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Hans Miller,
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung
Voith Sulzer Papiertechnik GmbH

Verehrte Kunden, liebe Leserinnen und Leser!

Papier und Karton sind und bleiben wichtige Kommunikationstrédger, trotz
aller elektronischen Medienvielfalt. Die Nachfrage nach Papier und Karton
steigt derzeit jghrlich um etwa 2,3 bis 2,5 Prozent und alle fiihrenden
Experten stimmen (iberein, daB diese Tendenz noch weit bis liber die
Jahrtausendwende anhalten wird. Eine Region verzeichnet allerdings die
doppelte Wachstumsquote gegeniiber dem Weltdurchschnitt: Asien mit
seiner expandierenden Wirtschaft. Diese expansive Entwicklung bestétigt
sich sowohl in unserer guten Gesamtauftragslage fiir das derzeitige dritte
Geschéftjiahr der Voith Sulzer Papiertechnik als auch in unserem speziellen
Lieferanteil fiir den asiatischen Raum. Im Vergleich zu den ersten beiden
Geschdftsjahren der Voith Sulzer Papiertechnik, in denen der Auftrags-
anteil aus dem asiatischen Raum ca. 20 Prozent betrug, erwarten wir fiir
das laufende Jahr eine deutliche Steigerung.

Nicht von ungeféhr sind es besonders die innovativen, zukunftsorientierten
Unternehmen und Regionen, in denen unsere Produkte und Leistungen
Erfolge verzeichnen. Wo Fortschritt ist, steht auch fortschrittliche Technik
im Vordergrund. Jiingstes Beispiel dazu ist der Weltrekord der PM 53

in Braviken mit 1672 m/min oder mehr als 100 Stundenkilometern im
Dauerbetrieb — ein Erfolg, der die kiinftige Richtung aufzeigt. Siehe Bericht
auf den folgenden Seiten.

Wie wichtig im Zeichen eines zunehmend globalen Wettbewerbs die
verstérkte Partnerschaft fiir noch bessere Lésungen in Technik und
Wirtschaftlichkeit ist, hat auch der Erfahrungsaustausch wéhrend der
ersten Kundentagung der Division Stoffaufbereitung in Ravensburg

(siehe Seite 10) bestétigt. Nur gemeinsam, im Austausch der Gedanken,
Ideen und Visionen entstehen echte praxisorientierte Verbesserungen.

In der Hoffnung, dal3 Sie fiir diesen Dialog auch in dieser Ausgabe unseres
twogether-Kundenmagazins viele gute Anregungen finden,

fiir heute mit freundlichen GriiBen, Ihr

s%@q/awa%

Hans Miiller






Mit der neuen Voith Sulzer-
Zeitungsdruck-Papier-
maschine in Braviken
wurden wieder einmal
MaBstibe gesetzt:

Im Februar 1997 erreichte
die Maschine eine
Geschwindigkeit von

1672 m/min, also mehr als
100 km/h im Dauerbetrieb
iiber 24 h. Die Spitzen-
geschwindigkeit betrug
1703 m/min.
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M.N.: Was war der
Grund fiir diese
groBe Investition
in Braviken?

0.S.: Fiir uns ist es
heute sehr wichtig,
unseren  Kunden
eine groBe Palette
verschiedener Pa-
piersorten anbie-
ten zu koénnen.
Erlauben Sie mir,
daB ich ein wenig
aushole. Holmen
Paper war schon
immer ein bedeu-
tender Hersteller
von Zeitungs-
druckpapieren. In den letzten Jahren hat
sich jedoch, hauptsachlich in unserem
Werk in Hallsta, eine sehr erfolgreiche
Entwicklung hin zu aufgebesserten Zei-
tungsdruck-Papierqualitdten, insbeson-
dere zu Papieren mit verbesserter Hellig-
keit, aufgetan. Auch die Produktion von
Zeitungsdruck- und Telefonbuchpapieren
wuchs stetig. Heute sind wir der gréBte
Hersteller von Telefonbuch-Papier in
Europa.

Marion Nager,
Corporate Marketing,
interviewte Olle
Svensson, Mill Manager
Braviken und Per
Bjurbom,Produktions-
leiter der PM 53

Dieses Wachstum ging zundchst ohne
Investitionen in neue Papiermaschinen
vonstatten, bis Anfang der 90er Jahre die
Kapazitat flir Standard-Zeitungsdruck-
papier zu knapp wurde. Wir beschlossen
daher den Bau der PM 53, der es uns
ermaglichen sollte, nicht nur eine zusatz-
liche Kapazitdt von 300000 t auszuniitzen,
sondern gleichzeitig auch die Entwicklung
mit aufgebessertem Zeitungsdruckpapier
weiter voranzutreiben. Am Ende erhofften
wir uns natirlich auch eine héhere Renta-
bilitdt durch die erwarteten economies of
scale der groBeren Papierfabrik.

M.N.: In welchem Umfang bewegte sich
die Investition?

0.S.: Etwa 2,040 Mrd. SEK fiir die gesam-
te Papierherstellungsanlage. Dies bein-
haltet eine komplette Papiermaschine,
zwei Rollenschneidmaschinen, eine Ver-
packungsanlage, den Ausbau der Stoff-
aufbereitung durch eine 2. Deinking-
Anlage und eine neue TMP-Produktions-
linie.

M.N.: Welche Rohstoffe setzen Sie ein?

0.S.: An der PM 53 verwenden wir
momentan eine Mischung aus 40% DIP
und 60% TMP. Dabei stammt das Alt-
papier zu 40% aus Schweden, der Rest
aus Norwegen, Deutschland und England.

M.N.: Welche Produkte stellen Sie

heute auf der PM 53 her, und wie flexibel
sind Sie in bezug auf Ihr Herstellungs-
programm?

0.S.: Wir meinen, daB wir die PM 53 mit
der gréBten nur moglichen Flexibilitdt
ausgestattet haben. Auf ihr kdnnen gleich
eine ganze Reihe von verschiedenen zei-
tungsdruckéhnlichen Qualititen herge-
stellt werden.

Die Produktion haben wir natirlich mit
Standard-Zeitungsdruckpapier (45 g/m2)
begonnen, aber es hat sich bereits sehr
deutlich gezeigt, daB die PM 53 eine her-
vorragende Maschine auch fiir niedrigere
Flachengewichte ist, welche momentan
auf dem europdischen Markt immer stér-
ker nachgefragt werden. Papiere mit
40 g/m? und 42 g/m2 Flichengewicht



Das aktuelle Interview

Die technischen Daten der PM 53

Siebbreite 9650 mm
Beschnittene Arbeitsbreite 8950 mm
Konstruktionsgeschwindigkeit 1800 m/min
Flachengewichtsbereich 40-40,8 g/m?
Kapazitat 986 t/24 h

Baumerkmale
GapJet*

Stoffauflauf mit ModuleJet*
DuoFormer* CFD

Gap-Former mit JetCleaner
Duo-Centri 2

Pressenpartie mit NipcoFlex-Schuhpresse, blindgebohrtem QualiFlex-PreBmantel

und Dampfblaskasten

Einreihige Trockenpartie mit DuoStabilisatoren u. DuoCleaner-Trockensiebreinigung

Softkalander (2x1 Nip) mit Nipcorect-Walzen

Tragtrommelroller mit CenterWind-Zentrumsantrieb

2 DuoRoller

haben wir ebenfalls bereits hergestellt.
Zur Zeit untersuchen wir dbrigens die
Frage, ob wir auf der PM 53 noch diinnere
Papiere (bis zu 34 g/m?2) produzieren
wollen.

Wir werden dariiber hinaus durch den
Softkalander der PM 53 auch in der Lage
sein, ein tiefdruckgeeignetes Papier her-
zustellen, da wir Liniendriicke von 380 kN
und Oberflichentemperaturen bis zu
200°C realisieren konnen. Das haben wir

jedoch in der Praxis noch nicht erprobt.
Weitere Flexibilitat ist natiirlich durch die
Variation des Stoffeinsatzes gegeben.

M.N.: Wie kamen Sie in diesem Projekt
mit der Voith Sulzer Papiertechnik
zusammen?

0.S.: Nun, mit der PM 51 und der PM 52
hatten wir natiirlich schon zwei grofe,
erfolgreiche und effiziente Voith-Maschi-
nen in Braviken. Wir starteten deshalb
bereits im Jahre 1988 Gesprdche mit
Voith iber eine neue Technologie, die
auch nach dem Jahre 2000 noch konkur-
renzfahig sein sollte.

Unser Wunsch war es, eine Papiermaschi-
ne mit der groBtmoglichen Produktions-
effizienz zu bauen, und dabei die Betriebs-
kosten so gering wie maglich zu halten.
Wir waren uns klar dariiber, daB wir die
beste Papierformation auf dem Markt
haben wollten, eine Pressenpartie mit nur
3 PreBnips ohne offenen Zug — bei gleich-
zeitig hohem Trockengehalt nach der letz-
ten Presse —, eine komplett geschlossene
Bahnfiihrung durch die gesamte Trocken-
partie sowie einen Softkalander.
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Wir kamen schnell zu dem EntschluB,
einen DuoFormer CFD zu wahlen, der fiir
uns die beste Losung war. In der Pressen-
partie schien es nur eine Maglichkeit zu
geben, unser Ziel zu erreichen, ndmlich
eine Schuhpresse einzubauen. Natiirlich
war aber die Technologie zu diesem Zeit-
punkt noch nicht so weit fortgeschritten.
Man wuBte damals nicht: Funktioniert
eine Schuhpresse fiir Papiere mit niedri-
gen Flachengewichten, bei dieser hohen
Geschwindigkeit? Voith begann damals
eine Entwicklungsarbeit in dieser Rich-
tung. 1993 stand schlieBlich das Ge-
samtkonzept, das uns iiberzeugte.

M.N.: Welche sonstigen Besonderheiten
beinhaltet die Maschine?

0.S.: Wir haben versucht, unsere Papier-
maschine so modern wie nur maglich
auszustatten. Das bedeutete auch, daB wir
uns fiir den ModuleJet-Stoffauflauf ent-
schieden, um eine besondere Kontrolle
der Faserorientierung lber die Bahnbreite
zu bekommen. Wir haben dadurch dbri-
gens auch eine sehr, sehr gute Kontrolle
iiber das Flachengewichtsquerprofil.

M.N.: Wie vermeiden Sie den Curl nach
der einreihigen Trockenpartie?

0.S.: Ja, das war ein groBer Schritt und
eine groBe Frage. Hier haben wir eine sehr
interessante Zusammenarbeit mit der
Voith Sulzer Papiertechnik realisiert. Da
Haindl, Schwedt, eine dhnliche Trocken-
partie hatte (allerdings mit einer konven-
tionellen Trockengruppe am SchluB),
konnten wir dort zusammen mit Haindl
Versuche durchfiihren. Das hier produ-
zierte Papier, das vor der letzten Trocken-

| 2

Abb. 1:
Der Weg zum Weltrekord.
Abb. 2:
Holmen Paper beliefert die groBen europdischen
Verlagshéduser.
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Das aktuelle Interview

Abb. 3:
PM 53-Papier am laufenden Band.

Abb. 4:
Produktion pro Mitarbeiter und Jahr.

|
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gruppe doch einen erheblichen Curl auf-
wies, wurde zu Versuchszwecken ins
Technologiezentrum von Voith Sulzer
Finishing in Krefeld gebracht. Verschiede-
ne Liniendriicke und Beheizungen beider
Papierseiten sowie Dampfbefeuchtung
der Papieroberflichen wurden auspro-
biert. Es stellte sich heraus, daB der Curl
behebbar war.

Fir mich persdnlich war es ein groBer
Schritt herauszufinden, daB es tatsdchlich
ein Werkzeug gegen Curl gibt, das in die
Papiermaschine integriert werden kann.

Trotzdem war ich kurz vor der Inbetrieb-
nahme etwas unruhig, ob auch in der Rea-
litt alles funktioniert. Aber alles hat von
Anfang an sehr gut geklappt.

M.N.: Wie hoch ist der Automatisierungs-
grad der Anlage?

0.S.: Der Automatisierungsgrad der An-
lage ist so hoch, wie man ihn heute nur
realisieren kann.

Das gewéhlte Konzept mit der besonderen
Pressen- und Trockenpartie-Losung er-

hoht den Automatisierungsgrad natiirlich,
weil die Spitzenfiihrung durch die Maschi-
ne wesentlich vereinfacht ist. Wir brau-
chen heute nicht mehr als 5 bis 7 Minuten,
um nach einem AbriB wieder durch die
Maschine zu kommen. Die Spitzenfiihrung
lduft sehr gut und ist einfach fiir das Per-
sonal.

Wir haben auch beim Aufwickeln und Ver-
packen den hochsten maéglichen Auto-
matisierungsgrad angestrebt. Insgesamt
haben wir damit heute 11 Leute an der PM
53, d.h. 3 an der PM selbst, (2 im NaB-
und 1 im Trockenteil), 4 an der RSM und
1 am Umroller, 1 fiir Verpackung und
Hilsenherstellung, 1 Reservemann und
1 Fiihrungskraft. An den anderen Papier-
maschinen bendtigen wir demgegeniber
12 Personen, d.h. eine Person mehr.

M.N.: Wie verlief die Bauphase?

0.S.: Diese verlief sehr gut, obwohl wir
einen sehr engen Terminplan fiir unser
Projekt hatten. Zwischen der Freigabe und
dem geplanten Inbetriebnahme-Termin
lagen nur 17 Monate und 3 Wochen. Das
war eine sehr, sehr kurze Terminplanung
fiir solch ein groBes Projekt.

Aber alle waren sehr gut vorbereitet, so
daB wir bereits 3 Tage nach Freigabe mit
den Aushubarbeiten fiir das Gebdude
beginnen konnten.

M.N.: Und Montage und Inbetriebnahme?

0.S.: Wir konnten alle Montagearbeiten
etwas vorzeitig abschlieBen, so daB die
Maschine bereits 2 Wochen vor dem
geplanten Termin anlaufen konnte. Das
erste Papier wurde am 30. April produ-



— I

a. eller ist da

Es lief alles sehr, sehr gut.

P.B.: Das kann ich nur bestétigen. Alle
beteiligten Unternehmen waren sehr qua-
lifiziert, und alle arbeiteten auBerordent-
lich gut zusammen. Wie von Olle Svens-
son erwahnt, begannen wir mit der Pro-
duktion am 30. April. Bereits am 2. Mai
verkauften wir das Papier, und zwar nicht
nur als Test-Papier an ortsansassige klei-
nere Verlage, sondern auch bereits als
vollwertige Lieferungen an unsere Kun-

den, die groBen europdischen Verlags-
hduser (Abb. 2 und 3).

0.S: Das ganze Projekt —vom Start bis zur
Inbetriebnahme — hat unsere hochgestell-
ten Erwartungen bei weitem (ibertroffen.

M.N.: Wie sind Sie seit der Inbetrieb-
nahme mit der Runnability und der
Qualitét des Papiers zufrieden?

="
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P.B.: Die Runnability unseres Papiers ist
sehr gut. Wir haben ein sehr laufstabiles
Papier, was wir selbstverstandlich auf
dieses neue Papiermaschinen-Konzept
zuriickfiihren. Unsere GroBkunden liefern
uns Zahlen iiber die Runnability. Diese
zeigen, daB wir uns in diesem Bereich
erheblich verbessert haben.

0.S.: AuBerdem konnte die Geschwindig-
keit der Maschine sehr schnell gesteigert
werden. Wir sind bereits 1703 m/min
gefahren. Natirlich miissen noch einige
Verbesserungen durchgefiihrt werden,
um auch bei diesen Geschwindigkeiten
einen Gesamtwirkungsgrad von 87-90%
zu erreichen.

M.N.: Wenn man sich die Entwicklung
der Maschine ansieht, so liegt die PM 53
mit den erreichten Werten fast konstant

-

lan -

Papiermaschinen. Was ist Ih
nach der Grund dafiir?

0.S.: Ich glaube, der groBe Vorteil dieser
Maschine ist die Pressenpartie und die
Trockenpartie. Auf der anderen Seite
haben wir aber auch ein besonders gutes
Team an der Maschine, das sehr gut aus-
gebildet und Gberaus motiviert ist.

P.B.: Ich mdchte unterstreichen, daB die
Papiermaschine, die Pressenpartie und
die Trockenpartie besonders gut sind.
Aber es war auch wichtig, von Anfang an
alle Details bis ins kleinste zu planen. Wir
sind von Beginn an keine Risiken einge-
gangen.

M.N.: Sie haben vor kurzem mit iber
100 km/h den Geschwindigkeits-
Weltrekord bei Zeitungsdruck-Papier-
maschinen gebrochen (Abb. 1). Wie
wird diese Entwicklung weitergehen?



Konzept maoglich |st dle gesamte Kapa-
zitat, fir die die Maschine ausgelegt ist,
auszuschopfen. Das heiBt, wir halten eine
Betriebsgeschwindigkeit von 1800 m/min
fir moglich. Wir sind nach nur 9 Monaten
1700 m/min gefahren — so etwas hat vor
uns noch niemand erreicht. Ich bin des-
halb davon iiberzeugt, daB wir auch die
1800 m/min schaffen — einige Optimie-
rungsarbeiten natiirlich vorausgesetzt.

M.N.: Inwiefern wirkt sich die hohe
Geschwindigkeit auf das Papier aus?

