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Mitglied des Vorstands der
Voith AG und Vorsitzender
der Geschéftsfiihrung
Voith Paper.

EDITORIAL

Lieber Kunde, lieber Leser,

wie gehen Papierhersteller mit Rest-
stoffen um? Insbesondere aufgrund des
steigenden Altpapiereinsatzes gewinnt
diese Frage in den letzten Jahren welt-
weit an Bedeutung. Welche Antwort
die Papierfabrik Palm darauf gefunden
hat, zeigt unsere Titelgeschichte. Mit
einem standorttibergreifenden Konzept
nutzt Palm Reststoffe als wertvolle
Energiequelle. Das Ergebnis: nicht nur
geringere Energiekosten, sondern auch
geringere Entsorgungskosten.

Einsparungen bleiben ein wichtiges
Thema in der Papierindustrie. Deshalb
arbeiten wir bei Voith Paper stets
daran, unseren Kunden Produkte und
Dienstleistungen zu bieten, mit denen
Einsparungen méglich sind. Oft wer-
den geringe Investitionen mit einem
hohen Return on Investment belohnt.
Ein Beispiel dafiir ist die Komponente
SizeWings AT, die Leimpressen auf
Trab bringt (S. 34), oder das Kamera-
system OnV PaperVision, das Abrisse
vermeidet und gleichzeitig Betriebs-
kosten spart (S. 46).

Damit Sie den konkreten Nutzen unserer
Produkte und Dienstleistungen kiinftig
auf einen Blick erfassen kénnen, haben
wir im Magazin eine neue Symbolik
eingefiihrt. So sehen Sie, ob sich ein

Produkt z.B. auf die Papierqualitat aus-
wirkt oder ob es die Umwelt schont.
Mehr dazu erfahren Sie ab Seite 26.

Innovationen setzen eine Menge Mut
voraus. Im twogether-Interview erzéhlt
unser Kunde Dr. Jan Klingele, warum er
bereit war, gemeinsam mit Voith Paper
mutig zu sein. In seinem Unternehmen,
der Klingele-Gruppe, hat er als Erster
die neue BoostDryer Trocknungstech-
nologie eingesetzt. Was aus diesem
Projekt geworden ist und was er von
der Zukunft erwartet, lesen Sie ab
Seite 32. Vielen Dank an dieser Stelle

an Dr. Klingele fiir das Interview.

Fuir die Zufriedenheit unserer Kunden
setzen wir unser ganzes Know-how
und Engagement ein. Entsprechend
freuen wir uns, wenn wir auf erfolgreich
verlaufene Projekte zuriickblicken
kénnen. Das ist unter anderem der Fall
bei SEPAC in Brasilien (S. 16), bei
Rhein Papier in Deutschland (S. 18)
oder bei Sappi in Belgien (S. 23).

Ich wiinsche Ihnen viel Spal3 beim
Lesen!

im Namen des Voith Paper-Teams
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Haufenweise Plastik, Berge von Schlamm und grobe Verunreinigungen wie
Metall waren bisher, was die Entsorgung betrifft, ein erheblicher Kosten-
faktor. Nun nutzen einige Papierfabriken die Rejekte und Reststoffe als Wert-
stoff fiir die Energieerzeugung. Eine Anlage nach dem neuesten Stand der
Technik hat die Papierfabrik Palm am Standort Woérth in Deutschland errichtet.



,Mit einem System zur Aufbereitung von Rest-
stoffen kann man nicht nur Entsorgungskosten
sparen, sondern gleichzeitig Energie gewinnen

und damit die Energiekosten deutlich senken.”

Dr. Andreas Haas, Leiter Planungsabteilung,
Papierfabrik Palm

REPORTAGE

Papiermaschinen und Stoffaufberei-
tungen unterliegen einem standigen
Optimierungsprozess. In den letzten
Jahren haben Energieerzeugung und
die peripheren Prozesse wie Rejekt-
und Reststoffentsorgung erheblich
an Bedeutung gewonnen. ,Papier-
hersteller haben bei der Reststoff-
verwertung noch ein bemerkens-
wertes Potenzial, um Kosten zu
reduzieren und die Profitabilitat ihrer
Produktion zu steigern®, meint
Lucas Menke, Geschéftsfilhrer Voith
Paper Environmental Solutions.

Reststoffe und Rejekte kénnen nicht
mehr, wie vor wenigen Jahren noch,
gunstig und einfach entsorgt werden.
Wegen des vermehrten Einsatzes
von Altpapier steigt aber ihr Anteil.
In Europa beispielsweise setzte

die Papierindustrie im Jahr 2007
rund 53,3 Mio t Altpapier zur Papier-
produktion ein. Zum Vergleich:

In China lag der Altpapierverbrauch
bei rund 50 Mio t, in den USA bei
30 Mio t. Weltweit wurden rund

208 Mio t Altpapier verbraucht —
das entspricht einer Einsatzquote
von 53 %.

Der hohe Altpapiereinsatz und der
damit héhere Reststoffanteil fihren
zu steigenden Entsorgungs- und
Deponiekosten. Strengere Abfallge-
setze in vielen Landern verschéarfen
die Situation weiter. ,Mit einem
System zur Aufbereitung von Rest-
stoffen kdnnen Papierhersteller nicht
nur diese Entsorgungskosten sparen,
sondern gleichzeitig Energie gewin-
nen und damit die Energiekosten
deutlich senken®, erklart Dr. Andreas
Haas, Leiter Planungsabteilung
Papierfabrik Palm. Die deutsche
Papierfabrik Palm reagierte auf die
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Reststoffe und Rejekte

Zopfe / Pulperrejekte

Rejekte
(hochkalorische,
leicht brennbare Abfalle)

Deinkingschlamme

Reststoffe
(niederkalorische Abfalle)

Bioschlamme

Spuckstoffe / Grobrejekte

Bestehen hauptséchlich aus Folien und sind
prozessbedingt mit Eisendrahten verbunden

Sortierreste, z.B. Fehleinwiirfe bei Altpapiersammlungen,
CDs, Folienverpackungen. Hoher Brennwert.

Schlamme, die aus der Trennung von Fasern und
Druckfarben entstehen. Niedriger Brennwert.

Schldmme, die aus den Prozessstufen Cleaning,
Sortierung und Deinking anfallen. Niedriger Brennwert.

Schlamme, die aus den aeroben Stufen der biologischen
Klaranlage anfallen. Niedriger Brennwert.

Rejekte und Reststoffe werden nach Brennwert und physikalischer Beschaffenheit (GréBe, Trockengehalt) unterschieden. Diese Ein-
teilung definiert dann auch die Abfolge der Vorbehandlung.

Herausforderungen mit dem Bau der
weltweit modernsten Anlage zur Rest-
stoffverwertung. Wie die Anlage funk-
tioniert und welche Vorteile sie hat,
haben wir uns genauer angesehen.

Standortiibergreifendes Konzept
Die Papierfabrik Palm stellt jahrlich

insgesamt 600.000 t Zeitungsdruck-
papier in Aalen und Eltmann sowie

Herzstiick des neuen Systems ist
eine Gas- und Dampfanlage (GuD) auf
Erdgasbasis, die seit 2008 am Stand-
ort Worth in Betrieb ist. Ergénzt wird
sie durch einen Reststoffkessel, der
nahezu alle Reststoffe aus den drei
Produktionsstandorten verbrennt. Die
Anlage ist bislang weltweit einzigartig
und die modernste ihrer Art. Aalen und
Eltmann, der Stammsitz der Gruppe,
liefern ihre Reststoffe nach Worth.

sich innerhalb von drei Jahren
von externen Entsorgungsunter-
nehmen weitgehend unabhéngig
gemacht.

Grundlage fir das neue System
war eine griindliche Untersuchung
der anfallenden Rejekt- und Rest-
stoffstrome aller drei Fabriken
hinsichtlich Qualitét, Verschmut-
zungsgrad, Fremdstoffen, Ent-

,2005 haben wir alle Rejekte und Reststoffe iber Drittfirmen entsorgt und
hatten dadurch jahrlich Ausgaben von mehreren Millionen Euro.

Dr. Andreas Haas, Leiter Planungsabteilung Papierfabrik Palm

890.000 t Wellpappenrohpapiere

in Aalen und Wérth her — tberall
aus 100 % Altpapier. Fir die dabei
anfallenden Abfélle hat das Unter-
nehmen eine Lésung gefunden

und seine drei deutschen Standorte
in ein umfassendes Abfall- und
Energiekonzept einbezogen.

,2005 haben wir noch samtliche
Rejekte und Reststoffe kosten-
pflichtig Uber Drittfirmen entsorgt
und hatten dadurch jahrlich
Betriebsausgaben von mehreren
Millionen Euro®, erzahlt Dr. Andreas
Haas. Heute produziert der Abfall
Energie, und die Firmengruppe hat

wasserungsgrad und absoluter
Menge. Worth ist der gréBte Standort
mit einer Jahresproduktion von
650.000 t Papier. Da Wérth damit
den hdchsten Energieverbrauch

der drei Standorte vorzuweisen hat,
installierte Palm dort die neue Kraft-
werkstechnologie.

2812009 | Voith Paper | twogether



Aus Reststoffen wird Energie

Mit der Gas- und Dampfanlage und
dem Reststoffkessel kann mit der
Verbrennung von Rejekten und
Reststoffen Dampf und Energie
erzeugt werden. Bei der Planung

verfolgen wir das Ziel der integrierten
Papierfabrik®, erklart Lucas Menke.
Das bedeutet, einen mdglichst
geschlossenen Rohstoff- und
Energiekreislauf in der Papierpro-
duktion anzustreben. Im Fall von
Palm heiBt das: Alle Reststoffe

REPORTAGE

in der Stoffaufbereitung und Ab-
wasserreinigung der Papierfabrik
aussortiert. Metall, Eisen und Alumini-
um bleiben am Standort zur Ver-
schrottung. Die brennbaren Rest-
stoffe hingegen treten ihre Reise

nach Worth an: GroBe Krallen,

,Mit unserem System verfolgen wir das Ziel der integrierten Papierfabrik.“

Lucas Menke, Geschaftsflhrer Voith Paper Environmental Solutions

der neuen Anlagen unterstitzte Meri,
ein Unternehmen von Voith Paper,
die Papierfabrik Palm. Meri verfligt
Uber das verfahrenstechnologische
Know-how und die Maschinentechnik
zur Aufbereitung der Reststoffe,

die in diesem Projekt eingesetzt

wurde. ,,Mit unserem System

und Rejekte werden sortiert und zur
Energieerzeugung genutzt.

Reststoffe auf der Reise
Wir begleiten die Reststoffe aus

Aalen: Schlamme, Fangstoffe, Spuck-
stoffe, Z6pfe und Schwerteile werden

Die Aufbereitung der verschiedenen Rejekte und Reststoffe fir die Verbrennung ist
heute wichtiger Bestandteil einer modernen, integrierten Papierfabrik und trédgt wesent-

lich zur Profitabilitat bei.

Baggerschaufeln oder FlieBbander
fillen sie in Transportcontainer,
die auf Lkws verladen werden.

Ab geht es nach Worth — in Kiirze
Ubrigens auf der Schiene mit
einem neu entwickelten Spezial-
transport- Containersystem.

Dort angekommen werden die
einzelnen Fraktionen in verschiedene
Gruben, sogenannte Reststoff-
bunker, gekippt.

Zum einen zerkleinert in Woérth

eine moderne Schredderanlage
Z0opfe, Grobrejekte-Fraktionen aus
der Aufldésung, direkt in der Stoff-
aufbereitung. Aus den Stoffstromen
werden mithilfe eines Magnetab-
scheiders Eisenmetalle abgetrennt.

Zum anderen werden anfallende
Faserreststoffe, Fullstoffe und
Schldmme aus der Abwasser-
reinigung auf hdchsten Trocken-
gehalt entwéssert. AnschlieBend
beférdern zwei parallel laufende
Systeme die Fraktionen mit hohem
Brennwert (Aufléserejekte) und
Misch- und Faserschlamme mit
niedrigem Brennwert Uber etwa
200 m lange Tragluftforderer zum
Reststofflager bzw. zum Kraftwerk.
Fallt ein Forderer aus, steht der
andere zur Verfugung. Die gefér-
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Zerkleinerung und Metallabscheidung sind die Voraussetzung fiir die Verbrennung der
hochkalorischen Spuckstoffe.

Ein intelligentes, selbst fahrendes Kransystem holt Brennstoff aus dem Bunker und
beschickt die sekundédren Behandlungsstufen, Misch- und Zuflihrsysteme.

Ein geschlossener Taschengurtférderer erlaubt den Brennstofftransport auch auf
komplizierten Wegstrecken.

derten Reststoffe kbnnen entweder
ohne Zwischenlagerung direkt
verfeuert oder im Reststofflager
zwischengespeichert werden.

Die Menge der Reststoffe, die

aus Aalen und Eltmann kommen,
variiert durch Produktion und
Logistik der Werke.

»Wir haben das Lagerungskonzept
so angelegt, dass groBere Reststoff-
mengen eingelagert werden konnen,
damit wir einen entsprechend guten
Brennstoffvorrat haben®, erklart

Dr. Haas.

Die Mischung macht’s

Ein intelligentes Kransystem kann
aus den im Reststofflager gebun-
kerten Mengen an hochkalorischem
Brennstoff (Rejekte) und niedrigkalo-
rischem Brennstoff (Mischschldmme)
Teilmengen entnehmen und die Se-
kundarsysteme beschicken.

Das Sekundarsystem fir Schlamm
erlaubt die Mischung und Vergleich-
maBigung der niederkalorischen
Fraktion, aus der zusétzlich metallische
Storstoffe abgeschieden werden. Das
Sekundérsystem flr Spuckstoffe ver-
fugt tber mehrere Verfahrensschritte:
erste Magnetabscheidung, Zerkleine-
rung, zweite Magnetabscheidung,
Abscheidung von Nicht-Eisen-Metallen,
z.B. Aluminium und Kleinsteisen. Je
nach Anforderungen des Kraftwerks
lassen sich die beiden Brennstoffe
so mischen, dass der vom Kraftwerk
geforderte Brennwert erreicht wird.
Die zuvor beschriebene, von Meri
gelieferte Maschinentechnik erlaubt
auch bei Qualitdtsschwankungen

der einzelnen Brennstoffe zu reagie-
ren und die Anforderungen des

2812009 | Voith Paper | twogether



Kraftwerks zu erfillen. Erstmalig
wurde fir die Férderung dieses
Brennstoffmaterials ein Taschen-
gurtférdersystem eingesetzt.

Mit dieser neuen Férdertechnik ist
es moglich, anspruchsvolle Fahr-
wege (Steigung, Ecken) mit einem
geschlossenen System zu realisieren
— ein groBer Vorteil.

~Das System ist ausgekllgelt”,
berichtet Dr. Haas. ,,Wenn das
gewulnschte Brennstoffmischver-
héltnis auch nur fur zwei Minuten
nicht innerhalb der bestimmten
Grenzen gehalten werden kann -
beispielsweise durch Verstopfung
oder Materialdnderung — wird der
Brennstoff automatisch wieder
zurlick in das Reststofflager trans-
portiert und dort neu gemischt.”
Dass beide Stoffarten, die nieder-
kalorischen Schlamme und die
hochkalorischen Spuckstoffe,
gleichmaBig abgebaut werden,
stellt die EDV sicher.

Hauptlieferanten

Reststoffaufbereitung, Lager und
Beschickungssystem:
Voith Paper Environmental Solutions

Krafwerk:
Austrian Energy & Environment

Kraftwerksplanung & Engineering:
EPROPIan Stuttgart

REPORTAGE I

Dr. Wolfgang Palm, Inhaber und Geschéftsfihrer der Papierfabrik Palm (links), schneidet
begeistert bei der offiziellen Einweihungsfeier in Wérth Ende April 2009 das besondere
Geschenk von Meri an. Unterstlitzt wird er dabei von Dr. Andreas Haas, Leiter Planungs-

abteilung bei Palm (rechts).

Kessel mit optimalem
Nutzungsgrad

»,Mit dem Reststoffkessel und der
Gas- und Dampfanlage produzieren
wir unsere Energie komplett selbst
und umgehen die teure Entsorgung®,
resimiert Dr. Andreas Haas wenige
Monate nach der Inbetriebnahme
der neuen Anlage. Hat sich die
Investition gelohnt? ,,Auf jeden Fall“,

sagt Dr. Haas. ,Wir wirden die
Anlage sofort wieder so installieren.
Das Abfall- und Energiesystem
lohnt sich absolut.”

Lucas Menke
lucas.menke@voith.com

,Wir wiirden die Anlage sofort wieder so installieren. Das Abfall- und
Energiesystem lohnt sich absolut.”

Dr. Andreas Haas

Bsp.: Mogliches Einsparungspotenzial an Entsorgungskosten in Europa

Altpapierverbrauch:

Dabei anfallende Rejekte und Reststoffe:

53,3 Mio t/Jahr
2,9 Mio t/Jahr *

Einsparungspotenzial bei Abfallverwertung:

* Im Bereich Board & Packaging fallen zwischen 3 und 8 % Reststoffe an. Gerechnet wurde mit 5,5 %.
** Der Preis schwankt zwischen 30 und 65 Euro. Gerechnet wurde mit 48 Euro Entsorgungskosten/t.
Anmerkung: Dies ist nur bei ca. 1/3 der Anlagen realisierbar, meist auch nur im Verbund mit mehreren Werken.

139 Mio Euro/Jahr **



NEUANLAGEN

Die erste Papiermaschine in Indien mit online Streichverfahren — Bhigwan PM 2.

Bhigwan PM 2 mit online Streichaggregaten setzt neue MaBstéabe

Einzigartig in Indien

Die neue PM 2 von Ballarpur Industries Limited (BILT) am Standort Bhigwan im Staat Maharashtra in
Indien setzt neue MaBstabe fiir grafische, gestrichene Papiere. Bhigwan PM 2 ist die erste und bisher

einzige Papiermaschine in Indien mit online Streichverfahren. BILT hat sich letztlich fiir das online

Verfahren entschieden, da es neben niedrigeren Investitionskosten auch deutlich niedrigere Betriebs-

kosten aufweist.

Am selben Standort betreibt BILT sehr
erfolgreich die Voith offline Maschine
PM 1 und hat somit téglich den
direkten Vergleich zwischen beiden
Verfahren.

BILT, als Teil der ca. drei Milliarden US-
Dollar groBen indischen Unternehmens-
gruppe Avantha, ist Indiens gréBter und
einer der effizientesten Hersteller von
Schreib- und Druckpapieren. An den

funf Produktionsstandorten, die landes-
weit verstreut liegen, produziert BILT
mehr als 50 % des Bedarfs an holzfrei
gestrichenem Papier in Indien. Dabei
kommt es zu einem jahrlichen AusstoB
von Uber 500.000 t Zellstoff und Papier.
BILT gehort damit zu den Top 100 der
weltweit gréBten Papierhersteller.

BILT und Voith hatten sich von einer
anfénglichen Variante mit offline Streich-
verfahren und einer breiteren Maschine

letztlich auf eine schmalere Perfect Fit
online Variante geeinigt. Sie wurde
den Marktanforderungen in Indien
gerecht. Die umfangreichen technischen
Diskussionen und die Verhandlungen
mit dem technischen Team von BILT
hatten sich dabei insgesamt Uber ein
Jahr lang erstreckt. Am 22. Méarz 2007
endeten die Verhandlungen mit der
Vertragsunterzeichnung zur Lieferung
der Bhigwan PM 2 Produktionslinie.

2812009 | Voith Paper | twogether



GroBer Lieferumfang

Der Lieferumfang von Voith Paper
umfasst die gesamte Linie, angefan-
gen von der Stoffaufbereitung, dem
Konstanten Teil inklusive Ausschuss-
aufbereitung, die komplette Papier-
maschine mit Nebenaggregaten,
online Streichmaschine bis hin zum
Finishing mit offline Janus Kalander
und VariFlex Winder.

Zur Stoffaufbereitung gehodren die
beiden Aufbereitungslinien fir Kurz-
und fur Langfaser, die mit TwinFlo
Doppelscheibenrefinern ausgeristet
sind. Als Rohstoff kommen haupt-
sachlich gemischtes tropisches Hart-
holz aus nachhaltigen Bestédnden und
Pinie zum Einsatz. Die Rohstoffversor-
gung erfolgt zum einen Uber Marktzell-
stoff und zum anderen aus eigener
Zellstoffproduktion. Fiir eine unab-
hangigere und nachhaltige Rohstoff-
versorgung sorgt auch die kuirzlich
von BILT erworbene Sabah Forest In-
dustries (SFI) in Malaysia. Sie betreibt
auf Borneo in der Sipitang-Provinz in
Malaysia eine Zellstofffabrik und am

selben Standort zwei dltere Papier-
maschinen aus dem Jahre 1988.

Der gesamte Wet End Process,

d.h. Konstanter Teil inklusive TurbAir
Vakuumanlage, Ausschussaufberei-
tung, Faserriickgewinnung, Stoff-
auflaufpumpe, wie auch Prozess-
pumpen und die vollstandige
Instrumentierung sind ebenfalls

im Voith Lieferumfang enthalten.
Dies erméglichte gemeinsam mit
dem Voith Basis-Engineering und
der hervorragenden Zusammen-
arbeit mit dem BILT Team eine opti-
male Abstimmung und Integration
aller Prozessbausteine. Das Ergebnis
war eine zigige und erfolgreiche
Inbetriebnahme im Dezember 2008.

Aufbau und Design der PM 2 ist
stark an die weltgréBte holzfrei online
gestrichene Papiermaschine Dagang
PM 3 in China angelehnt. Unterschiede
liegen hier vor allem im Bereich der
Breite und Maschinengeschwindig-
keit und dadurch auch im Former.
Die Bhigwan PM 2 ist im vorderen
Nassteil mit einem ModuledJet

Technische Daten

Bhigwan PM 2

Papiersorten:

Produktionskapazitét (brutto):
Siebbreite:

Max. Papierbahnbreite am Roller:
Konstruktionsgeschwindigkeit:
Max. Betriebsgeschwindigkeit:

Rohstoff: gebl. Kurzfaser-Zellstoff
gebl. Langfaser-Zellstoff
Fiillstoff

online holzfrei gestrichen (einfach & doppelt),
holzfrei ungestrichen

655 t/24h (basiert auf 100 g/m?)
5.400 mm

4.810 mm

1.100 m/min

1.100 m/min

70-85%
15-30%
10-15%

NEUANLAGEN

Die Stoffaufbereitung umfasst die beiden
Aufbereitungslinien fir Kurz- und Langfaser.

Stoffauflauf und DuoFormer D fir
beste Formationen ausgestattet.

Auch das Pressenkonzept
iiberzeugte

Fir geringe Zweiseitigkeit des Papiers,
hohe Trockengehalte nach der Presse
unter mdglichst geringem Volumenver-
lust und héchste Runnability wurde die
Tandem NipcoFlex Presse gewahlt.
Dieses Pressenkonzept ist ebenso wie
das online Streichverfahren fur Indien
ein Novum und musste zuerst das
technische Team bei BILT Uberzeugen.
Zum Lieferumfang gehdren auBerdem
die einreihige TopDuoRun Vortrocken-
partie, der 1x2 EcoSoft Kalander und

Der DuoFormer D sorgt fiir beste Formationen.
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Flir eine optimale Oberflachenbehandlung sorgt ein

10 Walzen Janus MK2 Kalander.

der zum Vorstrich und Leimen einge-
setzte SpeedSizer. Dem Schwebe-
trockner und der zweireihigen Combi-
DuoRun Nachtrockenpartie folgte
schlieBlich die online Streichmaschine
mit zweifachem Deckstrich. Hierbei
kommen jeweils DynaCoat AT Streich-
aggregate mit JetFlow Technik flr
optimalen Strichauftrag zum Einsatz.
Ergénzend zu den Hauptkomponen-
ten z&hlen auch Nebenaggregate wie
Haubentechnik, Dampf- und Konden-
satsystem, Zentral6lschmierung,
Papierbahnfiihrung, Randbeschnitt-
aufbereitung und Spritzwasser-
system zum Voith Lieferumfang.

o

Fir eine optimale Oberflachenbe-
handlung nach dem Streichen sorgt
ein 10 Walzen Janus MK2 Kalander.
Das durchdachte stabile 45°-Design
ermoglicht schnellste Walzenwechsel-
zeiten und partielle Eigengewichtsent-
lastung im Nip. Fur optimale Wickel-
zusténde bei der Aufrollung der
Tochterrollen ist der VariFlex Rollen-
schneider mit seinen beiden speziell
gummierten Tragtrommeln zustandig.

Ziigige Inbetriebnahme maglich

Zusétzlich zu den bewéahrten Maschi-
neneinheiten kamen auch die gesamte

Das erfolgreiche Inbetriebnahme-Team in Bhigwan.

Steuerung (MCS/DCS) und das Quali-
tatsleitsystem der Maschine (QCS)
inklusive finf Messrahmen von Voith.
Das war fir die reibungslose und
zligige Inbetriebnahme von Vorteil, da
kaum Schnittstellen zu Fremdsystemen
auftraten. Anfangliche allgemeine
Abstimmungsprobleme bei der Opti-
mierung der Antriebe des Motoren-
lieferanten des Kunden, insbesondere
bei der Einstellung der ,,Zlge“ in den
verschiedenen Bereichen, konnten
unter Mitarbeit aller Parteien beseitigt
werden. Die Bediener der Maschine,
die urspriinglich diverse Fremdaggre-
gate gewohnt waren, lieBen sich von

Kundenbesuch bei Voith Paper in
Heidenheim (von links nach rechts) :

Joachim Huber, Regional Account Mana-
ger Asien; Dirk Thomas, IBN-Ingenieur;
R. R. Vederah, Managing Director BILT;
Kurt Brandauer, Vorsitzender der
Geschéftsfiihrung Division Paper
Machines; SK Khurana, Senior Vice
President Projects & Engineering;
Carl-Heinz Becker, Projektmanager,

und Manfred Wagner, Projektmanager.



