
400.000 Turbokupplungen und
25.000 DIWA-Getriebe sind seit der
Firmengrindung gebaut.

Die imposanten Zahlen beinhalten
zahlreiche Weltrekorde: die schnells-
ten und breitesten Zeitungsdruckpa-
piermaschinen, die leistungsstarksten
Turbinen fir die gréBten Wasserkraft-
werke der Welt. Doch es ist nicht Stil
des Hauses Voith mit Superlativen
aufzutrumpfen. Jeder neue Rekord ist
im Grunde nur wieder Herausforde-
rung, ihn baldmdglichst einzustellen,
selbst zu Ubertreffen. Was z&hlt, ist
der Kundennutzen, die Zufriedenheit
der Auftraggeber. Deshalb mégen die
wenigen in Wort und Bild aufgefihr-
ten, marginalen Erinnerungen an eini-
ge epochale Meilensteine des techni-
schen Fortschritts, stellvertretend fir
vieles mehr, gentigen.

Anspruchsvolle Technik in immer
komplexer werdenden Umféngen und
Funktionen verlangt fachkundige

Wartung. So hat sich Voith an der
Schwelle zum 21. Jahrhundert ganz
bewusst und gezielt einem vierten
Geschaftsfeld zugewandt: der techni-
schen Industriedienstleistungen, Voith
Industrial Services. Dieser neue Kon-
zernbereich ergénzt die produktions-
orientierten Tatigkeitsbereiche und
verzeichnet starkes Wachstum.
Gleichwohl sind die Innovationen fiir
die traditionellen Méarkte der Papier-
und Kartonherstellung, der Energie-
gewinnung aus Wasserkraft sowie der
Mobilitat durch sichere und bessere
Verkehrsmittel keineswegs ausge-
schopft, wie Dr. Hermut Kormann,
Vorstandsvorsitzender der Voith AG,
vermerkt:

»,uUnsere neuen Projekte im Bereich
der Gezeitenstrémungskraftwerks-
Technologie oder der WinDrive (An-
triebssystem fur Windkraftanlagen),
die Voith-Lokomotive Maxima und
das Voith Paper Technology Center
sind nicht nur Leuchttirme der Voith-
Ingenieurskunst, sondern Beispiele
fir gewinnbringende Zukunftstechno-
logien, die das Wachstum unseres
Unternehmens weiter vorantreiben
werden.”

Voith - Engineered reliability.

Das neue Voith Paper Technology Center in Heidenheim
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