P.B.: Es wird besser! Wir haben gesehen,
daB sich bei 1700 m/min eine Verbesse-
rung der Formation und aller anderen
Papiereigenschaften ergibt. Ich glaube,
wir haben die Zeitungsdruck-Papierma-
schine mit den besten Profilen der Welt.

Produktionsdaten

P.B.: Wir produzierten im Februar durch-
schnittlich 718 tato Zeitungsdruckpapier
mit einem Flachengewicht von 45 g/m?2,
was einer spezifischen Produktion von
912 kg/cm/Tag entspricht.

0.S.: Die PM 53 gehort heute schon zu
den fiinf produktivsten Zeitungsdruck-
Papiermaschinen der Welt. Und der Wir-
kungsgrad steigt jeden Monat.

M.N.: Was ist das Besondere am
PM 53- Papier?

0.S.:Wie schon erwdhnt, sind die Bahn-
profile der ausgelieferten Rollen von iibe-
raus hohem Standard. Somit liefern wir
ein Papier mit exzellenter Runnability. Wir
haben auBerdem die Bedruckbarkeit ver-
bessern konnen.

bereits verkauft?

0.S.: Wir haben bereits ungefahr200000 t
an unsere groBen Kunden in Europa gelie-
fert. DaB unsere anspruchsvollen Kunden
mit dem Papier zufrieden sind, ist fiir uns
die beste Bestatigung.

M.N.: Bedeutete diese Investition fiir Sie
auch eine personelle Expansion?

0.S.: Ja, wir haben 150 Leute neu einge-
stellt. Dabei produzieren wir heute 1020 t
pro Mitarbeiter (Abb. 4). Das ist absolute
Weltklasse.

M.N.: Sehr geehrter Herr Svensson, sehr
geehrter Herr Bjurbom, herzlichen Dank
fiir dieses Interview und weiterhin viel
Erfolg mit der PM 53.
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EUROPAISCHE PAP

Hans Miiller, Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der Voith Sulzer
Papiertechnik (Bild links), begriiite die Gdste am ersten Abend.

Karl Turobin-Ort, Leiter Geschaftsbereich Anlagen, Dr. Lothar Pfalzer,
Geschiftsfiihrer der Voith Sulzer Stoffaufbereitung und Herbert Holik
(Bild oben, von links) erdffneten das fundierte Referatsprogramm.




IERINDUSTRIE ZU-GAST

Die Division Stof
geladen und r
europdischen Landern waren gekommen -
zur ersten Kundentagung der Voith Sulzer
Papiertechnik seit Fusion der beiden
Unternehmen in diesem Bereich.

Getagt wurde bei strahlend blauem
Himmel und friihlingshaften Temperaturen
in Friedrichshafen am Bodensee.

16 Fachreferate unter dem Generalthema
»~Aufbereitung von Altpapier als wertvoller
Sekundarstoff fiir neue Papiere unter-
schiedlichster Qualitat“ waren Kernpunkte
der Veranstaltung.
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Die Autoren:
Nicole Bauer,
Nick B. Rhodes,
Verkaufs-
kommunikation
Division Stoff-
aufbereitung

In seinem Willkommens-
gruB zu Beginn des Vor-
tragsprogrammes wies Dr.
Lothar Pfalzer, Leiter der
Voith Sulzer Stoffaufberei-
tung Division auf die
langjdhrige Tradition hin,
die Ravensburg als eines
der dltesten Papiermacher-
zentren Europas seit 600
Jahren mit der Papiertech-
nik verbindet. Er betonte,
daB seit Fusion der papier-
technischen Bereiche von
Voith und Sulzer viele der
synergetischen Zielsetzun-
gen bereits verwirklicht
werden konnten und
der sehr erfreuliche Ge-
schaftsverlauf die Richtig-
keit des Zusammenschlus-
ses der beiden Traditions-
unternehmen bestatigt.

Dr. Lothar Pfalzer (Bild rechts) stellte die Struktur
(Abb. 1) der Voith Sulzer Papiertechnik, insbeson-
dere die der Division Stoffaufbereitung und ihres
COC (Center of Competence) in Ravensburg vor.

VOITH SULZER Papiertechnik
H. Miiller Dr. H. Jung

Dr. L. Pfalzer Dr. H.P. Sollinger Prof. Dr. F. Silbermayr Dr. D. Kurth R. Hall

Stoff- Papiermaschine | A Papiermaschine Finishing Service
aufbereitung Graphische Pap. Karton/Verp.
CcoC B+G meri |Vaassen| Tolosa | Schio JAppleton] Mans- Sao Tokyo

Ravens- | Eus- field Paulo

burg kirchen JMinchen NL Spanien Italien USA USA Brasilien § Japan

,DaB Sie uns als Kunde in dieser Zeit der
Zusammenfithrung trotz einiger Probleme
die Treue gehalten haben, dafiir méchten
wir lhnen hier und heute danken. Ihr Ver-
trauen ist uns Ansporn und Verpflich-
tung. Unsere gebiindelten Ressourcen
werden lhnen zugute kommen. Im Zuge
der Fusion haben wir beispielsweise
unsere Forschungsausgaben in Summe
addiert und nicht etwa reduziert.*
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Wo steht das junge Unternehmen mit
seiner groBen Erfahrung auf dem
Gebiet der Stoffaufbereitung heute? Die
erste Kundentagung sollte Rede und
liberzeugende Antwort auf diese Frage
sein. In diesem Sinne stellte Dr. Pfalzer
zundchst die Struktur des Unterneh-
mens, insbesondere die der Stoffaufbe-
reitung (Abb: 1) vor. Sie ist eine der
5 Divisions, in die sich das Gesamtun-
ternehmen gliedert. Die Flhrung der

S

Um Geist und Seele nach derart konzentrierter
Fachinformation wieder ein wenig baumeln zu
lassen, wurde am spéten Nachmittag ein
Abstecher in das neue, einzigartige Zeppelin-
Museum fir Luftschiffahrt (Bild unten rechts)
unternommen. Den festlichen Ausklang des
ersten Tages bildete schlieBlich ein Abend auf
dem See an Bord der ,MS Graf Zeppelin®.

i - ¥ RN
T ..ﬂ ] '--I :
I“_'___ = -

e . W S

verschiedenen Standorte mit ihren eigen-
standigen Geschéftseinheiten der Stoff-
aufbereitung in Europa, Amerika und Asi-
en erfolgt nun von Ravensbhurg aus, dem
Sitz der Voith Stoffaufbereitung GmbH. In
Ravensburg sind auch die standortiiber-
greifenden Funktionen der Division wie
Forschung und Entwicklung, das Patent-
und Lizenzwesen sowie das Marketing
konzentriert. Die besondere Struktur der
Division — einerseits Konzentration, ande-

i
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Abb. 2:

Vom Holzplatz bis zur Verpackung des fertigen
Papiers — Voith Sulzer Papiertechnik bietet alles
aus einer Hand.

Alles aus einer Hand

Zellstoffaufbereitung

Altpapieraufbereitung

Holzschliff

Holzplatz
Zellstoffabrik
CTMP, TMP

Konstanter Teil
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Stoffaufbereitung

Papiermaschine Papierveredelung

[ Voith Sulzer Stoffaufbereitung
[T Andritz Actiengesellschaft
[T B+G Fordertechnik

[T meri Entsorgungstechnik

rerseits weltweite Diversifikation  und
Prasenz — stellt sicher, daB jeder Kunde,
sowohl bei Gesamtanlagen- als auch
Einzelmaschinendiskussionen, iberall auf
der Welt kompetente Voith Sulzer-
Gesprachspartner findet, zugleich auch
im Service fachkundig schnelle Hilfe
erfahrt. Denn ,in der Stoffaufbereitung
wird das Fundament fiir eine erfolgreiche
Papierherstellung gelegt.”

Verkauf und Kundennéhe

Unter dieser Uberschrift ging Karl Turo-
bin-Ort anschlieBend auf das weltweite
Wachstum der Papierproduktion von heu-
te 280 Mio Tonnen pro Jahr auf etwa
450 Mio Tonnen bis zum Jahr 2010 ein.
Er machte deutlich, daB sich dieses
Wachstum ungleich verteilen und in
naher Zukunft vor allem im asiatischen
Raum stattfinden wird. Dort wird massiv
in Hochtechnologie-Maschinen investiert,
wodurch Asien zu einem Machtfaktor im
Weltpapiermarkt aufriickt. Aus euro-
paischer Sicht gilt es aufmerksam zu
beobachten, welchen EinfluB dieser Druck
aus Asien auf die globale Struktur unse-
rer Industrie sowie auf die bekannten

[ Voith Sulzer Papiermaschinen
"1 Voith Sulzer Finishing
1 Appleton Mills

Zyklen unserer industriellen Entwicklung
ausiiben wird. Mit seiner weltweiten
Marktprdsenz, seinen Kenntnissen der
globalen Papierindustrie bietet Voith
Sulzer Papiertechnik seinen europdischen
Kunden einen intensiven Dialog hinsicht-
lich ihrer Investitionen vom Vorfeld bis
zur Umsetzung an. Besonders hilfreich
diirfte dabei neben dem Know-how sein,
daB Voith Sulzer Papiertechnik zusam-
men mit seinen Partnern ,alles aus einer
Hand“ nicht nur in der Stoffaufbereitung,
sondern ,vom Holzplatz bis zur Verpak-
kung des fertigen Papiers® liefern kann
(Abb. 2). Am Beispiel der sechs europdi-
schen Voith Sulzer-Ansprechpartner in
Schweden, Frankreich, den Niederlanden
und GroBbritannien, in Italien und Spa-
nien sowie den Service- und Ersatzteil-
zentren zeigte Karl Turobin-Ort auf, was
die Division heute unter Kundennahe ver-
steht.

Wie funktioniert unser Service?

Diese Frage beantwortete Werner Brett-
schneider und rdumte ein, daB in jiingster
Vergangenheit nicht immer alle Kunden-
erwartungen in gewohnter Weise erfiillt

werden konnten — bedingt durch die
Zusammenfithrung der  Stoffaufberei-
tungsbereiche von Voith und Sulzer zu
einer Division am Standort Ravensburg.
20 Tonnen Unterlagen, 180.000 Zeich-
nungen mufBten verlagert werden, ganz
abgesehen von Fertigungseinrichtungen
und Ersatzteilbestdnden. Diese Phase ist
nunmehr abgeschlossen. ,Der neue Voith
Sulzer-Service kann auf die Probe gestellt
werden.” Der Kundenservice umfaBt die
telefonische Beratung rund um die Uhr,
schnelle Einsédtze vor Ort, kurze Lieferzeit
durch Bevorratung vieler VerschleiB- und
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Abb. 3:
,Der neue Voith Sulzer-Service kann auf die
Probe gestellt werden... "

Ersatzteile sowie die neu eingerichtete
ExpreBfertigung fiir Notfélle. Fiir beson-
ders dringliche Probleme ist eine Hotline
eingerichtet. Weiterhin werden den Kun-
den maBgeschneiderte Ldsungen zur
Sicherung der Produktion und Wirt-
schaftlichkeit angeboten, zum Beispiel
Abruf- und  Wartungsvertrdge oder
Bonusregelungen (Abb. 3). Auch im Ser-
vice setzt man auf Kundennéhe. In Euro-
. maBgeschneiderte Servicevereinbarungen pa wie auch dariiberhinaus ist ein dichtes
Netz an Anlaufstellen mit eigenen Firmen,
Vertretungen, Lizenznehmern oder Kon-

3 zerngesellschaften aufgebaut.

Wir sichern lhre Produktion durch:
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Der Besuch des erneut erweiterten Forschungs-
und Technologiezentrums in Ravensburg
verbunden mit einer umfassenden Ausstellung
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Sauberkeit des Stoffes — ein wichtiges
Ziel im StoffaufbereitungsprozeB

Mit diesem Vortrag erdffnete Herbert
Holik, Entwicklungsleiter der Voith Sulzer
Stoffaufbereitung, die technologische
Referatsfolge. Das Sticky-Problem und
der optische Eindruck sind heute in bezug
auf Produktqualitdat und Wirtschaftlichkeit
sowohl fiir die ,weiBen“ als auch die
,braunen“ Papiermacher wichtige Anlie-
gen. Die héheren Anforderungen in punk-
to Sauberkeit erfordern nicht nur aufwen-
digere Aufbereitungssysteme, sondern
ebenso anspruchsvolle MeBtechnik — zum
Beispiel flr ausreichende statistische
Sicherheit der MeBwerte. Herbert Holik

Nachfolgend eine Ubersicht von
Herbert Holik zu allen Fachreferaten,
die wahrend der Kundentagung der
Division Stoffaufbereitung vorgetragen
wurden. Auf Wunsch erhalten Sie gerne
den vollen Wortlaut der Beitrdge mit
allen Fotos und Grafiken direkt von der
Voith Sulzer Stoffaufbereitung GmbH,
Ravenshurg, zugesandt.

AL
'-‘\"' 1

Der Autor:
Herbert Holik,
Forschung und
Entwicklung
Stoffaufbereitung
Division

zeigte die derzeit bestehenden Schwé-
chen auf. Bei der Messung von Mikro-
Stickies ist keine Methode in Sicht, die
eine quantitative Erfassung ermaglicht.

Fiir die Messung von Makro-Stickies
sieht es schon etwas besser aus. Zwar
gibt es noch kein allgemein anerkanntes
MeBverfahren, weshalb Aussagen (ber
Absolutwerte und Wirkungsgrade nach
ihrem Ursprung hinterfragt gehdren.

Voith  Sulzer Stoffaufbereitung kann
jedoch eine verbesserte Bestimmungsme-
thode vorweisen, die einen echten Fort-
schritt beziiglich genauerer MeBergebnis-

fiir Zeif aus 100% AP
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Flotation |
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Flotation Il
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,Stickies - eine Herausforderung fiir die
gesamte ProzeBitechnologie” betitelte Michael
Schwarz seine Ausfithrungen. Er ging von der
Vielfalt der Substanzen aus, die bei der Papier-
herstellung im ProzeB vorhanden sind. Deren
unterschiedliche PartikelgréBen ordnete er die
entsprechenden verfahrenstechnischen Prozes-
se zu, mit denen sie jeweils aus der Suspension
abgetrennt werden kénnen. Neben der mecha-
nischen Abtrennung von Makro-Stickies im
Stoffstrom sind die Abstimmung der chemi-
schen Hilfsmittel im Gesamtsystem, die Opti-
mierung des Wasser-Managements sowie die
Abtrennung von Mikro-Stickies aus den Filtrat-

Manfred Geistbeck als Gastreferent von der Fir-
ma Haindl Papier hatte seinen Vortrag
,Abscheidung von Stickies in der Flotation®
gemeinsam mit Horst Wiese, ebenfalls von
Haindl Papier sowie Martin Kemper und Thomas

se, praktischerer und wirtschaftlicherer
Priifvorgange bei geringerem Zeitaufwand
darstellt. In seiner Moderation und
Diskussionsleitung unterstrich Herbert
Holik, wie wichtig der intensive Informa-
tionsaustausch zwischen Anwender und
Hersteller von Papiertechnik heute im
Zeichen immer rasanter verlaufender Ent-
wicklungen ist. Die Kundentagung sollte
iber die ,Werkzeuge® informieren, die
Voith Sulzer Stoffaufbereitung ihren Part-
nern heute anzubieten hat. Zugleich bat
Holik um friihzeitige Information (ber
die kiinftigen Anforderungen, damit der
,Partner Lieferant” diese Werkzeuge pra-
xisgerecht weiter entwickeln kann.

stromen die wichtigen Werkzeuge zur Sticky-
Bekdmpfung. Anhand eines Beispielprozesses
zeigte er die sticky-relevanten Schritte bei der
Stoffaufbereitung fiir Zeitungsdruck aus 100%
Altpapier auf. Fiir viele Zuh6rer mag neu gewe-
sen sein, daB gerade die Flotation Il nach der
Dispergierung einen wesentlichen Anteil zur
Reduzierung der Makro-Stickies beitrdgt. Der
Wert der Dispergierung liegt nicht nur darin,
daB die Stickies von ihrer GréBe her unschad-
lich gemacht werden, sondern anscheinend
auch darin, daB durch diesen ProzeBschritt die
Stickies besser flotierbar sind. Selbstverstdnd-
lich bleibt jedoch die Sortierung fiir die Aufgabe
der Sticky-Abtrennung das wichtigste Werkzeug.
Am Beispiel von zwei Testliner-Systemkonzepten
wurde schlieBlich verdeutlicht, daB 1-Loop-
Systeme mit der Sortierung im Konstanten Teil
eine kostengiinstige Losung darstellen. Ande-
rerseits muB aber sehr genau abgewogen wer-
den, ob nicht das etwas aufwendigere 2-Loop-
Systemkonzept gewdhlt werden sollte. Durch
Stapelmdglichkeit und Kreislauftrennung sowie
durch die Zuordnung der Sortieraufgaben zur
Stoffaufbereitung sichert dieses System eine
hohe Verfligbarkeit der Papiermaschine.