Der DynaCoat AT mit JetFlow Technik
sorgt fiir optimalen Strichauftrag.

der leichten Bedienbarkeit der Voith
Automation Lésung Uberzeugen.
Unterstitzend zur Inbetriebnahme
und zum Erhalt eines nachhaltigen
Projekterfolgs wurde das Kunden-
personal intensiv geschult. Dazu
wurde vom Inbetriebnahmeleiter
Peter Spreng und weiteren Voith Exper-
ten ein umfangreiches Trainingspro-
gramm mit dem zukUnftigen Bedien-
und Wartungspersonal durchgefihrt.
Ca. 13 Monate nach in Kraft treten des
Vertrags konnte im Mai 2008 mit der
PM-Montage begonnen werden, die
am 28. November 2008 nach sieben
Monaten erfolgreich abgeschlossen

wurde. 20 Tage nach Montagebeendi-
gung wurde die Start-up-Bescheini-
gung Ubergeben, und Anfang April 2009
konnten bereits die Operation Test Run
Anforderungen fir holzfrei gestrichenes
Papier erflllt werden.

Zur erfolgreichen Installation der neuen
Bhigwan PM 2 hatte neben der duBerst
professionellen und partnerschaftlichen
Zusammenarbeit zwischen BILT und
Voith auch der jahrelange indische
Joint-Venture-Partner von Voith, Larsen
& Toubro Limited (L&T), beigetragen.
L&T lieferte aus dem Werk Kansbahal
im Staat Orissa, Indien, wesentliche
Teile der Trockenpartie, insbesondere
der Stuhlung, wie auch Trockenzylinder
und diverse weitere Walzen sowie

Teile der Stoffaufbereitung bis hin zur
Maschinen-Kalanderstuhlung.

BILT kann nun durch die Bhigwan PM 2
seine MarktfUhrerschaft in Indien weiter
ausbauen und hat gemeinsam mit Voith
eine Topreferenz fur online gestrichene,
holzfreie Papiere in Indien geschaffen.
Die Produktionskapazitat an holzfrei
gestrichenen Papieren am Standort
Bhigwan kann jetzt von bisher 125.000
auf 315.000 t/Jahr erhéht werden.

Indien
{Neu-DeIhi
v . f"
& N 4 Bhigwan,
Maharashtra
Ballarpur Industries
4 Limited (BILT)

Die kleine Stadt Bhigwan im Staat
Maharashtra in Indien hat ca. 9.000 Ein-
wohner. Die Papierfabrik von BILT liegt
5 km auBerhalb. 40 km entfernt von
Bhigwan liegt Baramati, eine Gold- und
Silberstadt mit groBem Industriegebiet
und ca. 100.000 Einwohnern.

Kontakt

Joachim Huber
joachim.huber@voith.com

o

,»Die Performance der PM 2 hat seit der IBN die hochgesteckten Ziele, die wir uns bei der Auswahl von Voith als Maschi-
nenlieferant gesetzt haben, voll erfillt. Neben der guten Partnerschaft wéhrend der Konstruktionsphase und der zeitnahen

Fertigstellung, unterstitzte uns Voith auch bei der Weiterentwicklung der Papierqualitdten. Wir schauen zuversichtlich in
die Zukunft und sind sicher, dass dieses erfolgreiche Projekt unsere wirtschaftlichen Erfolge vorantreibt.“
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Die VTM 2 Tissuemaschine bei SEPAC. Dr. Jodo Ferreira Dias, President SEPAC (links),
und Nestor de Castro, President Voith Paper South
America (rechts), vor der VTM 2.

Standardisierte Tissuemaschinen sichern kosteneffiziente Produktion

SEPAC vertraut auf Tissuetechnologie von Voith

Voith Paper hat fiir die Tissueproduktion fiinf standardisierte Maschinentypen definiert, die eine
kosteneffiziente Produktion ermdglichen. Gleichzeitig werden auch die hohen Qualitidtsstandards
erfiillt, die der Markt fordert. Bei SEPAC in Mallet, Parana, Brasilien, produziert eine Tissuemaschine
des Typs VTM 2 seit Sommer 2008 erfolgreich hoch qualitative Tissuepapiere.

Mit dem Ziel, Tissuemaschinen
noch kosteneffizienter zu machen,
hat Voith Paper standardisierte
Maschinentypen fir die Tissue-
produktion definiert. Mit diesem

VM 4

Spektrum kdnnen die Anforderungen
2200-2.800 2.700-3.000  2.700-3.600  2.700-5500  4.500-5.600 verschiedener Kunden weltweit
erfullt werden. AuBerdem wird eine

wirtschaftliche Produktion bei hohen

1.300 2.000 2.200 2.200 2.400 - o
Qualitatsstandards ermdglicht.
3,66 3,66 457 4,57 5,49 Insgesamt werden funf Standard-
4,57 4,88 4,88 Tissuemaschinen von der VTM 1
488 549 549 bis zur VTM 5 angeboten.
75 125 150 230 245 Die Hauptunterschiede liegen in

der Maschinenbreite und der GréBe

der Yankee-Zylinder, woraus ver-

schiedene Geschwindigkeiten

und Produktionsmengen resultieren
Abb. 1: Standardisierte Maschinentypen flir kosteneffiziente Produktion. (Abb. 1).



Von besonderer Bedeutung ist diese
Standardisierung fir Méarkte in
Schwellen- und Entwicklungslandern
wie Lateinamerika, Asien und Ost-
europa. Aber auch fir Markte mit
hohem Kostendruck wie Westeuropa
ist sie wichtig. Hier muss der Bedarf
an technologisch modernsten Anla-
gen bei gleichzeitig reduzierten
Investitionsbudgets erfillt werden.

Ein perfektes Beispiel flr die Konkur-
renzféhigkeit der standardisierten
Voith Tissuemaschinen ist die neue
VTM 2 Standardmaschine, die im
Mai 2007 an SEPAC, einen schnell
wachsenden Tissueproduzenten

in Brasilien, verkauft wurde.

Die VTM 2 wurde fiir eine Geschwindig-
keit von 1.600 m/min und eine
Arbeitsbreite von 2.760 mm ausge-
legt. Sie produziert bis zu 80 t
Tissuepapier pro Tag.

Zu den Hauptkomponenten dieser
Anlage zéhlen der Crescent Former
sowie der neue einlagige Stoffauflauf
MasterdJet Il T, der speziell fiir eine

optimale Formation entwickelt wurde.
Zudem zahlt zu den Schlisselkompo-
nenten eine Saugpresswalze in der
Pressenpartie, der bekannte Voith
Paper Yankee Zylinder mit 4,57 m
Durchmesser und die standardisierte
Aufrollung MR 100 mit hydraulischen
Primar- und Sekundararmen.

Dank der hervorragenden Teamarbeit
zwischen SEPAC und Voith Paper
sowie der effizienten Projektkoordina-
tion wahrend der Bauphase wie auch
der Inbetriebnahme ging die Anlage
am 6. Juli 2008 erfolgreich in Betrieb.
Seither hat SEPAC die Produktions-
geschwindigkeit kontinuierlich in
Richtung 1.600 m/min erhdht und
produziert Tissuepapier im Flachen-
gewichtsbereich von 14-35 g/m2.
Dazu gehdrt auch ein neues Produkt
von SEPAC: zweilagiges Toiletten-
papier.

Dieses erfolgreiche Projekt hat die
Beziehung zwischen SEPAC und
Voith noch weiter gestérkt und zeigt,
dass Voith Paper mit der Standardi-

Brasilien

L \>/"1 B
Brasilia )

4
Die kleine Stadt Mallet mit 13.200 Einwoh-
nern liegt im Bundesstaat Parana in Brasi-
lien. 230 km entfernt befindet sich Curitiba,

die Haupstadt von Parana.

Mallet, Parana
SEPAC

Kontakt

Rogerio Berardi
- rogerio.berardi@voith.com

sierung von Tissuemaschinen auf
dem richtigen Weg ist. Die signifi-
kante Kostenreduzierung durch
die Standardisierung ermdglichen
es, weltweit kosteneffiziente
Tissuemaschinen mit modernster
Technologie anzubieten.

»Aufgrund der exzellenten Leistung der neuen Voith Paper Tissuemaschine waren wir in der Lage, unsere Produktions-

kapazitat auf 72.000 t/Jahr zu erhéhen und die Qualitdt unserer Produkte deutlich zu verbessern. Dadurch konnte

SEPAC eine einzigartige Produktpalette entwickeln und in neue Marktnischen wie zweilagiges Toilettenpapier vordringen.

SEPAC ist nun darauf vorbereitet, dem Nachfrageanstieg nach hoch qualitativem Tissuepapier auf dem brasilianischen

Markt gerecht zu werden. “



Weltrekord mit effizienter Stoffaufbereitung bei Rhein Papier in Hiirth

Mit Combisortierung Ziele iibertroffen

Die Papiermaschine PM 1 von Voith Paper lauft bei Rhein Papier auf Hochtouren:

Im Marz 2009 erreichte sie mit 2.010 m/min Weltrekordgeschwindigkeit. Fiir die dazu bendétigte

Produktionsmenge hat Voith Paper mit geringem Aufwand eine neue, effektive Combisortierung in

der Stoffaufbereitung eingerichtet.

Seit 2002 produziert die Myllykoski-
Gruppe in ihrem Werk Rhein Papier
in Harth auf der PM 1 Zeitungspapier
aus 100 % Altpapier. Schon in den
ersten Betriebsjahren schopfte die
Papiermaschine ihr Geschwindigkeits-
potenzial aus und stellte damit neue
Anforderungen an die Stoffaufbe-
reitung. Denn mit der erhéhten
Produktionskapazitat fielen auch
mehr Stérstoffe an. Die Folge waren
Stérungen im Betrieb und vermehrte
Wartungsarbeiten.

Bei einer Analyse von Voith Paper
und Rhein Papier im Jahr 2005
erwies sich die dreistufige Lochsor-
tierung als Engpass, die bislang
mit Lochkérben mit 1,0 mm Loch-
durchmesser ausgestattet war.
Darlber hinaus waren die Rejekt-
leitungen, Ventile und Sortierer
Uberlastet.

»Die Herausforderung lag flr uns da-
rin, bei héherer Produktionsmenge
die Qualitat des Stoffes zu erhalten®,
berichtet Guido Clemens, Leiter
Technologie Rhein Papier. Denn bis-
lang waren die Wirkungsgrade der
Abscheidung sehr gut, und Stickies
wurden gemeinsam mit der Feinsor-
tierung wirkungsvoll abgeschieden.

Combi- statt Lochsortierung

Die L6sung fand Voith Paper in der
Combisortierung: Sie kombiniert

die robuste zweistufige Lochsortie-
rung mit der effektiven Schlitzsortie-
rung, ohne dass daflir zwei Schlitz-
sortierungen im Vollstrom bendtigt
werden. Als einzige neue Maschine
in der Vorsortierung wurde der
Combisorter mit gekoppeltem
Cleaner installiert. Er bildet die intel-
ligente Kopplung zwischen Loch-

Richard Thalhofer (links) und Guido Clemens (rechts) vor dem neuen Combisorter.

und Schlitzsortierung, entfernt alle
groben Storstoffe und kalibriert den
Stoff fiir die Behandlung mit feinen
Schlitzen. Die beiden Sortierer der
ersten Stufe blieben unverandert,
wéhrend die Sortierer der zweiten
und dritten Stufe nun die im Teilstrom
gekoppelte Schlitzsortierung bilden.
Als neue dritte und vierte Stufe sind
sie mit der Rejektzirkulation ,,Fiber-
loop“ ausgeristet.

In Anlagen fir grafische Papiere und
Verpackungen hat sich der Combi-
sorter bereits mehrfach bewéhrt. Und
auch in Hirth brachte die neue Stoff-
aufbereitung schnell Erfolge: Die Pro-
duktionskapazitat der Vorsortierung
liegt seit dem Umbau im Herbst 2007
um bis zu 20 % héher als bisher. Er-
génzend wurde die Flotation optimiert.
Die Stoffaufbereitung erreicht nun
Tagestonnagen Uber den von Rhein



Vor Umbau:

Nach Umbau:

v _1

Vor dem Umbau: Lochsortierung als Vorsortierung.

Papier anvisierten 1.000 t. Zum Ver-
gleich: Zuvor lag sie bei 880 t/Tag.

Rekorde gefeiert

,Die Qualitat des Stoffes haben wir
nicht nur erhalten, sondern sogar
gesteigert: Die Stickieabscheidung
in der Vorsortierung verbesserte
sich um etwa 30 %“, resimiert Guido
Clemens. Auch kritische Storstoffe
wie Styropor werden wirkungsvoll
abgeschieden. Die beiden Endstufen
der Lochsortierung, der Combisorter
und der MultiSorter, kbnnen auf das
jeweils anfallende Stérstoffspektrum
eingestellt werden. Damit sinken die
Stoffdichten und Uberlaufraten um

insgesamt ca. 20 %. ,Mich begeistert,

Ableerturm

dass Voith Paper die Verdnderungen
in der Stoffaufbereitung mit wenig
Aufwand sehr wirkungsvoll realisiert

hat“, sagt Richard Thalhofer, Prozess-

ingenieur Stoffaufbereitung Rhein
Papier. ,Wir hatten geringe Investi-
tionskosten und einen geringen
Umbauaufwand. Gleichzeitig sind
die spezifischen Energiekosten
nicht gestiegen.”

Parallel zum Umbau der Stoffauf-
bereitung realisierte Voith weitere

Umbauten zur Optimierung der PM 1.

Rekorde lieBen nicht lange auf sich
warten: Bereits 2008 wurde mit einer
Rekordjahrestonnage von 302.000 t
das Produktionsziel tGiberschritten. Im
April 2008 erreichte die PM 1 mit

Ableerturm

Nach dem Umbau: Combisortierung als Vorsortierung.

1.980 m/min Uber 24 h Weltrekordge-

schwindigkeit. Anfang Mé&rz 2009 wurde

dann die Messlatte mit 2.010 m/min

noch hdher gesetzt. ,Damit haben wir
unsere Ziele nicht nur erreicht, sondern
Ubertroffen”, so Clemens.

Deutschland

Hiirth
Rhein Papier
Myllykoski-Gruppe

Die Stadt Hiirth liegt in Nordrhein-West-
falen, nur 9 km von Koln entfernt. lhre
Entstehung verdankt sie der ErschlieBung
des Rheinischen Braunkohlereviers zum
Ende des 19. Jahrhunderts. Heute zahlt
neben der GroBindustrie die Medienindus-
trie zu den bedeutenden Wirtschaftsfak-
toren der 60.000 Einwohner groBen Stadt.

Kontakt

Armin Volk
armin.volk@voith.com

kﬂb’n



Abb. 1: Durch die 1x2 Delta- und die 1x2 V-Stuhlung des
EcoSoft Kalanders kann Platz gespart werden.

Verbesserungspotenziale an Kalandern ausschipfen

Satinage nach MaB

Gute Bedruckbarkeit, optimale Laufeigenschaften und herausragende optische Eigenschaften sind die

wesentlichen Anforderungen an ein modernes Papier. Viele Kalander sind diesen Anforderungen ohne

entsprechende ModernisierungsmaBBnahmen heute nicht mehr gewachsen. Zwei aktuelle Fille zeigen,

wie Kalanderumbauten exakt nach den Bediirfnissen des jeweiligen Kunden konzipiert werden.

Fall 1: Papierfabrik Palm,
Werk Eltmann

Lange war Standardzeitungsdruck
(Coldset Offset) der erfolgreiche
Schwerpunkt der PM 1 in Eltmann.
Zur Sicherung der Wettbewerbsféhig-
keit sollte zuklinftig eine weitere
Sorte, Zeitungsdruck fir Heatset
Offset, produziert werden kénnen.

Versuche im Paper Technology
Center in Krefeld

Im Vorfeld wurden im Paper Techno-
logy Center von Voith Paper in

Krefeld mit dem Kundenpapier um-
fangreiche Versuche durchgefihrt
(Abb. 2).

Als Ergebnis rieten die Satinage-
Spezialisten von Voith zu einer
Konfiguration des EcoSoft Kalanders
mit 2x2 Walzen. Zwar benétigte
diese LOsung keinen zusatzlichen
Dampfbefeuchter — erschwerte
Bedingungen ergaben sich jedoch
hinsichtlich des zusétzlichen Platz-
bedarfs. SchlieBlich musste nun eine
2x2 Ldsung an Stelle des kleineren
alten 1x2 Walzen-Glattwerks einge-
passt werden.

Wenig Raum gut genutzt

Die Losung bestand in der optimalen
Ausnutzung des vorhandenen Raums
durch eine Kombination aus einer
1x2 Delta- und einer 1x2 V-Stuhlung
(Abb. 1). Hinzu kam das Versetzen
der Tambouraufrollung um 2,5 m in
Richtung der Rollenschneidmaschine.
Durch die gleichzeitige Anpassung
des Pulpers unter der Aufrollung konn-
te der nétige Raum zur Realisierung
geschaffen werden. Ausgestattet
wurde der EcoSoft Kalander mit
wasserbeheizten FlexiTherm Walzen
und Biegeausgleichswalzen des Typs



Nipcorect FX. Gut erhaltene Kompo-
nenten des alten Kalandersystems
wurden in das neue Kalanderkonzept
integriert. Die Gbrigen Komponenten
wurden neu konstruiert und gefertigt.

Gelungener Ablauf des Projekts

Der Kalander wurde vor dem Abtrans-
port zur Baustelle komplett vormontiert,
in Betrieb genommen und getestet.
Bereits finf Wochen vor dem geplanten
Stillstand der PM wurden parallel zur
Produktion erste Anlagenteile errichtet.
Diese wurden soweit mdglich verrohrt,
elektrisch angeschlossen und vorab in
Betrieb genommen. Zur Unterstltzung
der Baustellenleitung und Sicherung
des verzdégerungsfreien Ablaufs wurde
zusétzlich eine 24-h-Bereitschaft aller
Fachbereiche eingerichtet. Die PM 1
ging nach nur acht Tagen Stillstandszeit
wieder in Produktion. Alle Termine wur-
den eingehalten, die PM fuhr piinktlich
an und produzierte bereits am Mittag
desselben Tages den ersten Tambour
mit verkaufsfahigem Papier.

Das Ergebnis iiberzeugt

Auch papiertechnologisch wurden
alle gesteckten Ziele erreicht. Die
Anlage produziert nun wahlweise
Zeitungsdruck fiir Coldset Offset und

UMBAUTEN

Abb. 2: Kombi-Versuchsanlage im Paper Technology Center Krefeld.

Zeitungsdruck fiir Heatset Offset. Der
Einsatz der in 32 Zonen unterteilten
Biegeausgleichswalze ermdglicht ein
Dickenquerprofil von 2 Sigma < 0,7.

Fall 2: Kiibler & Niethammer,
Papierfabrik Kriebstein AG

Auch dieser Fall zeigt, wie ein individu-
eller, maBgeschneiderter Kalanderum-
bau die eigene Wettbewerbsfahigkeit
deutlich steigern kann. Da die altpa-
pierbasierten LWC-Papiere der PM 1
fur Kubler & Niethammer zuletzt ein
ausgezeichneter Umsatztrager waren,
beschloss die Geschéaftsfiihrung dieses
Sortensegment weiter zu verstarken.
MaBgeblicher Faktor war die weitere
Anhebung des Qualitats- bzw. Glanz-
niveaus. Zu diesem Zweck wurde in
einem ersten Schritt die Strichfarben-
rezeptur gedndert. Die eingeleiteten

MaBnahmen zeigten zwar Verbesse-
rungen, reichten aber nicht aus, um das
Glanzniveau von 35-40 % nach Gardner
auf die gewilinschten 46 % anzuheben.
Voith wurde mit der Untersuchung von
L&sungsmdglichkeiten beauftragt.

Voruntersuchungen bestatigen
die Annahmen

Schnell wurde deutlich, dass der vor-
handene Kalander den gestiegenen
Anforderungen nicht gewachsen sein
und dass letztlich nur ein grundséatzlich
neues Kalanderkonzept den neuen Auf-
gaben gerecht werden konnte. Versuche
im Paper Technology Center in Krefeld
bestatigten dieses Urteil. Eine wichtige
Nebenbedingung bei der Umsetzung des
Projekts war es, mdglichst viele Teile des
vorhandenen Kalanders weiterzunutzen.
Im Rahmen der Detailanalyse des

»Unser Anspruch, Zeitungsdruck fir Cold- und Heatset mit unserem Kalander produzieren zu kénnen, war hoch. Unser

Vertrauen in Voith wurde nicht enttduscht. Die von uns gewlinschten Qualitdten kénnen nun problemlos von dem umge-

bauten Kalander produziert werden.



Systems wurden erhebliche Optimie-
rungspotenziale am Uberfiihrprozess
des Kalanders festgestellt. Nach Bera-
tung und Erérterung der Mdglichkeiten
entschied der Kunde, diese Potenziale
mitzunutzen, und erweiterte das Projekt
entsprechend.

Ein vollig neues Konzept

Das neue Kalanderkonzept sah einen
modernen 2x3 Walzen Janus MK2
Kalander vor. Biegeausgleichswalzen,
FlexiTherm Walzen und der Hauptan-
trieb des vorhandenen Kalanders
wurden Ubernommen. Auch Teile
friherer Umbauten, wie Olheizung,
Randbeschnitt und Lagerschmierung,
finden sich im neuen Konzept wieder
(Abb. 3).

Abb. 3: Umbaukonzept des Janus Kalanders.

In acht Tagen zum Ziel

Die fur die Montage- und Inbetrieb-
nahme des Kalanders und des Uber-
fUhrsystems vorgegebene Frist von
acht Tagen durfte nicht Gberschritten
werden. Vollstédndige Vormontage
und - soweit mdglich — Funktions-
tests sdmtlicher Neuteile stellten den
geregelten Ablauf sicher.

Der Umbau des bestehenden Kalan-
ders und die Installation des Uber-
flhrsystems liefen mit hoher Prézision
ab. Alle Plantermine wurden eingehal-
ten. Bereits sieben Stunden nach
Start-up war der erste Tambour auf
der PM produziert, und bereits der
zweite Tambour erwies sich als ver-
kaufsféhig.

Standorte

Deutschland
Y
Berlin

Kriebstein
Kiibler & Niethammer

— Eltmann
Papierfabrik Palm

Kriebstein: Die etwa 2.500 Einwohner
starke Gemeinde Kriebstein liegt in Mit-
telsachsen. Die mittelalterliche Burg und
die Talsperre Kriebstein locken jéhrlich
Tausende Ausfliigler in dieses Gebiet.
Eltmann: Die Stadt zahlt rund 3.400 Ein-
wohner und liegt im bayrischen Unterfran-
ken. Die im Maintal gelegene Gemeinde gilt
als nordliches Eingangstor zum Naturpark

Steigerwald.
Kontakte
Peter Herbrik
peter.herbrik@voith.com
Fon

e, W

‘ Artikel Eltmann

Franz-Josef Otto
franz-josef.otto@voith.com

Artikel Kriebstein

»Wir sind mit dem durchgefiihrten Umbau sehr zufrieden. Unsere Erwartungen sind ausnahmslos erflillt worden. Wir

flihlten uns schon wéhrend der Projektphase relativ sicher und gut beraten. Nun bestétigen die messbaren Resultate

dieses Gefiihl. Das Glanzniveau der erzeugten Papiere konnte auf exakt 46 % angehoben werden. Die Ausfallzeiten bei

Papierabrissen wurden durch die Optimierung des Uberfiihrsystems deutlich reduziert. Wir sehen in Voith einen starken

und verlasslichen Partner, auf dessen Kompetenz wir auch in kinftigen Féllen sicher setzen werden. “
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Modulare Steuerungsumbauten fiir Rollenschneider

Mit geringem Kapitaleinsatz mehr Zuverlassigkeit

Mit dem modularen Steuerungsumbau schaltet Sappi Risiken am Rollenschneider aus. Das Werk
in Lanaken wird nun vor ungeplanten Stillstéinden geschiitzt. Die Planung des Projekts nach dem
Perfect Fit Konzept setzt Investitionen zielgenau ein und integriert bestehende, funktionsstabile

Komponenten nahtlos. Der mogliche spéatere Einsatz weiterer Umbaupakete macht den Steuerungs-
umbau zukunftssicher.



Rollenschneider arbeiten zuverléssig
und sicher Uber viele Jahrzehnte. Die
Steuerungstechnologie hat sich in
den letzten Jahren allerdings bedeu-
tend weiterentwickelt. Friher hat man
nichtstandardisierte Steuerungen in
Z80 Technik eingesetzt, um tech-
nische Funktionen wie Positionie-
rungsaufgaben oder Liniendrucksteu-
erungen auszufiihren. Heute Uber-
nimmt das eine standard Siemens
S7-Steuerung (Abb. 1).

Das Alter von Steuerungen der 70er
und 80er Jahre macht sie zum Still-
standsrisiko. Die hohe Anzahl ihrer
Komponenten bedingt zusatzlich

den Ausfall einzelner Bauteile. Ver-
schérfend hinzu kommt die schlechte
Versorgungslage mit Ersatzteilen,

die nicht mehr zu beschaffen sind.
Langere Stillstandszeiten sind allein
aus diesem Grund vorprogrammiert.

Modulares Konzept - Perfect Fit

Der modulare Steuerungsumbau von
Rollenschneidern gehért zur Reihe der

Abb. 2: VariTop
Rollenschneider bei
Sappi in Lanaken.

Perfect Fit L6sungen von Voith. Er ist
ein exzellentes Beispiel daflir, wie

maBgeschneiderte Losungen die an-
gestrebten Ziele mit einem angemes-
senen Investitionsvolumen erreichen.

Die zum Steuerungssystem geho-
renden Komponenten Steuerung, Pult
und Technologie kdnnen unabhangig
voneinander und in beliebiger Rei-
henfolge an heutige Anforderungen
angepasst werden. Dadurch, dass
sich der Umbau bzw. der Austausch
auf risikobehaftete Baugruppen be-
schrankt, wird zum einen das Still-
standsrisiko drastisch reduziert und

zum anderen die Investitionsbudgets
geschont. Elemente, deren Fehleran-
féalligkeit gering und deren Ersatzteil-
versorgung gut ist, bleiben voll inte-
griert erhalten. Sie kdnnen zu einem
spéteren Zeitpunkt durch ein weiteres
Umbaupaket modernisiert werden.