Martin von Voith Sulzer erarbeitet. Laborversu-
che hatten gezeigt, daB die Sticky-Abscheidung
in der Flotation der Schongauer AP-Aufberei-
tungsanlage noch steigerbar ist. Siehe Seite 28.
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EinfluB von Schlitzweite und Sieboberflachenprofil
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Die folgenden drei Beitrdge befaBten sich mit der
,Sortierung — ein Werkzeug zur Sticky-Entfer-
nung“. Samuel Schabel als erster Referent ging
auf die ,,Grundlagen® ein. GréBe, Geometrie und
Verformbarkeit der Stickies sind maBgebend fiir
deren Abscheidbarkeit. Strémungsvorgénge, ein-
gebrachte Krafte und Siebkorbkontur sind durch
das Sortiererkonzept und die -ausriistung beein-
fluBbar. Fiir Partikel, die zumindest in einer ihrer
Dimensionen kleiner sind als die Siebkorb6ffnun-
gen, verringert sich die Abscheidewahrscheinlich-
keit mit der Anzahl der Siebkontakte. Eine wich-
tige SchluBfolgerung aus den Ergebnissen vieler
Untersuchungen war, daB hinsichtlich Sortier-
wirkung die Schlitzweite immer gleichzeitig mit
dem Sieboberflachenprofil zu betrachten ist. So
ergibt sich z.B. bei einer Schlitzweite von 0,1 mm
ein geringerer Sortierwirkungsgrad als bei einer
Schlitzweite von 0,15 mm, wenn bei dieser um
50% groBeren Schlitzweite der Anstellwinkel des
Oberflichenprofils verringert wird. Fiir leicht ver-

Im zweiten Vortrag des Blockes ,Sortierung - ein
Werkzeug zur Sticky-Entfernung” behandelte
Reimund Rienecker das Thema ,,Maschinen®. Er
betonte, wie wichtig die Detailabstimmung der
Einzelkomponenten und deren Kombination auf
die jeweilige Sortieraufgabe ist. So sind Drehzahl
sowie Druck- und Saugpulse fiir die unterschiedli-
chen Rotoren (Foil-, Stufen-, Bump- und Lobed-
Rotor) sehr unterschiedlich und damit auch deren
Durchsatzgrenze,  Sortierwirkung hinsichtlich
Storstoffen allgemein und fiir Stickies. Wichtig ist
auch der Hinweis, welchen EinfluB die Schlitz-
weite auf den Eindickfaktor (das Verhdltnis von
Uberlauf- zu Einlaufstoffdichte) hat: Abnehmende
Schlitzweiten fiihren zu einem iiberproportionalen
Anstieg des Eindickfaktors. Somit sind die heute
so heiB diskutierten kleinsten Schlitzweiten von
0,1 mm besonders empfindlich: Bereits kleinste
Abweichungen in der Schlitzweite oder im Anstell-
winkel (z.B. durch VerschleiB) fiihren zu starken

Peter Schweiss als dritter Referent zum Thema
»Sortierung — ein Werkzeug zur Sticky-Entfer-
nung“ sprach lber die , Systeme®. Aus den ver-
schiedenen Maschinen- und Systemparametern
lassen sich eine Vielzahl von Gesamtkonzepten
flir die Losung der unterschiedlichen Sortier-
aufgaben ableiten, z.B. Schlitzsortierung im
Bereich mittlerer oder niedriger Stoffdichte,
Schlitzsortierung im Konstanten Teil als alleinige
Feinsortierung oder als Ergédnzung zur Stoff-
aufbereitung. In einer Ubersicht wurden die Va-
rianten Vorwdrts-, Vollkaskaden-, Teilkaskaden-
und Hintereinanderschaltung (A-B) verglichen.

formbare Stickies ergeben sich gegeniiber star-
ren Storstoffen verringerte Abscheidegrade. Sie
sind umso niedriger, je héher die Scher- und
Druckkrafte im Sortierer sind. Daher wird fiir
diese empfindliche Sortieraufgabe empfohlen,
bei niedriger Stoffdichte, gemaBigten Ge-
schwindigkeiten am Rotor und geringen Druck-
differenzen am Siebkorb zu arbeiten. DaB die
mittlere  Siebdurchtrittsgeschwindigkeit  kein
Bewertungskriterium fiir Sortierer unterschied-
licher Bauart sein kann, wurde mit zwei Dia-
grammen unterstrichen:

Sie zeigten die gemessenen Siebdurchtrittsge-
schwindigkeiten wahrend jeweils einer Rotor-
umdrehung fiir zwei unterschiedliche Rotoren.
Sowohl die lokalen Spitzenwerte der Stro-
mungsgeschwindigkeiten — bis zum Faktor zehn
und mehr gegeniiber dem Mittelwert — als auch
Form und Ldnge der Druck- und Saugphasen
zeigten sehr groBe Unterschiede.

Verdnderungen in den Anlagebedingungen und
technologischen Ergebnissen. Betriebssicher-
heit, Sortiereffekt und spezifischer Durchsatz
werden deutlich erhdht, wenn der Siebkorb iiber
seine gesamte Fliche gleichmaBig durchstromt
wird. Dem trdgt die Konstruktion der neuen
,Multi-Familie“ Rechnung mit ihrer strdémungs-
optimierten Gehduseform und dem ,Fischmaul*-
Durchlaufstutzen. Zur Multi-Familie gehéren der
MultiSorter, der MultiFractor und der Multi-
Screen. Durch geschickte Auswahl und Kombi-
nationsméglichkeit der Module steht fiir alle
geforderten Sortieraufgaben und Produktions-
kapazitditen immer eine maBgeschneiderte
Maschine zur Verfligung: im Bereich der Dick-
stoff- und Diinnstoffsortierung, fiir die Erforder-
nisse in der Stoffaufbereitung wie im Konstan-
ten Teil, fiir Fraktionierung sowie fiir Sortier-
aufgaben in der Holzstoff- und Zellstoffer-
zeugung.

Die Eindickfaktoren in einem Sortiersystem hén-
gen sehr stark von der Schlitzweite ab. Dies
wurde am Beispiel der Schlitzweiten 0,1 mm
und 0,15 mm bei einem System mit zwei und
drei Stufen verdeutlicht. Ein maBstéblicher Ver-
gleich der Schlitzéffnung eines C-Bar-Siebkor-
bes mit den Fasern und Faserbiindeln eines
holzhaltigen Deinkingstoffes veranschaulichte
die Aussage. Fir eine Deinking-Anlage wurden
auch verschiedene Systemvarianten hinsichtlich
ihrer  Sortierwirkung diskutiert:  Diinnstoff-
Schlitzsortierung, welche von Voith Sulzer favo-
risiert wird, dann die Mittelstoffdichte-Schlitz-
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sortierung, Mittelstoffdichte- mit folgender Diinn-
stoff-Schlitzsortierung sowie die Variante A-B-
Diinnstoff-Schlitzsortierung. Eine Ubersicht iber
Sortiersysteme in Anlagen fiir braune Rohstoffe
enthielt die vorrangig empfohlene Dinnstoff-
Schlitzsortierung, auBerdem die Ausfiihrungsfor-
men Mittelstoffdichte-Schlitzsortierung, Mittel-
stoffdichte- und nachfolgende Diinnstoff-Schlitz-
sortierung mit Fraktionierung sowie die Diinn-
stoff-Schlitzsortierung im Konstanten Teil, jeweils
mit ihren typischen Schaltungen und der resultie-
renden Sortierwirkung. Im braunen Bereich ist
zudem eine effektive Entstippung erforderlich, um
die Faserverluste zu minimieren. Bei hohen

In seinem Vortrag ,,Dispergierung — ein wichti-
ger ProzeBschritt zur Verringerung von Sticky-
Problemen® wies Wolfgang Mannes auf einen
Trend im Bereich der braunen Produkte hin. Hier
sind bereits erste Anlagen mit LC-Schlitzsortie-
rung ohne Dispergierung in Betrieb. Dennoch
diirfte die Dispergierung auch in Zukunft wegen
der Vielfalt an Rohstoffen und wegen der unter-
schiedlichen Produktanforderungen hinsichtlich
Optik, Hygiene und Festigkeiten fiir bestimmte
Marktsegmente  weiterhin ihre  Berechtigung
haben. Bei den weiBen Produkten geht der Trend
zur LC-Sortierung mit Schlitzweiten von 0,1 mm
bis 0,15 mm. Verbleibende Stickies sind hier in
allen Féllen fiir die Produktqualitdt und die PM-
Runnability duBerst schédlich. Aus diesem Grund
wird auch in der Zukunft die Dispergierung im
Bereich der weiBen Papiere als unverzichtbar ein-
geschatzt. Wie behandeln Scheiben-Disperger
bzw. Knet-Disperger Stickies und wie sehen die

Der Beitrag ,,Mikro-Stickies — Storenfriede im
Wasserkreislauf® von Lucas Menke beschloB
den Themenkreis ,Stickies”. Menke ist Geschéfts-
fihrer der Meri Entsorgungstechnik, einem Joint
Venture von Meri und Voith Sulzer. Er fiihrte aus,
daB Sticky-Probleme eine detaillierte Betrachtung
des Wassersystems erfordern. Mikro-Stickies ver-
halten sich wassermengendquivalent, ihre Kon-
zentration hdngt ganz wesentlich vom spezi-
fischen Wasserverbrauch ab. Durch chemische
Vorbehandlung miissen Mikro-Stickies in groBere
Feststoffverbdnde in Form von Flocken Gberfiihrt
werden. So kénnen sie dann in der Mikroflotation
abgeschieden werden. Dabei sollten Filtratstrome
mit moglichst geringer sonstiger Feststoffbela-
dung gewdhlt werden, um Chemikalienverbrauch
und Stoffverluste mdglichst gering zu halten. Es
wurde ein Vorgehensrezept zur Auswahl der opti-
malen Chemikalien und eine Ubersicht und Be-

Schmutzkonzentrationen muB dabei eine Zwi-
schensortierung mittels Reject- oder CombiSor-
ter den Entstipper vor ibermaBigem VerschleiB
schiitzen. Die Feinsortierung im LC-Bereich bie-
tet den Vorteil, daB die Siebkdrbe mit den feinen
Schlitzweiten besser vor Verschlei geschiitzt
werden, da die den VerschleiB verursachenden
Partikel effektiver abgeschieden werden kénnen.

DaB verbesserte Sortierwirkung generell auch
einen groBeren Aufwand bedeutet, wurde mit
einem Diagramm gezeigt, bei dem der Sortier-
wirkungsgrad tber der erforderlichen Gesamt-
siebfldche des Sortiersystems aufgetragen ist.

besonders giinstigen Betriebsbedingungen dafiir
aus? In umfangreichen Versuchen im Techni-
kum wie auch in Praxisanlagen wurde festge-
stellt, daB hinsichtlich Stickies der Scheiben-
Disperger gegeniiber dem Knet-Disperger die
effizientere Maschine ist. Dabei konnte trotz
intensiver Untersuchungen nicht nachgewiesen
werden, daB Stickies durch den Knet-Disperger
oder andere Kneter agglomeriert werden, wie
verschiedentlich in der Fachwelt argumentiert
wird.

Zur Effektivitdt der Sticky-Behandlung wurde
ausgesagt: Sie steigt mit der Stoffdichte und
der Temperatur, eine spezifische Dispergierar-
beit von 60 bis 80 kWh/t ist im Normalfall aus-
reichend, die GuBgarnitur ist vorteilhaft und
eine maximale Umfangsgeschwindigkeit von
50 bis 60 m/s optimal. Somit missen keine
unndtigen VerschleiBprobleme in Kauf genom-
men werden.

wertung der verschiedenen Dosierkonzepte und
Chemikalien gegeben. Am Beispiel einer Zei-
tungsdruck-Papierfabrik wurden Up-Grading-
Ergebnisse gezeigt. Der heutige Stellenwert der
optimalen Wasser-, Schlamm- und Rejectbe-
handlung kam in den folgenden Informationen
zum Ausdruck. Zuerst wurden typische WSR-
Subsysteme (Wasser, Reject, Schlamm) fiir eine
Deinking-Anlage und fiir ein Aufbereitungsanla-
ge fiir braune Sorten vorgestellt. Danach wur-
den die einzelnen Bausteine zur Wasser- und
Filtratreinigung hinsichtlich ihrer Einsatzberei-
che (Feststoffgehalte in Zulauf und Klarwasser)
erldutert. Die verschiedenen Maschinen zur
Schlammentwédsserung wurden entsprechend
ihrer Kapazitdt und erreichbaren Endstoffdichte
beschrieben. SchlieBlich wurden die Bausteine
fir effektives Reject-handling und Entwdssern
des Rejects vorgestellt.
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Zu Beginn seiner ,Einfiihrung in den Problem-
kreis Optik und Sauberkeit“ definierte Herbert
Holik, was unter optischer Sauberkeit verstanden
werden soll: Schmutzpunkte, Melierungen, Weif3-
grad und Helligkeit sowie der Farbort. Auch hier
gibt es Probleme bei den Messungen, wie z.B. bei
der Schmutzpunktmessung mit unterschiedlich
erfaBtem Mindestdurchmesser und auszuwerten-
den Mindestflachen, oder die ungeléste Aufgabe
der WeiBgradmessung bei stark vergrautem Stoff.

Harald Selder befaBte sich in seinem Vortrag
,Verbesserung der Sauberkeit von Sekundér-
faserstoffen“ sowohl mit der optischen wie auch
mit der chemischen, kolloid-chemischen und
mikrobiologischen Sauberkeit. Gerade diese drei
letztgenannten Themen haben heute einen sehr
hohen Stellenwert gewonnen, nicht nur im
Bereich der Nahrungsmittelverpackung. Zuerst
wurden die GrdBenbereiche von optischen
Inhomogenitaten sowie die Effektivitdit der Pro-
zeBbausteine zu deren Beseitigung aufgezeigt.
Hier ist die Flotation fiihrend. Aber auch die
Dispergierung leistet einen wesentlichen Beitrag,
indem sie konventionelle Druckfarben unter die
Sichtbarkeitsgrenze zerkleinert und Tonerpartikel
flotierbar macht. Am Beispiel eines 3-Loop-
Systems wurde erldutert, wie aus Biiroaltpapieren
ein Sekundarfaser-Rohstoff mit Zellstoffqualitét
erzeugt werden kann. Der Auflistung nachweis-
barer chemischer Inhaltsstoffe mit Angabe ihrer

In seinem Beitrag ,Flotationsdeinking - eine
Schliisseltechnologie fiir WeiBe und Sauberkeit”
zeigte Herbert Britz zuerst die verschiedenen
moglichen Verfahrensprinzipien einer Flotation
und die daraus resultierenden Vor- und Nachteile
auf. So wird z.B. beim Flotieren im Zentrifugalfeld
mit steigender Zentrifugalbeschleunigung der
WeiBgrad gegeniiber den herkdmmlichen Appara-
ten noch weiter gesteigert, weil das abscheidbare
PartikelgroBenspektrum nach unten hin erweitert
wird. Andererseits verringert sich die Breite die-
ses Spektrums ganz deutlich, sodaB die Effekti-
vitdt im Bereich der gréBeren Partikel dramatisch
abnimmt.

Die EcoCell als Synthese der friiheren E-Zelle
(Voith) und der CF-Zelle (Sulzer) verbindet die
betriebstechnischen und technologischen Vorteile
ihrer Vorgdnger. Die technologischen Vorteile
kommen sowohl beim Einsatz in der Primér- als
auch in der Sekundérflotation zum Tragen. Sie
beziehen sich auf die hohe Schmutzpunkt- und

Zur Bestimmung des bei der Flotation erreich-
baren WeiBgrades fiir eine bestimmte Rohstoff-
mischung wird meist eine Laborflotation einge-
setzt.

Wegen der Wichtigkeit einer solchen Stan-
dardreferenz hat Voith Sulzer eine neue Labor-
flotationszelle entwickelt, die in ihrer Betriebs-
weise wie in ihren Ergebnissen sehr praxisnah
arbeitet.

Herkunft wie auch ihrer Problemaktualitdt folg-
ten Angaben, welche ProzeBschritte zu ihrer
Abscheidung am erfolgreichsten sind. Hier sind
es vor allem die Wasche, mit entsprechender
Nachbehandlung des Filtrates, und die Flotation.
Die Auflistung der relevanten Mikroorganismen
schloB die Beschreibung ihrer Auswirkung auf
den PapierherstellungsprozeB wie auch auf den
Verbraucher ein. Hier wird ein integrierter
ProzeBbaustein zur Entkeimung vorgeschlagen.

Zur Beseitigung von Schwierigkeiten durch
ungeniigende  kolloid-chemische  Sauberkeit
werden heute hdufig diese Substanzen mit Hilfe
polymerer Fixiermittel auf den Fasern fixiert und
mit dem Fertigprodukt ausgetragen. Vorrangig
wird jedoch empfohlen, den Stoff vor der
Papiermaschine abzupressen und anschlieBend
die kolloidalen Substanzen aus dem Filtrat zu
entfernen.

Sticky-Reduzierung, den groBen WeiBgradan-
stieg und die deutliche Reduzierung des Faser-
gehaltes im Schaum der Sekundarzelle. Durch
eine Steuerung des Uberlaufes der Sekundarzel-
le kann auch eine wirtschaftliche Teilentaschung
der Suspension durchgefiihrt werden. Die groB-
te derzeit gelieferte Anlage ist fiir eine Kapazitdt
von 675 t/d ausgelegt. Das Herzstiick der Eco-
Cell ist der 4-stufige Mikroturbulenzerzeuger. Er
ist selbstansaugend und erlaubt ein hohes Volu-
menstromverhdltnis von ProzeBluft und Suspen-
sion. Er weist Zonen unterschiedlicher Mikrotur-
bulenz auf und erzeugt damit ein breites
GroBenspektrum der Luftblasen. Das wiederum
fiihrt zu einem breiten GrdBenspektrum der
abscheidbaren Stérstoffe. Es wird ein Umrist-
satz angeboten, mit dem auch é&ltere E-Zellen
oder Rohrzellen auf EcoCell umgebaut werden
konnen. So werden auch bei bestehenden Anla-
gen das technologische Ergebnis verbessert
oder ihre Kapazitdt erhoht, der Faserverlust ver-
ringert und Energie eingespart.
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Druckdispergierung
Konventionelle Bieiche
MC-Druckbleiche

FC- (geplany)

5 T p
Steig- Piropfschnecke
schnecke, Heizschnecke
WV
2,
Knet-

»Dispergierung — der ProzeBschritt zur Verbes-
serung der optischen Eigenschaften hief der
Vortrag von Volker Niggl. Er zeigte auf, wie viel-
faltig die Aufgaben des Dispergiersystems sind:
Restliche Schmutzpunkte und Stickies dispergier-
bzw. flotierbar machen, auf den Fasern verbliebe-
ne Druckfarben abldsen, Bleichhilfsstoffe einmi-
schen, Katalasen zerstéren, die Keimzahl reduzie-
ren, Fasern technologisch behandeln oder im
Sonderfall auch StrichgrieB zerkleinern. Fir die
Erfillung dieser Aufgaben stehen der Scheiben-
Disperger und der Knet-Disperger zur Verfiigung.
Hinsichtlich Schmutzpunktreduzierung sind beide
Maschinen hocheffizient. Bei konventionellen
Druckfarben hat der Scheiben-Disperger leichte
Vorteile, bei Laserdruckpartikeln der Knet-Disper-
ger. Fiir beide Maschinen steigt der Effekt mit der
eingebrachten spezifischen Arbeit. Diese wird
beim Scheiben-Disperger durch die Garniturwahl
und die ProzeBstoffdichte vorab eingestellt und
iiber den Garniturabstand geregelt. Beim Knet-
Disperger wird durch Anzahl, Anordnung und
Geometrie der Zahnbestiickung sowie der Stoff-
dichte die aufgenommene spezifische Arbeit
beeinfluBt. Geregelt wird sie einfach durch Dros-
selung am Auslauf. Beide Maschinentypen sind

Volker Gehr mit seinem Vortrag ,,Die Bleiche von
Sekundérfaserstoffen - was kann die weiBe
Magie?“ beschloB den Themenkreis optische
Sauberkeit. Er nannte als Hauptaufgabe der oxida-
tiven Bleiche die Erhéhung des WeiBgrades durch
Faseraufhellung, die der reduktiven Bleiche die
Farbortkorrektur und Erhéhung des WeiBgrades
durch Entfernung von Farbstoffen. Er zeigte den
WeiBgradgewinn, den Haupteffekt, die Betriebs-
parameter und einzusetzenden Maschinen fiir die
konventionelle chlorfreie Bleiche von Sekundér-
fasern auf.

Bei der Peroxid-Bleiche werden schddliche Zerset-
zungsreaktionen durch Schwermetalle, Katalase,
Reduktionsmittel und CSB hervorgerufen. Hierfiir
wurden jeweils Losungsmaoglichkeiten angegeben.

Als Beispiel fiir die zweistufige Bleiche oxidativ —
reduktiv wurde ein Aufbereitungssystem fiir auf-
gebesserten Zeitungsdruck diskutiert und auf die
Wichtigkeit der Wasserkreislauftrennung hinge-
wiesen. Die Bleichfolge reduktiv — oxidativ wur-
de am Beispiel eines 3-Loop-Systems zur Herstel-
lung von Zellstoffqualititen aus Biiroaltpapieren
dargestellt. Hier ist eine konsequente Wasser-
kreislauftrennung unabdingbar fiir den technolo-
gischen Erfolg und die Wirtschaftlichkeit. Hin-
sichtlich der ,nicht-konventionellen* Bleiche von
Sekundérfasern mit Hilfe von Sauerstoff wurden

fiir eine maximale Leistung von 2500 kW ver-
figbar bei einer Maximalkapazitdt von jeweils
700 t/d. Nur der Scheiben-Disperger wird auch
bei Temperaturen iiber 100°C eingesetzt. Aller-
dings sollte aus Kostengriinden nur so hoch wie
unbedingt notig aufgeheizt werden, was eine
Darstellung der Betriebskosten unterschiedli-
cher Dispergieranlagen aufzeigte. Mit steigender
ProzeBtemperatur werden beim  Disperger
Schmutzpunkte stérker reduziert, die ReiBldnge
sinkt. Der Scheiben-Disperger wird bei Tempe-
raturen dber etwa 85°C betrieben, der Knet-
Disperger kann auch ,kalt“ gefahren werden, da
er auch bei dieser ProzeBtemperatur faserscho-
nend arbeitet. Scheiben-Disperger und Knet-
Disperger sind gleichwertig, wenn es um die
Ablésung von Druckfarben und Einmischung
von Bleichchemikalien zur WeiBgraderh6hung
geht. In der Zusammenfassung wurde nochmals
auf die jeweiligen Stdrken der beiden Disper-
giermaschinen eingegangen, ihre typischen
Betriebsbedingungen fir die einzelnen Einsatz-
félle aufgelistet und Empfehlungen fiir den Ein-
satz in den unterschiedlichen Stoffaufberei-
tungssystemen gegeben.

typische ProzeBparameter und zu erwartende
Ergebnisse angegeben, welche bei holzhaltigen
und bei holzfreien Rohstoffen sehr unterschied-
lich ausfallen kénnen. Unterschieden wurde in
Betriebsweisen mit hohem Alkali-Einsatz bei
gleichzeitig hohen Temperaturen und solchen
mit niedrigem Alkali-Einsatz und niedrigen Tem-
peraturen bei gleichzeitiger Peroxid-Zugabe.

Bei der Bleiche von Sekunddrfasern mit Ozon
sind WeiBgradsteigerungen bis zu 20 Punkten
maglich, sie ist jedoch auf nahezu holzstofffreie
Rohstoffe beschrankt. Andererseits stellt Ozon
das wirksamste aller chlorfreien Bleichmittel
dar, wenn es darum geht, Farbstoffe und opti-
sche Aufheller zu deaktivieren oder die Wirkung
von ungebleichten Kraftzellstoffasern zu vermin-
dern.

Im Systemtechnikum von Voith Sulzer kénnen
die konventionellen Bleichen mit Peroxid,
Dithionit und FAS sowohl im Hochkonsistenz-
als auch im Mittelkonsistenzbereich durchge-
fuhrt werden. Daneben besteht die Mdglichkeit,
eine Sauerstoffbleiche und eine peroxidverstark-
te Sauerstoffstufe im Mittelkonsistenzbereich
durchzufiihren. Ein weiterer Ausbau auf HC-
Druckbleiche ist geplant.
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—CSBin it von der Krei:

CSB-Reduzierung im PM-Loop

 Einbindung einer HC-Eindickung

5000
am Ende der Stoffaufbereitung

4000 « Wasserfiihrung im Gegenstrom

3000 Loop Il Loop Il
—» Reduzierung des spezifischen
2000 Abwasseranfalls bei gleichem
PM-Loop CSB-Niveau im PM-Loop

1000
¥ —» Loop 1-ProzeBwasser mit

PMLoop héchstem CSB-Niveau zur

biologischen Kiarung

chemischer Sauerstoffbedarf [mg/l]
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Ubergabestoffdichte zum PM-Loop
12,0% 30,0%

spez. Abwasseranfall: 5,0 I/kg

Heutige Anlage (nach Umbau)

PM-Loop

Wir erwarten: Verbesserung der Papierqualitat

Vorteile bei der Verarbeitung

v v v

Verringerung des Reinigungsaufwands an der PM

Im letzten Block des Vortragstages wurden
,Systeme” als Gesamtschau der bisher eher auf
die einzelnen ProzeBabschnitte bezogenen Infor-
mationen diskutiert. Dietmar Borschke definierte
zu Beginn seines Beitrags ,Systemkonzeptionen
- ein komplexes Puzzle fiir die gesamte ProzeB-
technologie“ die unterschiedlichen technologi-
schen Zielsetzungen bei ,weiBen“ und ,braunen®
Aufbereitungssystemen. Dann stellte er eine Anla-
genkonzeption fiir aufgebesserten Zeitungsdruck
vor und zeigte den Verlauf der Sauberkeit —
Sticky-Flache, Schmutzpunktfliche und WeiBgrad
— (ber den ProzeB auf. Hinsichtlich ProzeBwas-
serfihrung wurde der CSB in Abhédngigkeit vom
spezifischen Abwasseranfall dargestellt. Zur CSB-
Reduzierung im PM-Loop wird eine HC-Ein-
dickung am Ende der Stoffaufbereitung sowie eine
konsequente Anwendung des Gegenstromprinzips
bei der Wasserfiihrung empfohlen. Dabei wird das
ProzeBwasser mit dem héchsten CSB-Niveau aus
dem ersten Loop zur biologischen Kldrung aus
dem ProzeB entfernt. Anlagen dieser Konzeption
werden heute mit einer spez. Abwassermenge von
8 bis 10 I/kg betrieben und weisen dabei im
PM-Loop einen CSB von etwa 1000 mg/I auf. Als

Der zweite Gastreferent der Vortragsreihe, Helmut
Berger von der Wepa Papierfabrik Giershagen,
setzte mit seinem Beitrag ,Scharfe Technik fiir
weiche Produkte - Umsetzung von Praxiserfah-
rungen in einer Tissue-Anlage“ den SchluBpunkt
des Vortragstages.

Nach der Vorstellung des Werkes und der Wepa-
Initiative ,Recyclingpapier mit dem 100% ge-
schlossenen Kreislauf“ definierte er die Griinde,
warum bei Wepa eine stdndige Weiterentwicklung
in der Stoffaufbereitung stattfindet: Anpassung an
die Anderungen der Altpapierqualitdt, Steigerung
der PM-Produktivitdt und Reduzierung von Verar-
beitungsproblemen. Hierbei nannte er die Sticky-
Reduzierung als eines der Hauptaufgaben, obwohl
kein direkter, meBtechnisch erfaBbarer Zusam-
menhang zwischen Produktionsproblemen einer-
seits und der Sticky-Flache im Fertigstoff anderer-
seits feststellbar war. Die Aufriistung der Stoff-
aufbereitung der PM 4/7 wurde vorbereitet durch
Analyse der Anlage 4/7, durch Auswertung von
Erfahrungen aus der Anlage 5 sowie durch geziel-
te Versuche im Systemtechnikum von Voith
Sulzer in Ravenshurg. Die Anforderungen an den
Fertigstoff fiir die Tissue-Produktion sind hoch,
einmal hinsichtlich der Runnability der Papier-
maschinen und der Verarbeitungsmaschinen, vor
allem aber wegen der geforderten Endprodukt-
eigenschaften wie WeiBe, Schmutzpunkte, Festig-

Beispiel fiir die Verpackungspapierherstellung
wurde die Anlagenkonzeption fiir ein 2-Loop-
System zur Aufbereitung von Testliner vorge-
stellt. Hier wurde der Verlauf der Sticky-Flache
und des Stippengehaltes iiber den ProzeB auf-
gezeigt. Der Vergleich des aufwendigeren
2-Loop-Systems mit einem kostengiinstigeren
1-Loop-System ergab die Empfehlung, das
2-Loop-System zu wahlen und die Sortierung im
Konstanten Teil nur als ,Polizist” zu betreiben.
Mit dem 2-Loop-System wird der ProzeB und
die Produktqualitdt technologisch und technisch
besser steuerbar. So werden die hoheren Inve-
stitions- und Betriebskosten durch einen besse-
ren Papiermaschinenwirkungsgrad tiberkompen-
siert. AbschlieBend wurden folgende Aussagen
zur Wasserfithrung und zum spez. Abwasseran-
fall bei Testliner- und Flutinganlagen gemacht:
Wasserkreisldufe mit integrierter biologischer
Kldrung arbeiten mit geschlossener Wasser-
fiihrung bei einer zu behandelnden ProzeBwas-
sermenge von etwa 3 bis 4 I/kg Fertigstoff und
einem resultierenden CSB von unter 10000 mg/I
zufriedenstellend hinsichtlich  beherrschbarer
Anlagenzustidnde und guter Produktqualitat.

keit und Volumen. Entsprechend effektiv mufB
die Stoffaufbereitung arbeiten, um aus einem
Altpapierrohstoff mit sehr breitem Bereich sei-
ner wesentlichen Eigenschaften einen Fertigstoff
mit eng definierten, hohen Qualitdtsanforderun-
gen zu erzeugen. Die Verbesserungen bezogen
sich auf eine scharfere Sortierung im MC-
Bereich. Hier wurde die Lochsortierung von
1,6 mm auf 1,2 mm heruntergenommen und
eine zusatzliche Schlitzsortierung mit 0,2 mm
Schlitzweite eingebracht. Zudem wurde bei der
LC-Feinsortierung die Schlitzweite der Siebkdr-
be von 0,25 mm auf 0,15 mm reduziert. Ein
VarioSplit neuester Bauart stellt einen erhdhten
Austrag an Asche und Feinstoffen und damit
eine weitere Verbesserung der Produktqualitdt
sicher. Erwartet wurden eine weitere Verbesse-
rung der Papierqualitdt, Vorteile bei der Verar-
beitung und eine Verringerung des Reinigungs-
aufwandes an der Papiermaschine.

Die verbesserte Anlage 4/7 ging im Marz 97 in
Betrieb. Bereits im Rahmen dieses Vortrages
konnte berichtet werden, daB der Anlauf erfolg-
reich war. Die ersten Ergebnisse zeigten, daB
diese Investition die hohen Erwartungen erfiillt.
So konnte z. B. die Sticky-Flachenreduzierung in
der Stoffaufbereitungsanlage von 88% auf 97%
gesteigert werden.
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Die Sortierung ist ein
wesentlicher ProzeBschritt
in der Stoffaufbereitung.
Das gilt inshesondere
auch fiir die Entfernung
von Stickies aus dem
Rohstoff. Dieser Beitrag
soll in einem kurzen
Streifzug wesentliche
Aspekte der Sortierung
beleuchten. Dabei werden
zunéchst Grundlagen zu
den Wirkungsmechanis-
men in einer Sortier-
maschine erldutert.

Anschliefend wird das
modulare Sortiermaschi-
nenkonzept von Voith
Sulzer vorgestellt, das
die verschiedensten
Anwendungs- und Einsatz-
moglichkeiten beriicksich-
tigt. Im dritten Teil dieses
Beitrages wird diskutiert,
wie durch die geschickte
Einbindung von Sortier-
maschinen in Systemkon-
zepte ein breites Spek-
trum an Sortieraufgaben
geldst werden kann.

NEUES AUS

Sortierung — ein Werkzeug zur Sticky-Entfernung

Grundlagen

Betrachtet man die Wirkungsmechanis-
men der Sortierung, so ist zundchst offen-
sichtlich, daB die GroBe der Teilchen, die
aussortiert werden sollen, in unmittelba-
rem Zusammenhang steht mit der GroBe
der verwendeten Sortieréffnung. Fir die
Sortierung von Stickies ist nicht nur deren
GroBe von erheblichem EinfluB auf die
Sortierbarkeit sondern auch ihre Geome-
trie — handelt es sich um eher kugelige
oder eher flachige Teilchen — und ihre
Verformbarkeit. Diese drei Eigenschaften,
GroBe, Geometrie und Verformbarkeit,
sollen nun in ihrer Auswirkung auf das
Sortierergebnis niher betrachtet werden:
Um ein besseres Sortierergebnis zu errei-
chen, werden immer engere Schlitze ein-
gesetzt, mit dem Ziel, immer noch kleine-
re Teilchen abzuscheiden. Da Stickies und
Fasern keine kugelige Partikel sind, spielt
ihre Ausrichtung durch die Strémung in
einer Sortiermaschine eine wichtige Rolle.
MeBergebnisse zu diesem Sachverhalt
sind in Abb. 1 aufgetragen. Man erkennt,
daB trotz verschiedenen Schlitzweiten mit
unterschiedlichen Sieboberflaichen die
gleichen Wirkungsgrade erreicht werden
konnen. Die Parameter Schlitzweite und
Siebprofilierung beeinflussen folglich den
Wirkungsgrad genauso wie den maximal
maoglichen spezifischen Volumenstrom
fiir ein Sieb in einem definierten Anwen-

dungsfall und die Betriebssicherheit. Alle
diese EinfluBgréBen missen bei der Aus-
wahl von Sieben beriicksichtigt werden.

Ein groBer Teil der Stickies ist verformbar
und die verformbaren Stickies sind pro-
blematischer als starre, da sie durch eine
Sortier6ffnung hindurchgepreBt oder so-
gar zerkleinert werden konnen. Deshalb
sind vorangeschaltete Maschinen und die
Sortiermaschinen selbst so zu gestalten
und zu betreiben, daB Stickies nicht
unnotig verformt oder zerkleinert werden.
Das bedeutet, daB die Scherkrafte und die
Druckkréfte, die in der Maschine auf die
Teilchen einwirken, gering gehalten wer-
den missen. In Abb. 2 ist zunédchst der
EinfluB der Stoffdichte auf die in der
Maschine auftretenden Scherspannungen
aufgetragen. Der Bereich, in dem durch
die auftretenden Scherkrdfte mit einer
Zerkleinerung von Toner- und Klebstoff-
partikeln zu rechnen ist, ist rot unterlegt.
Dies hat fiir eine typische Konfiguration
zur MC-Sortierung zur Folge, daB bei
Stoffdichten iiber etwa 2,5% eine erhdhte
Verformung und Zerkleinerung von
Stickies auftreten und das Sortierergebnis
damit schlechter werden kann.