Erfahrungsbericht

Das Unternehmen Sappi Fine Paper
produziert am Standort Lanaken gra-
fische gestrichene Papiere mit einer
Kapazitat von 500.000 t/Jahr. Nach ei-
nigen altersbedingten Schwierigkeiten
mit der Steuerung des VariTop (Abb. 2)

Abb. 1: Die alten DOS-Rechner (links) werden gegen neue windowsbasierte PCs mit aktueller Technologie ausgetauscht (rechts).




LDS, ZHZ \
Jagmatic DOS S,
. X
= Briissel Lanaken
“ $7 VariTronic WinCC L Sappi Fine Paper

S7 VariTronic WinCC

Abb. 3: Vergleich vorher — nachher inklusive weiterer méglicher Modernisierungsoptionen.

entschied sich das Unternehmen fiir
ein Technologie-Upgrade am Rollen-
schneider. Die Forderung nach einem
offenen und leicht zu wartenden
System musste erfillt werden.

Die vorhandenen Rechnersysteme

wurden durch eine Simatic S7 ersetzt.

Beim Austausch der alten Rechner-
schrénke konnte die gesamte Verka-
belung beibehalten und Kosten und
Zeit eingespart werden. Gesondert
wurden der Zielhaltzahler eliminiert
und die Winkelkodierer durch neue
Typen beziehungsweise einen ma-
gnetostriktiven Sensor flr die Mes-

Die Gemeinde Lanaken liegt im Osten
Belgiens, direkt an der niederlandischen
Grenze. Lanaken beherbergt ca. 25.000

. Einwohner.
serpositionen erneuert. Das System

lasst sich nun bequem Uber einen
Industrie-PC mit WinCC-Oberflache
bedienen. Die Wartung und Ersatzteil-

Kontakt
P -:‘_\ Egon Bild
Sl
1

egon.bild@voith.com
beschaffung der Baugruppen ist so

gesichert. Kleinere Reparaturen kén-
nen mit geringem Schulungsaufwand
durch das eigene Betreiberpersonal
durchgefihrt werden. Sollte zu einem
spateren Zeitpunkt auch die SPS
modernisiert werden, so lasst sich
die jetzt eingebaute S7 problemlos
und mit geringem Aufwand um die
Maschinenfunktionen erweitern
(Abb. 3). Die Bedienung erfolgt dann
ausschlieBlich tber den Bildschirm.

»Wichtig war uns, dass wir funktionierende Elemente der Steuerung nicht austauschen mussten. Die Integration

von alt und neu stellte kein Problem dar. So konnten wir unsere Investitionsmittel zielgenau einsetzen und trotz-

dem die Probleme und Risiken der alten Steuerung beseitigen. Voith hat uns nur das vorgeschlagen, was wir in

dieser Situation wirklich gebraucht haben, nicht mehr. Und das war liberzeugend.
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Optimierungsziele auf einen Blick

Kleine Losungen mit groBer Wirkung

Es muss nicht immer eine neue Papiermaschine oder der GroBumbau einer bestehenden Anlage sein -

auch kleine Losungen kdonnen eine groBe Wirkung erzielen. Voith Paper bietet iiber 200 clevere

Optimierungsprodukte und Services mit hohem Kundennutzen an. Das sind iiber 200 Méglichkeiten,

den Produktionsprozess mit geringen Investitionskosten und hohem Return on Investment zu

verbessern. Eine Auswahl davon stellen wir in jeder twogether-Ausgabe vor.

Damit Sie auf einen Blick erkennen, ProSafety - verbessert die ProQuality - erhoht den

welche Ziele mit welchen Produkten Arbeitssicherheit und dadurch Flachenwirkungsgrad und erzielt

erreicht werden kénnen, haben wir den Gesundheitsschutz ein hoheres Qualitidtsniveau

eine Symbolik eingeflhrt, die kiinftig
am Ende der Produkt- und Service-
artikel zu finden ist.

Durch die Vergabe von bis zu vier
Pluspunkten je Ziel ist der Nutzen
eines Produkts schnell zu erfassen:
1 Plus = minimaler Einfluss,

2 = deutlich, 3 = Gberdurchschnittlich

und 4 = primdr deswegen eingesetzt.

Im Text sieht das grafisch wie folgt
aus:

ProSafety
ProEnvironment
ProRunnability
ProQuality
ProSpeed
ProSpace

Unterschieden werden dabei die
Optimierungsziele ProSafety,
ProEvironment, ProRunnability,
ProQuality, ProSpeed und ProSpace.

Was sich hinter den verschiedenen
Begriffen verbirgt, wird im Folgenden
naher erklart:

Schutz vor Verletzungen
(Eingriffsschutz, Wartung sicher-
heitsrelevanter Teile)
Reduzierung von Larm und
Emissionen

ProEnvironment - schont
die Ressourcen und somit
die Umwelt

Wasserverbrauch senken
Energieverbrauch reduzieren
Einsatz von Chemikalien reduzieren
(Retentionsmittel, Reinigung)
Rohstoffe besser nutzen
(Rohstoffeffizienz steigern)
Reduzierung von Olleckagen

ProRunnability - erhéht den
Laufzeitwirkungsgrad der PM

Stillstandszeiten reduzieren

(fir Reinigung, Instandhaltung,
Bespannungswechsel)
Ausfallzeiten reduzieren,
Sicherheit gegen unplanmaBigen
Ausfall erhdhen

Abrisse reduzieren

Schnelleres Auffihren nach Abris-
sen, Wechsel bzw. Uberfiihren bei
Produktionsgeschwindigkeit/hdherer
Geschwindigkeit z.B. durch Flying
Splice

Zeit fir Sortenwechsel reduzieren

Flachenlangs-/Querprofile verbessern
Formation verbessern

Zweiseitigkeit reduzieren
Spezifisches Volumen erhdhen
Bedruckbarkeit verbessern
Papiereigenschaften verbessern
Ausschussmenge reduzieren,
Umstellausschuss reduzieren
(schnellerer Sortenwechsel)

Nutzbare Papierbahnbreite erhéhen

ProSpeed - erhoht die
Produktionskapazitat

Steigerung der Produktionsgeschwin-
digkeit durch:
héheren Trockengehalt
nach Presse
héhere Trockenleistung in der
Trockenpartie
Antriebe, die hohere Geschwin-
digkeit zulassen

ProSpace - bei beengten
Platzverhéltnissen

Umbauten, die auch bei beengten
Platzverhaltnissen funktionieren
bzw. eine Produktions-/Qualitéts-
steigerung ohne Verldngerung der
Maschine erlauben

Produkte, die weniger Platz be-
ndtigen als vergleichbare Produkte
von Mitbewerbern
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Bewahrtes Konzept nicht nur fiir Kopierpapiere

Single NipcoFlex — Aufbruch zu neuen Papiersorten

Vor nun mehr als sechs Jahren ging die erste Single NipcoFlex Presse in Betrieb. Sie entwickelte

sich schnell zum Verkaufsschlager. Insbesondere die niedrigen Investitions- und Energiekosten iiber-

zeugten damals wie heute. Inzwischen werden auf sieben Single NipcoFlex Pressen holzfreie Kopier-,

Schreib- und Druckpapiere hergestellt. Jetzt kann man die Presse auch fiir gestrichene und holz-

haltige Papiere als Alternative in Betracht ziehen.

In der heutigen Zeit werden die Budgets
fir Neumaschinen oder Umbauten stark
gekirzt. So liegt der Wunsch nach einer
kostenguinstigen, aber dennoch leistungs-
fahigen Pressenpartie auf der Hand.
Diese sollte sich dann auch durch nied-
rige Betriebs-, vor allem jedoch Energie-
kosten auszeichnen. Die Anforderungs-
liste klingt nach einem unerfiillbaren

Traum. Durch die Installation einer
Single NipcoFlex Presse kann dieser
jedoch wahr werden. Neben den
Investitions- und Energiekosten sind
zusétzliche Einsparmdglichkeiten
beim Wartungsaufwand und den
Bespannungskosten méglich. Die
Kostenvorteile der Single-Presse
sind in Abb. 2 zusammengefasst.

Ein wertvoller Erfahrungsschatz

Zurzeit sind sieben Single NipcoFlex
Pressen in Betrieb. Im August 2006
wurde die PM 1 in Docelles, Frank-
reich, auf Single NipcoFlex umgebaut.
Hierbei handelte es sich um eine
technologische Herausforderung.
Zum einen werden auf dieser Papier-
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maschine sehr anspruchsvolle Quali-
taten mit teilweise hoher Glétte er-
zeugt. Zum anderen wird eine Vielzahl
an verschiedenen Sorten produziert,
was haufige Wechsel der Geschwindig-
keit, der Rohstoffe und Additive sowie
des Flachengewichts mit sich bringt.
Gerade Letzteres wurde im Vorfeld als
kritisch eingestuft, da ein wirkliches
Abpriifen der Prozess-Stabilitat bei hau-
figen Sortenwechseln an der Versuchs-
papiermaschine nicht darstellbar ist.

Durch die Kombination der Single-
Presse mit zwei Softnip-Kalandern
konnten die Vorgaben bezlglich Quali-
tat erreicht werden. Die Maschinenge-
schwindigkeit und die Stabilitat der
Maschine verbesserten sich schritt-
weise. Hierbei brachte insbesondere
der Einsatz von Voith Pressfilzen
entscheidende Fortschritte: Das
Feuchteprofil konnte signifikant ver-
bessert werden. Dies wiederum er-
laubte ein Anheben der Feuchte nach
der Vortrockenpartie. Die gewonnene
Trockenkapazitat wurde dann unver-
zlglich in eine weitere Geschwindig-
keitssteigerung umgesetzt.

Flachengewicht

70 g/m?
Fiillstoff 14 %
Spezifisches Volumen 1,30 cm3/g
Rauigkeit Bendtsen 110 ml/min
(Mittelwert)
Rauigkeit Bendtsen 5%
(Zweiseitigkeit)

Trockengehalt [%]

60 -
58
56 -
54
52 -
50 -
48 -
46 -
44
42

Linienlast [kN/m]

400 500 600 700 800 900 1.000

Abb. 1: Khon Kaen PM 1: Das Papier zeigt ein hohes spezifisches Volumen bei hoher Glétte

und geringer Zweiseitigkeit bei Trockengehalten nach Presse von deutlich tiber 50 %.

Mit der Erfahrung, die nun von den
Single-Pressen vorlag, gestaltete sich
der Start-up der nachsten beiden neu-
en Maschinen mit der Single NipcoFlex
Presse fast wie ein Kinderspiel.

Im April 2008 ging die PM 1 in

Khon Kaen, Thailand, in Betrieb und
im Februar 2009 die PM 1 in Tres
Lagoas, Brasilien. Die stabil hohen
Trockengehalte auf beiden Maschinen
machten es méglich, dass bereits
nach kurzester Zeit die Geschwindig-
keit deutlich gesteigert werden konnte.
Dank des hervorragenden Rohstoffs
kann in Khon Kaen mit der Single

NipcoFlex Presse bei hochsten

Trockengehalten ein sehr gutes spezi-

fisches Volumen bei hoher Glétte

erreicht werden. Schon bei deutlich

entlasteter Presse werden an dieser

Maschine Trockengehalte erreicht, die

Uber 50 % liegen (siehe Abb. 1).

Aber auch von der sechs Jahre alten

Single-Presse, die an der PM 18 in

Ruzomberok, Slovakei, in Betrieb ist,

gibt es Positives zu berichten. Sie ar-

beitet sich bezlglich Produktionsge-

schwindigkeit immer weiter vor.

Mittlerweile wurde bereits bei Uber

1.600 m/min Kopierpapier produziert.

Vakuumbedarf [Nm3/h] 100 % 135 % 155 % Ruzomberok PM 18 Kopierpapier 7.300 mm  1.400 m/min Sept. 2003
. . ; i ) ; :
InStaIII(Ia?sr}z nA;t{ﬁB;s‘] 100 % 190 % 165 % Ledesma PM 1 Kopierp.(hf 60-140 g/m?)  4.220 mm 1.000 m/min Mai 2004
Merebank PM 31 Kopierp. (hf 60-100 g/m?) 6.370 mm  1.300 m/min Sept. 2005
Stillstandszeiten 100 % 130 % 135 % n.n. USA hf 75-90 g/m? 9.500 mm  1.200 m/min Nov. 2005
Pressmantel 100 % 200 % 100 % Docelles PM1 Kopierp.(hf 60-160 g/m?) 4.350 mm  1.200 m/min Juli 2006
Bespannungskosten 100 % 130 % 100 % Khon Kaen PM 1 Kopierp.(hf 60-120 g/m?) 5.850 mm  1.300 m/min April 2008
Investitionskosten [EERTES 155 % 165 % Tres Lagoas PM 1 Kopierpapier 5.850 mm  1.250 m/min Feb. 2009

hf=holzfrei

Abb. 2: Die Kostenvorteile sprechen flir sich: Vergleich von
Investitions- und Betriebskosten bei verschiedenen Pressen-
konzepten zur Herstellung von gleichseitigem Kopierpapier.

Abb. 3: Referenzliste der zurzeit installierten Single NipcoFlex Pressen.
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Das ist flr diese Papiersorte eine
beachtliche Leistung und gleichzeitig
ein Weltrekord fur Ein-Nip-Pressen.
Ausgelegt wurde die PM 18 urspriing-
lich fur eine maximale Geschwindig-
keit von 1.400 m/min.

Die PM 1 in Ledesma, Argentinien,

ist dagegen die erste Maschine mit
Single NipcoFlex, von der ein Teil der
Produktion zur Herstellung hoch quali-
tativer gestrichener Sorten eingesetzt
wird. An dieser Stelle wird deutlich,
dass diesem Konzept noch einiges
mehr zuzutrauen ist.

Weiterentwicklung als
Schliissel zum Erfolg

Ein Pressenkonzept ist auch nach
Inbetriebnahme der Maschine nie
absolut zu Ende entwickelt. Jede
Installation bringt neue Herausforde-
rungen mit sich. Es ist daher wichtig,
dass stets ein intensiver Austausch
zwischen Maschinenbetreiber und
Lieferant stattfindet, und zwar auch
weit Uber die Inbetriebnahmephase
hinaus. Die Voith Single-Pressen sind

L o
lﬂ-a.zf:"--"'_] ,\:-ﬁ;r'- :_. .1:'-- " )

Abb. 4: An der PM 18 wurde im Mérz 2009 mit 1.600 m/min ein
Geschwindigkeitsweltrekord fiir Single-Pressen erreicht.

.

[
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mittlerweile auf sehr viele Standorte
weltweit verteilt. Zwei Referenzen be-
finden sich in Europa, drei in Amerika,
eine in Afrika und eine in Asien. Mit
allen Kunden wird ein intensiver Infor-
mationsaustausch gepflegt. Die ent-
sprechenden Servicemitarbeiter und
Technologen stehen hierbei permanent
in Kontakt. Durch die lokale Prasenz
der Servicemitarbeiter ist auch eine
intensive Betreuung vor Ort gewahr-
leistet. So kann das beste Konzept
hinsichtlich Maschinenbau und Be-
spannung fir jeden Single NipcoFlex
Betreiber bereitgehalten werden.

Single NipcoFlex - wie geht es
weiter?

Aufgrund der Erfolge bei Kopier-

und holzfreien ungestrichenen Papieren
kam natdrlich die Frage auf, ob eine
Single NipcoFlex nicht auch fiir Projekte
mit anderen Papiersorten infrage
kommt. Voith testete im Rahmen

eines umfangreichen Entwicklungs-
projekts die Chancen und Grenzen

der Single NipcoFlex bei anderen
Papiersorten.

Die Herausforderungen sind vielfaltig.
Als nachster Anwendungsfall kommt
die Produktion von holzfreien gestri-
chenen Papieren infrage. Rein vom
Entwésserungsverhalten wie auch von
der zu erwartenden Schmutzfracht her
sind die verwendeten Rohstoffe denen
von Kopierpapieren sehr &hnlich. In
umfangreichen Prozessversuchen mit
abschlieBenden Drucktests wurden die
Qualitatsunterschiede zu herkémm-
lichen Pressenkonzepten untersucht.
Dabei hat die Qualitat der Papiere von
der Single NipcoFlex durchaus tber-
zeugt. Beflirchtungen, dass vor allem
die Oberflachengtite unter der heftigen
Pressung in nur einem Pressnip leidet,
konnten klar widerlegt werden.

Papiere verschiedener Pressensysteme
unterscheiden sich erwartungsgemas
in Parametern wie spezifischem Volu-
men, Porositat oder Spaltfestigkeit.
Deshalb miissen bei jedem einzelnen
Kundenprojekt die Vor- und Nachteile
der verschiedenen Konzeptalterna-
tiven gegeneinander abgewogen wer-
den. Die Single-Presse kann mittler-
weile als Alternative vor allem zur

Abb. 5: Vom Konzept her einfach, im Detail ausgereift:
das Design der Voith Single NipcoFlex.
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Tandem-Presse gesehen werden,
insbesondere wenn das Gesamt-
maschinenkonzept einen Vorkalander
und einen Stérkeauftrag vorsieht.

GroBere Hirden sind bei Anwendung
der Single NipcoFlex bei holzhaltigen
Sorten zu Gberwinden. Damit man
auch die flr schnelle Maschinen not-
wendigen Trockengehalte erreicht,
sind deutlich héhere Spitzendriicke im
Pressnip notwendig. AuBerdem ver-
schmutzen die eingesetzten Rohstoffe
die Filze starker als bei holzfreien
Papieren. Dies tritt z.B. bei altpapier-
haltigen Rohstoffen mit hohem
Stickie-Gehalt auf. Ein besonderes
Augenmerk muss bei der Entwicklung
daher auf die Kombination von ein-
gesetzter Bespannung und dazu pas-

sendem Maschinenbau gelegt werden.

Gerade fir solche Entwicklungen ist
Voith jedoch ideal aufgestellt. Bespan-
nungs- und Maschinenbauexperten
arbeiten Hand in Hand, um auch
dieses Ziel zeitnah zu erreichen.

Versuche mit iiberraschendem
Ergebnis

Wie hoch kénnen die Trockengehalte
bei der Verwendung entsprechend
abgestimmter Bespannung auch bei
holzhaltigen Rohstoffen tatsachlich
sein? Die Antwort hat selbst die Voith
Experten Uberrascht.

So konnte mit nur einer einzelnen
Presse bei einer Produktionsge-
schwindigkeit von 2.000 m/min
Zeitungspapier im VersuchsmaBstab
erzeugt werden, wobei der Trocken-
gehalt nach der Presse deutlich Gber
50 % lag. Die Grundvoraussetzung,
die ein Pressenkonzept fir Hochge-

55 -
Spezialbespannung

- marktiibliche
Standardbespannung

Trockengehalt [%]
[$;]

. Single N'F)V

Abb. 6: Trockengehalt an
der Versuchspapiermaschine
bei Zeitungsdruckproduktion
mit 1.800 m/min Maschinen-
geschwindigkeit nach der
Single NipcoFlex Presse.

47 T
50 75
Linienlast [%] in der Auslegung

schwindigkeitsmaschinen erfillen
muss, ist somit erreicht.

Wie sind jedoch nach einem einzelnen
Schuhpressnip derart hohe Trocken-
gehalte moglich? In klassischen
Pressensystemen werden deutlich
niedrigere und selbst in den zwei
Schuhpressnips der Tandem-Presse
zusammen kaum héhere Entwésse-
rungsleistungen erreicht. Zwei
Faktoren sind hierfiir entscheidend:

In der Single NipcoFlex wird eine
Schuhlénge verwendet, die eine deut-
lich langere Verweilzeit im Press-Spalt
erreicht als in der Summe von drei
oder vier hintereinander geschalteten
Walzenspalten. Zusatzlich wird die
Faserbahn Uber die gesamte Presslan-
ge nach beiden Seiten entwassert.
Die zwei Filze in der Single NipcoFlex
haben eine schwierige Aufgabe zu
Ubernehmen. Sie missen die gesamte
in der Pressenpartie anfallende Was-
ser- und Schmutzfracht bewéltigen.
Dabei ist es nétig, so stabil zu ar-
beiten, dass Prozess-Schwankungen
so gut wie keinen Einfluss auf den
Trockengehalt nach Presse haben.

Die ausgleichende Wirkung von
mehreren hintereinander geschalteten
Press-Spalten gibt es in der Single-
Presse nicht. Es ist daher noch ein

! Hohe Trockengehalte kénnen
100 nur mit speziellen Bespan-
nungen erreicht werden.

Stlick Weg zu gehen, bevor die
Single NipcoFlex Presse auch fir
holzhaltige Stoffe und héchste
Geschwindigkeiten ein Standard-
konzept wird.

Nichtsdestotrotz wird das Konzept
Single NipcoFlex Presse kiinftig auch
bei Projekten im holzhaltigen Bereich
als Alternative mehr und mehr in Be-
tracht gezogen werden. Es ist bezlg-
lich Investitions- und Betriebskosten
einfach unschlagbar.

Im Fokus: Single NipcoFlex Presse

ProEnvironment
ProRunnability
ProQuality
ProSpeed
ProSpace

Sektion: Presse

Breite: alle Breiten

Papiersorte: holzfreie gestrichene und
ungestrichene Sorten

Kontakt

Georg Kleiser
georg.kleiser@voith.com
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twogether: Dr. Klingele, Ihr Unterneh-
men ist das allererste, das in die neue
BoostDryer Trocknungstechnologie von
Voith Paper investiert hat. Warum hat
Klingele das als Erster gewagt?

Klingele: Wir haben auf den Boost-
Dryer gesetzt, weil uns die Verbesse-
rung der technologischen Werte durch
die Verdichtung des Papiers sehr inte-
ressierte. Daneben war der geringere
Platzbedarf fUr die Erweiterung unserer
Vortrockenkapazitét attraktiv.

twogether: Wie lange haben Sie

Uberlegt, bevor Sie sich bereit erklart
haben, diesen Schritt zu gehen?

Klingele: Ungeféhr eine halbe Stunde
— so lange dauerte der Vortrag bei der

Dr. Jan Klingele setzt mutig auf
Innovationen ganz nach dem Motto:

Mit Tempo, Technik
und Teamwork!

Dr. Jan Klingele, der geschiftsfiihrende Gesellschafter der
Klingele-Gruppe, ist ein Unternehmer mit Begeisterung fiir
Innovationen. Bereits in dritter Generation fiihrt er das 1920
gegriindete deutsche Familienunternehmen in Weener.

Dr. Jan Klingele,
Geschaéftsfuhrender Gesellschafter der Klingele-Gruppe

Voith Paper ahead-Kundentagung im Versuche flir grundlegende Innova-

Mai 2004, bei dem ich zum ersten Mal tionen erfolgreich sein kénnen. Deshalb

von der Konzeption des BoostDryers bedarf es neben grindlicher Forschung

hdérte. Am Ende des Vortrags sprach und gewissenhafter Umsetzung immer

ich die Mitarbeiter von Voith an, dass auch einer Portion Gllick, um die rich-

sie auf uns zukommen sollten, wenn tige Zukunftstechnologie zu wahlen.

sie einen Partner zur Erprobung des

BoostDryers brauchen wirden. twogether: Auf neue Technologien zu
setzen kann auch riskant sein. Was war

twogether: Wie viel Mut gehért zu Ihre gréBte Sorge im Vorhinein?

einer solchen Entscheidung?

Klingele: Auch wenn wir groBes Ver-
trauen in die Zuverlassigkeit und Leis-
tungsféhigkeit des Partners Voith bei
dem BoostDryer Projekt hatten und ha-
ben, so bleibt doch ein erhebliches MaB
an Mut notwendig, einen solchen Schritt
als Erster zu gehen. SchlieBlich liegt es
in der Natur der Sache, dass nicht alle
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Klingele: Dass es zu groBeren Beein-
trachtigungen unserer Papierproduktion
kommen kdnnte — schlieBlich ist der
BoostDryer Prototyp in unserer einzigen
Papiermaschine eingebaut. Deshalb ha-
ben wir groBen Wert darauf gelegt, dass
wir den BoostDryer bei Problemen voll-
stéandig umfahren kénnen.

twogether: Was waren |hre Erwartungen
an den BoostDryer? Und wie weit sind
diese nach der ersten Betriebsphase
erfullt?

Klingele: Wir erwarteten eine Steigerung
unserer Trockenkapazitat in Verbindung
mit deutlich verbesserten technolo-
gischen Eigenschaften unseres Papiers.
Und naturlich eine zuverlassige, effizi-
ente Maschine, die in der Praxis einfach
zu bedienen ist.

twogether: Was ist lhrer Meinung nach
das Allerwichtigste in einem Pilotprojekt?

Klingele: Zuverlassige und engagierte
Partner, die Kénnen, Geduld und Aus-
dauer mitbringen.

twogether: Jetzt 1duft der BoostDryer
seit einem guten Jahr, und die Weltwirt-
schaft leidet momentan wie nie zuvor.

Der BoostDryer verbessert die technolo-
gischen Werte des Papiers.

Wie beurteilen Sie Ihre damalige Ent-
scheidung aus heutiger Sicht?

Klingele: In Zeiten der Krise verscharft
sich der Wettbewerb, und es wird immer
wichtiger, Papier besser oder billiger als
die Wettbewerber produzieren zu kén-
nen. Gerade hier kann der BoostDryer
seine Vorteile gegentber einer konven-
tionellen Erweiterung der Trockenpartie
ausspielen: Er bietet die Méglichkeit, die
technologischen Werte des Papiers zu
verbessern und/oder den Stérke- und
Energieverbrauch zu senken.

twogether: Sie haben sowohl eine
eigene Papiererzeugung als auch die
Verpackungsherstellung. Wie wichtig
ist es heutzutage, beide Zweige unter
einem Dach zu vereinen?

Klingele: Wir sind froh, auf beiden
Wertschépfungsebenen tétig zu sein,
weil es hilft, die starken Preisschwan-
kungen auf dem Papiermarkt etwas zu
mildern. Dennoch missen beide Markt-
stufen - jede fiir sich — wettbewerbs-
fahig sein. Manchen Firmen féllt es
leichter, eine hohe Effizienz zu errei-
chen, wenn sie sich auf eine Stufe
konzentrieren. Das kann dann eine
genauso erfolgreiche Strategie sein
wie die vertikale Integration.

twogether: Was unterscheidet Klingele
von anderen Familienunternehmen,
die in derselben Branche arbeiten?