Fiir die Druckkrafte, die in der Sortierma-
schine auftreten, ist vor allem der Rotor
verantwortlich. Mit einer neuen MeB-
methode sind wir seit einiger Zeit in der
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DEN DIVISIONS

Abb. 1:
EinfluB von Schlitzweite und Siebober-

flichenprofil.

Abb. 2:
Scherbeanspruchung in Sortiermaschinen.
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Lage, die lokalen Siebdurchtrittsge-
schwindigkeiten und damit die lokalen
Druckverhdltnisse wahrend des Betriebes
einer Sortiermaschine mit hoher rdum-
licher und zeitlicher Auflésung dreidimen-
sional zu messen. In den Abb. 3 und 4 sind
derartige MeBergebnisse dargestellt. Fiir
einen Foil-Rotor und einen Stufen-Rotor
sind dort die normierten Siebdurchtritts-
geschwindigkeiten (ber einer Rotorum-
drehung aufgetragen. Man erkennt die
Unterschiede zwischen Foil- und Stufen-
rotor, wobei beim Stufenrotor (MC-Rotor)
die Durchtrittsgeschwindigkeiten bei glei-
chem volumetrischem Durchsatz deutlich
groBer sind als beim Foil-Rotor.

Maschinen
Diese grundlegenden Uberlegungen sowie
die folgenden betrieblichen Randbedin-
gungen missen nun in die Herstellung
und in den Betrieb von Sortiermaschinen
einflieBen. Die Sortierungen einer ,klassi-
schen” Altpapier-Aufbereitung lassen sich
in folgende Subsysteme aufteilen, wobei
jedes Subsystem einer auf die jeweiligen
Belange speziell zugeschnittenen End-
stufe bedarf:

Vorsortierung im MC-Bereich beste-

hend aus einer Loch- und Schlitzsor-

tierung

Feinsortierung im LC-Bereich mit fei-

nen Schlitzen
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I Konstantteilsortierung, wo beispiels-
weise die Runnability der Papier-
maschine vorrangig berlicksichtigt
werden mufB. Dort werden sowohl
Loch- als auch Schlitzkérbe eingesetzt,
wobei der derzeitige Trend ebenfalls
eindeutig hin zu feinen Schlitzen geht.

Die Qualitat des Produktes wird dabei vor-
wiegend in der Feinsortierung durch den
Einsatz von feinen Schlitzen bestimmt.
Zum Betrieb von Sortiermaschinen mit
feinsten Schlitzen muB jedoch ein ent-
sprechend préparierter, d.h. ,entflockter”
Stoff vorliegen. Nur dann kénnen die ein-
zelnen Fasern derartige Schlitze passie-
ren. Diese ,Verflissigung” des Stoffes
1aBt sich auf zwei Arten erreichen: Ent-
weder man sortiert im LC-Bereich oder
man bringt hohe Energiemengen ein und
sortiert im MC-Bereich.

Ein hoher Energieeintrag und hohe Turbu-
lenz wirkt sich jedoch, wie schon gezeigt,
(Abb. 2) sehr negativ auf die Kleber-
abscheidung aus.

Rotoren

In einer ausgedehnten Versuchsreihe
haben wir unterschiedliche Rotoren bei
ansonsten gleichen Bedingungen unter-
sucht und ihre Auswirkung auf den
Durchsatz Abb. 5, den Energieverbrauch
und natiirlich den Sortiereffekt Abb. 6
gemessen. Abb. 6 zeigt die Reduzierung
beziiglich Stérstoffen und Stickies fiir den
Bump-Rotor und den Foil-Rotor. Aufféllig
ist die hohe Stdrstoffreduzierung des
Bump-Rotors, einem ,Quirl“-Rotor, die
fast das Niveau des stromungsoptimier-
ten Foil-Rotors erreicht. Die Ergebnisse
fir Stickies machen deutlich, daB die
Sticky-Abscheidung anderen  Gesetz-
maBigkeiten folgt als die Abscheidung

Abb. 3:
Normierte Siebdurchtrittsgeschwindigkeiten
mit Foil-Rotor.

Abb. 4:
Normierte Siebdurchtrittsgeschwindigkeiten
mit Stufen-Rotor.
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Abb. 5:

Durchsatzgrenze verschiedener Rotoren
in Abhédngigkeit von der Rotorumfangs-

geschwindigkeit.

Abb. 6:

EinfluB des Rotor-Wirkprinzips auf die
Abscheidung unterschiedlicher Stérstoffe.

Abb. 7:
Rotortypen.
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relativ formstabiler Partikeln. Im Gegen-
satz zum Foil-Rotor féllt mit dem Bump-
Rotor die Sticky-Abscheidung gegeniiber
der Stérstoff-Reduzierung sehr deutlich
ab, was eine Folge der hohen erforder-
lichen Rotorumfangsgeschwindigkeit mit
dem Bump-Rotor im MC-Bereich ist. Auch
dies bestdtigt nachdriicklich den in Abb.2
dargestellten Zusammenhang, daB ver-
formbare Teilchen wie Stickies selbst mit
feinsten Schlitzen nicht effizient im hdhe-
ren Stoffdichtebereich (> 2,5%) abge-
schieden werden kénnen.

Die Aufgabe von Sortierern besteht nicht
allein in der Abscheidung von Stickies.
Deshalb werden die Einsatzbereiche der
in Abb. 7 gezeigten Voith Sulzer-Rotoren
vorgestellt:
M Lobed-Rotor (MC-Sortierung):
Ein Rotor fiir das ,Grobe“, primér in der
Loch-Vorsortierung.
M Bump-Rotor (MC-Sortierung):
Sein Haupteinsatzgebiet ist die MC-
Schlitzsortierung. Er ermdglicht ver-
héltnismédBig hohe Wirkungsgrade,
bendtigt jedoch hohe Rotorumfangsge-
schwindigkeiten.

—_—

Foil-Rotor
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Stufen-Rotor (MC-Sortierung):

Sowohl in der Loch- wie auch in der
Schlitzsortierung geeignet. Er entlastet
unter anderem die Nachfolgestufen.
Foil-Rotor (LC-Sortierung):

Einsatz in der Feinsortierung und im
konstanten Teil. Er ermdglicht eine
sehr schonende Sortierung bei sehr
geringem Energiebedarf.

Siebkdrbe

Faserverlust und Fraktioniereffekt werden
erheblich von der Schlitzweite und von
den Oberflaichenprofilen der Siebkorbe
beeinfluBt. Messungen in einer Deinking-
anlage zeigen, daB mit abnehmender
Schlitzweite der Eindickfaktor (iberpro-
portional ansteigt. Dies ist in Abb. 8 dar-
gestellt. Bei gleicher volumetrischer
Abzugsmenge wirken sich hier schon
kleinste Schlitzweitenverdnderungen dra-
matisch auf die Rejectmengen aus. Dabei
sind die beschriebenen Anderungen der
Schlitzweite in der GréBenordnung der
Toleranzen fir Profilstdbe (gréBer als
0,01 mm).

Je feiner die Schlitze werden, desto wich-
tiger wird auch die Oberfldchenprofilie-
rung fir die Funktion der Sortiermaschine
und desto empfindlicher sind die Reaktio-
nen auf VerschleiB. Dies demonstriert das
in Abb. 9 vorgestellte Beispiel.

Zu sehen ist die Oberflachenstruktur ein-
und desselben Siebkorbes neu und nach
mehrmonatigem Dauerbetrieb in einem
stark mit Sand belasteten Medium. Man
sieht, daB im Laufe der Zeit die Oberfldche
abgetragen wird, die Schlitzweite hinge-
gen konstant bleibt. Als Folge steigt der
Eindickfaktor und damit der Fraktionier-
effekt bei ansonsten vdllig identischen

Abb. 8:
EinfluB der Schlitzweite auf Eindickfaktor
(Fraktioniereffekt).

Abb. 9:
EinfluB der Oberflachenprofilierung auf
Betriebsverhalten und Wirkungsgrad.

Abb. 10:

Gehduse MultiSorter,

links: konische Gehéduseform,

rechts: ,Fischmaul“-Durchlaufstutzen.
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D Abnehmende Schlitzweite fihrt zu Gberproportionalem Anstieg des Eindickfaktors
Verhdltnis: Uberlaufkonsistenz zu Einlaufkonsistenz

D Kleinste Abweichungen der Schlitzweite fiihren zu dramatischen Verédnderungen
der Anlagebedingungen und technologischen Ergebnisse

Siebkorb // 0,25 mm neu

Cy

verschlissen

Eindickfaktor = F 1,12 1,45
Sticky-Flachenreduzierung 69,3 % 79,9 %
Sticky-Anzahlreduzierung 48,5 % 65,6 %

D Abnehmende Oberfldchenprofilierung verandert das Betriebsverhalten, reduziert den Durchsatz,
erh6ht den Eindickfaktor (=> hohere Uberlaufrate) und den Wirkungsgrad.

Bedingungen an. Die Sticky-Abscheidung
erhoht sich liberdeutlich.

Gehéduse

Eine weitere wichtige Komponente eines
Sortierers stellt das Gehduse dar, das
zumeist beziiglich seines Einflusses auf
den Sortierbetrieb unterschatzt und des-
halb auch oft zum reinen ,Werkzeughal-
ter* abqualifiziert wird.

Bisherige, meist zylindrische Gehduse-
formen verursachen, wie unsere jingsten
DurchfluBmengen am Sieb ergaben,
sehr unterschiedliche Drehstromungsge-
schwindigkeiten Gber den Umfang und die
Hohe des Siebkorbes. Die RechengroBe
~mittlere Siebdurchtrittsgeschwindigkeit®
ist nur ein theoretischer Wert, welcher mit
der Praxis so gut wie nichts zu tun hat.
Tatsdchlich treten lokal, je nach Geo-
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metrie des Ein- und Auslaufs bis zum
10fachen der mittleren Geschwindigkeit
auf und an anderen Stellen dafiir sogar
Riickstromungen von der Gutstoffseite.
DaB dies nicht optimal fiir das Sortier-
ergebnis sein kann ist einleuchtend.

Voith Sulzer hat deshalb mit Hilfe auf-
wendiger Computersimulationsprogram-
me, gestiitzt von den neuesten MeBergeb-
nissen, ein Sortiergehduse entwickelt,
welches wesentlich zur VergleichmaBi-
gung der Stromungsvorgdnge am Sieb
beitrdgt. Dieses neue Gehduse wird
zukiinftig fir alle unsere Sortierer sowohl
im Diinnstoffbereich wie auch bei mittle-
rer Stoffdichte eingesetzt werden. Es ist
der Grundbaustein der neuen Multi-Sor-
tiererfamilie. Beim Einsatz im Konstantteil
hat es sich bereits als MultiScreen MSA
mehrfach bestens bewéhrt und ist so
gestaltet, daB nahezu tberall im Gutstoff-
raum anndhernd gleiche Stromungs-
geschwindigkeiten  auftreten.  Diese
schweiBtechnisch recht anspruchsvolle
Konstruktion diente als Vorbild fiir die
neue Drucksortierergeneration, den Multi-
Sorter. Abb. 10 zeigt die wesentlichen
Gehdusemerkmale: Das Gehduse st
konisch ausgebildet und erweitert sich
von oben nach unten, so daB auf dem

Niveau des Gutstoffstutzens das groBte
Gehdusevolumen zur Verfligung steht.
Der Gutstoffstutzen ist als ,Fischmaul®
ausgebildet, also mit einem sehr groBen
Gehduseanschnitt, der ebenfalls fiir eine
VergleichméBigung der Strémung sorgt.
Dies erlaubt den Einsatz sanfter Rotoren
oder entsprechend hohe Durchsétze.

Das MultiSorter-Gehduse ist Teil unseres
neuen, modularen Sortiermaschinenkon-
zeptes, der ,Multi“-Familie. Betrachtet
man die verschiedenen Sortieraufgaben
im MC- und LC-Bereich: den Konstanten
Teil, die Fraktionierung, die Holzstoff- und
Zellstoffsortierer sowie die Endstufen, so
ergibt sich unter Einbeziehung der
MaschinengréBen eine sehr hohe Gesamt-
zahl von Einzelmaschinen, zusammen mit
Drehzahlvarianten mehr als 150 Aus-
fiihrungen, ohne Beriicksichtigung der
auBerdem noch hinzukommenden Siebva-
rianten. Durch die konsequente Abstim-
mung der einzelnen Elemente in einem
Baukastensystem kann mit dberschauba-
rem Aufwand diese groBe Variantenviel-
falt verwirklicht werden.

Soistes durch geschickte Anordnung und
Kombination der einzelnen Module mdg-
lich, nahezu fiir jede Aufgabe ein maBge-

schneidertes Aggregat mit einem kosten-
maBig vertretbaren Aufwand bereitzustel-
len. Und das alles ohne technologische
EinbuBen.

Systeme

Die Gestaltung von Sortiersystemen,
sowohl in Teilabschnitten als auch in
Gesamtsystemen, wird durch viele tech-
nologische und anlagentechnische Rand-
bedingungen beeinfluBt. Wegen der
unterschiedlichen Rohstoff- und Fertig-
stoffanforderungen handelt es sich immer
um kundenspezifische Losungen.

Analysen von Systemen sind einerseits
wegen des Sortiereffektes wichtig, aber
auch beziliglich der Betriebssicherheit,
inshesondere bei feinsten Schlitzen. Dazu
sind in Abb. 11 Faserbilder vom Uberlauf
einer ersten Sortierstufe mit 0,1 mm
Schlitzweite aus einer Deinkinganlage mit
holzhaltigem Rohstoffeintrag dargestellt.
Im gleichen MaBstab ist ein C-bar-Sieb-
korbausschnitt mit 0,1 mm Schlitzweite
dargestellt. Es leuchtet ein, daB die gro-
ben Faserbiindel nicht oder nur sehr
schwer diese feinen Schlitze passieren
konnen, wodurch sich ein hoher Fraktio-
niereffekt ergibt. Diese groben Faserbiin-
del stammen vorwiegend aus dem TMP-
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Anteil des Zeitungsdrucks. Ahnlich grobe
Faserbestandteile sind auch in braunen
Rohstoffen enthalten. Dies zeigt, daB die
minimal magliche Schlitzweite und die
Systemauslegung nicht nur im Hinblick
auf die Schmutzriickhaltung, sondern
auch mit Riicksicht auf den Faserstoffcha-
rakter ausgewdhlt werden muB. Siebkdrbe
mit 0,1 mm Schlitzweite sind bei holzfrei-
en DIP-Stoffen aber méglich, wie das Bei-
spiel in einer groBen europdischen DIP-
Anlage zeigt, in der eine Sortierung von
Voith Sulzer mit 0,1 mm-Schlitzen erfolg-
reich betrieben wird.

Sind derartig feine Schlitze wegen des
Faserstoffcharakters nicht méglich, kon-
nen maximale Wirkungsgrade nur durch
die geeignete Auswahl von Schaltungen
bzw. Gestaltungen von Gesamtsystemen
erzielt werden. D.h. im Prinzip durch Hin-
tereinanderschalten von mehreren Sortie-
rungen. Wir haben verschiedene Schal-
tungen untersucht und durch ergdnzende
Anwendung von Computersimulations-
programmen die vielen Messungen analy-
siert, insbesondere im Hinblick auf
Stickies und feine Schlitze, denn der Wir-
kungsgrad ist abhdngig von der Partikel-
art und von der Auslegung der Maschinen.

Prinzipiell muB ein hoher Wirkungsgrad
durch gréBeren Aufwand erkauft werden.
So bedeutet beispielsweise eine Kaska-
den- oder auch eine A-B-Schaltung einen
gr6Beren Aufwand als eine einfache Vor-
waértsschaltung, dafiir aber auch einen
hoheren Wirkungsgrad. Dies und die Ein-
bindung in ein Gesamtsystem bzw. die
Reihenfolge der Teilsysteme ist sehr
wichtig  fir die Betriebssicherheit.
Abb. 12 zeigt derzeit (bliche Gesamt-
sortierkonzepte bei Deinkingstoff im

Abb. 11:
GréBenvergleich von h’h Deinkingstoff mit
C-bar-Profil.

Abb. 12:
Ubersicht iiber Sortiersysteme in
Deinkinganlagen.

MC-Loch LC-Schlitz KT-Loch/Schlitz
Dinnstoff- ° = P
Schlitzsortierung ©° :I L h~77% B
B14 /10,15
MC-Loch MC-Schlitz KT-Loch/Schlitz
Mittelstoffdichte- 0 P 1 \ P
Schlitzsortierung ° L, h ~ 55% L,
B14 /10,2
Mittelstoffdichte- MC-Loch MC-Schlitz LC-Schlitz KT-Loch/Schlitz
und Diinnstoff- [ oo°° pd //:Ih ~79% s
Schlitzsortierung = 4 4 =
B 1,4 /10,2 /10,15
AB MC-Loch LC-Schlitz KT-Loch/Schlitz
]
Diinnstoff- o° A,“H8B, h ~ 81% v/
Schlitzsortierung [°° A ) 4 ’ 4

B14

Uberblick. In allen Deinkinganlagen ist
immer eine MGC-Lochsortierung  mit
hohem Sortiereffekt fiir den groben
Schmutz im Stoff die Voraussetzung fiir
den erfolgreichen Einsatz einer Schlitz-
sortierung. Die eigentliche  Sticky-
Abscheidestufe sind aber die Schlitzsor-
tierungen mit Schlitzweiten von 0,15 mm

/10,15 h = Sortierwirkungsgrad .

und in Sonderféllen auch kleiner. Wir
sehen vorzugsweise eine LG-Schlitzsor-
tierung fiir die Sticky-Abscheidung vor,
weil durch die Anwendbarkeit der scho-
nenden Foil-Rotoren bei niedrigen Stoff-
dichten héchste Wirkungsgrade mdoglich
sind, und zwar fiir alle Arten von Stickies.
AuBerdem koénnen die empfindlichen
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Abb. 13:
Sortierwirkungsgrad in Abhédngigkeit von der
Siebflédche fiir verschiedene Sortiersysteme.
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Siebkdrbe durch eine vorgeschaltete LC-
Cleaneranlage vor VerschleiB geschiitzt
werden. Fir braune Systeme gelten prin-
zipiell vergleichbare Zusammenhénge wie
in Deinkinganlagen beziiglich der Sticky-
Abscheidung. Zusdtzlich ist jedoch zu
beachten: Der Stoff nach der Lochvorsor-
tierung enthélt im Vergleich zu Deinking-
stoff hohe Sticky-Konzentrationen, viele
abrasive Storstoffe wie Sand und Glas und
einen hohen Stippengehalt. Abhdngig vom
Rohstoff ist auBerdem ein erheblicher
Anteil an langen, steifen Fasern vorhan-
den, die in Schlitzsortierungen sehr stark
zum Fraktionieren neigen.

Gleichartig feine Schlitzsiebkdrbe wie in
der LC-Sortierung sind auch in unseren
MC-Maschinen einsetzbar und laufen im
praktischen Betrieb. Allerdings sind,
betrachtet man das gesamte Sticky-Spek-
trum, keine so hohen Sortierwirkungsgra-
de mdoglich. Wird dieser Gutstoff aber
anschlieBend durch eine LC-Schlitzsortie-
rung nachsortiert, ergeben sich dort wie-

der tberraschend hohe Wirkungsgrade.
Das zeigt, daB eine MC-Schlitzsortierung
allein zwar einen geringeren Installations-
aufwand erfordert, aber auch nur fir
geringere Anspriiche an die Fertigstoff-
qualitdt geeignet ist. Auch fiir braune
Systeme empfehlen wir im Hinblick auf
eine maximale Sticky-Entfernung eine LC-
Schlitzsortierung mit einer vorgeschalte-
ten Cleaneranlage zur Reduzierung des
Siebkorbverschleifies.

Bei den bisherigen Betrachtungen war zu
sehen, daB viele unterschiedliche System-
varianten existieren, die sich durch den
erreichbaren Wirkungsgrad und den
Installationsaufwand unterscheiden. In
Abb. 13 sind zusammenfassend die Wir-
kungsgradbereiche der einzelnen Schal-
tungen und deren Kombinationen iiber der
Brutto-Siebfliche aufgetragen. Die Brut-
to-Siebflache ist ein relativ direktes MaB
fiir die Kosten eines Systems. Alle Sortie-
rungen liegen trotz wesentlicher Detailun-
terschiede auf einer asymptotischen Kur-

ve. Dies bedeutet, daB sich eine hohe Fer-
tigstoffqualitdt offensichtlich nur durch
einen hohen Systemaufwand erreichen
|aBt. So sind diverse KompromiBsysteme
wegen des breiten Spektrums der Anfor-
derungen an den Fertigstoff {iblich. Das
gilt im gleichen MaBe sowohl fiir DIP wie
auch fiir braune Sorten. Grundsatzlich gilt
jedoch: Durch eine Hintereinanderschal-
tung von MC- und LC-Schlitzsortierungen
kann die Fertigstoffqualitdt verbessert
werden. Eine Verbesserung erreicht man
auch durch die Hintereinanderschaltung
von Maschinen in der LC-Schlitzsortie-
rung. Systemtechnisch ist ein solches
A-B-Konzept sogar einfacher zu realisie-
ren, und es sind insgesamt glinstigere
Sortierbedingungen vorhanden. Dafiir ist
der maschinentechnische Aufwand zwar
am groBten, der Sortierwirkungsgrad
jedoch am besten: Je hdher also der Auf-
wand, desto hdher ist der Wirkungsgrad.
Einfachstsysteme, wie z.B. eine Schlitz-
sortierung nur im Konstanten Teil oder
auch eine MC-Schlitzsortierung sind des-
halb auch nur fiir niedrige Anspriiche
sinnvoll. Inshesondere dann, wenn nur im
Konstanten Teil Schlitze zum Einsatz kom-
men, ist gréBter Wert auf die Beachtung
der betrieblichen Randbedingungen zu
legen. Zusammenfassend |aBt sich sagen,
daB mit der Sortierung und insbesondere
mit einem flexiblen, modularen Maschi-
nenkonzept Werkzeuge zur Verfiigung
stehen, mit denen Storstoffe und Stickies
aus Fasersuspensionen mit hohem Wir-
kungsgrad, betriebssicher und wirtschaft-
lich abgeschieden werden konnen. Diese
Werkzeuge lassen sich jedoch nur dann
optimal einsetzen, wenn bei der Planung
und beim Betrieb von Sortieranlagen eine
Vielzahl von Fakten und Erfahrungen
beriicksichtigt werden.
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Stoffaufbereitung Division:
Abscheidung von Stickies in der Flotation*

Die klebenden
grob- und feindis-
persen Verunreini-
gungen im Dein-
kingstoff bereiten
im  Porduktions-
prozeB immer wie-
der vielfdltige Pro-
bleme. Mit hohem
Sortieraufwand

wird deshalb ver-
sucht, die zur
Papiermaschine

gelangende Sticky-
Fracht zu minimie-
ren. Voruntersu-
chungen haben ge-
zeigt, daB in den
Flotationsanlagen
noch ein beacht-
liches Potential zur
Kleberabscheidung
steckt. Deshalb
wurden  gemein-
sam mit dem

Maschinenlieferanten Voith Sulzer Stoff-
aufbereitung in Ravensburg an einer
Betriebszelle in der Altpapieraufberei-
tungsanlage im Werk Schongau der
Haindl Papier GmbH (Abb. 1) Versuche zur
Optimierung  der  Stickyreduzierung
durchgefiihrt.

Die Altpapieranlage im Werk Schongau
zahlt mit einer Tagesleistung von 1900 t
lutro Altpapiereintrag zu den weltweit
gréBten und modernsten Anlagen ihrer
Art. Das bestechend einfache Konzept
beruht auf einer mehr als 30-jahrigen
Erfahrung und beinhaltet eine Trommel-
auflésung, eine 3-stufige Vorsortierung,
eine zweistufige Erstflotation, eine 3-stu-
fige Feinsortierung mit C-bar-Schlitzkér-
ben, eine Hocheindickung mit Dispergie-
rung und eine zweistufige Nachflotation
mit anschlieBender Hocheindickung zur
Kreislauftrennung. Dabei sind alle Sortier-
und Flotationsstufen vorwértsgeschaltet.
Aus dem damit erzeugten Altpapierstoff
und einem 15%igen TMP-Anteil werden

auf unseren drei Voith-Papiermaschinen
mit einer Produktionskapazitit von
560000 t/a Standard-Zeitungsdruckpa-
pier, Telefonbuchpapier und aufgebesser-
tes, tiefdruckgeeignetes Zeitungsdruck-
papier hergestellt.

Die klebenden grob- und feindispersen
Verunreinigungen im Deinkingstoff berei-
ten auf den Papiermaschinen immer wie-
der vielfdltige Probleme. Daher ist es
unser aller Bestreben, Stickies soweit wie
maéglich aus dem ProzeB auszuscheiden.

Abb. 2 zeigt den Verlauf der Sticky-Flache
Uber die einzelnen Verfahrensschritte
unserer Stoffaufbereitung im Jahr 1996,
beginnend mit der Trommelauflésung
liber die Vorsortierung, die Erstflotation,
die Feinsortierung, die Dispergierung und
der Nachflotation bis zum Fertigstoff.

In Schongau werden in der Erstflotation
entgegen Erkenntnissen aus anderen

*Vortrag gehalten auf der Kundentagung fiir Stoffaufbereitung.
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Abb. 1:
Haindl Papier GmbH, Werk Schongau.

Abb. 2:
Entwicklung der Sticky-Flache in der
Deinkinganlage Schongau.

Abb. 3:
EcoCell-Flotationsstrang in Doppelstock-
anordnung.
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Anlagen keine Makro-Stickies abgeschie-
den. Laboruntersuchungen mit anderen
Randbedingungen als in unserer Anlage
zeigten aber, daB eine Stickieabscheidung
in der Vorflotation durchaus mdglich
wdre. Unter den gegebenen Bedingungen
der Kreislauffiihrung und der Wasserche-
mie ist jedoch derzeit in der Erstflotation

in Schongau keine Stickieabscheidung
nachweisbar.

Dagegen ist die Nachflotation fiir uns ein
wichtiger Verfahrensschritt zur Entfer-
nung von Stickies, dort werden 32% der
noch verbliebenen Stickies abgeschieden.
Griinde dafiir sind vermutlich der vorge-

schaltete Disperger, der die Stickies so
aufbereitet, daB sie in Verbindung mit den
anderen Verhéltnissen im Kreislaufwasser
der Nachflotation flotierbar werden. Die
Flotationsanlagen in Schongau bestehen
ausschlieBlich aus Voith-E und Voith-
Rohr-Zellen. Abb. 3 zeigt das Foto von
vier Flotationsstrangen in Doppelstock-
anordnung.

Die Erstflotation setzt sich in der Primar-
stufe aus 4 Strdngen mit einem Durchsatz
von je 15.000 I/min und einem Strang mit
40.000 I/min und in der Sekunddrstufe
aus einer Rohr- und einer E-Zellenanlage
mit je 15.000 I/min Durchsatz zusammen.
Die Nachflotation besteht primdrseitig aus
3 Strdngen mit je 33.500 I/min und sekun-
dérseitig aus einem Strang mit 15.000
[/min Durchsatz.

Wie bereits erwéhnt scheidet die Nach-
flotation in Schongau etwa 32% der in
sie eingetragenen Stickies ab. Dabei redu-
ziert die Primdrstufe der Nachflotation die
Kleber um ca. 56%, die Sekundarstufe um
ca. 57% der jeweils zulaufenden Stickie-
menge (Abb. 4).

Bei Untersuchungen in der Nachflotation
haben wir aber festgestellt, daB ein deut-
lich héherer Austrag an Stickies mdglich
ist. Dies zeigte eine Laborflotation in der
Labor-Flotationszelle Typ E der Voith Sul-
zer Stoffaufbereitung, denn dort ergab
sich sowohl fiir Primdr- als auch Sekun-
dérstoff eine Konzentrationsverédnderung
fiir Stickies von 80 bis 90%.

Daher haben wir zusammen mit der Voith
Sulzer Stoffaufbereitung eine Versuchs-
Flotationszelle industrieller BaugroBe mit
15.000 I/min Nenndurchsatz parallel zu
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unserer Nachflotation installiert, um da-
mit Untersuchungen zur Verbesserung
der Abscheidung von Stickies durchzu-
fithren.

Als Beispiel ist die Einbindung der Ver-
suchszelle in die Sekunddrstufe dar-
gestellt (Abb. 5). Ein Teil des Zulaufs zur
Anlage wurde iber die Versuchszelle
gefahren, der Gutstoff der Versuchszelle
wurde wieder dem Zulauf der Anlage bei-
gemischt.

Untersucht wurden im Zellenkdrper der
E-Zelle mit Primér- und Sekundarstoff als
Beliiftungselemente der Standard- und
EcoCell-Injektor bei unterschiedlichen
Driicken von 0,7 bis 1,0 bar und Zulauf-
mengen von 3300 bis 7900 I/min (Abb. 6).

In folgenden werden nun die dabei erziel-
ten Ergebnisse vorgestellt, als erstes sol-
len die Resultate der Primdrstufe erldutert
werden. In Abb. 7 ist die Abscheidung
von Makrostickies, gemessen nach der
Haindl-Methode, iber der Zellenzahl auf-
getragen. Dabei ist jeder Diagrammpunkt
der Mittelwert aus mindestens 6 Einzel-
messungen.

Vergleicht man die Abscheidung von
Stickies nach zwei Zellen, hat die EcoCell
beim gleichen Druck den doppelten Wir-
kungsgrad wie die E-Zelle. Extrapoliert
man auf eine fiinfzellige Primérstufe mit
dem fiir eine Zelle ermittelten Wirkungs-
grad, im Bild gestrichelt dargestellt,
ergibt sich fiir die EcoCell-Anlage eine
Reduzierung der Stickies von ca. 75%, fiir
eine E-Zellenanlage von ca. 50%. Damit
bestdtigen die extrapolierten Werte der
Versuchszelle die Praxisuntersuchungen.
Auch dort schied die E-Zellenanlage etwa

Abb. 4:
Sticky-Abscheidung in der Nachflotation (E-Zelle),
frachtbezogene Sticky-Abscheidung [%].

Abb. 5:
Einbindung der Versuchszelle in die Nachflotation.

Abb. 6:
EcoCell-Flotationsmaschine mit Versuchsvariablen.

P
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primar 56 %

[527]

HC-Eindickung

Schaumrinne

Einsatzort:
Beliiftungselement:
Druck vor Injektor:
Zulaufmenge:

50% der in sie eingetragenen Stickies ab.
Fir die Nachriistung von édlteren E- und
Rohrzellenanlagen mit 0,7 bar Druck wur-
de zusatzlich ein EcoCell-Beliiftungs-
element mit diesem Druck untersucht.
Bereits dieses hat hochgerechnet auf eine
fiinfzellige Anlage mit 60% Sticky-
Abscheidung einen um 10% hdéheren Wir-
kungsgrad als eine gleich groBe E-Zellen-
anlage mit 0,9 bar Druck. Eine gute
Kleberabscheidung in der Priméarstufe

Gutstoff

Sekundarstufe )J

—»{ Priméirstufe_)

Schaum

Rezirkulation

Mischzelle

Flotation II: Primar- und Sekundéarstrang
Standard und EcoCell

0,7 ... 1,0 bar

3300 ... 7900 I/min

kann durch eine schlecht arbeitende
Sekundarstufe allerdings wieder zunichte
gemacht werden, was sowohl fir die
Vor- als auch die Rickwértsfiihrung des
Sekundérgutstoffs gilt.

Prinzipiell besteht bei der Flotation auch
immer die Mdglichkeit, ohne Sekundar-
stufe zu arbeiten. Soll das technologische
Ergebnis gegeniiber der Fahrweise mit
Sekunddrstufe aber konstant gehalten
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Abb. 7:

Vergleich EcoCell/E-Zelle beziiglich der
Abscheidung von Stickies in der Nachflotation
(Primérstufe).

Abb. 8:

Vergleich EcoCell/E-Zelle beziiglich der
Abscheidung von Stickies in der Nachflotation
(Sekundérstufe).
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werden, steigt der Gesamtverlust der
Anlage um mindestens 100%. Wird der
Verlust durch Reduzierung des Uberlaufs
auf den mit Sekundérstufe gesenkt, ver-
schlechtert sich das technologische
Ergebnis deutlich. Der Faserverlust ohne
Sekundarstufe ist generell um mindestens
400% groBer. Daher ist unserer Ansicht
nach bei der Flotation eine Sekundérstufe
zwingend notwendig.

In Abb. 8 ist die Abscheidung der Sticky-
Flache in der Sekundérstufe iber dem
Anlagenverlust aufgetragen. Zusétzlich ist

Anlagenverlust [%]

im Diagramm die Uberlaufmenge der
Primérstufe als vertikale Linie dargestellt,
sie betrdgt etwa 11%. Dies entsprédche
dem Verlust der Nachflotation ohne
Sekundarstufe. Mit Sekundérstufe da-
gegen 1aBt sich der Anlagenverlust auf
5,5% reduzieren, also um 50%.

Wie weiter aus dem Diagramm ersichtlich,
erreichte die Sekundar-EcoCell im Ver-
such mit 55% eine um 20% absolut héhe-
re Sticky-Abscheidung als die E-Zelle,
dies bei vergleichbaren Anlagenverlusten,
50% geringerem Faserverlust und, bei
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Umbau der Pumpen, etwa 50% weniger
Energie. Die Helligkeitssteigerung der
Sekunddar-EcoCell in der Nachflotation
war dabei mit 9 Helligkeitspunkten dop-
pelt so hoch wie die der E-Zelle.

Wie wurden diese Erkentnisse
umgesetzt?