Klingele: Generell wiirde ich sagen, dass
uns im Schnitt die anderen Familien-
unternehmen unserer Branche &hnlicher
sind als die Konzerne derselben Branche.
Vielleicht kann man sagen, dass wir bei
Klingele die Vorteile der inhabergefihrten
Familiengesellschaften noch konse-

quenter leben. Dazu gehéren insbeson-
dere unsere Reaktionsgeschwindigkeit
und Flexibilitat, unsere Bereitschaft, in
Neues zu investieren, sowie unser Stre-
ben nach nachhaltigen Partnerschaften.
Das ist ganz im Sinne unseres Slogans:
»,Mit Tempo, Technik und Teamwork®.

twogether: Wie sehen Sie lhr Unterneh-
men in Zukunft? Wohin steuert die
Papier- und Verpackungsbranche?

Klingele: Ich bin flr die Klingele-Gruppe
fur die Zukunft optimistisch: Wir haben
zufriedene treue Kunden, engagierte gute
Mitarbeiter und eine moderne effiziente
technische Ausstattung. Damit sollten

wir fir den harten Wettbewerb gut geristet
sein, den ich in der Papier- und Verpa-
ckungsbranche fur die ndchsten Jahre
erwarte.

twogether: Was ist Ihr nachstes Ziel?
Klingele: Unser Ziel bleibt, langfristig

erfolgreich zu sein, indem wir unseren
Kunden einen hohen Nutzen bieten.

Im Fokus: BoostDryer

ProEnvironment
ProRunnability
ProQuality
ProSpeed
ProSpace

Sektion: Trockenpartie
Breite: max. 7.500 mm
Papiersorte: Verpackungspapiere

Kontakt
Norbert Karner
norbert.karner@voith.com
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Der Kick fiir jede Leimpresse

SizeWings AT spornt junge und alte Papiermaschinen an

Es muss nicht immer groB sein, um erfolgreich zu sein. Auch ein kleines Equipment kann den
essentiellen Kick zur Steigerung der Produktionsrate oder Qualitit geben. SizeWings AT (Advanced
Technology) ist eines der kleinen, cleveren Produkte in der Papiermaschine.

Hbéhere Produktionsgeschwindig-
keiten bei gleichzeitiger Qualitats-
verbesserung der Papiereigen-
schaften bringen fir alle Maschi-
nenkomponenten neue Herausfor-
derungen mit sich. Bei bestehenden
Leimpressen bedeuten hohere Ge-
schwindigkeiten vermehrtes Auftre-
ten von Sumpfspritzen. Stark ver-
schmutzte Leimpressen sind jedoch
ein erheblicher Nachteil bei der
Papierproduktion. Genau dann
sollte man SizeWings AT einsetzen.

SizeWings AT ist ein cleveres
Equipment, das direktes, spritz-
freies Einbringen der Stérke in den
Walzennip erméglicht und so einen
ruhigen Sumpf lber die gesamte
Papierbahnbreite gewéhrleistet.

Die bisherigen Installationen
bestatigen die Wirksamkeit.
Jedes Mal konnten signifikante
Verbesserungen erreicht werden.
Stérkeauftragsverhalten und
Sauberkeit der Leimpresse haben

SizeWings AT mit Bewegungseinrichtung fiir eine flexible Fahrweise

(ein- oder doppelseitig) der Leimpresse.

sich in allen Fallen deutlich ver-
bessert.

Aufgrund des verbesserten
Sumpfverhaltens in der Leim-
presse konnen die Produktions-
geschwindigkeiten gesteigert
werden. Die Produktionserhdhung
zusammen mit geringen Investi-
tionskosten ergibt eine kurze
Amortisationszeit — das Kosten-
Nutzen-Verhéltnis kénnte kaum
besser sein.

Vor dem Einsatz der SizeWings AT war der Sumpf
sehr unruhig.
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SizeWings AT wirken sehr beruhigend auf das Sumpfverhalten.

Grandiose Erfahrungen aus der
Schweiz

Die Thurpapier Model AG betreibt in
Weinfelden in der Schweiz zwei Pa-
piermaschinen, PM 1 und PM 2. Die
Maschinen sind nahezu baugleich:
Sie produzieren auf einer Siebbreite
von 2.500 mm Testliner und Wellen-
stoff im Fldchengewichtsbereich von
100 - 220 g/m2. Sie sind mit konventi-
onellen Leimpressen ausgestattet.
Die PM 2 erzeugt Testliner im Flachen-
gewichtsbereich von 110-200 g/m2.
Die Stérke wird Uberwiegend einseitig
aufgetragen. Nachdem an der PM 2
immer 6fter Probleme mit ungleichma-
Bigen Festigkeitsquerprofilen auftraten,
wurde Voith Paper beauftragt, die
Qualitatsprobleme zu beseitigen. Au-
Berdem sollte der Leimpressenbetrieb
sauberer gestaltet werden, um die
Runnability zu erhéhen.

SizeWings AT sorgt fiir gleich-
maéBige Papierqualitat

Durch den Einsatz der SizeWings AT
folgte an der PM 2 eine Geschwindig-
keitssteigerung von 50 m/min auf

Nachkapillarwirkung

Bezugshérte

Papierkompression

Auf die Stdrkepenetration wirken viele Faktoren, wie

Geschwindigkeit und Walzendurchmesser.

780 m/min. Gleichzeitig blieben

die Festigkeitswerte des End-
produkts gleich bzw. bei niedrigen
Flachengewichten konnten sie sogar
gesteigert werden. Der erhéhte
Sumpf in der Leimpresse generiert
eine verldngerte Penetrationszeit,
was zu einer besseren Starkeeffizienz
fahrt.

derselben Starkekiche bedienen.
Seitdem SizeWings AT eingesetzt
werden, ist die Sauberkeit an der
Leimpresse deutlich besser. Diese
verschmutzt jetzt erst nach ungeféhr
finf Schichten so stark wie zuvor

bei nur einer einzigen Schicht. Auch
die Abrisshaufigkeit an der Leimpres-
se ist deutlich gesunken.

,Die Komponente erfillt alle
Anforderungen eines Papiermachers.”

Ernst Herzog, Technischer Leiter Thurpapier Model AG,

Weinfelden/Schweiz

Ein weiterer Vorteil stellte sich beim
direkten Vergleich der PM 1 mit der
PM 2 heraus. Die Leimpresse der
PM 2, die mit SizeWings AT ausge-
stattet wurde, ist sehr resistent
gegenlber Schwankungen in der
Starkequalitat. Wie auch immer

die Starkequalitat ausfallt, das End-
produkt wird hervorragend.

Dies ist einfach nachzuweisen, da
beide Maschinen ihre Leimpresse aus

Betriebsleiter Andreas Klumpp und
Technikleiter Ernst Herzog beobach-
ten den SizeWings seit der Inbetrieb-
nahme im August 2008 und sind
begeistert. Das Equipment funktio-
niert seither ohne nennenswerte St6-
rungen. ,,Die Komponente erflillt alle
Anforderungen eines Papiermachers.
Seit der Inbetriebnahme muss nicht
mehr darauf geachtet werden.

Das ist ein groBer Vorteil,“ so Ernst
Herzog.
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Projekt/Kunde Land Start-up  Papiersorte [9/m?] pu [mm]
Weinfelden PM 2 2008 140-280
Thurpapier Model AG

Nine Dragons PM 17 2008 80-145
Nine Dragons Paper

Industries (Taicang) Co., LTD

Zhejiang LCPC PM 6 2009 90-110
Zhejiang Long Chen Paper Co., LTD

Wuxi LCPC PM 3A 2009 90-110
Wuxi Long Chen Paper Co., LTD

Zhejiang LCPC PM 5 2008 125-250
Zhejiang Long Chen Paper Co., LTD

Frastanz PM 2 2007 105-200
Rondo Ganahl AG

Mannheim PM 6 2004 29-60
SCA Mannheim

Pitten PM 3 2000 100-200

Papiererzeugung W. Hamburger AG

Andreas Klumpp fasst die Erfah-
rungen der Schweizer so zusammen:
sDie SizeWings AT méchte ich nicht
mehr missen!“ Im Gegenteil:

Als nachster Schritt ist geplant, die
PM 1 ebenfalls mit SizeWings AT
auszustatten. Dadurch kann auch
die Starkekonzentration erhéht
werden.

Long Chen riistet gleich
dreimal auf

Der chinesische Papiermacher Long
Chen Paper wéhlte einen anderen
Weg. Das Unternehmen bestellte
sofort SizeWings AT fur die drei neu-
en Papiermaschinen Wuxi PM 3A,
Zheijiang PM 5 und Zheijiang PM 6.

Alle drei sind groBe Maschinen mit
einer Siebbreite von 7.250 mm und
einer Konstruktionsgeschwindigkeit
von 1.000 m/min. Voith Paper hat fur
jede Linie die komplette Stoffaufberei-
tung und den Konstanten Teil gelie-
fert. Die dreilagige PM 5 in Zheijiang

Basisgewicht

wurde kurz vor Weihnachten 2008 in
Betrieb genommen. Sie produziert
Testliner im Flachengewichtsbereich
von 125-250 g/m?2. Die maximale
Arbeitsgeschwindigkeit betragt

825 m/min, und die Produktion ist
auf 400.000 t/Jahr ausgelegt.

Wuxi PM 3A und Zheijiang PM 6 sind
von der Stoffaufbereitung und der
Ausrlstung her identische
Maschinen. Sie produzieren Wellen-
stoff im Flachengewichtsbereich

von 90-110 g/m? mit einer maximalen
Geschwindigkeit von 825 m/min bei
einer Jahresproduktion von 250.000 t.
Wuxi PM 3A ging Anfang 2009 in Be-
trieb, Zheijiang PM 6 wurde Ende
April in Betrieb genommen.

,Die SizeWings AT

Papierbahn Arbeitsgesch.

[m/min]

650

1.000

825
825
825
900
530
SizeWings AT sind

fir jede Papiersorte
geeignet.

1.050

Im Fokus: SizeWings

ProEnvironment
ProRunnability
ProQuality
ProSpeed

Sektion: Leimpresse
Breite: max. 7.500 mm
Papiersorte: alle

Kontakt

Martina Eibelhuber
martina.eibelhuber@voith.com

mochte ich nicht mehr missen!”

Alexander Klumpp, Betriebsleiter Thurpapier Model AG,

Weinfelden/Schweiz
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Abb. 1: Die Garniturenfamilie von PLURALIS reduziert die spezifische w

Kantenbelastung deutlich.

Energie sparen mit neuen Refinern und Refinergarnituren

Umriistung auf PLURALIS macht sich bezahit

Wie positiv sich die Optimierung von Refinergarnituren auf die Energiebilanz und Stoffqualitat - und

damit auf die Betriebskosten - auswirken kann, zeigen drei Beispiele. Bis zu 193.000 Euro wurden

pro Jahr eingespart.

Die Mahlung des Faserstoffs spielt in Papiere hat, andererseits wirkt sich der
der Papierherstellung eine wichtige hohe Energieeinsatz bei der Mahlung
Rolle: Einerseits ist sie eine Schllissel- negativ auf die Betriebskosten aus. Die
technologie in der Stoffaufbereitung, Optimierung und die Entwicklung von
die weitreichende Auswirkungen auf Mahlmaschinen sowie der technolo-

die Eigenschaften der produzierten giebestimmenden Arbeitselemente ha-

ben bei Voith Paper eine langjahrige
Tradition. Fur den optimalen und
energiesparenden Betrieb wurde ein
breites Portfolio an Refinergarnituren
entwickelt, deren jliingstes Mitglied
die PLURALIS Garniturenfamilie ist.
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Abb. 2: Es gibt fiir jeden Rohstoff eine optimale spezifische Kantenbelastung (SEL).

Jeder Rohstoff hat fiir seine Mahlbe-
handlung eine optimale spezifische
Kantenbelastung. Bei Eukalyptus liegt
diese beispielsweise bei 0,6 J/m (siehe
Abb. 2). Werte unter bzw. Uber der op-
timalen spezifischen Kantenbelastung
liefern schlechtere Festigkeitswerte.
Deshalb sollte die spezifische Kanten-
belastung mit einer geeigneten Mahl-
auslegung eingestellt werden. Hier
dient die Refinergarnitur als Stellglied.
In der Praxis ist die spezifische Kan-
tenbelastung oft zu hoch fiir die einge-
setzten Faserrohstoffe. Um sie zu sen-
ken, sind Refinergarnituren nétig, die
eine hohe sekiindliche Kantenlange
aufweisen, da die effektive Mahlleis-
tung des Refiners in der Regel kons-
tant bleiben muss (siehe Abb. 3).

Abb. 3: Formel zur Errechnung des SEL.

Fir diese Anforderungen hat Voith Pa-
per die PLURALIS Garniturenfamilie
entwickelt, gemeinsam mit Kunden
getestet und auf den Markt gebracht.
Mit diesen gegossenen Garnituren ist
es moglich, die spezifische Kantenbe-
lastung auf ein sehr wirtschaftliches
MaB zu senken.

Reduzierung der Kanten-
belastung

Zum Einsatz kamen PLURALIS Re-
finergarnituren beispielsweise bei der
Papier- und Kartonfabrik Varel und
ersetzten damit Standardmahlgarni-
turen. Bei der Produktion hochwertiger
Kartonsorten wurde durch eine we-
sentliche Verbesserung der Formation
eine entscheidende Qualitatsverbes-
serung erzielt. Die Reduzierung der
spezifischen Kantenbelastung ermdg-
licht, dass die hochwertigen Faser-
stoffe starker ausgemahlen werden
kénnen. Das hat zur Folge, dass sich
die Formation der AuBenlagen verbes-
serte und damit Kosten reduziert wur-
den. Bei hochwertigen Altpapiersorten
konnte dank der neuen Mahlgarnituren
das Flachengewicht der AuBenlagen

optimale spez. Kantenbelastung bei 0,6 J/m

bei mindestens gleichen technolo-
gischen Eigenschaften deutlich
gesenkt werden.

Ein weiterer Effekt ist die Energieein-
sparung durch den Verzicht auf eine
Reihenschaltung von zwei Refinern, die
in der Vergangenheit erforderlich war,
um die Mahlgradvorgaben zu errei-
chen. Seit dem Einsatz von PLURALIS
hat es keine weiteren Schaden an
Refinergarnituren infolge von Uberlast
gegeben. Die Standzeiten der Mahl-
garnituren konnten dadurch erheblich
verbessert werden. Der Papierhersteller
aus Varel ist so zufrieden, dass er diese
Technologie zukinftig auch in anderen
Mahlmaschinen einsetzen wird.

10-25 % weniger Energie

Bei der Papierfabrik M-real Zanders in
Bergisch Gladbach wurden die veral-
teten Steilkegelrefiner ersetzt. Sie hat-
ten sich in der Vergangenheit als un-
wirtschaftlich sowie sehr instandhal-
tungsintensiv erwiesen, und ihre Ka-
pazitdt reichte fir eine geplante
Produktionserh6hung nicht mehr aus.
Voith Paper installierte eine neue
Kurzfasermahlung, bestehend aus vier
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TwinFlo TF1E Doppelscheibenrefi-
nern, deren technologisches Herz-
stiick PLURALIS Refinergarnituren
darstellen. Durch sie wurde die spezi-
fische Kantenbelastung so weit ge-
senkt, wie es fir die Uberwiegend
verwendeten Eukalyptuszellstoffe
erforderlich ist. Die im Vorfeld der In-
vestition in Ravensburg gefahrenen
Technikumsversuche wurden in der
Praxis bestéatigt. ,,Durch den Umbau
haben wir Energieeinsparungen
zwischen 10 und 25 % erzielt”,
berichtet Oliver Kalmes, Leiter der

Abb. 4: Bei M-real Zanders in Bergisch Gladbach ist dieser TwinFlo Doppelscheibenrefiner
zusammen mit einer PLURALIS Refinergarnitur die ideale Lésung fir Eukalyptuszellstoffe.

L,ourch den Umbau haben wir Energie-
einsparungen zwischen 10 und 25 % erzielt. “

Oliver Kalmes, M-real Zanders

Produktion Papiererzeugung, Vered-
lung gussgestrichen bei M-real Zan-
ders. Unter Beibehaltung der techno-
logischen Eigenschaften kdnnen nun
dichtere Papiere hergestellt werden,
und bei einigen Sorten wurde der
Langfasergehalt gesenkt, ohne die
guten Festigkeitseigenschaften zu
verlieren. Die Instandhaltungs- und
Garniturkosten sind durch die moder-
nen Doppelscheibenrefiner heute
geringer als vor dem Umbau.

Jahrliche Einsparung:
193.000 Euro

Bei StoraEnso in Uetersen sollte eine
alte MahlstraBe mit finf Flachkegel-
refinern eliminiert und ihre Kapazitat
auf eine vorhandene MahlstraBe mit
zwei Beloit Doppelscheibenrefinern
Ubertragen werden. Nach der Idee des
Kunden baute dieser die Doppelschei-

benrefiner von Mono- auf DuoFlo um,
um ihre hydraulische Kapazitat zu
erhdhen. Zudem sollte die insgesamt
bendtigte Mahlenergie mit zwei Doppel-
scheibenrefinern Gbertragen werden,
ohne dabei die spezifische Kantenbelas-
tung fur die Zellstoffmischung zu stark
zu erhdhen. Dies wurde mit der AusrUs-
tung der Beloit DD3000 Refiner mit
PLURALIS Refinergarnituren erreicht,

da sie die erforderliche sekulindliche Kan-
tenlédnge zur Verfigung stellen kénnen.

Das Ergebnis tberzeugt: Die Summe
aller MaBnahmen fihrte laut dem
Papierhersteller zu Einsparungen von
198.000 Euro pro Jahr. Die Investitions-
kosten waren vergleichsweise gering.
Die PLURALIS Refinergarnituren haben
einen entscheidenden Anteil an der
Kostenreduzierung, da durch sie die
hohe Kapazitat optimal Uber die vor-
handenen Refiner gefahren werden

kann. StoraEnso in Uetersen hat in-
zwischen eine weitere MahlstraBe auf
PLURALIS umgertistet.

Die drei Projekte zeigen: Mithilfe per-
fekt angepasster PLURALIS Garnituren
kénnen die Betriebskosten deutlich
gesenkt werden. So verbessern sich
die Wirtschaftlichkeit bei der Erzeu-
gung und die Qualitat der Produkte.
Basis des Erfolgs war in allen drei
Projekten die gute, partnerschaftliche
Zusammenarbeit mit dem Kunden.

Im Fokus: PLURALIS

ProEnvironment
ProRunnability
ProQuality

Sektion: Stoffaufbereitung
Breite: alle
Papiersorte: alle

Kontakt

Achim Schroder
achim.schroeder@voith.com
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OnQ ModulePro Wasserluftfeuchter —

die Alleskdonner fiir bestehende Anlagen

N

OnQ ModulePro compact ist der ideale Nachbefeuchter fiir Anlagen mit einer maximalen Geschwindigkeit von 1.500 m/min.

Wasserluftfeuchter fiir jeden Fall

OnQ ModulePro — das MaB aller Dinge

Es braucht nicht immer ein hohes Investitionsbudget, um hervorragende Optimierungsergebnisse zu

erzielen. Ein verbessertes Feuchtequerprofil, Geschwindigkeitssteigerungen oder Energieeinsparungen

lassen sich bereits mit der Installation von Nachbefeuchtern in der Trockenpartie erreichen.

Man unterscheidet dabei zwischen
Feuchtern mit Einstoff- und mit Zwei-
stoffdlisen. Feuchter mit Einstoffdlisen
sind reine Wasserfeuchter, bei denen
das Wasser hydraulisch zerstdubt
und aufgetragen wird. Einen deutlich
besseren Zerstdubungseffekt erzielen
sogenannte Wasserluftfeuchter mit
Zweistoffdlisen, bei denen das Spriih-
wasser in die Disenluft eindosiert
und pneumatisch zerstaubt wird.

Alleskonner fiir bestehende
Anlagen

OnQ ModulePro Disenfeuchter
sorgen seit Jahren flr hohe Qualitat
und gesteigerte Wirtschaftlichkeit
bei modernen Anlagen. Optimale
Befeuchtungsergebnisse setzen eine
hervorragende Spriihqualitdt und

exakte Sprihmengenkontrolle voraus.

Die OnQ ModulePro Produktfamilie

erflllt mit ihrer innovativen Zwei-
stoffdlisen- und Ventiltechnologie
diese hohen Anforderungen. Neben
OnQ ModulePro fur Anlagen (Thermo-
papier, SC-Papier vor dem Kalander)
mit héchsten Anspriichen an die Qua-
litat gibt es nun mit OnQ ModulePro
compact eine Losung fir Papier-
maschinen mit etwas geringeren
Anforderungen. Beim Ergebnis gibt
es jedoch keine Abstriche.
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OnQ ModulePro compact wurde mit
zwei Dusenreihen und 50 bzw. 75 mm
Zonenbreite nun vor allem fiir &ltere,
bestehende Anlagen mit einer maxima-
len Geschwindigkeit von 1.500 m/min
und einer Papierbahnbreite von bis zu
8.500 mm neu ausgelegt. Bei diesen
Maschinen treten oftmals Feuchte-
probleme auf, obwohl sie bereits mit
einem Wasserfeuchter oder Profilierer
ausgerustet sind. Fir manche Applika-
tionen sind die reinen Wasserfeuchter
jedoch technologisch am Limit.

Dies zeigt sich in der Papierqualitat:
Schlechtes Feuchtequerprofil vor
der Aufrollung, dem Kalander oder
dem Streichaggregat
Generell ungenligendes Feuchte-
niveau (Ubertrocknung)
Curl-Problem (Rollneigung)

Durch diese Qualitdtsmangel kommt
es in den Druckereien aufgrund von

Bahnspannungen zu Problemen bei

der Verdruckbarkeit von Rollen und

dadurch zu Reklamationen.

Dank Perfect Fit stimmt die
Kosten-Nutzen-Relation

Voith Paper hat mit dem OnQ Module-
Pro compact eine Perfect Fit L6sung
als Alternative zu den reinen Wasser-
feuchtern geschaffen. Ublicherweise
sind die Investitionskosten fir einen
Wasserluftfeuchter héher als flr einen
Wasserfeuchter mit Einstoffdise.

Aber OnQ ModulePro compact rechnet
sich dank seiner innovativen Disen-
und Ventiltechnologie im Gegensatz zu
einfachen Wasserfeuchtern. Bei Letzte-
ren entstehen beim Zerstauben groBe
Trépfchen, die wesentlich langer brau-
chen, um in das Papier einzudringen.
Deshalb kénnen diese reinen Wasser-
feuchter nur bis zum mittleren Teil der
Trockengruppe eingesetzt werden.

Dahingegen zeigt ein Wasserluftfeuch-
ter auch an den hinteren Trockenzylin-
dern, wo das Papier nur noch eine
Restfeuchte von 7-9 % besitzt, seine
volle Wirkung. Durch die besonders

feine Zerstiubung des Wasserauftrags
ist es méglich, OnQ ModulePro com-
pact an dieser Position in der Papier-
maschine zu installieren, denn das
homogene Sprihbild mit kleinsten
Tropfchen ermdglicht es, am Ende
der Trockengruppe insgesamt weniger
Wassermenge aufzutragen. Im Ver-
gleich zu einfachen Wasserfeuchtern
wird dadurch weniger Trocknungsleis-
tung in der Trockenpartie bendtigt.
Dieser Vorteil kann durch den Produk-
tionsleiter je nach Anforderung
genutzt werden. Entweder wird die
Papiermaschine schneller gefahren
und damit mehr produziert, oder es
wird bei gleichbleibender Geschwin-
digkeit weniger Trocknungsleistung
bendtigt, um Energie zu sparen!

Mittels der eingesetzten Disen- und
Ventiltechnologie stellt OnQ Module-
Pro compact ein gleichmaBig riickbe-
feuchtetes Papier und ein optimales
Feuchtequerprofil iber die ganze
Papierbahn sicher. Eine homogene

Ein Modellversuch zeigt: Kleinere Tropfen dringen wesentlich schneller in das Papier ein und erzielen eine homogene Feuchteverteilung.

l]
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Kleiner Spriihwinkel

Die leistungsstarke Dise von Voith (iberzeugt durch ihre Sprihqualitét Gber den groBen Sprithmengenbereich (1-25 I/h; 0-70 um Trépfchen-
gréBe). Der feinere, markierungsfreie Spriihauftrag flihrt zu besserer Papierqualitét, da das Wasser schneller in die Papieroberfladche eindringt.

Feuchteverteilung im Papier und die
verringerte Curl-Neigung sind das
Ergebnis.

Upgrade-Losung fiir bestehende
Nachbefeuchter

Eine kostenglinstige Alternative zu
einem vollstédndigen Austausch eines
installierten Feuchters ist die Opti-
mierung mit neuen Zweistoffdlsen.
Voith Paper hat dazu eine Dise ent-
wickelt, die an bestehende Fremd-
systeme montiert werden kann.

Die OnQ ModulePro V30-Upgrade-
Duse hat im Vergleich zu Wettbe-
werbsdulsen ein feineres Spriihbild
Uber einen gréBeren Volumenbereich.
Der Dusenaustausch erfolgt problem-
los durch Ausschrauben des alten
Disenmundstiicks und Einschrauben
der Voith V30-Upgrade-Diise. Der
Spriuhbalken sowie die Regelung

bzw. Steuerung bleiben unangetastet.

Die Tauschbarkeit der Dise erfordert
vorab eine technische Detailpriifung,
die von Experten von Voith Paper

durchgefiihrt wird. Die OnQ Module-
Pro Produktfamilie umfasst je nach
Kundenanforderung die passende
Lésung. Mehrere Beispiele zeigen,
dass sich mit den beschriebenen
Produkten nicht nur Probleme im
Feuchtequerprofil I6sen, sondern
auch Produktivitatssteigerungen
erzielen lassen:

Bei einer Zeitungsdruckmaschine
wurde OnQ ModulePro mit einem
Wasserauftrag von mehr als

3,5 g/m? bei Geschwindigkeiten
von Uber 1.900 m/min zur Feuchte-
querprofilregelung und Curl-Kon-
trolle eingesetzt. Dabei wurde eine
Feuchtequerprofilverbesserung
(2-sigma Profil) von Uber 65 % er-
reicht. OnQ ModulePro ermdéglichte
sogar bei Maschinengeschwindig-
keiten von mehr als 2.000 m/min
ein stabiles Feuchtequerprofil.