Der Sekundarstrang der Nachflotation
wurde auf EcoCell umgebaut. Dadurch
konnte die Kleberabscheidung des Sekun-
ddrstrangs von 57% auf 80% angehoben
werden. Die Helligkeitssteigerung betrégt
5 Punkte mehr als vor dem Umbau. Durch
den zuséatzlichen Wechsel der Pumpen
konnte in der Sekundarstufe eine Ener-
gieeinsparung von etwa 33% erzielt wer-
den. Bezogen auf die gesamte Nachflota-
tion ergibt sich eine Energieeinsparung
von 5 bis 6%.

SchluBfolgerungen
Die Flotation ist bei entsprechenden
Randbedingungen ein maBgeblicher
Verfahrensschritt bei der Abschei-
dung von Makro-Stickies im Bereich
von 150 his 500 Om.
Mikro-Stickies zwischen 5 und 150
Om miiBten in der Flotation geméB
dem AnalogieschluB zur Druckfarben-
abscheidung eher noch bhesser ent-
fernt werden kdnnen als Makro-
Stickies, es fehlt aber z.Zt. noch eine
gute Nachweismethode.
Das Sticky-Abscheidungspotential der
Flotation sollte daher so weit wie
moglich ausgereizt werden. Wie
unsere Untersuchungen zeigen, wird
es durch verbesserte Beliifungsele-
mente in der Flotation mdglich,
Makro-Stickies mit Wirkungsgraden
vergleichbar der Sortierung abzu-
scheiden.
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Papiermaschinen Divisions:
~Pole Posmon fiir

1984 1985 1986 1987 19

Der Markt

In den ersten zehn Jahren nach Markt-
einfiihrung der geschlossenen Schuh-
presse im Jahre 1984 sind von Voith und
Sulzer Escher
Wyss insgesamt
42 Schuhpressen
in Betrieb gegan-
gen, Abb. 1. Die
Fusion der beiden
Unternehmen
1994 ermdglichte
eine Symbiose
zweier bis dahin
am Markt sehr er-
folgreichen Syste-
me. Das Beste aus
der Flexonip-Pres-
se und das Beste
aus der Nipco-

Der Autor:
Wolfgang Schuwerk,
NipcoFlex-Technik

1989 1990 1991 1992 1993 1994

Intensa-S-Presse wurden zur NipcoFlex-
Presse vereint. Aus der Summe beider Er-
fahrungen und dem Wegfall von patent-
rechtlichen Restriktionen konnte so ein
Produkt mit signifikanten Vorteilen fiir
den Papiermacher geschaffen werden.

Sowohl die technologischen als auch die
wirtschaftlichen Aspekte der NipcoFlex-
Presse haben bis heute mehr als 85 Kun-
den in 28 Ladndern (berzeugt, Abb. 1.
Bereits in den ersten 30 ,twogether®-
Monaten wurden 60 Schuhpressen in Auf-
trag genommen. Insgesamt sind bis heute
83 Voith Sulzer Schuhpressen in Betrieb.
Die damit gesammelte Erfahrung sum-
miert sich auf 300 Jahre. Die Zahl der ver-
kauften Anlagen betrdgt tiber 100. Voith
Sulzer ist Marktfiihrer bei modernen
Schuhpressen.

Voith Sulzer Schuhpressen

1995 1996 1997 1998 1999 ,7‘
Die Technik

Die NipcoFlex-Presse zeichnet sich heute
durch ihre unkomplizierte und absolut zu-
verldssige Bauweise aus. Der Druckschuh
ist rein hydrodynamisch geschmiert und
gewdhrleistet ein optimales Druckprofil,
Abb.2. Dieses ist gekennzeichnet durch
einen relativ steilen Druckanstieg bis zum
Beginn der Entwdsserung, einem sehr
flachen Druckanstieg wahrend des Ent-
wdsserungsvorganges mit verhdltnis-
maBig niedrigem Druckmaximum und
einem steilen Druckabfall im Nipauslauf
zur Vermeidung von Riickbefeuchtung.
Der Druckschuh besteht aus dem konka-
ven Oberteil und einem steiferen Unterteil
mit dazwischenliegender Isolierschicht.
Diese patentierte Compoundbauweise
verhindert weitgehendst die thermische

Verformung des Druckschuhs infolge kal-
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Druck

Druck

‘E_‘—

hydrostatischer Schuh

terer Zonen im Nipeinlauf und wérmerer
Zonen im Nipauslauf, wie sie zwangsldu-
fig in einem Schmierspalt durch die
Erwdrmung des Schmierdles entstehen.
Bei anderen Losungen wird kaltes Druckél
liber Taschen direkt in den Nip einge-
speist, um die Temperaturdifferenz zwi-
schen Ein- und Auslauf in Grenzen zu hal-
ten. Neben dem energetischen Aufwand
dieser Druckdlzufuhr (Leistung = Druck x
Volumenstrom) haben Taschen zwei wei-
tere Nachteile: Sie rufen Plateaus im
Druckverlauf hervor, Abb. 3, die bei glei-
cher Linienkraft wegen der Fldchengleich-

hydrodynamischer Schuh

heit unter den Druckverlaufskurven
zwangsldufig  zu  steileren  Druck-
gradienten und gleichzeitig zu hoéheren
Maximaldriicken fiihren. Erfahrungen mit
in Betrieb befindlichen Druckschuhen mit
Taschen zur Oleinspeisung haben auBer-
dem gezeigt, daB Taschen beim Durch-
gang von Batzen den PreBmantel von
innen sehr leicht beschddigen kénnen.

Der Druckschuh wird von einer einzigen
Reihe AnpreBelemente an die Gegenwalze
gepreBt, Abb. 4. Diese sehr einfache Art
der Anpressung ist madglich, weil der

Abb. 1:
Entwicklung der Voith Sulzer Schuhpressen
und deren regionale Prédsenz.

Abb. 2:
PreBnip einer NipcoFlex-Presse.

Abb. 3:
EinfluB von Drucktaschen auf das Druckprofil.

Abb. 4:
Querschnitt durch eine NipcoFlex-Presse.

Nipco-P-Walze

NipcoFlex-Walze

Druckschuh in Richtung Nipeinlauf asym-
metrisch zur PreBrichtung angeordnet ist
und weil die patentierte asymmetrische
Anordnung des PreBmantels eine solche
Schuhverschiebung zuldBt. Hingegen
wiirde eine symmetrische Anordnung des
Druckschuhs entweder ein unerwiinsch-
tes symmetrisches Druckprofil erzeugen
oder aber zur Erzielung eines optimalen
Druckprofiles geméB Abb. 2 eine deutlich
aufwendigere, zweireihige Kraftbeauf-
schlagung erfordern.

Die AnpreBelemente der NipcoFlex-Walze
sind quasi einzonig (ber die Breite an-
geordnet und werden von einer gemein-
samen Olleitung mit Druckdl versorgt,
Abb. 5. Lediglich an den fiihrer- und
triebseitigen Rédndern sind schmadlere
Elemente vorgesehen, um eventuellen
Bahnbreitenvariationen Rechnung zu tra-
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gen. In etwa 150 mm breiten Randberei-
chen kann somit die Linienkraft bzw. das
Feuchtequerprofil deutlich variiert wer-
den. Ansonsten Gbertrdgt der Druckschuh
aufgrund seiner Flexibilitdt in Maschinen-
querrichtung die ideal gleichmdBig ver-
teilten AnpreBkrafte ohne zusatzliche Feh-
ler als konstant gleichformige Linienkraft
in den PreBspalt mit dem Resultat eines
absolut gleichformigen Feuchtequer-
profiles. Auch hier haben Erfahrungen mit
ausgefiihrten Anlagen gezeigt, daB eine
zonale Korrketur bei NipcoFlex-Pressen
iiberfliissig ist. Dies ist im (brigen auch
verstdndlich, weil sich die Filzeigen-
schaften infolge ungleicher Linienkraft-
verteilungen — zum Beispiel zur Vorkom-
pensation von Feuchtequerprofilfehlern
der Trockenpartie — wahrend ihrer Lauf-
zeit ungleichformig verdndern und damit
neue Produktionsprobleme hervorrufen
kénnen.

Ein weiterer Vorteil der NipcoFlex-Presse
ist die positionsstabile Nipco-P-Gegen-
walze, Abb. 5. Durch die direkte Abstit-
zung des Walzenmantels in der Stuhlung
ist die Position unabhdngig von den
unvermeidlichen  Jochdurchbiegungen
und gewdhrleistet damit gleichbleibende
Bedingungen fiir PreBmanteleinlauf und
fiir Schaber.

Die hydrostatischen EinzelanpreBelemen-
te der Nipco-P-Walze sind fldchengleich
zu den AnpreBelementen des Druck-
schuhs und erméglichen so eine sehr ein-
fache Steuerung mit hoher Betriebs-
sicherheit fiir den Walzenmantel und die
Lager. AuBerdem ermdglicht der direkte
KraftfluB von Walze zu Walze iiber paten-
tierte Verbindungselemente kompakteste
Bauweisen.

Abb. 5:
Léngsschnitt durch eine NipcoFlex-Presse.

Abb. 6:
Voith Sulzer QualiFlex-PreSmantel.

Nipco-P-Walze

NipcoFlex-Walze

Langsfaden Umfangsfaden

\Q
\,
/'/ s\‘
/ Y
! H
\ [
\ J
Y,
’/
R
L —— -

Blindbohrung
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Qualiflex S (glatt)

Mit der NipcoFlex-Presse und den dazu-
gehorigen QualiFlex-PreBmanteln erhalt
der Kunde eine Systemldsung, die sich
rechnet. Zum Beispiel durch hervor-
ragende PreBmantellaufzeiten. Blind-
gebohrte QualiFlex-PreBméntel mit end-

Qualiflex B (blindgebohrt)

loser, nicht gewebter und vollstidndig in
Polyurethan eingebetteter Fadenverstar-
kung, Abb. 6, halten Weltrekorde sowohl
beziiglich Nipdurchgdngen als auch
beziiglich der Laufzeit in Tagen. Beispiels-
weise erreichte in der 3. Presse einer
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Abb. 7:
QualiFlex Top-Ten Laufzeiten.

Abb. 8:

Anderung der Festigkeitseigenschaften nach
Einbau einer NipcoFlex-Presse in eine Testliner-
Papiermaschine.

Abb. 9:
Tandem-NipcoFlex-Presse einer 7250 mm breiten
Papiermaschine fiir Hochleistungs-Linerboard.

Platz Anlage Land v (m/min) Laufzeit (Tage) Nips (Mio)
1 Neusiedler A 1180 303 95
2 Perlen CH 1140 175 70
3 Hoya FRG 500 516 68
4 VP 6-Sydney AUS 780 239 64
o) VP 6-Sydney AUS 765 235 62
6 Neusiedler A 1090 231 62
7 Braviken S 1500 161 60
8 Selangor MAL 600 335 58
9 VP 6-Sydney AUS 765 204 54

10 Davidson GB 550 297 58

115

NipcoFlex-Presse
doppelt befilzt

*
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=
= 110 A o )
g 100 % Altpapier
=
g FG = 140 - 300 g/m?
2
S 105 Trockengehalts-
3 steigerung nach
= Umbau: 9 %
100
Dichte Berst- RCT- Spalt- ReiB-
druck Wert festigkeit ldnge
O O :
O > (O
— " . \‘ .
1 === 1 R ee----e I

Papiermaschine fiir Kopierpapiere ein
QualiFlex-PreBmantel bei 1180 m/min
95 Millionen Nipdurchgdnge. Dies ent-
spricht einer Laufzeit von 303 Tagen. Ein
weiterer QualiFlex-PreBmantel erreichte
in einer Linerboardmaschine 516 Tage
Laufzeit. DaB diese hohen Laufzeiten kei-
ne Einzelfélle sind, bestatigt die Top-Ten-
Liste, Abb. 7.

Die Zuverldssigkeit des Systems Nipco-
Flex und QualiFlex bewahrt die Betreiber
heute vor unplanmaBigen PreBmantel-
wechseln und erlaubt die Schuhpresse
auch fir hochste Betriebsgeschwindig-
keiten einzusetzen.

Die Anwendung

Die ersten Schuhpressen kamen in
Maschinen fiir Karton und Verpackungs-
papiere zum Einsatz. Dort decken sie
nahezu den gesamten Einsatzbereich,
sowohl schmale und breite Maschinen als
auch langsame und schnellere Maschinen
ab. Betriebsergebnisse mit NipcoFlex-
Schuhpressen im letzten Nip von
Verpackungspapiermaschinen zeigen
Trockengehaltssteigerungen bis 15% und
in Einzelfallen noch dariiber. Endtrocken-
gehalte von 51-54% sind bei Linerboard
maoglich. Mit derartigen Trockengehalts-
steigerungen geht selbstverstandlich eine
deutliche Dichteerh6hung einher. Berst-
druck, ReiBldnge, RCT und Spaltfestigkeit
werden deshalb ebenfalls deutlich verbes-
sert, Abb. 8. Geeignete Konzepte fiir Kraft-
liner, Testliner und Wellenstoff sind Tan-
dem-NipcoFlex-Pressen, Abb. 9. Sie bie-
ten dem Papiermacher neben der bereits
erwahnten Trockengehaltssteigerung eine
geschlossene und damit ausgesprochen
sichere Bahnfilhrung von der Siebpartie
durch beide Pressen bis hin zur Trocken-
partie.
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Schuhpressen fiir Verpackungspapiere
sind Stand der Technik. Die flachen
Druckgradienten, die langen Entwésse-
rungszeiten und die niedrigen PreBdriicke
machen sie auch zur idealen Presse fiir
Karton und Sackpapier. Gerade bei sol-
chen hinsichtlich Verdichtung besonders
empfindlichen Sorten werden durch die
schonende Entwésserung vorteilhafte
Ergebnisse bei verbesserter Wirtschaft-
lichkeit erzielt. Neuestes Anwendungs-
gebiet fiir NipcoFlex-Pressen sind Zell-
stoffentwédsserungsmaschinen.

NipcoFlex-Schuhpressen haben ldngst
ihre wirtschaftlichen und technologischen
Vorteile auch fiir Schreib- und Druck-
papiere unter Beweis gestellt. Die einhun-
dertste Schuhpresse — eine NipcoFlex-
Presse — ist fiir eine neue Zeitungsdruck-
papiermaschine bestimmt. Der Einsatz
von Schuhpressen in schnellen Maschi-
nen wurde durch zwei Voraussetzungen
maglich: den Ersatz der Steinwalze durch
die Keramikwalze und die Qualitéat der fle-
xiblen PreBméntel mit ausreichenden
Laufzeiten. Ausgezeichnete Referenzen in
Maschinen fiir grafische Papiere zeugen
von der Einsatzfahigkeit der NipcoFlex-
Presse in diesen Anwendungsbereichen:

i Die weltweit erste Schuhpresse einer
Zeitungsdruckpapiermaschine lduft seit
1994 sehr erfolgreich. Sowohl die
erzielte Produktionssteigerung  mit
27% als auch die qualitativen Verbes-
serungen beziiglich Volumen, Rauhig-
keit, Olaufnahme und deren Zweiseitig-
keit (bersteigen die Erwartungen,
Abb.10.

I Die zweite Schuhpresse im Segment
der grafischen Papiere lduft in einer
Maschine fiir holzfreie Kopierpapiere

Abb. 10:
Ergebnisse der Pressenpartie Perlen PM 5
vor und nach Umbau.

Abb. 11:
Pressenpartie einer PM fiir holzfreie
Kopierpapiere.

Trockengehalt Spez. Volumen

[%] [cm¥/g]
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10

vor Umbau nach Umbau
Linienkraft [kN/m] 70/70/90 70 /90 /550
Betriebsgeschwindigkeit [mImin] 900 1150
Trockengehalt nach 3. Nip [%] 43,5 50
Dicke [um] 104 104
Delta Rauhigkeit [%] -12 -10
0S/US 11

seit 1995. Eine Trockengehaltssteige-
rung von 43,5% auf 50% sowie ausge-
zeichnete PreBmantellaufzeiten haben
den Kunden von der Wirtschaftlichkeit
der Schuhpresse liberzeugt, Abb.11.

m Die dritte Installation einer Voith Sulzer
Schuhpresse in Maschinen fiir grafi-

sche Papiere stellt einen regelrechten
Quantensprung dar. Ausgelegt fiir eine
Konstruktionsgeschwindigkeit von
1800 m/min hélt sie mit 1672 m/min
Produktionsgeschwindigkeit den Welt-
rekord, und bei einer Siebbreite von
9650 mm ist sie ausgelegt fiir eine Pro-
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Abb. 12:
DuoCentri-NipcoFlex-Presse einer 9650 mm
breiten Papiermaschine fiir Zeitungsdruck.

Abb. 13:
EinfluB der Schuhpresse auf die Papiereigen-
schaften bei holzfreiem Streichrohpapier.

Trockengehalt
[%]

Spez. Volumen
[cm3/g]

[I vor Umbau

[I nach Umbau

duktion von 270.000 jato. Die DuoCen-
tri-NipcoFlex-Presse mit der Schuh-
presse im dritten Nip, Abb.12, er-
maoglicht eine geschlossene Bahn-
fihrung mit hohen Trockengehalten im
ersten freien Zug und dadurch einer
sehr guten Runability.
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I Ebenfalls sehr gute Erfahrungen liegen
bei holzfreien Streichrohpapieren vor.
Bei diesen deutlich markierempfind-
licheren Sorten lassen sich mit einem
optimalen Druckprofil, wie es die
NipcoFlex-Presse zur Verfligung stellt,
ohne weiteres 3-4% hohere Trocken-

gehalte erreichen, Abb.13. Beein-
druckend dabei ist, daB die NipcoFlex-
Presse trotz anspruchsvoller Technik
im Grunde sehr einfach und betriebs-
sicher ist und die zum Teil von konven-
tionellen Pressen her bekannten Pro-
bleme wie ungleichméBige Feuchte-
querprofile oder Filzbarring durch riick-
gekoppelte Schwingungen erst gar
nicht auftreten lassen.