Bei der Installation von OnQ Modu-
lePro compact mit einer Zonen-
breite von 75 mm bei einer Well-
pappenproduktion konnte durch
einseitiges Ruckbefeuchten die

Rollneigung des Papiers durch
Loésen eingefrorener Spannungen
erheblich reduziert werden. Die
Folge: ein Ruckgang bei den
Kundenreklamationen.

Nach dem Upgrade von 200 Zonen
eines bestehenden Fremdsystems
an einer europdischen SC-A-Anlage
zeigte sich, dass sich mittels einer
Umristung auf die V30-Dise ein
wesentlich besseres Feuchtequer-
profil erzielen lasst.

Im Fokus: OnQ ModulePro Familie

ProRunnability
ProQuality
ProSpeed
Sektion: Trockenpartie
Breite: alle
Papiersorte: alle
Kontakt

Uwe Fetzer

uwe.fetzer@voith.com
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Dank eines speziellen Messverfahrens erkennt OnC WebDetect Abrisse selbst bei schwierigsten
optischen Bedingungen.

Schluss mit Fehlerfassungen

Zwischen Bahn und Sieb gibt es jetzt einen Unterschied

Die optische Unterscheidung zwischen braunem Karton und braunem Trockensieb
ist eine Herausforderung fiir Abrisssysteme. Unbegriindete Auslosungen sind daher
oftmals die Folge. Dank eines anderen Messverfahrens funktioniert OnC WebDetect
hingegen zuverldssiger als jedes andere System.
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Ein geringer Farbunterschied, wie beispielsweise bei transparenten oder Verpackungspapieren, macht fiir Farbdetektoren eine Unter-
scheidung zwischen Papierbahn und Trockensieb schwierig.

Die heute géngigen, optischen
Systeme zur Bahnabrisserfassung
arbeiten meistens nicht fehlerfrei. Da
sie einen Abriss mittels RGB-Detek-
toren erfassen, versagen sie bei
schwierigen Farbverhéltnissen, wie
etwa bei einem geringen Farbunter-
schied zwischen Papierbahn und
Sieb in der Trockenpartie. Vor allem
bei der Produktion von Karton und
Verpackungsmaterial kommt es daher
regelméaBig zu Fehldetektionen, da
bisherige Systeme nur schwer zwi-
schen der braunen Bahn und dem
braunen Sieb unterscheiden kénnen.
Auch transparente Papierbahnen, wie

sich jetzt auf ein neues Produkt ver-
lassen — OnC WebDetect. Anders als
die Ublichen Farbdetektoren verwen-
det OnC WebDetect ein spezielles
Messprinzip, welches optische Eigen-
schaften des Trockensiebs und der
Papierbahn nutzt.

Die Messwerte werden beim Anfahren
nacheinander erfasst und anschlie-
Bend als Referenz verwendet. Ge-
ringe Farbunterschiede, wie sie auch
durch eine alternde und sich verféar-
bende Bespannung auftreten, werden
daher mihelos gemeistert. Ebenso
sind sich dndernde Papiereigen-

Geringe Farbunterschiede werden

mit OnC WebDetect miihelos gemeistert.

sie bei geringen Flachengewichten
oder hohen Feuchtegehalten vorkom-
men, fUhren zu demselben Problem.

Will man als Papiermacher jedoch
nicht das Risiko unnétiger Stillstande
durch Fehlauslésungen eingehen
oder sogar die Gefahr von Maschi-
nenschaden aufgrund unerkannter
Abrisse in Kauf nehmen, kann man

schaften in der Trockenpartie, z.B.
Feuchteschwankungen, kein Problem
mehr fir die Abrisserfassung.

Schnelle Verarbeitung

Neben dem neuen Messverfahren
tragt zudem der Einsatz eines Mikro-
chips zu zuverlassigeren Ergebnissen
bei. Alle gemessenen Werte werden

darin verarbeitet, sodass Fremdlicht-
einfliisse kompensiert werden und
das Messsignal gefiltert wird. Da-
durch kénnen die Ausléseschwellen
fur einen Abrissalarm préazise berech-
net und laufend an die aktuellen Pro-
duktionsgegebenheiten angepasst
werden. Da OnC WebDetect keine
Bildauswertung und Ursachenanalyse
bietet, sondern ein reines Abrisser-
kennungssystem ist, kbnnen die Mess-
werte nahezu ohne Zeitverzégerung
ausgewertet werden. Dies ermdglicht
eine schnelle Reaktion bei Abrissen.

Bequem von der Warte aus

OnC WebDetect wird mittels einer
Profibus-Schnittstelle oder konventio-
nellen Ein-/Ausgéngen in das beste-
hende Prozessleitsystem des Kunden
integriert. Somit kann die Referenzie-
rung von Sieb und Papier sowie die
weitere Bedienung bequem von der
Warte aus erfolgen. Eine Einstellung
direkt an der Elektronik vor Ort ist
nicht notwendig. Auch bei der
Inbetriebnahme ist keine spezielle
Kalibrierung bzw. Parametrisierung
der Sensorelektronik im Feld erforder-
lich. Lediglich der Sensorkopf muss
justiert werden, was von einem

Zeit
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Automatisierungsexperten von Voith
Ubernommen werden kann.

Da OnC WebDetect speziell fur die
Papierindustrie entwickelt und auf sie
zugeschnitten wurde, ist die Hand-
habung des Systems Uberaus benut-
zerfreundlich. Darlber hinaus ist

OnC WebDetect nahezu wartungsfrei,
da der Sensorkopf durch eine Luft-
spulung vor Verschmutzung geschitzt
wird.

Erste Kunden iiberzeugt

Bereits vor der offiziellen Marktein-
fihrung waren die ersten Kunden
von dem neuen Produkt Gberzeugt.
An der PM 1 der Papierfabrik

Adolf Jass Schwarza GmbH im
thiringischen Rudolstadt wurde
OnC WebDetect mehrere Monate
lang unter Produktionsbedingungen
getestet.

Die Gegebenheiten in der Trocken-
partie der PM 1 waren fir Abriss-

systeme bisher eine Herausforderung:

Da Wellenstoff bzw. Testliner herge-
stellt werden, hatten Farbdetektoren
Schwierigkeiten damit, Abrisse zu-
verlassig zu erkennen.

Ganz anders hingegen verhielt es
sich mit OnC WebDetect. Nach
kurzer Zeit arbeitete das System
fehlerfrei und trug dadurch zu einem
reibungslosen Betrieb der Anlage
bei. Vor allem die einfache Referen-
zierung, die manuell oder automa-
tisch Uber das Prozessleitsystem
vorgenommen werden kann, macht
das Leben leichter. Das Bedienper-
sonal muss nicht mehr an der
Maschine auf- und ablaufen, um

die Sensoren einzustellen, sondern
es genligen zwei Mausklicks.

Durch den somit viel geringeren
Aufwand wird haufiger referenziert,
wodurch eine sehr hohe Zuverlassig-
keit der Abrisserfassung gegeben
ist.

Auch die Zeiten, in denen das
Messsignal schwankte oder nach
einem erkannten Abriss langsam

absank, gehdren der Vergangenheit
an. Durch den Einsatz des Mikro-
chips bei OnC WebDetect haben
sich dndernde Produktionsbedin-
gungen keinen Einfluss auf die
Funktion des Sensors, wodurch
Fehlauslésungen verhindert werden.
Der Kunde profitiert somit von

einer gesteigerten Produktion,

da die Maschine nicht unnétig

stillsteht.
Im Fokus: OnC WebDetect
ProSafety
ProRunnability
ProSpeed
ProSpace

Sektion: Trockenpartie
Breite: alle
Papiersorte: alle

Kontakt

Bernhard Dellekart
bernhard.dellekart@voith.com

»Flr uns war es ein groBer Vorteil, dass wir mit OnC WebDetect Bahnabrisse zuverlédssig in der Vortrockenpartie

erfassen konnten. Dank der Referenzierung auf Sieb und Papier sowie der ausgefeilten Technik kann auch bei

einem geringen Farbunterschied eine sichere Abrisserfassung erfolgen. Selbst sich stetig andernde Produktions-

bedingungen sind flir das System kein Problem. Daher werden wir auch zuklinftig auf OnC WebDetect setzen.“
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Neue Technologie bei OnV PaperVision Kamerasystem

LED-Beleuchtung spart Energie

Die Investition in ein effizientes Kamerasystem zahlt sich in der Papierindustrie innerhalb weniger

Monate aus. Dank einer neuen Beleuchtungstechnik iiberzeugt OnV PaperVision zusatzlich durch

deutlich niedrigere Betriebskosten als vergleichbare Wetthewerbssysteme. Eine Entwicklung, die

auch langfristig Kosten spart.

Es ist in der Papierindustrie bekannt,
dass mit einem voll integrierten Ka-
merasystem 50 % und mehr der mit
Abrissen und unerkannten Defekten
verbundenen Kosten gesenkt werden
kénnen. Daher werden die Anschaf-
fungskosten eines solchen Systems
schnell wieder eingespart.

Betrachtet man nun zusétzlich zur
Investition die Betriebskosten lGber

die Lebenszeit eines Kamerasystems
hin (sog. Total Cost of Ownership,
TCO), so gibt es wesentliche Unter-
schiede zwischen den verschiedenen
Anbietern.

Technik spart Kosten
Durch den Einsatz neuester Techno-

logie Uberzeugt das OnV PaperVision
System von Voith mit den niedrigsten

Betriebskosten. Das System,
welches Bahninspektion (WIS) und
Abrissanalyse (WBA) miteinander
kombiniert, verwendet LED-Leucht-
dioden. Diese werden gepulst,

d.h. das Licht ist nicht dauerhaft
an, sondern wird in kurzen Zeit-
intervallen geblitzt. Im Vergleich zu
einer konventionellen Ausleuchtung
werden durch diese Methode die
Betriebskosten minimiert:

OnV PaperVision Konventionelle Technologie
A A
Kosten Kosten
Gesamt-
kosten-
ersparnis Gesamtkosten (TCO)
Gesamtkosten (TCO)
Investitionskosten Investitionskosten
T > T >
0 10 Jahre 0 10 Jahre

Investitionskosten + Betriebskosten = Total Cost of Ownership (TCO)

OnV PaperVision (iberzeugt auch langfristig: Bei einem Abrissanalysesystem mit 20 Kameras spart der Betreiber tiber einen Zeitraum von
zehn Jahren ca. 140.000 € an Betriebskosten — und das allein durch den niedrigeren Energieverbrauch.
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Die neue gepulste LED-Beleuchtung von OnV PaperVision spart Energie sowohl bei der Bahninspektion als auch bei der Abrissanalyse.

Bei einer gewéhlten Pulsdauer von
100 Mikrosekunden und einer Puls-
folge von 100 Hz ist das Licht nur
1% der Zeit eingeschaltet. Das
menschliche Auge hat allerdings
durch die hohe Frequenz den Ein-
druck, das Licht sei die gesamte
Dauer Gber an. In diesem Beispiel
bendtigt die Beleuchtung einer
LEDCam daher lediglich etwa 1 %
der Nennleistung von 712 W.

Inklusive der zuséatzlichen Verluste

in der Elektronik werden somit insge-
samt nur ca. 23 W verbraucht.

Bei einem Abrissanalysesystem mit
zwanzig Kameras kénnen dadurch
etwa 140.000 € an Energiekosten Gber
eine Nutzungsdauer von zehn Jahren
eingespart werden.

Bildscharfe dank Lichtblitz

Die kurzen Lichtblitze sind von sehr
hoher Lichtintensitat, sodass die
Kameras brillante Bilder in bisher
nicht Ublicher Aufldsung aller Details

— bis hin zur Formation - erzeu-
gen. Da das Licht jedoch immer
nur kurz eingeschaltet ist, bleibt
die Oberflache der LED-Leuchten
handwarm. Die Feuergefahr,
beispielsweise unter der Trocken-
partie, und das Einbrennen von
Schmutz sind somit gebannt.

Ein weiterer Vorteil ist die deutlich
ldngere Lebensdauer von LEDs
gegenulber géngigen Industrie-
leuchten, was zu geringeren
Instandhaltungskosten fiihrt.

Zudem reduziert die Kombination
von Kameras, Elektronik und
LED-Leuchten in einem Gehduse
den Installationsaufwand, sodass
auch in diesem Bereich weniger
Kosten auflaufen.

Dartber hinaus kénnen die LEDs
mit unterschiedlichen Linsen be-
stickt und in beweglichen Modu-
len geliefert werden. Sowohl Art

als auch Intensitat der Ausleuch-

tung kénnen dadurch dem Bedarf
angepasst werden — eine Eigen-
schaft, die mit konventioneller
Technik nur ungeniigend bezie-
hungsweise Uberhaupt nicht zur
Verfugung steht.

Im Fokus: OnV PaperVision

ProSafety
ProRunnability
ProQuality
ProSpeed
ProSpace

Sektion: gesamte Papiermaschine
Breite: alle
Papiersorte: alle

Kontakt
Giinther Jordan
guenther.jordan@voith.com
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Formiersiebe fiir eine anspruchsvolle Papiersorte

Beispiel ftir SSB Design:
PrintForm HS.

Anforderungen bei Zeitungsdruck erfulit

Die Einfiihrung des Farbdrucks fiihrte zu steigenden Qualitidtsanforderungen fiir Zeitungspapier.

Mit dem richtigen Formiersieb kann ein qualitativ hochwertiges Blatt produziert werden, das die hohen

Standards beziiglich Rauigkeit, Porositidt, Formation, Opazitit, Zweiseitigkeit und das Fehlen von Sieb-

markierungen erfiillt. Die beste Formiersiebapplikation erfolgt nach speziellen Anforderungen und

Kundenwiinschen. Die breite Palette an SSB Sieben von Voith Paper ermdglicht es, Topqualitaten zu

erreichen.

Grund fur die Qualitatsverbesserung
bei Zeitungsdruckpapier war das
steigende Interesse professioneller
Werber flr dieses Medium. Der groB-
te Vorteil einer Zeitung ist ihre Aufla-

genstérke bei relativ geringen Kosten.

Millionen von Menschen kann man
mit Angeboten und Botschaften
erreichen. Die Zeitung gilt heute
weiterhin als wettbewerbsfahiges
Anzeigenblatt.

Aufgrund dieser Entwicklung musste
auch die Druckqualitat erhéht wer-
den. AuBerdem stieg die Arbeitsge-
schwindigkeit der Druckmaschinen,

und neue Drucktechniken wurden
eingefiihrt. Auch neue Druckfarben,
die schneller trocknen und eine h6-
here Viskositat besitzen, kamen auf
den Markt. Um die Wiinsche und
Anforderungen der Druckereien zu er-
fullen, mussten die Produzenten von
Zeitungspapieren folgende Ziele
erreichen: starke Verbesserung der
Oberflachenstarke, eine deutliche
Reduktion der Porositéat und eine
minimale Zweiseitigkeit des Blattes.

Zeitgleich zu diesen anspruchsvollen
Zielen missen auch die Herausforde-
rungen, die die Papierindustrie selbst

stellt, bewaltigt werden. Papier wird auf
immer breiteren und schnelleren Ma-
schinen produziert. Zudem steigt der
Anteil an recycelten Fasern, was die
Qualitédt des Rohmaterials verandert.
SchilieBlich geht der Trend hin zu gerin-
geren Papiergewichten, um Kosten zu
sparen, was die Aufgabe zusétzlich
verkompliziert. Wie kann der Druck bei
Stauben, Schmutzpartikeln, Schmieren
und Flusen kontrolliert werden?

Papiermaschinenbauer, Bespannungs-
produzenten, Chemiefirmen und Full-
stofflieferanten trugen ihren Teil bei,
um diesen Herausforderungen zu be-
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gegnen. Das Ergebnis ist beeindru-
ckend: Ein erstklassiges 45,0 gsm
Zeitungsdruckpapier aus 100 % Alt-
papier, produziert bei 120 km/h auf
einer 11,0 m breiten Papiermaschine
erflillt problemlos die Qualitatsan-
spriiche moderner Druckmaschinen.

Formiersiebe fiir Zeitungsdruck-
papiere

Heutzutage werden auf modernen
Zeitungspapiermaschinen fast aus-
schlieBlich SSB Formiersiebe (SSB =
Sheet Support Binder) eingesetzt. Die
Zeitungsindustrie war unter den Ersten,
die mit diesem Formiersiebdesign
gearbeitet haben, und sind auch heute
noch stets offen fir neue Ideen.

Vorteile von SSB Sieben

Es gibt viele Vorteile, die dieser Siebtyp
gegenuber konventionellen Produkten
bietet. Die Ergebnisse sind jedoch ab-
hangig vom Einzelfall. Am haufigsten
werden folgende Punkte genannt:

. geringere Markierneigung

. reduzierter Chemikalienverbrauch

. geringere Porositdtswerte

. langere Laufzeit des Siebes

. sauberer Lauf

o O~ W N =

. gute Profilqualitat

Die meisten Vorteile werden durch die
immense Steigerung von FSI (Fiber
Support Index) und Unterstltzungs-
punkten beim Ubergang von doppella-
gigen zu SSB Designs erreicht. Im Ver-
gleich zu feinen doppellagigen Designs
haben SSB Siebe die Anzahl an Unter-
stlitzungspunkten mehr als verdreifacht
und den FSI mehr als verdoppelt. Er-
reicht wird dies durch die Kombination
einer planen Sieboberfliche sowie den

feinen MD und CD Garnen auf der Pa-
pierseite. Die Reduktion der Markier-
neigung beim Wechsel vom feinen
doppellagigen Sieb hin zu einem SSB
Design ist eindeutig, vor allem auf
Maschinen, die aus 100 % Altpapier
produzieren. Die typische Diagonale
vom 8-Schaft-Design ist verschwun-
den, und die sehr feine Rasterung der
SSB Oberflache ist mit bloBem Auge
nicht erkennbar. Weitere positive Ef-
fekte der hdheren Anzahl an Unter-
stitzungspunkten und des héheren
FSI sind ein sauberer Sieblauf mit ge-
ringem Faserschleppen und weniger
Faserverlust.

»Wir sind davon Uberzeugt, dass es
fur jede Zeitungsdruckmaschine welt-
weit ein passendes SSB Design gibt.
Die richtige Applikation bringt un-
seren Kunden messbare Vorteile
gegenilber einem konventionellen
Design. Wie erfogreich wir damit
sind, beweisen wir mit unseren Be-
spannungen auf den schnellsten
Zeitungsdruckmaschinen der Welt*,
sagt Martin Serr, Business Develop-
ment Manager Forming/Europe.

Neue Herausforderungen

Derzeit ist zwischen den Bespan-
nungslieferanten ein Wettrennen um
das feinste SSB Design im Produkt-
portfolio im Gang. Alle Lieferanten
stoBen jedoch auf dem Weg zu immer
feineren SSB Sieben an Grenzen.

Um den FSI und die Anzahl an Unter-
stitzungspunkten weiter nach oben
zu bringen, missen pro Zentimeter
mehr Féden ins Gewebe eingebracht
werden. Dies hat negative Auswir-
kungen auf die offene Flache, wenn

der Fadendurchmesser nicht reduziert
wird. Und genau das ist der kritische
Punkt. Die physikalischen Eigen-
schaften der dinneren Faden sind
das Hauptproblem. Wie kann bei
Durchmessern von 0,08-0,10 mm die
notwendige Stabilitét erreicht werden?
Wie kann die Dehnung kontrolliert
werden? Werden diese superdinnen
Faden widerstandsfahig sein gegen-
Uber Hochdruckreinigern etc.?

Zwei scheinbar widerspriichliche
Trends laufen parallel. Auf der einen
Seite werden Papiermaschinen immer
breiter, schneller und fordern in Bezug
auf die Profilgiite hdhere Spannungen
von den Formiersieben, wahrend auf
der anderen Seite die Formiersiebe
immer feiner werden. Aktuell sind
PrintForm HS und HQ sehr erfolgreiche
Designs am Markt, die den Papier-
macher dabei unterstiitzen, die Qualitat
seines Papiers zu verbessern und die
Effizienz der Maschine zu steigern.
Weitere Produkte werden in naher
Zukunft folgen.

Im Fokus: SSB Sieb

ProEnvironment
ProRunnability
ProQuality
ProSpeed

Sektion: Forming
Breite: alle
Papiersorte: alle grafischen Papiersorten

Kontakt

Tom Meijer
tom.meijer@voith.com
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Neue Siebgeneration mit einzigartigem Kettkonzept

PrintForm | kombiniert feine Gewebeoberseite
mit stabiler Unterseite

Um die hohen Qualitatsanforderungen der Kunden zu erfiillen, werden fiir grafische Papiere immer

feinere und diinnere Formiersiebe entwickelt. Sie gewahrleisten eine sehr gute Formation und eine

homogene Papieroberfliche. Das neue Voith Formiersieb PrintForm | verbindet die Vorteile des feinen

Formiersiebs mit denen eines sehr stabilen unteren Gewebes. Die Hauptvorteile sind: geringeres Was-
ser- und Faserschleppen, hohe Dimensionsstabilitat und weniger Riickbefeuchtung in die Papierbahn.

Kettzahlverhéltnis 1:1

PS Kette
LS Kette
Kettzahlverhaltnis 1:2
PS Kette
LS Kette

Abb. 1: Schnitt durch die Kette eines SSB
Siebes mit Kettzahlverhéltnis 1:1 und 1:2.

Der Gewebeaufbau entspricht dem
eines SSB Siebes (SSB = Sheet Sup-
port Binder). Dieser ist dreilagig,
bestehend aus einer papierseitigen
und laufseitigen Lage sowie einer
Verbindung dieser Lagen, die struktu-
rell auf der Papierseite abbindet. Die
bislang verwendeten Siebkonstrukti-
onen haben ein Kettzahlverhéltnis von
1:1 oder von 1:2 (jeweils Papierseite
zu Laufseite). Die papierseitige Lage
ist hauptséachlich fiir den idealen Auf-
bau der Papierfasermatte zusténdig
und muss dafir eine mdglichst feine
Struktur haben. Die laufseitige Lage
muss die Siebanforderungen an
Stabilitédt in L&ngs- und Querrichtung
sowie an Laufzeit in der Papier-
maschine erflllen (Abb. 1). Dies wird

durch Verwendung von Schuss- und
Kettfaden mit deutlich unterschied-
lichem Durchmesser auf der oberen
bzw. unteren Gewebelage erreicht.

Damit die Gewebeoberseite noch
feiner und die Unterseite noch
stabiler bzw. haltbarer ausgefuihrt
werden kann, wird fir die PrintForm |-
Serie das 3:2-Kettzahlverhéltnis
eingefiihrt.

Mit diesem neuen Kettkonzept wird
eine feine papierseitige Gewebelage
mit einer stabilen laufseitigen Gewe-
belage zu einem neuartigen Formier-
sieb verbunden. Damit werden auch
die jeweiligen Eigenschaften der
Gewebelagen miteinander verknUpft.

Legt man die Kettquerschnitte eines
PrintForm | und die eines SSB Siebes
mit dem Kettdichteverhéltnis von

1:1 Ubereinander, lassen sich die
Vorteile der PrintForm I-Serie veran-
schaulichen (Abb. 2).

Geringeres Wasser- und Faser-
schleppen

Die papierseitigen Kett- und Schuss-
faden haben einen sehr geringen
Durchmesser und sind dicht gewo-
ben, um eine monoplane Papierseite
zu erhalten. Trotz des sich daraus
ergebenden hohen Faserunterstuit-
zungsindex (FSI) und der bis Uber
1.800 Tragepunkte/cm?, hat

das PrintForm | eine ausreichend

Abb. 2: Uberlagerung der Kettzahlverhaltnisse von SSB-Standard mit 1:1 und PrintForm |

mit Kettverhéltnis 3:2.

PS Kette

LS Kette

Il PrintForm | Standard SSB

Vorteile PrintForm I

Qualitat Stabilitat

4. Mehr Raum fiir
groBere Schuss-
durchmesser
auf der LS

1. homogene Papierseite
= FSI und SP héher

2. geringere Siebdicke,
weniger Wasserschleppen

3. Impulsabsorption fiir
geringere Markierungs-
neigung
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Abb. 3: Strémungsgeschwindigkeit durch Kettsysteme.

groBe offene Flache. Diese diinnen
papierseitigen Ketten und Schisse
tragen zu einer geringen Siebdicke
und somit zu einem reduzierten
offenen Volumen des Siebs bei.

Die Vorteile des Papiermachers sind
daher:

hohe Entwésserungskapazitat
durch eine offene Siebstruktur
homogene Faserfliesbildung durch
die hohe Anzahl von Tragepunkten
hohe mechanische Retentions-
eigenschaften

verringertes Risiko von Faser-
schleppen durch eine feine Papier-
seite

verringertes Risiko von Wasser-
schleppen durch ein reduziertes
offenes Siebvolumen

Hohe Dimensionsstabilitat

Auf der Laufseite ist bei gleichen
Durchmessern die Kettdichte bei
der |-Serie geringer. Dadurch wird
mehr Raum flr eine héhere Schuss-
zahl oder gréBere Schussdurch-
messer geschaffen. In beiden

Féllen wird dadurch die Dimensions-
stabilitat, insbesondere die Quer-
stabilitat des Siebs erhdht.

Die Vorteile sind:

gute Papierquerprofile durch eine
hohe Siebquerstabilitat

gute Laufzeiteigenschaften durch
ein hohes Abriebvolumen
effizientere Siebreinigung durch
eine offene Kettstruktur

Weniger Riickbefeuchtung in
die Papierbahn

Das Konzept des ungeraden 3:2-
Kettverhaltnisses des PrintForm |
ermdglicht einen Versatz der Kett-
lagen zueinander. Die versetzten Lagen
verhindern eine Riickbefeuchtung der
Papierbahn, wie sie beispielsweise
beim Auflaufen des Siebs an Leisten
und Belégen auftritt. Somit tragen sie
zur homogeneren Papierstruktur und
damit zur besseren Formation bei.
Die offene laufseitige Kettstruktur
verhindert Stromungsengpasse und
sorgt flr eine optimale Entwé&sserung.
Dadurch kénnen auch hohe Entwas-
serungsleistungen erreicht werden.

In Abb. 3 wird der Einfluss der Kett-
geometrie auf die Entwasserung
simuliert. Wahrend beim 1:1-Kettzahl-
verhaltnis lokal hohe Stréomungsge-
schwindigkeiten auftreten, sind diese
beim 3:2-Kettzahlverhéltnis ausgewo-
gen. Die Folge ist eine gleichmaBigere

PRODUKTE

Schnelle
Stromung

Langsame
Stromung

und héhere Stromungskapazitat als
beim 1:1-Kettdichteverhéltnis. Die
Vorteile flir den Papiermacher sind:

verbesserte und homogenere
Formation
Trockengehaltssteigerung durch
verminderte Rickbefeuchtung in
die Papierbahn

Ergebnisse mit PrintForm |
Unter vergleichbaren Bedingungen

wurden an mehreren Pilotpapier-
maschinen Versuche mit verschie-

offenes inneres Volumen
-4%

Abriebfestigkeit > Tragepunkte
Querstabilitat / \ +54%
+25% > ‘

I N\

-0,03 mm

\\
offene Flache / DI
Laufseite +16%

+2% offene Fliche
Papierseite
+0%
Il PrintForm | Standard SSB

Abb. 4: Vergleich von technischen Daten zwi-
schen einem Standard SSB und PrintForm I.
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denen Papiersorten gefahren. Als
Referenz dienten feine grafische SSB
Siebe, die fur die jeweilige Papier-
sorte Standard sind. Im Beispiel mit
SC-A Stoff wurde ein superfeines
SSB Untersieb als Referenz gegen
ein PrintForm | mit gleicher Luftdurch-
lassigkeit ausgetauscht. Das Obersieb
wurde nicht gewechselt. Bei allen
Versuchseinstellungen wurde mit dem
PrintForm | eine hdhere Initialentwéasse-
rungsleistung erzielt. Alle anderen Ent-
wasserungsleistungen im Former sind
konstant geblieben. Der Trockengehalt
konnte um bis zu 1,5 % am Pick-up ge-
steigert werden (Abb. 5).

Dies bestétigte sich auch an Produk-
tionsanlagen, auf denen auf Anhieb
auch die Formation deutlich verbes-
sert werden konnte. Bei einer Lang-
siebpapiermaschine fir holzhaltige
Papiere wurde die Formation nach
Einzug des PrintForm | bereits am
ersten Tambour verbessert. Nach Off-
nung der Stoffauflauflippe wurde sie
nochmals um insgesamt 0,12 [\/Jg/m]
nach Ambertec (rote Kurve in Abb. 6)

SSwW
1,63%
1,62 %

Saugkasten
Zone 2: 3,55%
3,74%

Untersiebe Zone 1: 12,27%
Superfeines SSB 11,56 %
Printform |
Summe unten Skimmer
21,86 % 9,59 %
35,94% 24,38 %

Abb. 5: PM Ergebnisse mit SC-A+. Steigerung des Trocken-

gehalts um + 1,5 %.

gesteigert. Als Referenz diente der
mit dem Standard SSB Sieb erzielte
Formationswert von 0,65 [,Jg/m] nach
Ambertec (graue Kurve).

Im Einsatz bestatigen sich die Eigen-
schaften des PrintForm |, und noch
weitere Punkte wurden festgestellt:

hohe Dimensionsstabilitat, keine
Welligkeit im Rucklauf

geringeres Wasser- und Faser-
schleppen

geringerer Wasserverbrauch durch
Druckreduzierung bei den Reini-
gungseinrichtungen

hohe Entwésserungsleistung
Verbesserung von Formation und
Papierquerprofilen

Steigerung des Trockengehalts am
Pick-up

hohe Sieblaufzeitreserven

Durch das einzigartige Kettkonzept
des Printform | kann eine feine Papier-
seite mit einer duBerst stabilen Lauf-
seite kombiniert werden. Insbesondere
die offene laufseitige Struktur sorgt

flr eine leistungsstarke Entwéasserung.

PrintForm |
Sofortige Verbesserung
nach Start-up

Der Versatz der Kettlagen bewirkt
eine homogene Entwésserung und
ermdglicht eine gute Formation.
Dieses Siebdesign ist daher besonders
fur Positionen von Papiermaschinen
geeignet, die hohe Anspriiche an

die Dimensionsstabilitdt von Sieben
stellen und gleichzeitig eine hohe
Papierqualitat erzeugen mussen.

Im Fokus: PrintForm |

ProEnvironment

ProRunnability

ProQuality

ProSpeed

Sektion: Forming

Breite: alle

Papiersorte: Grafische Papiere, qualitativ
hochwertige Karton & Verpa-
ckungspapiere

Kontakt

Matthias Hohsl
matthias.hoehsl@voith.com

Mm

verbessert um
durchschnittlich
0,12 [Jg/m]

PrintForm I: Verbesserung
nach 6 Tagen Laufzeit

0,701
Obersiebe ]
Superfeines SSB 0,66
Superfeines SSB E
(=2
Summe oben E
27,70% .ﬂgﬁ 0,62 1
27,67 % 5
= .
S
‘g 0,58
2 .
0,544
0,50

FS

Mitte TS

Abb. 6: Die mit Ambertec gemessene Papierformation.



PrintFlex V3 Planar fir kritische Pick-up-Positionen.

Effizienzsteigerung in der Pressenpartie

PRODUKTE

E-Flex, ein strukturoptimierter Filz flir h6chste Trockengehalte.

Es kommt nicht nur auf die Bespannung an

Lasst sich der Trockengehalt nach der Presse um 1 % steigern, bedeutet das um 4 % weniger Dampf-

verbrauch beim Trocknen der Papierbahn. Um dieses Ziel zu erreichen, muss jede Méglichkeit zur

Entwiasserung im Nassteil genutzt werden. Ansatzpunkte hierfiir liegen bei der Bespannung, den Walzen

und Walzenbeziigen sowie der Beschaberung.

Vorausgesetzt die Bahn verlasst die
Siebpartie mit maximalem Trockenge-
halt, gilt es fur die Pressenpartie, den
groBtmoglichen Trockengehalt zu er-
zielen. Dies kann mit entsprechenden
Designoptimierungen der Bespannung,
aber auch mit geeigneten Walzen-
bezligen und -oberflachen erreicht
werden. Ebenfalls zu bertcksichtigen
sind die Art und Weise der Walzen-
beschaberung sowie die Konditionie-
rung von Walzen und Filzen.

Von einem Pressfilz wird erwartet,
dass er bei gleichbleibenden Bespan-
nungseigenschaften héchste Trocken-
gehalte mit entsprechender Papier-
qualitat liefert. Allerdings wurde und
wird die Entwésserungsleistung
weniger als Energieeinsparung ge-
sehen, sondern vielmehr als Méglich-
keit, die Maschinengeschwindigkeit
rascher ans Limit zu bringen. Gemes-

sen wird der Zugewinn an Tonnage,
weniger die eingesparte Energie. Da
sich Energiepreise nicht eindeutig
vorhersehen lassen, in der Tendenz
aber stetig steigen, rickt der Energie-
konsum aller potenziellen Verbraucher
der Pressenpartie in den Fokus.
Kontinuierlich beobachtet werden
der Trockengehalt und die Antriebs-
energie. Ebenfalls werden Werte

fur die vakuumverbrauchenden
Aggregate (Saugwalzen, Rohrsauger
oder fur Bahnfuhrung erforderliches
Equipment) und naturlich auch
Linienlasten erfasst.

Beitrag der Bespannung

Die veranderten Anforderungen zu
erfullen, ist das Ziel eines modernen
Pressfilzdesigns. Pressfilze sollen mit
moglichst geringem Flachengewicht
auskommen und vom Start weg nur

kleinste Anderungen der relevanten
Laufparameter erlauben wie z.B. der
Durchléssigkeit oder des aktiven Filz-
volumens. All dies soll mdglichst ohne
Einsatz von Rohrsaugerentwésserung
und Konditionierung erreicht werden.

Jede Presse stellt andere Anforde-
rungen. Um diesen gerecht zu wer-
den, setzt Voith Paper auf die Vorteile
des modularen Aufbaus von Pressfil-
zen. Mit wenigen Bausteinen, die den
Vorgaben entsprechend kombiniert
werden, entstehen auf Basis von
Geweben und Nonwoventechnologie
optimale Designs fir jegliche Art von
Pressenposition.

Nonwoventechnologie
Neueste Pressfilzdesigns basieren auf

Nonwoventechnologie, das heiBt
Fadenscharen in Lauf- und Querrich-
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tung, die nicht in sich und auch nicht
miteinander verbunden sind.
Nichtgewobene Strukturen verdndern
ihre fUr die Papierherstellung notwen-
digen Eigenschaften nur sehr wenig.
Daher starten diese Filzdesigns
Uberaus rasch und erbringen héchste
Entwésserungsleistungen im Nip Gber
die gesamte Laufzeit.

Diese Vorteile waren bislang nur fir
die Herstellung grafischer Papiere
nutzbar. Voith Paper hat durch ent-
sprechende Entwicklungsarbeit und
einen speziellen Herstellungsprozess
die Nonwoventechnologie auch fir
den schnelllaufenden Verpackungs-
sektor gedffnet. Diese Positionen wa-
ren bisher aufgrund von Verschmut-
zung und spezifischen Entwasserungs-
eigenschaften vom Einsatz nichtgewo-
bener Filze ausgeschlossen. Durch die
Modularitat auch dieser Technologie
ergibt sich nicht nur ein neues Design,
sondern eine ganze Produktreihe, die
Planar Familie. Planar Designs lassen
sich bei fast allen Papiersorten und
Presspositionen einsetzen.

Im Fokus: Planar Familie

ProEnvironment

ProRunnability

ProQuality

ProSpeed

Sektion: Presse

Breite: alle

Papiersorte: alle grafischen Papiere,
alle Kartons

Neue Technologien fiir
Pressfilze

Weitere Wege, um Entwésserung, Bahn-
transfer, aber auch Papier- und Karton-
qualitét zu optimieren, bieten struktur-
optimierte Filze. Ausgangspunkt dafir
ist zunéchst die papierberihrende Seite
des Pressfilzes. Die Maximierung der
Kontaktflache ist hierbei das Ziel.
Méoglichkeiten bieten sich einerseits

mit modifizierten Vliesfasern (Bikompo-
nentenfasern) und andererseits mit
optimierten Produktionsschritten bei
der Vliesherstellung und -aufbringung
(PrintFlex/MultiFlex P und PRO).

Zwei weitere Themen riicken in
jungster Zeit ins Blickfeld: die Elastizi-
tat des Unterbaus sowie die Verteilung
und Gr6Be der Filzporen. Diese beiden
Eigenschaften bestimmen massgeb-
lich die Entwasserungsleistung und
den Erhalt der Eigenschaften tber

die Lebensdauer des Filzes hinweg.
Das Einbringen spezieller Polymer-
partikel in die Filzstruktur macht die
gewlinschten Eigenschaften steuer-

bar. Hochglatte Filzoberflachen und
dauerhaft elastische Filzstrukturen
revolutionieren die Pressenentwasse-
rung.

Walzenbeziige

Um das Entwésserungspotenzial
eines Filzes im Nip vollstédndig zu
nutzen, ist die Unterstitzung durch
den entsprechenden Walzenbezuges
in der Pressposition nétig. Mit der
Solar Familie wurden neue MafBstabe
fur Walzenbezlge speziell flr hoch-
belastete Positionen geschaffen.

Die offene Flache, und dabei ins-
besondere das Rillendesign, sorgt
fur eine deutlich verbesserte Wasser-
abflhrung. Damit I&sst sich wiederum
die Entwésserung des Filzes im Nip
forcieren. Hier wird die Wechsel-
beziehung von Filz- und Walzen-
bezugsdesign offensichtlich. Das
Optimieren der offenen Flache

einer Presswalze, insbesondere das
der Rillung, unterstutzt Voith Paper
durch Pressenbespannungen mit
entsprechender Stabilitét.

Planar Familie

extrem schneller Start, guter Trockengehalt

hoher Trockengehalt, Reduzierung der Zweiseitigkeit

hohe Nipentwdsserung, lange Laufzeit

hohe Trockengehalte, schneller Start

gute Reinigungseigenschaften, konstante Entwdsserungsleistung

hohe Kompaktionsresistenz, leichte Reinigung

Elastizitdt und gleichbleibende Entwésserungsleistung
bei hohen Geschwindigkeiten

Produktfamilientibersicht der Planar Filze.



Der NipMaster analysiert das Zusammenspiel von Walzen-
bezug und Filz.

Sie Uberbriicken die Rillen und maxi-
mieren zugleich den Wasserfluss in
die Bezugsoberflache.

Analyse des Pressnips

Der NipMaster ist eine Software, die
den Pressspalt unter Beriicksichti-
gung von Linienlast, Walzenbezug,
Filz und Papierqualitat simuliert. Das
Programm wurde entwickelt, um die
thermomechanischen Bedingungen
zu erfassen, denen ein Walzenbezug
unterliegt. Diese theoretischen Er-
kenntnisse lassen sich durch Mes-
sungen der tatsachlich vorhandenen
Verhéltnisse in der Maschine mit
NipSense vor Ort Uiberprifen. Die
Ergebnisse der Messungen stellen
eine fundamentierte Grundlage flr
weitere Nipberechnungen dar.

Um der Realitét so nahe wie méglich
zu sein, werden die Parameter der
Pressenbespannungen laufend aktua-
lisiert. Wie weitschichtig und auf-
schluBreich NipMaster ist, zeigen

die bis zu 120 Einzelergebnisse

pro Nipberechnung.

= |
| 1
II.. L |
o =
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LRI of
LEwing H

MipeoFlex

Die Pressenpartie der Papiermaschine im Paper Technology Center

in Heidenheim, Deutschland.

Laufende Uberwachung der
Pressenbespannung

Servicemitarbeiter der Bespannungs-
hersteller sorgen fir eine gewisse Kon-
trolle der Pressfilze. Dabei handelt es
sich meistens um Momentaufnahmen
und daraus resultierende Schwierig-
keiten der Interpretation. Eindeutige
Trends, die eine Entscheidungsfindung
unterstlitzen, bietet der zur kontinuier-
lichen Filziberwachung installierte Felt-
View. Er misst wahrend der Produktion
Feuchte, Permeabilitdt und Temperatur
des Pressfilzes. Die Daten stehen stets
zur Verfligung, und die Auswertung von
Langzeittrends bietet Optimierungs-
mdglichkeiten zur Einsparung von
Energie, Frischwasser und Bespan-
nungen. Mit dem Fokus auf Effizienz-
steigerung bestehender Pressenpartien
bietet Voith Paper ein Gesamtpaket an.
Dazu gehdren die Simulation thermo-
mechanischer Verhéltnisse im Pressnip
(NipMaster), die statische Analyse des
Pressnips (NipSense), die Auswahl des
optimalen Walzenbezugs und dessen
effizienter Beschaberung sowie die
ideale Bespannung. Auch die mdgliche

Investition zur permanenten Pressfilz-
kontrolle durch den FeltView gehort
zum Gesamtpaket. In ihrer Gesamtheit
machen sie Einspar- und Optimierungs-
potenziale offensichtlich.

1% mehr Trockengehalt nach der
Presse bedeutet um 4 % weniger
Dampfverbrauch. Das heiBt, die Glei-
chung +1 = -4 ist kein Rechenfehler,
sondern zeigt vielmehr, welche Poten-
ziale in der Presse schlummern.

Im Fokus: PrintFlex / MultiFlex PRO

ProEnvironment
ProRunnability
ProQuality
ProSpeed
Sektion: Presse
Breite: alle
Papiersorte: alle grafischen Papiere,

alle Kartons
Kontakt

Corinna IBler

corinna.issler@voith.com
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Papierproduktion ohne Wickelfehler durch LunaReel

Neue Tragtrommel-Walzenbeziige fur eine perfekte
Papieraufrollung

Um den Papierausschuss so gering wie moglich zu halten, muss man Wickelfehler vermeiden. Nur
einwandfreies Papier kann problemlos in Druckmaschinen oder Kopierern benutzt werden. Um dies
sicherzustellen, bietet Voith seit Jahren Gummiwalzenbeziige fiir Tragtrommeln an. Sie wurden nun
weiterentwickelt, und das Ergebnis ist eine ganz neue Generation: LunaReel.

Erst in den letzten Jahren hat sich anderem Lagenverschiebungen, Plat-  Vor dem Einbau einer gummierten
auch die Gummierung der Tragtrom- zer, Kreppfalten, Papieriberdehnung, Tragtrommel missen einige Fragen
mel auf allen neuen schnellen Glanzstellen und Riegelerscheinungen. genau geklart werden:

Maschinen, die gestrichene oder/und Ist die Gummierung wirklich die
kalandrierte Papiere herstellen, In Abb. 1 wird die Funktionsweise einer L&sung zur Beseitigung der Wickel-
durchgesetzt. Viele dltere Maschinen weichen Tragtrommel schematisch fehler?

haben noch keine gummierte Trag- dargestellt. Der weiche Nip zwischen Ist die vorhandene Steuerung
trommel und verlieren deshalb bei Tragtrommel und Tambour erlaubt eine daflr geeignet bzw. muss sie an-
jedem Tambour eine gewisse Menge sehr gleichméBige Anpressung des gepasst werden?

an Papier aufgrund von Wickelfeh- Papiers. Die Aufrollung erfolgt ohne Missen Anpassungen in der

lern. Typische Papierdefekte, die Lufteinschliisse zwischen den Lagen Mechanik durchgeflihrt werden?
bei der Aufrollung ohne gummierte und ohne stérende lokale Kréfteein-

Tragtrommel entstehen, sind unter wirkungen, die zu Wickelfehlern fihren.  Diese und viele andere Fragen werden

durch ein Pre-audit abgeklart. Dabei
Abb. 1: Tragtrommel in Kontakt mit Papier. wird das vorhandene Problem exakt
untersucht und das Optimierungspo-
tenzial abgeschétzt. Das ist ein sehr
wichtiger Schritt, denn eine gummierte
Tragtrommel muss regelmaBig Uber-
schliffen werden. Aus diesem Grund
ist eine Reservewalze erforderlich.
Auf dlteren Maschinenrollern sind
12-15 Stunden notwendig, um die

Tragtrommel auszubauen.

Das LunaReel Konzept

Die neuen LunaReel Bezlige sind in
zwei Qualitaten erhéltlich.

LunaReel S ist die Standardaus-
fihrung mit Faserverstarkung.

LunaReel E bietet eine noch hbhere
mechanische Festigkeit und starkeren



Abb. 2: Beispiele flir Wickelfehler.

Abriebwiderstand fir Laufzeiten, die
Uber 18 Monaten liegen kénnen. In
beiden neuen Beziigen steckt die gan-
ze Anwendungserfahrung und neue
Materialformulierungskonzepte.

Alle Grundanforderungen wurden
weiter verbessert:

Dazu gehdrt einerseits eine lange Lauf-
zeit durch einen sehr guten Abriebwi-
derstand und mechanische Festigkeit.
Der Bezug schafft einen gleichméBigen
Nip und Ubersteht Papierabrisse oder
andere UnregelméBigkeiten mit mini-
maler Schadensanfalligkeit. Diese
Eigenschaften bleiben Uber die ganze
Laufzeit erhalten. Der Bezug altert
kaum, halt die Harte Uber lange Zeit
konstant und wird nicht rissig.

Andererseits ist ein hoher Reibungs-
koeffizient von Vorteil, der sich tber
die Laufzeit nicht verandert und die

Papierbahn perfekt fihrt.

Wahrend der Entwicklung wurde
besonders auf zwei Aspekte geachtet:
Zum einen auf die noch bessere Erhal-
tung des Reibbeiwertes. Spezielle

Fullstoffe, die einen hohen Grip geben,
wurden entwickelt. Diese sind erkenn-
bar an der héheren Rauigkeit der
Bezlige, natirlich ohne negative Aus-
wirkungen auf die Oberflichen selbst
empfindlichster Papiere. Nur durch
einen konstanten Reibbeiwert kann
ohne Nachjustierung der Wickelpara-
meter produziert werden.

Zum anderen auf die Erhéhung der
mechanischen Festigkeit des Walzen-
bezugs durch eine Faserverstéarkung.
Dadurch werden Einrisse an Boh-
rungen wie auch Risse durch Papier-
wickler vermieden bzw. auf ein Mini-
mum reduziert. Die Inbetriebnahme
der Walze kann durch Aufrollungsspe-
zialisten von Voith begleitet werden.
Dabei werden die Wickelparameter
auf den Betrieb mit einer gummierten
Tragtrommel eingestellt und die
Produktionsmannschaft geschult.

Die Umstellung auf gummierte Trag-
trommelbeziige leistet in vielen Féllen
einen Beitrag zur Qualitatsverbesserung
des Papiers und zur Verringerung des
Papierausschusses, der zwischen 100
und 200 t/Monat betragen kann.

PRODUKTE

Im Fokus: LunaReel

ProRunnability
ProQuality

Sektion: Aufrollung

Breite: alle

Papiersorte: gestrichene und/oder
kalandrierte Papiere

Kontakt

Dr. Peter Hollwarth
peter.hoellwarth@voith.com

-,

<
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Volker Fathke
volker.faethke@voith.com
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Idealer Schaber fiir harte Walzenbeschichtung

SkyTop bringt glanzende Erfolge

Walzenbeziige tragen zur Effizienz einer Papiermaschine bei. Um das gesamte Potenzial der Walzen-

beziige auszuschopfen, miissen Schaberklingen perfekt auf die Bezugseigenschaften abgestimmt sein.

Voith Paper bietet mit den SkyTop Schaberklingen fiir harte Walzenbeschichtungen eine besondere

Produktkombination an. Die Ergebnisse sind ldngere Laufzeiten und eine verbesserte Papierqualitit.

SkyTop ist abgestimmt auf die Anforderungen, die harte Walzenbeschichtungen stellen.

>>> Info: SkyTop
SkyTop ist ein Faserverbund aus Kohlefaser und Duroplastmatrix
mit fein abgestuften Reinigungs- und Polierstoffen. Diese Zusam-
mensetzung bewirkt die gute Reinigung und Konditionierung der
Walzenoberflache. Die Oberflachenrauheit und die hervorragenden
Blattabgabeeigenschaften der Walzenbeschichtungen bleiben dabei
Uber die gesamte Lebensdauer erhalten.

Bei Norske Skog Bruck, Osterreich,
beeintrachtigte in der dritten Presse
Schaberschmutz die Laufeigenschaften
der Zentralpresswalze. Durch den Ein-
satz von >>> SkyTop Schaberklingen
Uber einen langeren Zeitraum konnten
sowohl der Schaberschmutz reduziert
als auch die Schaberstandzeit von

14 auf 21 Tage verlangert werden.

In der Abnahmeposition der vierten
Presse waren auBerdem die urspriing-
lichen Laufzeiten der Schaberklingen
fur Norske Skog Bruck nicht zufrie-
denstellend. Nach sieben Tagen
mussten die Klingen wegen starkem
Verschlei3 gewechselt werden, was
sich in vermehrten Stillstandzeiten
auswirkte. Die Installation der SkyTop

25 1

Laufzeit [Tage]

Mitbewerber Mitbewerber ~ SkyTop

Lebensdauer von SkyTop im Vergleich zu
Mitbewerberklingen.

2812009 | Voith Paper | twogether



Ra-Mittel [pm]

Schaberklingen brachte eine Lauf-
zeiterh6hung um das Dreifache auf
21 Tage. Nun sind die SkyTop Scha-
berklingen in der dritten und vierten
Presse auf den thermisch beschichte-
ten Presswalzenbezugen erfolgreich
im Einsatz.

Ebenso konnte die Kombination

von SkyTop und einer TerraGloss
Beschichtung glanzende Erfolge ver-
zeichnen. Nachdem ein Kunde im
Kalander regelmaBig Probleme mit
den Standzeiten und den Glanzwerten
seiner unbeschichteten Schalenhart-
guss-Thermowalzen hatte, versah er
diese mit TerraGloss. Mit dieser neuen
Installation konnten die Vorgabewerte
von 60 Glanzpunkten deutlich l1&anger
erzielt werden als mit den unbeschich-
teten Walzen. Nach einiger Zeit jedoch
lieBen erste Ansatze von milchigen
Belegungen die Glanzwerte im LWC-
Papier wieder sinken.

Erst der Austausch der konventionellen
Karbonschaber durch die Voith Variante
SkyTop ermdglichte die dauerhafte
Reinhaltung der Walzenoberflache und
somit auch die langfristige Gewabhrleis-
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tung der Glanzwerte im Produkt.

Diese Beispiele beweisen, dass die
korrekte und abgestimmte Beschabe-
rung der thermischen Walzenbeschich-
tungen einen Einfluss auf die Effizienz
der Papiermaschine hat. Nur durch ei-
ne erstklassige Schaberarbeit kénnen
die Bezlige ihr ganzes Potenzial aus-
spielen.

Senkung der Instandhaltungs-
kosten

Ein deutliches Plus bei den Einspa-
rungen an Instandhaltungskosten
ergibt sich auch bei der Betrachtung
der Ausfallzeiten. Wahrend eines
Walzenwechsels steht eine Papier-
maschine bis zu zwolIf Stunden still.
Das Auswechseln eines Schabers
dauert nur 30 Minuten. SkyTop erhdht
die Walzenstandzeit durch eine besse-
re und gleichzeitig schonendere
Reinigung der thermisch gespritzten
Walzenoberflachen. Bei bisherigen
Schabern musste der Anpressdruck
der Klinge regelmaBig erhdht werden,
um die Reinigungsleistung auf dem-
selben Niveau zu halten. Dies ist bei

SkyTop Klinge

Combifaser-Mitbewerber

1 2 3 4 5
Messungen

SkyTop liefert eine konstant hohe Rauigkeit der Walzenbeschichtung

liber die gesamte Laufzeit.

PRODUKTE

SkyTop nicht mehr nétig. Dadurch
werden die Beschichtung und die
Schaberklinge geringeren Belastungen
ausgesetzt, und die Lebensdauer bei-
der Komponenten verlangert sich.

Die Erfolge von SkyTop zeigen, wie
wichtig es ist, Schaberklinge und Bezug
aufeinander abzustimmen. Insbeson-
dere in anspruchsvollen Positionen
der Papiermaschinen kann damit ein
messbarer Mehrwert flir die Papier-
fabrik generiert werden.

Im Fokus: SkyTop Schaber
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FillstoffgréBen bei Klingen zur Reinigung
und Konditionierung.
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Thomas Maurer neben einer der 100 CarboTec Walzen, welche fir die
Papiermaschine in Hainan, China, gefertigt wurden.

Eigene Werkstoffe fiir CFK Walzen entwickelt

Eigens hergestellte OCS-Fasern (Voith Oval-Cross-Shape Fiber)
erlauben eine genauere Faserverbundstruktur als Standardfasern.

Leichtgewichte: Walzen aus Kohlefaser

Die neue Boeing 787 nutzt ihn. Der Airbus A350 auch. Formel1-Cockpits bestehen daraus und Tennis-

schlager ebenfalls. Gemeint ist CFK, ein Kunststoff mit eingearbeiteten Kohlefasern. Voith Paper

verwendet den Faserverbundwerkstoff fiir hochwertige Walzen.

Am 6sterreichischen Standort Wim-
passing produziert Voith Paper seit
fast 15 Jahren CFK Walzen der Linie
,CarboTec” — seit 2006 mit einer neu-
en, hochmodernen Produktionslinie.
Das jlngste Einsatzbeispiel findet sich
im israelischen Hadera in einer Papier-
fabrik von Mondi Business Paper: Dort
sind CarboTec Walzen von Voith Paper
sehr geschétzt, weil sie Vibrationen
mindern. Durch ihren Verbundaufbau
wirken die Trockensiebleitwalzen
schwingungsdampfend. Im Vergleich
zu Stahlwalzen, die zuvor in dieser
Position groBe Vibrationsprobleme
verursacht hatten, sind sie bei
gleichem Durchmesser wesentlich
steifer. Somit kann die Papiermaschine
in einer hdheren Geschwindigkeit
gefahren werden, ohne die Walzen in
eine kritische Drehzahl zu bringen

und dabei Schwingungen zu verur-
sachen. Grund dafir sind der hohe
Dampfungsgrad und die Steifigkeit
der CFK Walzen. Je hdher der

>>> Elastizitdtsmodul, also das Ver-
héltnis aus Spannung und der dazu-
gehdrigen Dehnung eines Werkstoffs,
desto steifer ist das Produkt. Bei
Stahlwalzen liegt der E-Modul

bei etwa 220 Gigapascal (GPa),

bei Kohlefasern spricht man von
240-700 GPa. CFK Walzen sorgen des-
halb auch fur prézisere online-Mes-
sungen und hdhere Betriebssicherheit.

Fasern in alle Richtungen

Faserverbundwerkstoffe lassen sich
in ihren Materialeigenschaften so
auslegen, wie sie in der jeweiligen
Anwendung benétigt werden. Das

nutzt Voith Paper flir seine CarboTec
Walzen. Aus der genauen Anordnung
der Kohlefasern resultieren beispiels-
weise extreme Dampfungseigen-
schaften und ein exakt bestimmter
Warmeausdehnungskoeffizient. Im
Gegensatz zu Stahlwalzen brauchen
CFK Walzen keine Anlaufzeit, um ein-
heitlich erwarmt zu sein, und reduzie-
ren somit den Papierausschuss am
Anfang der Produktion. CFK Walzen
haben einen Warmeausdehnungskoef-
fizienten, der nahe null ist. Sie sind bei
Temperaturen von bis zu 125°C einsetz-
bar, kurzzeitig auch bis 140°C. Wegen
ihrer Auslegung haben sie meist einen
kleineren Durchmesser als Stahlwalzen.

Fir CarboTec Walzen werden eigens
fur Voith hergestellte OCS-Fasern
(Oval-Cross-Shape Fiber) genutzt, die
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eine genauere Faserverbundstruktur
erlauben als Standardfasern. So wer-
den Luft- und Feuchtigkeitseinschlisse
sowie Mikrorisse deutlich minimiert.
Besonders beim Einsatz in feuchter
Umgebung kommt dieser Vorteil der
CarboTec Walzen zum Tragen.

CFK Walzen sind vergleichsweise
Leichtgewichte:

1 m® Kohlefaserverbundstoff wiegt
1,5 t, 1 m® Stahl ist mehr als finfmal
so schwer. Deshalb sind CFK Walzen
in bestehenden Papiermaschinen un-
kompliziert einsetzbar und bendtigen
weniger Energie.

100 CFK Walzen fiir Hainan

Fir die Walzenbezlige werden eigens
entwickelte Werkstoffe eingesetzt, zu
denen beispielsweise Epoxydharze
gehoren. Sie verstarken die Walze

>>> Info: Der Elastizitdatsmodul

Der Elastizitdtsmodul (auch: Youngscher Modul, benannt nach dem

Physiker Thomas Young) ist ein Materialkennwert aus der Werkstoff-

technik, der den Zusammenhang zwischen Spannung und Dehnung

bei der Verformung eines festen Kérpers bei linear elastischem Ver-

halten beschreibt. Der Elastizitatsmodul wird mit E-Modul oder als

Formelzeichen mit E abgekdirzt. Der Betrag des Elastizitdtsmoduls

ist umso groBer, je mehr Widerstand ein Material seiner Verformung

entgegensetzt. Ein Bauteil aus einem Material mit hohem Elastizitats-
modul (z.B. CFK) ist also steif, ein Bauteil aus einem Material mit
niedrigem Elastizitdtsmodul (z.B. Gummi) ist nachgiebig.

zusatzlich und bauen Schwingungs-
energie ab. Insbesondere in der
Trockenpartie kommt es aufgrund des
aggressiven Dampfes darauf an, dass
sie temperatur- und hydrolysebestan-
dig sind. Fur die zukulnftig produk-
tivste Feinpapiermaschine der Welt
im chinesischen Hainan lieferte Voith
Paper eine Papiermaschine mit 100
CFK Walzen, alle mit spezieller Be-

Schematische Darstellung einer CarboTec Walze mit Composite Walzenbezug.

schichtung aus Composite-Werk-
stoffen, Polyurethan oder Gummi.
Auch die Wiederbeschichtung einer
CFK Walze ist denkbar einfach. Da die
benutzte Walze keine Steifigkeitsver-
anderung und nahezu keine Eigenbie-
gung aufweist, kann die alte Beschich-
tung leicht abgetragen und erneuert
werden — dank spezieller TLT-Schich-
ten (Thermo Layer Technology).

Im Fokus: CFK Walzen
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Service an Breitstreckwalzen mit kiirzesten Lieferzeiten

Wartung ohne langes Warten

Im Nass- und Trockenteil einer Papiermaschine sind Breitstreckwalzen unersetzlich: Sie haben durch
ihre Breitstreckwirkung Einfluss auf Filze und Papierbahn und vermeiden die Entstehung von Falten.
Fiir ihre Reparatur setzen die Experten von Voith Paper ihre ganze Erfahrung im Bereich Walzen ein.

»~Hauptsache, die Walze lauft wieder” —
mit dieser Einstellung werden viele
Breitstreckwalzen repariert. Jedoch
gibt es groBe Unterschiede, wenn es
darum geht, diese teuren Walzen in-
standzusetzen. Voith Paper verfolgt ein
umfassendes Konzept fir den Service
an Breitstreckwalzen und betreibt dafir
seit 2001 eine eigene Abteilung. Das
Geheimnis des Erfolges fur die schnel-
len Wartungsarbeiten ist zum einen das
langjahrige Know-how Uber die Her-
stellung und den Aufbau von Walzen.
Die Experten von Voith Paper haben
detaillierte Kenntnisse Uber alle einzel-
nen Einbaupositionen der Walzen in
einer Papiermaschine. Zum anderen
macht sich bei der Wartung von Breit-
streckwalzen bezahlt, dass Voith Paper
einen ausfihrlichen Untersuchungs-
bericht erstellt.

»,Mit unseren Serviceberichten haben
wir einen neuen Standard gesetzt“,
sagt Martin Bassmann, Vertriebsleiter
Deutschland, Osterreich und Schweiz.
In einer genauen Analyse vor Ort und
an der Walze in den Service-Centern
stellen die Experten von Voith Paper
die Probleme der Walze fest und zeigen
L&sungen auf. Dabei wird vor allem
beachtet, dass sich die Ursache fir
den Walzenausfall nicht wiederholt.
Der detaillierte Bericht listet die not-
wendigen SofortmaBnahmen und

mdgliche Optimierungspotenziale auf
Demontage der einzelnen Segmente einer Breitstreckwalze. und schlieBt sofort einen Kostenvor-
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anschlag ein. In Zusammenarbeit mit
der Papierfabrik kann die optimale
Lésung ermittelt werden — so, wie

es fur den Kunden am besten und
kostenglinstigsten ist. ,,Die Dokumen-
tationen geben einen klaren Uberblick
Uber unsere Serviceleistungen. Auf
dieser Grundlage kénnen wir die MaB-
nahmen, die der Kunden auswéhlt,
schnell ausfiihren®, sagt Bassmann.

Was Fett bewirkt

Am héaufigsten treten bei Breitstreck-
walzen Probleme an den Kugellagern
auf. Meist liegt das an der Verwen-
dung nicht geeigneter Fettsorten

zur Schmierung der Lager. Fur den
speziellen Einsatz in Breitstreckwalzen
hat Voith Paper zusammen mit einem
Fetthersteller neue Produkte entwi-
ckelt. Das Ergebnis sind langere
Standzeiten und weniger VerschleiB
der Lager. Oft lohnt sich der Einbau
eines neuen Zentralschmiersystems
oder der Umbau bestehender
Systeme.

jeweiligen Einsatzbereich bendtigt
wird“, berichtet Helmut Bammer,
Leiter Walzenservice in Laakirchen.
Dazu gehdren nicht nur konstruktive
Verénderungen, sondern auch neue
Beschichtungen beispielsweise mit
Wolframkarbid-Teflon oder Chrom-
carbid-Teflon. Sogar der Umbau von
Gummi- auf Stahlsegmentwalzen und
umgekehrt ist méglich. Ein Beispiel:
In der Leimpresse einer Papiermaschine
waren mehrere Breitstreckwalzen mit
einem konventionellen Gummibezug
im Einsatz. Die Laufzeit betrug auf-
grund des hohen Verschmutzungs-
grades nur einige Monate. 2004
wurden diese Walzen auf Stahlwalzen
mit einer Hartmetallbeschichtung
inklusive Teflonanteilen umgebaut.
Seitdem laufen sie ohne Probleme.

Kiirzeste Lieferzeiten

Voith Paper bietet besonders kurze
Lieferzeiten bei der Bearbeitung von
Breitstreckwalzen. Méglich wird das
durch ein ausgekltigeltes Lieferanten-

,Wir modifizieren jede Walze so, wie sie im
jeweiligen Einsatzbereich bendtigt wird.*

Helmut Bammer, Voith Paper Laakirchen, Osterreich

Vor und nach jedem Service flihrt
Voith Paper Schwingungsmessungen
und Frequenzanalysen an den Walzen
durch — sowohl vor Ort in der Papier-
maschine als auch auf dem Prif-
stand. Auf Wunsch werden Sensoren
zur Onlinetiberwachung eingesetzt,
die Schwingungen und Temperaturen
messen und damit eine vorbeugende
Instandhaltung erméglichen. ,Wir
modifizieren jede Walze so, wie sie im

netz, das passende Kugellager, Kupp-
lungen und Dichtungen schnell liefert.
»In der Regel haben Stahlwalzen bei
uns eine durchschnittliche Durchlauf-
zeit von vier Wochen, flir Gummi-
walzen bendtigen wir sechs bis sieben
Wochen®, erklart Martin Bassmann.
Das liegt an der Fachkompetenz von
Voith Paper: Alle Bearbeitungsschritte
werden in den werkseigenen Hallen
selbst durchgefiihrt. Aber auch von-

seiten der Papiermaschinenbetreiber
lohnt es sich, mit dem Warten nicht zu
lange zu warten. ,,Oft werden Breit-
streckwalzen so lange gefahren, bis
sie unvorhergesehenerweise ausfal-
len®, berichtet Martin Bassmann.
Dabei macht sich die regelméaBige
Instandhaltung von Breitstreckwalzen
bezahlt, weil Stillstdnde geplant und
groBBe Schaden vermieden werden
kénnen. Unabhangig vom Hersteller
der Walze setzt Voith Paper verbes-
serte Ersatzteile wie Kupplungsele-
mente oder Dichtungsteile ein — und
erhdht damit die Qualitat und Stand-
zeit der Walzen. Es werden Walzen-
typen aller Hersteller bearbeitet.

Zusatzlich zum Standort in Laakirchen
(Osterreich) betreut Voith seine
Kunden von den Servicestandorten
Kunshan (China) und Jakarta (Indone-
sien) aus.

Zur langen Referenzliste von Voith
Paper gehéren Breitstreckwalzen in
den schnellsten (2.000 m/min) und
breitesten (11 m) Papiermaschinen
der Welt.

Im Fokus: Breitstreckwalzen
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Kosten senken durch mathematische Stoffmodellierung und Stoffpotenzialanalyse

PerfectFit beim Stoffmix

Die Voith Stoffmodellierung und Stoffpotenzialanalyse ist ein Werkzeug zur Kostenoptimierung im

Bereich grafischer Papiere. Im Mittelpunkt der Betrachtungen stehen dabei Rohstoffmix, Mahlung,

Fiillstoffgehalt, Flachengewicht und Maschinengeschwindigkeit. Dabei konnen auch von der Stoff-

festigkeit abhingige Schwachstellen identifiziert und Vorschlage zu ihrer Beseitigung gemacht werden.

Verdrangungswettbewerb und Uber-
kapazitadten am Markt fordern heute
jeden Papiermaschinenstandort he-
raus, die Herstellungskosten zu sen-
ken, um wettbewerbsfahig zu bleiben.

Fir das Erreichen dieses Ziels bietet
je nach vorhandenem Maschinenkon-

Abb. 1: PM-Anforderungen und Stoff-
eigenschaften im Gleichgewicht.

zept entweder die Optimierung der
Rohstoffe oder die Erhéhung der Ma-
schinengeschwindigkeit den gréBten
Hebel. Dabei konnten bisher keine
genauen Vorhersagen Uber den zu-
kinftigen optimalen Betriebspunkt
bezlglich der Stoffzusammensetzung
und der damit erreichbaren Stoff-
festigkeit gemacht werden. Ebenso
wenig war das flr die daraus resultie-
rende Maschinengeschwindigkeit
mdglich. Die Voith Stoffmodellierung
und Stoffpotentialanalyse schlieBt
nun diese Licke.

Anforderungen und Maéglich-
keiten ausgleichen

Basis der Untersuchungen ist zuerst
die Maschine selbst. Dies kann
entweder eine bereits existierende
zu optimierende Maschine sein oder
eine geplante Neuanlage.

Die Anforderungen der Maschine an
die Blatt- und in der Folge an die
Stofffestigkeiten kdnnen dabei sehr
unterschiedlich sein. Die hauptséch-
lichen Einflussfaktoren sind hierbei
Sorte, Flachengewicht und Produk-
tionsgeschwindigkeit sowie das Anla-
genkonzept selbst. Der eingesetzte
Rohstoff muss den Anforderungen in
jedem Fall unter allen Bedingungen
gerecht werden kénnen (Abb. 1).

Um dieses Gleichgewicht zwischen
Stoffpotenzial und PM-Anforderungen
zu Uberprifen, wird der Stoff analy-
siert, der aus den einzelnen Faser-
stofffraktionen sowie den Fiillstoff-
komponenten besteht. Dazu werden
die zur Verfiigung stehenden Halb-
stoffe mit dem Kunden in Hinblick
auf ihre bestmdégliche Kosteneffizienz
Uberprift. Ebenso wird nach mog-
lichen gunstigeren Alternativen
gesucht.

Sind die Einzelkomponenten festge-
legt, missen diese zuerst individuell
untersucht und optimiert werden.
Danach wird die Eignung der opti-
mierten Einzelkomponenten in der
Mischung mit anderen Uberpriift.
Bei der Optimierung laufender Pro-
duktionsanlagen werden die fertig
aufbereiteten Stoffkomponenten
meist aus der Anlage selbst ent-
nommen. Ist dies, wie etwa bei Neu-
projekten, nicht moglich, stehen fir
die optimale fasertechnologische
Behandlung sowohl Labor- als

auch groBtechnische Refiner bei
Voith zur Verfligung.

Liickenlose Vorhersage der
Festigkeiten

Die Eigenschaften der Einzelkompo-
nenten sind nun bekannt. Aber wie
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Abb. 2: Darstellung des Tear-Index eines Stoffmodells mit

drei Faserstoffkomponenten.

ermittelt man nun die mit einer
bestimmten Stoffkomponenten-
mischung tatséchlich zu erzielenden
Blattfestigkeiten?

Dazu werden aus den einzelnen
Komponenten im Labor Mischungen
hergestellt. Die Anzahl der nétigen
unterschiedlichen Mischungen hangt
dabei exponentiell von der Anzahl
der untersuchten Einzelkomponenten
ab. Aus diesen Mischungen werden
Laborblatter gebildet, an denen alle
wichtigen Eigenschaften gemessen
werden. Im Vordergrund stehen dabei
die Festigkeiten, sowohl die initiale
Nassfestigkeit bei unterschiedlichen
Trockengehaltswerten als auch die
Ublichen statischen und dynamischen
Trockenfestigkeitswerte.

Dieses Vorgehen ist zwingend
erforderlich, da die Mischungen
Ublicherweise nicht linearen Misch-
regeln folgen, sondern komplexe,
nichtlineare Abhangigkeiten zeigen.

Die an den unterschiedlichen Mi-
schungen gemessenen Festigkeiten
werden dann durch geeignete mathe-
matische Modelle beschrieben, so-
dass auch Uber die nicht unmittelbar
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Abb. 3: Zugversuche im Paper Technology Center erlauben Aussagen

liber die Beanspruchung des Papiers.

im Labor gemessenen Mischungen
verldssliche Aussagen gemacht
werden kdnnen.

Diese Ergebnisse kénnen in interak-
tiven Softwaretools und in anschau-
lichen Diagrammen visualisiert wer-
den (Abb. 2).

Breite Wissensbasis aus dem
PTC

Abhéngig vom gewéhlten Maschi-
nenkonzept, insbesondere der
jeweiligen Konfiguration der
Pressenpartie, resultieren unter-
schiedliche Anforderungen an die
Blattfestigkeiten.

Zur Ermittlung dieser Anforderung-
en wurden umfangreiche Unter-
suchungen im Voith Paper Technolo-
gy Center (PTC) in Heidenheim an
der Pilotpapiermaschine VPM 6
durchgefihrt. Hierzu wurden mit
unterschiedlichen Stoffen, Flachen-
gewichten und Maschinenkonzepten
Versuche zum minimal nétigen und
maximal méglichen Zug bei Variation
der Geschwindigkeit gefahren.
Gleichzeitig wurden von den verwen-
deten Stoffen Laborblatter gebildet,

an denen die initiale Nassfestigkeit
und die Trockenfestigkeiten gepruift
wurden.

Die so definierten Betriebsfenster
(Abb. 3) erlauben eine Aussage Uber:

die Maximalgeschwindigkeit, die
mit einer bestimmten Stofffestigkeit
bei einem definierten Maschinen-
konzept erreicht werden kann

die Minimalzlige und damit die mi-
nimal ndétige Stofffestigkeit bei einer
bestimmten Geschwindigkeit und
definiertem Maschinenkonzept.

Die an der Pilotpapiermaschine ermit-
telten Ergebnisse wurden zusétzlich
noch auf ihre allgemeine Gltigkeit in
realen Produktionsanlagen geprift.

Vergleichende Untersuchungen mit
laufenden Anlagen zeigen die Uber-
tragbarkeit der so gefundenen Festig-
keitsanforderungen und runden das
Bild ab. Dazu gehdéren insbesondere
die Beobachtung und Begleitung
von Projekten. Versuche im PTC,
Diskussionen mit dem Kunden und
die Optimierung vor Ort werden stets
berlcksichtigt, um eine verlassliche
Datenbasis zu schaffen.



Die Waage ausbalancieren

Die mathematische Modellierung
der Festigkeiten einerseits und die
von der Maschine benétigten Stoff-
festigkeiten andererseits erlauben
es schlussendlich, den Modellraum
in mdgliche und nicht fahrbare
Stoffmischungen zu unterteilen
(Abb. 4).

Dies erfolgt fur die untersuchten Fla-
chengewichte und Geschwindigkeiten
getrennt. Auch anlagentechnische
Umbauten, die die Anforderungen
andern, werden beriicksichtigt.

Durch diese Aussagen kann der
Kunde die folgenden Punkte ab-
schatzen:
Einsparpotenziale bei den ver-
wendeten Rohstoffen und/oder
der Mahlenergie

=

Mdgliche fahrbare Mischungen
I Nicht fahrbare Mischungen

Komponente 1

Abb. 4: Ergebnis der Untersuchung bei drei Faserstoffkomponenten: mégliche (blauer Bereich)
und nicht fahrbare Mischungen (roter Bereich).

der Geschwindigkeit

. L . Cordula Mraz
Abschéatzung der Amortisationszeit cordula.mraz@voith.com
von UmbaumaBnahmen, die auf

Einsparungen bei den Rohstoffen

abzielen
Dr. Michael Schwarz
Auf diese Weise kann die Stoffmodel- - michael.schwarz@voith.com
lierung und -potenzialanalyse ent- p
scheidend zur Ergebnisverbesserung .
beitragen.

»~Alberta Newsprint Company (ANC) ist (beraus zufrieden mit den von Voith durchgefiihrten Front-End-Analyse-
arbeiten zur Unterstlitzung der Entwicklung unserer Schuhpresse. ANC sieht sich der Herausforderung gegeniiber-
gestellt, qualitativ minderwertigen Faserstoff aus Sdgespénen und Restholz von Sdgewerken zu verarbeiten, die
aus dem von Bergkieferkéfern abgetéteten Baumbestand stammen. Der Feuchtigkeitsgehalt der Sdgespéne und
des Restholzes wird dabei eine Untergrenze von 25 % erreichen. Wir gehen zudem von erhéhten Harzanteilen

der frisch befallenen Bdume aus. Laborarbeiten von Voith demonstrierten die potenziellen Vorteile, die sich fir uns
aus der Installation einer Schuhpresse ergeben wirden. Dadurch wird es ANC erméglicht, den Einsatz qualitativ
minderwertigen Faserstoffs unter Beibehaltung der fiir die Druckereien erforderlichen Papierqualitdt zu erhéhen,
wodurch die langfristige Lebensfédhigkeit von ANC sichergestellt wird.“



Sobald OnS FindSet an Aktuator und Spannungsversorgung
angeschlossen ist, steht der Uberpriifung nichts mehr im Wege.

Sichere und einfache Diagnose

Servicekoffer.

SERVICE

Sicher verstaut und schnell zur Hand dank praktischem

OnS FindSet nimmt Aktuatoren unter die Lupe

Ein Grundstein fiir den reibungslosen Betrieb jeder Papiermaschine ist eine storungsfreie Qualitats-

regelung. Mit dem neuen Analysewerkzeug von Voith kann daher die Funktionsfihigkeit von Querprofil-

Aktuatoren schnell und umfassend iiberpriift werden.

Erscheint die Meldung Uber eine
Aktuatorstérung auf dem Bildschirm,
geht die Suche nach der Fehler-
ursache los. Auf gut Glick wird der
gemeldete Antrieb ausgetauscht,
doch oftmals ist dadurch die Stérung
nicht behoben. Treten weitere Mel-
dungen auf, wird es schwierig, den
Fehler zu bestimmen. Ohne genaue
Diagnose ist der Bediener auf ein
,Versuch-und-Irrtum“-Verfahren
angewiesen, bis er die jeweiligen
Aktuatoren als Fehlerquelle aus-
schlieBen bzw. als Stérungsursache
bestimmen kann.

Sehr viel gezielter und damit schneller
kénnen Aktuatorstérungen nun mit
OnS FindSet lokalisiert werden. Das
Gerat ermdglicht eine umfassende
Uberpriifung aller motorisch betrie-
benen Querprofil-Aktuatoren von Voith
- egal ob direkt an der Papiermaschine
oder im ausgebauten Zustand auf der
Werkbank. Dank der meniigefiihrten

Analyse ist das Gerét einfach zu be-
dienen und lokalisiert innerhalb weni-
ger Minuten eventuelle Stérungen.

Klare Fehlerzuordnung

Mit OnS FindSet kdnnen alle mdglichen
Fehler schnell diagnostiziert oder die
volle Funktionsféhigkeit eines Aktua-
tors erkannt werden. Somit werden
ausschlieBlich fehlerhafte Aktuatoren
aus- und einwandfrei funktionierender
Ersatz wieder eingebaut. Mit OnS
FindSet kénnen alle Funktionen, Be-
triebszustande sowie die einzelnen
Komponenten eines motorisch betrie-
benen Aktuators Uberprift werden.
Auch sporadisch auftretende Fehler
kdnnen durch einen mehrtéagigen
Langzeittest entdeckt werden.

Bei durchschnittlich 150 Querprofil-
Aktuatoren an einer Papiermaschine
ist das neue Prifgeréat eine Investition,
die sich schnell lohnt: Sobald auch

nur ein Aktuator unbegriindet aus-
getauscht wird, weil er z.B. durch
Verschmutzung in seiner Funktion
behindert wird, rechnet sich bereits
die Anschaffung. Zudem kann das
Servicepersonal einer Papierfabrik
gezielt Stérungen erkennen und spart
somit viel Zeit bei der Fehlersuche.

Im Fokus: OnS FindSet

ProSafety
ProRunnability

Sektion: CD-Regelungen in Stoffauflauf,
Presse, Streichaggregaten

Breite: alle

Papiersorte: alle

Kontakt

Peter Biener
peter.biener@voith.com
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Der richtige Dreh fiir Rotoren

Die Nachfrage nach lokal angesiedeltem, hoch qualifiziertem Service steigt.
Fur den ,Refurbishment Service” stehen weltweit Servicezentren zur Verfigung.

Weltweiter Service fir langlebige Stoffaufbereitungen

Heftklammern, Holzstiicke, Glas und viele andere Verunreinigungen - im Altpapier landet viel mehr als
nur Papier. Diese Storstoffe nutzen die Rotoren in den Aufbereitungsmaschinen stark ab und verandern
ihre Geometrie. Mit einem umfassenden Service bringt Voith Paper die angegriffenen Rotoren wieder in
den Originalzustand. Energie und Wartungskosten werden dabei verringert.

In fast allen Fallen hangt der Wir-
kungsgrad von Anlagen in der Stoff-
aufbereitung davon ab, dass die
VerschleiBteile ihre urspriingliche
Geometrie behalten. Abweichungen
in ihrem Design fuhren nicht nur zur
Minderung der Produktion und Stoff-
qualitét, sondern auch zu erhdhtem
Energieverbrauch und Faserverlust.
Das trifft besonders auf Rotoren zu,
die durch den wachsenden Anteil an
Stérstoffen im Altpapier stark bean-
sprucht werden. Voith Paper kiimmert
sich mit einem speziellen Service um

die Reparatur und Wartung von
Rotoren und Siebblechen in Stoffauf-
bereitungsmaschinen.

Fachkompetenz im Schwei3en

In allen Zentren werden Rotoren Uber-
arbeitet, und zwar nicht nur fir Voith
Maschinen. Da die Rotorenwartung
nicht nur arbeitsintensiv und aufwen-
dig, sondern auch technologisch an-
spruchsvoll ist, wird sie von Experten
durchgefiihrt, die auf diese Aufgabe
spezialisiert sind. Mithilfe eines speziell

daflr entwickelten SchweiBverfahrens
wird ein Material aufgetragen, das
verschleiBresistent, korrosionsfest
und wiederverschweiBbar ist. Es hat
eine hohe Widerstandskraft gegen
Risse, die unter der extremen dyna-
mischen Belastung entstehen kdn-
nen. Mit dem SchweiBverfahren wer-
den hochfeste, verschleiBresistente
Kanten aufgebracht, welche die
Lebensdauer der wertvollen Arbeits-
elemente verlangert. Dabei wird ein
SchweiB3draht eingesetzt, der exklusiv
flr Voith Paper produziert wird.

2812009 | Voith Paper | twogether



Nachweisbar sparsamer

Die Geometrie eines Rotors hat
direkten Einfluss auf den spezifischen
Energieverbrauch von Stoffaufberei-
tungsanlagen und damit auch auf die
Produktionskosten pro Tonne Faser-
stoff. Durch das Wiederherstellen der
Originalgeometrie wird das Optimum
zwischen Betriebskosten und techno-
logischer Leistung erreicht.

Wie stark sich eine Uberholung auf die
Einsparung von Energie auswirken
kann, zeigt ein Beispiel: Wenn eine
Stoffaufbereitungsanlage jahrlich
100.000 t Faserstoff mit einem Stippen-
gehalt von 20 % produziert und dabei
einen spezifischen Energieverbrauch
von 17 kWh/t und Kosten von

0,05 €/kWh hat, kdnnen mit reparierten
Rotoren, deren Originalgeometrie
wiederhergestellt wurde, jahrlich
15.000 Euro eingespart werden. ,Das
liegt daran, dass ein verschlissener
oder nicht nach OEM-Spezifikation
Uberholter Rotor eine abweichende
Geometrie aufzeigt und dadurch mehr
Energie benétigt, um den gleichen
Stippengehalt zu erreichen”, sagt

Thomas Jap, Gruppenleiter Stoffauf-
bereitung in Jakarta. Als Hersteller von
Originalersatzteilen arbeitet Voith Paper
immer nach OEM-Spezifikation
(Original Equipment Manufacturer)

und garantiert damit die hohe Qualitat
aller Reparaturen.

Die Basis aller Rotorreparaturen ist
eine Vor-Ort-Analyse der Techniker.
Sie Uberpriifen, welche Arbeiten nétig
sind, und legen den Uberholungster-
min so fest, dass die VerschleiBteile
immer genau zum richtigen Zeitpunkt
verfigbar sind. Dank der globalen
Verfugbarkeit des Services erfolgt die
Reparatur umgehend. Weltweit bietet
Voith Paper die gleiche Qualitat und
geeignete Materialien bei der Bear-
beitung von Rotoren. Zu den neues-
ten Servicezentren gehdrt Dong Ying
in China, das Mitte des Jahres 2008
eroffnet wurde. ,,In unserem neuen
Servicezentrum profitieren wir von
der engen Zusammenarbeit mit den
Kollegen vom Voith Paper Standort
Kunshan. So kénnen wir schnelle und
zuverlassige Rotorreparaturen sicher-
stellen®, berichtet Jintao Zheng, Ver-
triebsleiter Servicezentrum Dong Ying.

SERVICE

Spezielle Kenntnisse von SchweiBtechno-
logie und Material sind notwendig, um den
Rotor in seiner Originalgeometrie wieder-
herzustellen.

Geert Tichler
geert.tichler @voith.com

Aufloseleistung

mit Voith
100 % -

80% ~

Stippengehalt [%] Aufléseleistung
| ohne Voith
1 100%
b Verschlissener .
Rotor 80% -
20 Uberholter 1
Rotor '
T -
T " T 'I T T T T T T 1
17 20 Spezifischer Energieeinsatz [kKWh/t]

Energiesparend: Ein Uberholter Rotor bendtigt flir das
Erreichen eines Stippengehalts von 20 % einen spezifischen

Energieeinsatz von nur 17 kWh/t.

Zeit

Zeit

Erfolgreich: Das Ergebnis regelméaBiger Rotoriiberholungen bei einer niederldndischen

Papierfabrik. Seit 1991 bearbeitet Voith Paper die Rotoren, die immer noch ihrer Original-

geometrie entsprechen. Einige Rotoren sind bereits mehr als 30 Mal (berholt worden.
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Papiermacher werden aktiv

Kalanderwalzen-Barring

Barring in Kalandern ist ein sehr altes Thema.
Doch die Entwicklungstatigkeiten zu diesem
Schwingungsphinomen haben zugenommen.
Jetzt gibt es neue Lésungen, wie Barring an
Kalanderwalzen vermieden werden kann.
Dies gilt sowohl bei Biegeausgleichswalzen

in Softkalandern als auch bei elastischen

Mittelwalzen in Multinip-Kalandern.

Barring heiBt, dass eine elastische Wal-
ze in einem Kalander ein polygonartiges
Muster auf der Oberflache in Umfangs-
richtung aufweist. Das Muster ist immer
ein ganzzahliges Vielfaches der Drehfre-
quenz der Walze. Manchmal kann man
dies mit bloBem Auge erkennen. Viel
besser lasst sich dies Uber eine Rund-
laufmessung mit hoher Auflésung nach-
weisen (Abb. 2). Deutlich sind in diesem
Beispiel 36 Wellen am Umfang der Wal-
ze zu erkennen. Diese Wellen auf der
Walzenoberflache entstehen innerhalb
von einigen Tagen, manchmal dauert

es einige Wochen. Eine parallele Schall-
messung verdeutlicht auBerdem das
Problem: 120 dB(A) in einem Meter Ent-
fernung vom Kalander. Das ist so laut
wie ein startendes Flugzeug. Es ist klar,
dass hier ein Problem flr den Betrieb
der Maschine vorliegt, insbesondere fiir
die Papiermacher, die an so einer lauten
Maschine arbeiten missen.

Parallel zum Anstieg der Lautstarke wird
meist auch die Papierqualitat schlechter.

Teilweise kann das Barring-Muster auf
der elastischen Walzenoberfldche auch
im Papier nachgewiesen werden. Dann
wird es Zeit, die elastische Walze im
Kalander zu wechseln. Wenn dieser
Walzenwechsel auBerhalb der normalen
Stillstandsplanung der Maschine
erfolgen muss, dann leidet der Gesamt-
wirkungsgrad.

VerschleiB als Ausloéser fiir
Barring

Bisherige Untersuchungen zeigen, dass
Barring durch VerschleiB3 an der Wal-
zenoberflache in Verbindung mit einer
Vielzahl an Eigenfrequenzen und Eigen-
formen entsteht. Denn die elastischen
Walzenoberflachen verschleiBen durch
den Rollvorgang im Kontakt mit Papier
bei der Satinage um etwa 80-200 pm
pro Walzenstandzeit — auch ohne Bar-
ring. Wenn zusétzlich zum normalen
RollverschleiB ein Barring auf der
Walzenoberflache entsteht, dann ist dies
bei einer Welligkeit von ca. 1 pm hérbar,

Abb. 1: Nipco-Achse mit aktiven Stitzquellen.

und bei einer Welligkeit von ca. 20 pm
entsteht ein La&rmpegel von +120 dB(A)
und mehr. Das VerschleiBverhalten bei
Barring kann unter anderem durch den
Einsatz des besonders abriebfesten
Kalanderwalzenbezugs NanoPearl| ver-
bessert werden. Dieser Bezug stellt
die modernste Kalanderbezugstech-
nologie dar. Die Einflihrung des Zwei-
komponenten-Partikelsystems hat die
Nanopartikel weiter optimiert. Sie ver-
bessern die Festigkeit und Steifigkeit
und haben gleichzeitig bei Schlag-
belastung eine ddmpfende Wirkung.

Barring im Papiermacheralltag

Bis ins kleinste Detail ist das Zusam-
menspiel von hochfrequenten
Schwingungen des Walzenpakets,
der zugehdrigen Eigenformen und
dem VerschleiB beim Entstehen des
Barrings nicht vollstédndig untersucht
oder nachzuvollziehen. Dies hat Voith
nicht daran gehindert, L6sungen zu
erarbeiten, die die Standzeiten ela-
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stischer Walzen erheblich verlangern.
Hierzu ein Beispiel des EcoSoft
Kalanders der PM 2 bei der August
Koehler GmbH in Kehl. Der Kalander
dient zur Produktion von Thermoroh-
papier bei Geschwindigkeiten von

ca. 1.600 m/min. Immer wieder trat
Barring an der Nipco-Walze mit einer
durchschnittlichen Standzeit von

ca. 20 Tagen auf. Betriebsschwin-
gungsmessungen zeigten, dass drei
verschiedene Barring-Muster auf der
elastischen Walzenoberflache gleich-
zeitig anwachsen (170 Hz, 670 Hz
und 933 Hz). Ein komplizierter Fall.
Aufgrund der drei gleichzeitig auftre-
tenden hohen Frequenzen war schnell
klar, dass eine einfache passive MaB-
nahme oder eine hydraulische Dadmp-
fung allein das Problem nicht I16sen
kénnen. Daher wurde ein adaptives
und gleichzeitig aktives System fir die
Nipco-Walze entwickelt, um die Stand-
zeit der Walze deutlich zu erhdéhen.

Nipco-Walzen sind Biegeausgleichs-
walzen, mit denen eine definierte Lini-
enkraft Uber der Arbeitsbreite an ge-
nau der richtigen Stelle in das Papier
eingebracht wird.
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Abb. 2: Beispiel fir eine Rundlaufmessung mit hoher Auflésung.

Die Nipco-Walze besteht aus einer
feststehenden Achse und einem
rotierenden Mantel, der mit einem
elastischen Mantel bezogen ist. Die
lokal unterschiedliche Linienlast in
CD-Richtung wird durch eine Vielzahl
von Stlitzelementen erzeugt, die von
innen gegen den Walzenmantel dru-
cken und sich an der feststehenden
Achse Uber das Hydraulikél abstit-
zen. Die Hydraulikdl-Driicke unter
den Stltzelementen kénnen individu-
ell eingestellt werden, sodass die
gewdulnschte Linienkraftverteilung im
Nip erzeugt wird.

Das Prinzip der neuen Lésung

Das Prinzip besteht darin, dass
Piezoaktuatoren zur gezielten Auslé-
schung der dominanten Barring-
Frequenzen eingesetzt werden.
Piezoaktuatoren werden u.a. auch
im Auto fir Einspritzdiisen bei
modernen Dieselmotoren einge-
setzt. Die Abb. 3 zeigt den Aufbau
der modifizierten Stltzquelle mit
dem integrierten Piezoaktuator. Es
sind 32 Stltzquellen mit Piezoaktua-
tor in der Nipco-Walze installiert.

36 Wellen
110 dB(A) in +1m von FS

Das Wirkprinzip besteht aus einer
Uberlagerung von gegenphasigen
Druckschwingungen (Interferenz).
Die Piezoaktuatoren erzeugen eine
hochfrequente, geregelte Pulsation
des Kammervolumens unter der
Stutzquelle Uber die Druckplatte.
Eine Sensorstiutzquelle liefert eine
RegelgréBe (Beschleunigung) fiir
mehrere benachbarte Aktuatorstitz-
quellen.

Der entwickelte Regelalgorithmus
kann mehrere Barring-Frequenzen
gleichzeitig unterdrticken.

Wird mit den Messsensoren eine
Beschleunigung im kritischen Fre-
quenzbereich festgestellt, dann wird
Uber die Piezoaktuatoren eine genau
entgegengesetzte Druckpulsation in
Echtzeit eingeleitet. Hierdurch wird der
Verschlei3 beim Barring von Anfang an
unterbunden. Dies ist der Vorteil eines
aktiven Systems. Wenn die gegenpha-
sigen Druckpulsationen mit der rich-
tigen Frequenz bereits ab Beginn des
VerschleiBprozesses — also unmittelbar
nach dem Walzenwechsel — direkt in
den Nip eingebracht werden, dann
wird die Barring-Entstehung langfristig

‘. FNipco—Kopf

Piezoaktuator

Deckel

Kolbenraum

\\— Nipco-Achse

Zufiihrleitung

Abb. 3: Stiitzquelle mit Piezoaktuator.
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Technische Daten

EcoSoft Kalander — August Koehler GmbH in Kehl, PM 2

Arbeitsbreite: 4.200 mm
Geschwindigkeit: 1.600 m/min
Papiersorte: Thermo-Rohpapier
Flachengewicht: 40-80 g/m?
Linienlast: 80-150 N/mm
Oberfldchentemperatur: 60-80 °C

Abb. 4: Technische Daten der aktiven Nipco-Walze bei August Koehler GmbH in Kehl, PM 2.

unterdruickt. Die Abb. 1 zeigt die
modifizierte Achse der gedffneten
Nipco-Walze mit den zusatzlichen
elektrischen Anschlissen.

Die Abb. 4 zeigt das installierte
aktive System am EcoSoft Kalander
der PM 2 bei der August Koehler
GmbH in Kehl. AuBerlich sind ledig-
lich die beiden zusétzlichen elek-
trischen Steckverbindungen zu
erkennen, die Walzenhandhabung
hat sich nicht verandert. Der erforder-
liche Energiebedarf ist gering:

Die installierte Gesamteinspeisung
betragt fur alle Piezoaktuatoren
zusammen nur 7,5 kW.

Aktiv werden - Verldngerung
der Walzenstandzeit

Das aktive System ist nachweisbar
wirksam. Wenn der Regler kurz-
fristig ausgeschaltet wird, dann
bildet sich innerhalb von Minuten
eine Eigenform bei 670 Hz aus
(49-Fache), die ohne aktive Rege-
lung nach 20 Tagen den Ausbau
der Walze nétig macht.

Mit der eingeschalteten, aktiven Re-
gelung wird diese Frequenz nahezu
vollsténdig unterdriickt. Daher konnte
die Standzeit der aktiven Nipco-Wal-
ze mehr als verdoppelt werden.

Ausblick & Weiterentwicklungen

Barring an Kalandern hat an Schrecken
fiir den Papiermacher und auch fiir den
Maschinen- und Anlagenbauer verloren.
Es gibt inzwischen maBgeschneiderte
L&sungen, sodass dieses Schwingungs-
problem den Produktionsalltag nicht mehr
belastet. Das aktive System ist mittlerwei-
le seit zwei Jahren im Dauereinsatz und
hat sich vom ersten Tag an industriell be-
wahrt. Es gab bisher keine Ausfélle, auch
was die Haltbarkeit der einzelnen mecha-
nischen und elektrischen Komponenten
angeht. Das System ist universell fir Bie-
geausgleichswalzen mit Stiitzelementen
einsetzbar und nicht nur auf Nipco-Wal-
zen allein beschrankt. Und es ist ohne
Probleme spéater nachriistbar. Ahnlich
wirkungsvolle aktive Lésungen sind auch
fur Mittelwalzen in Multinip-Kalandern
entwickelt worden.

Dr. Jochen Niemann
jochen.niemann@voith.com

»Ich konnte mir zuerst nur schwer vorstellen, dass wir mit dieser neuen Technik eine Verbesserung erzielen

wirden — aber es funktioniert. Das aktive System ist seit zwei Jahren bei uns im Dauereinsatz. Wir haben eine

enorme Standzeitverldngerung der Nipco-Walze erreicht. Die Handhabung beim Walzenwechsel ist problemlos.

Seit erfolgreicher Inbetriebnahme haben wir noch keinen Ausfall des Systems zu verzeichnen. Sonstige negative

Einflisse konnten nicht festgestellt werden. Ich kann das System sehr empfehlen. Es ist eine gute Lésung zur

Standzeitverlédngerung. “



Wichtiger Zukunftsmarkt fiir Voith

Gemeinsamer Besuch des Voith Konzernvorstands in China

Alle Vorstandsmitglieder besuchten Anfang Mérz gemeinsam das Reich der Mitte, um sich im Land aus

erster Hand iiber die wirtschaftliche Lage in China und die Situation der dortigen Voith-Gesellschaften zu

informieren.

Besuch in der Papierfabrik in Dagang: Dr. Hans-Peter Sollinger (3. v. I.) und Dr. Hubert Lienhard (4. v. I.) lassen sich die Fabrikanlage am
Modell erkléren, mit dabei ist Mingming Liu, die Vorsitzende der Voith Paper-Geschéftsfihrung in China (3. v. r.).

Auf dem Programm standen neben
einer Vorstandssitzung in Shanghai
gemeinsame Besuche bei den
Voith-Standorten. Dariiber hinaus
nutzten Dr. Hubert Lienhard,
Vorstandsvorsitzender Voith AG,
und Dr. Sollinger, Vorsitzender Voith
Paper, die Gelegenheit zu einem
Besuch in Dagang mit Besichtigung
der dort von Voith gelieferten gréBten
Feinpapiermaschine der Welt.

Dr. Hubert Lienhard ist sich mit sei-
nen Vorstandskollegen einig, dass

Voith in China auf dem richtigen Weg
ist: ,Voith hat in den vergangenen
Jahren bei der Integration aller Kon-
zernbereiche in den chinesischen
und asiatischen Markt und bei ihrer
Verankerung darin groBe Fortschritte
gemacht”.

So wurde beispielsweise vor Uber

70 Jahren die erste Voith Papier-
maschine nach China geliefert. Heute
ist die Voith Paper City in Kunshan
das Zentrum fir alle Papieraktivitdten
im gesamten chinesischen Markt.

Aktuell arbeiten rund 2.000 Menschen
an insgesamt 24 Standorten in China
fur Voith. Sie erwirtschafteten im
abgelaufenen Geschéftsjahr rund

660 Millionen Euro Umsatz.

Eine Bilanz im Reich der Mitte, die
sich sehen lassen kann und gleich-
zeitig zum Weiterarbeiten auffordert.
Fir Dr. Hubert Lienhard ist eines klar:
»Ein wichtiges Ziel in den kommen-
den Jahren ist es, die Vernetzung

von Voith in China weiter auszubau-
en. So kénnen wir unsere Kunden vor
Ort besser unterstutzen.”



Erfolg bei Rhein Papier in Hiirth

Weltrekord fur Zeitungsdruckpapier

Am 10. Mérz 2009 wurde an der PM 1
in Hurth, Deutschland, bei der Produk-
tion von Standard-Zeitungsdruckpapier
mit einem Flachengewicht von 42,5 g/m?
Uber 24 h eine Geschwindigkeit von

2.010 m/min erreicht. Die Zeiteffektivitat
lag bei 95,2 %. Uber 20 h konnte sogar
eine Hochstgeschwindigkeit von

2.015 m/min gefahren werden, was

das Potenzial dieser Anlage aufzeigt.

‘

Das erfolgreiche Weltrekordteam in Hirth, Deutschland.

QualiFlex — doppeltes Jubilaum

5.000 Pressmantel in 25 Jahren

Voith Paper feiert 2009 im Bereich
Pressmaéntel gleich zweimal Jubildum.
Einerseits wurde der 5.000. QualiFlex
an einen Kunden in Bosnien-Herzego-
wina ausgeliefert, und andererseits hat
vor 25 Jahren die industrielle Fertigung
von Pressménteln fir geschlossene
Schuhpressen begonnen. In dieser
Zeit wurden fir die stdndig wachsende
Anzahl von Schuhpressen - bis heute
sind bereits Uber 700 Pressen verkauft
— stets qualitativ hochwertige Press-
mantel geliefert.

Durch standige Entwicklung neuer
Materialien und Oberflachen sowie
die richtige Auswahl passend zum
jeweiligen Einsatzzweck konnten
den Anwendern Pressmantel mit den

fur sie optimalen Eigenschaften
geliefert werden. Das Ergebnis sind
zahlreiche Weltrekorde hinsichtlich
Maschinengeschwindigkeit, Produkti-
onsraten, Energieeffizienz und Lauf-
zeiten auf den verschiedensten Papier-
und Kartonmaschinen, unabhéngig
vom Hersteller. Der Marktanteil konnte
Uber Jahre hinweg auf etwa 40 % aus-
gebaut werden, ebenso wie die Positi-
on als klarer Marktfiihrer in diesem
Segment. Dabei werden von QualiFlex
heute mehr denn je immer wieder neue
MaBstébe gesetzt, an denen die Leis-
tung von Pressménteln gemessen wird.

Basis dieses Erfolges ist neben stén-
diger Weiterentwicklung sowie be-
stens bewéahrten Fertigungsmethoden

Dieser neue Weltrekord ist das Ergeb-
nis der Leistungen von Rhein Papier,
die Anlage in Bezug auf Produktivitét
und Laufstabilitédt weiter zu optimieren.
Die PM 1 ging im Juli 2002 in Betrieb
und produziert auf einer Siebbreite
von 8.900 mm Zeitungsdruckpapier
aus 100 % Altpapier in einem Flachen-
gewichtsbereich von 40-52 g/mz2.

Es handelt sich um eine Anlage mit
einem DuoFormer TQv, einer Tandem
NipcoFlex Presse, einer TopDuoRun
Trockenpartie, einem EcoSoft Kalan-
der und einem Sirius Roller. Das Ma-
schinenkonzept der Voith Papierma-
schine wurde nach dem bewahrten
One Platform Concept erstellt.

auch ein umfangreiches Wissen.

,Das Ziel flir die kommenden Jahre
lautet, durch weiterhin kontinuierliche
Entwicklung in allen Bereichen Lésungen
fur optimale Ergebnisse flr unsere
Kunden zu haben,“ erklart Herbert Reil,

General Sales Manager QualiFlex.




Pumpspeicherwerk setzt nach Inbetriecbnahme neue MaBstéabe

VOITH HYDRO NEWS I

Optimale Erganzung zur Windkraftenergie

Pumpspeicherwerke sind geniale Zwitter. Je nach Bedarf konnen sie im Turbinenbetrieb Strom produ-

zieren oder im Pumpbetrieb Energie speichern. Das neue Pumpspeicherwerk Kops Il in Osterreich

setzt dabei neue MaBstabe: Es kann innerhalb von Sekunden bis zu 180 MW Spitzenenergie ins Netz

einspeisen oder bis zu 150 MW nicht gebrauchter Energie aus dem Netz aufnehmen. Kops Il ist seit

Anfang 2009 am Netz.

Das Kopswerk liegt in Vorarlberg,

es ist eines der groBen Pumpspeicher-
werke in Europa und das groBte
Kraftwerk der 6sterreichischen
lllwerke. Kops Il liefert sogenannte
Regelenergie fur den européischen
Markt. Durch den zunehmenden
Einsatz von Wind- und Solarenergie
steigt auch die Nachfrage nach
Ausgleichsenergie an, die innerhalb

weniger Minuten verfligbar sein muss.

Kops Il besitzt drei Maschinensétze

a 150 MW Pumpleistung und 180 MW
Turbinenleistung. Jeder von ihnen be-
steht aus einer Peltonturbine, einem
Motorgenerator, einem Anfahrwandler
und einer Speicherpumpe. Dass in
Kops Il getrennte Maschinenséatze mit
separater Pumpe und Turbine statt
wie Ublich Pumpturbinen eingesetzt
werden, hat seinen guten Grund: Die
Maschinenséatze sind fir den soge-

nannten hydraulischen Kurzschlussbe-

trieb ausgelegt, d.h. Speicherpumpe
und Turbine kdnnen gleichzeitig
arbeiten. Ein Teil des gepumpten
Wassers wird durch die Turbine ab-
gearbeitet. Der Maschinensatz kann
dadurch exakt die Menge Strom aus
dem Netz aufnehmen, die gerade zur
Verfliigung steht. Die Pumpe arbeitet
stets mit einer Leistung von 150 MW.
Gibt es im Netz nur einen Uberschuss
von 100 MW, wird so viel Wasser
Uber die Turbine geleitet, dass sie die
Differenz von 50 MW beisteuert.
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Je nach Bedarf kénnen im Turbinen-
betrieb binnen Sekunden bis zu

180 MW Spitzenenergie ins Netz
gespeist und bis zu 150 MW nicht
bendtigter Energie im Pumpbetrieb
aus dem Netz aufgenommen werden.

Durch den hydraulischen Kurzschluss
ist der Maschinensatz auf einer Skala
von 180 MW Turbinenleistung bis
150 MW Pumpleistung stufenlos
regelbar und passt sich so ideal den

Staumauer fiir das Kopswerk:
die Staumauer des Gebirgsstausees
im Gsterreichischen Vorarlberg.

Netzanforderungen an. Dadurch
werden z.B. auch Windkraftwerke
nachhaltig unterstitzt, da es je nach
Windaufkommen zu Stromiberschis-
sen oder -mangel kommen kann.

Marie-Luise Leonhardt
marie-luise.leonhardt
@voith.com
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