Insgesamt sind 8 Schuhpressen fiir grafi-
sche Papiere erfolgreich in Betrieb und
12 weitere in Auftrag.

Die Wirtschaftlichkeit

Neben den technologischen Vorteilen
iiberzeugen vor allem die wirtschaft-
lichen. Gegenliber konventionellen Pres-
sen ermaoglichen die hdheren Trocken-
gehalte der Schuhpresse eine deutliche
Produktionssteigerung. Allein die Steige-
rung der Runability um z.B. 2% bedeutet
bei einer Jahreskapazitdt von 250.000 jato
eine Mehrproduktion von 5.000 jato. Bei
einem angenommenen Deckungsbeitrag
von 600 DM/t Zeitungsdruck erhdht sich
dadurch der Gesamtdeckungsheitrag um
3 Mio DM pro Jahr. Produktionssteige-
rungen in der GréBenordnung von 20%
und mehr machen die wirtschaftlichen
Vorteile der Schuhpresse erst recht deut-
lich und versprechen einen duBerst kurzen
Jreturn on invest®.

Wirtschaftliche Vorteile ergeben sich
jedoch nicht nur aus der Mehrproduktion.
Mit NipcoFlex-Schuhpressen sinken auch
die spezifischen Produktionskosten.

Ein Vergleich zwischen einer konventio-
nellen 3-Nip-Presse mit nachfolgender
Legepresse und einer DuoCentri-Nipco-
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Flex-Presse macht dies deutlich. Bei nur
3,5% hoherem Trockengehalt mit der
DuoCentri-NipcoFlex-Presse in  einer
1500 m/min schnellen Zeitungsdruck-
papiermaschine lassen sich pro Tonne
Papier ca. 5,20 DM/t an Dampfkosten,
durch den Wegfall der 4. Presse 0,80 DM/t
elektrische Antriebsenergie, mit insge-
samt nur drei Filzen 0,90 DM/t an den
Bespannungskosten einsparen und auch
die Kosten fiir Walzenbeziige und deren
Nachschleifen schlagen mit einer Kosten-
einsparung von 0,70 DM/t zu Buche,
Abb. 14. Die Zusatzkosten fiir PreBmantel
mit eingerechnet, ergibt sich ein Gesamt-
vorteil fiir die Schuhpresse von etwa
6,20 DM/t Produktion. Geringere Investi-
tionskosten in der Pressenpartie und
gegebenenfalls geringere Investitionsko-
sten infolge einer kiirzeren Trockenpartie
verbessern das Ergebnis zuséatzlich.

Die Zukunft

Obwohl die heutigen Schuhpressenkon-
zepte die an sie gerichteten Erwartungen
sehr gut erfiillen, sind neue Konzepte zur
weiteren Verbesserung der technologi-
schen Ergebnisse — inshesondere fiir gra-
fische Papiere —in der Entwicklung.

Die Anforderungen an solche Konzepte
sind klar: geschlossene Bahnfiihrung,
héchstmdgliche Trockengehalte, gute
Struktur- und Oberfldcheneigenschaften
und kleinstmdgliche Zweiseitigkeit.
Gleichzeitig missen solche Konzepte
kompakt und kostengiinstig sein.

Eine innovative Ldsung hierflr ist die
Duo-NipcoFlex-Presse, eine 3-Nip-Presse
mit Schuhpressen im ersten und dritten
Nip, Abb.15. Dies erlaubt eine sehr scho-
nende Entwésserung von Beginn an und

Abb. 14:

Produktionskosteneinsparung einer
DuoCentri-NipcoFlex-Presse im Vergleich zu
einer konventionellen Presse mit 4. Nip.

Abb. 15:
DuoCentri NipcoFlex-Presse links.
Duo NipcoFlex-Presse rechts.

Zeitungsdruck 46 g/m2, 1500 m/min
3,5 % Trockengehaltssteigerung mit NipcoFlex

Kosteneinsparung [DM/t]

; il

1

Dampf: 30 DM/t; Strom: 0,123 DM/kWh

I

.

-

-2
Dampf Antriebs- Walzen-
energie beziige/
Schleifen

N Q

Nipco-F
(70 kN/m)

damit eine weitere Verbesserung der
Papierqualitit. Solch eine Schuhpresse
im ersten Nip gegen eine Saugwalze pres-
send ist in ihrer maximalen Linienkraft
begrenzt. Im ersten Nip wird jedoch auch

4.PreBfilz PreB- Summe
mantel
B Q
NipcoFlex
(200 kN/m)

ohne hohe Linienkréfte bereits sehr viel
entwassert. Neben dem hdheren Trocken-
gehalt infolge des hdéheren PreBimpulses
werden vor allem auch Eigenschaften wie
Curl und Cockling verbessert.
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Der Autor:

Peter Haider
Papiermaschinen
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Karton und
Verpackung

Papiermaschinen Divisions:
Bahn- und Streifeniiberfiihrung in Karton-
und Verpackungspapiermaschinen

Bahniiberfiihrung

In modernen
Karton- und
Verpackungs-
papiermaschinen
nimmt das ,, Uber-
fiihren® einen
immer griBeren
Stellenwert ein.
Viele Papier- und
Kartonhersteller
tendieren in der
momentanen
Lage eher dazu
bestehende
Maschinen zu
optimieren und
die Runability

zu verbessern als
neue Maschinen
in Auftrag zu
geben.

Bahn ——p

Ein wesentlicher Schritt zur Verbesserung
der Lauffahigkeit einer Papier- bzw. Kar-
tonmaschine ist die Integration eines ein-
wandfrei  funktionierenden  Uberfiihr-
systems. Neben der Wirtschaftlichkeit
nimmt auch die Sicherheit des Be-
dienpersonals mit einem gut funktionie-
renden Uberfiihrsystem zu. Die Uber-
fihrung wird heute durch viele Faktoren
zunehmend erschwert. Stdndig steigende
Maschinengeschwindigkeiten bei gleich-
zeitiger Reduzierung der Fldchengewichte
sowie der vermehrte Einsatz von Altpa-
pier fiihren dazu, daB vermehrt geschlos-
sene und zugfreie Uberfiihrsysteme zum
Einsatz kommen.

In diesem Beitrag wird ein kurzer
Uberblick iiber die wichtigsten Uberfiihr-
positionen moderner Karton- und Ver-
packungspapiermaschinen gegeben.

Streifeniiberfiihrung

Streifen

Gleichzeitig werden jene Uberfithrvorrich-
tungen und -methoden vorgestellt, die an
diesen Stellen zum Einsatz kommen.

Grundbegriffe der Uberfiihrung
Grundsétzlich unterscheidet man beim
Uberfiihren zwischen: Bahniiberfiihrung
und Streifeniberfiihrung, Abb. 1.

Die Streifentiberfiihrung wird eingesetzt,
wenn die Bahn zu schwer ist um sie in die
nachste Position zu bringen. Dafiir wird
ein etwa 20 cm breiter Streifen geschnit-
ten und in die ndchste Position gefiihrt.
AnschlieBend wird der Streifen auf volle
Breite gefahren.

Festigkeitsentwicklung_der Bahn bzw. des
Streifens iiber den Trockengehalt

Ein wesentlicher Punkt bei jeder Uber-
fihrung ist das Festigkeitspotential der
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Abb.1:
Bahniiberfiihrung versus Streifeniiberfiihrung.

Abb.2:
Relativer Festigkeitsverlauf der Bahn in einer
Papier- bzw. Kartonmaschine.

Abb.3:
Combi Tandem-NipcoFlex-Presse.
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Bahn bzw. des Streifens. Abb.2 zeigt den
relativen Festigkeitsverlauf der Bahn bzw.
des Streifens von Beginn bis zum Ende
des Produktionsprozesses.

Nach der Siebpartie hat die Bahn zirka
20% Trockengehalt, das entspricht einer
relativen Festigkeit von weniger als 1%. In
anderen Worten, die Bahn weist an dieser
Position weniger als 1% ihrer Endfestig-
keit auf. Mit zunehmendem Trockengehalt
steigt die Festigkeit der Papierbahn, trotz-
dem wird nach der Pressenpartie erst 4%
relative Festigkeit erreicht. Aufgrund die-
ser niedrigen Festigkeitswerte muB die
Uberfiihrung an diesen Stellen hdchsten
Anforderungen gentigen.

Ein weiterer kritischer Punkt jeder Papier-
maschine ist die Uberfiihrung durch den
Speedsizer bzw. durch die Leimpresse.
Aufgrund der Feuchtigkeitsaufnahme und
des daraus resultierenden Festigkeitsver-
lustes beim Durchlauf durch die Leim-
presse steigt hier das AbriBrisko.

Uberfiihrsysteme im nassen Bereich
einer Linerboard-Maschine

Uberfiihrung vom NaBsieb in die
Pressenpartie

Die geschlossene Bahniberfiihrung mit-
tels Pickup-Walze von der Siebpartie in
die Pressenpartie stellt bis 300 g/m?2
Flachengewicht eine problemlose und
sichere Uberfihrung dar. Bei héheren
Flachengewichten kann es zum Durch-
hdngen der Bahn bzw. der Bahnrander
kommen.

Das Konzept der Bahniberfithrung fiir
Tandem-NipcoFlex-Presse ohne Unterfilz
in der letzten Presse Abb.3 sieht eine
geschlossene Bahnfiihrung durch die
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Abb.4:
Streifeniiberfiihrung Pressenpartie —
Vortrockenpartie.

Abb.5:
Uberfiihrsysteme in der NalBpartie einer
Kartonmaschine.

@ Streifeniiberfiihrung

Uberfiihrschaber + Blastisch

Pressenpartie vor. Bei dieser Fahrweise
wird die Bahn mit voller Breite von der
Pickup-Walze abgenommen und ohne
freien Zug durch die Pressenpartie ge-
fahren.

Die Uberfiihrsequenz sieht folgender-

mafen aus:

1 Volle Bahnbreite in den Gautschbruch

M Schneiden des 1. Randstreifens mit der
Randspritzeinrichtung

m Uberfithren der Bahn ohne 1. Rand-
streifen mit der Pickup-Walze auf den
Pickup-Filz

I Geschlossene Bahnfiihrung durch die
Pressenpartie

@ Volle Bahnbreite in den Pressenpulper
nach der letzten Presse

I Belasten der Pressen

I Schneiden des 2.Randstreifens
(Formateinstellung) und des Uberfiihr-

@ offene Streifeniiberfiihrung

Filzblasrohr

Pickup mit
Uberfiihrzone
(> 300 g/m?)

Blasrohr

streifens mittels Gautschknecht
m Uberfiihren der Bahn in die Vortrocken-
partie.

Die Vorteile dieser Bahnfiihrung sind:

I Konstante Bahnbreite durch die Presse,
unabhdngig von Schrumpf und Format

1 Randspritzeinrichtungen werden fest
eingestellt

I Konstante Einstellung der Formatbreite
an der Pickup-Walze (keine Uberfiihr-
zone erforderlich)

I Konstante Beanspruchung der Filze
iber die Breite

1 Gleiche Einstellung der Randentlastung
bei Schuhpressen.

Uberfiihrung von der Pressenpartie
in die Vortrockenpartie

Zur Streifeniberfiihrung von der glatten
unteren PreBwalze in die Vortrockenpartie

Béandelschaber

wird ein Uberfiihrschaber und ein Blas-
tisch eingesetzt, siehe Abb. 4.

Zuerst lauft die volle Bahnbreite von der
glatten unteren PreBwalze in den Pressen-
pulper. Dann wird ein etwa 20 cm breiter
Streifen geschnitten und mit Hilfe von
Blasdiisen in die Vortrockenpartie iber-
filhrt. Diese Diisen sind am Uberfiithrscha-
ber und am Blastisch installiert.

Uberfiihrsysteme im nassen Bereich
einer Kartonmaschine

Uberfiihrung vom NaBsieb in die
Pressenpartie

Fiir Flachengewichte gréBer 300 g/m2 wird
eine offene Streifeniiberfiihrung einge-
setzt. Der Uberfiihrstreifen wird mit Hilfe
eines hinter dem NaBsieb angeordneten
Schlitzblasrohres vom NaBsieb getrennt
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Abb. 6:
AP-Shur.

AP-Shur

und in Richtung Pickup-Walze geblasen,
siehe Abb.5. Die in der Pickup-Walze inte-
grierte Hochvakuum-Uberfiihrzone fiihrt
den Streifen in die Pressenpartie.

Die Pickup-Walze wird hier als Saugleit-
walze eingesetzt, welche nach dem Uber-
fihren in Position gebracht wird. Dabei
muB nicht unbedingt in das NaBsieb ein-
getaucht werden. Bei einem Abstand von
2-3 mm wird der Zug so kurz, daB ohne
Probleme ein niedriges Steifigkeits-
verhdltnis des Kartons eingestellt werden
kann. Das L/Q-Verhdltnis verdndert sich
bei zunehmender Geschwindigkeit und
abnehmendem Flachengewicht. Unter die-
sen Bedingungen weist die ,echte”
Pickup-Walze mehr Vorteile auf, da sie
eine problemlosere Uberfihrung bietet.
Es ist absehbar, daB in Zukunft bei leich-
teren Flachengewichten die ,echte”

1.Trocken-
zylinder

Pickup-Walze an Bedeutung gewinnen
wird.

Streifeniberfihrung zwischen den
Pressen

Aufgrund der offenen Pressenanordnung
in der Kartonmaschine muB der Streifen
nach jeder Presse vom Filz abgenommen
und in die ndchste Position gebracht wer-
den. Diese Uberfiithrung kann manuell mit
Blasrohren oder automatisch mit Hilfe von
Bandelschabern durchgefiihrt werden.

Bei der manuellen Streifeniiberfiihrung
wird der Streifen durch das Filzblasrohr,
welches unter dem Filz angeordnet ist,
siehe Abb.5, leicht angehoben und mit
Hilfe eines Blasrohres in die néchste Posi-
tion gebracht. Die manuelle Streifeniiber-
fihrung bedarf einer groBen Geschick-
lichkeit des Bedienpersonals.

Bei der automatischen Streifeniiber-
fihrung wird der Bdndelschaber, siehe
Abb.5, 2-3 mm in den Filz geschwenkt,
danach wird der Streifen vom Filz abge-
nommen und mit Hilfe von integrierten
Luftdiisen auf den ndchsten PreBfilz
geblasen. Nach erfolgter Uberfithrung
wird der Bandelschaber wieder vom Filz
abgehoben.

Streifeniiberfiihrung von der letzten
Presse in die Vortrockenpartie

Es besteht die Mdglichkeit, die Seilschere
vor oder hinter die letzte Presse zu plazie-
ren. Eine Positionierung davor hat den
Vorteil, daB der Bédndel durch einfaches
Herausfiihren vor dem letzten Nip hén-
disch in die Seilschere gezogen werden
kann. Gleichzeitig muB am Putzschaber
der glatten Walze das lose Ende abgeris-
sen werden.

Eine Anordnung der Seilschere nach der
letzten Presse ist konstruktiv etwas einfa-
cher auszufiihren, jedoch wird die Uber-
filhrung bei hohen Geschwindigkeiten
sehr schwierig, da hier mit einem Blasrohr
gearbeitet werden muB.

Geschlossene Bahniiberfiihrung von der
Pressenpartie in die Vortrockenpartie
mittels AP-Shur-Preffilz

Der AP-Shur-PreBfilz erméglicht eine zug-
freie Bahniiberfithrung von der letzten
Pressenposition in die Vortrockenpartie.
Bei dieser Uberfiihrung wird der PreBfilz
iber den ersten Trockenzylinder gefiihrt,
siehe Abb.6. Durch den erwdrmten Filz
wird der Warmeiibergang zwischen Pref3-
filz und Papier verbessert und gleichzeitig
der Trockengehalt der Bahn erhdht. Diese
Bahniberfithrung wird vorzugsweise bei
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Abb. 7:
Streifeniiberfiihrsysteme in der Trockenpartie
einer Linerboard-Maschine.

einreihige Trockenpartie

Doppelfilzpressen eingesetzt. Bei der
Uberfiihrung l4uft die Bahn durch den
letzten PreBnip, wird vom Oberfilz leicht
abgehoben und erst dann auf den Unterfilz
abgelegt. Durch die Trennung bildet sich
zwischen Filz und Papierbahn ein Luftpol-
ster, der die Riickbefeuchtung verhindert.

Vorteile:
Kein freier Zug — weniger Abrisse
Geringere Schrumpfung der Bahn in
Querrichtung — Breitenzuwachs
Hohere Festigkeiten (Burst, SCTgyer)
Hbhere Trockengehalte
Senkrechter Bahneinlauf in die

zweireihige Trockenpartie

Vortrockenpartie
Geeignet fiir alle Flichengewichte

Streifeniiberfiihrung in der Trocken-
partie einer Linerboard-Maschine
Grundsétzlich gibt es zwei Mdglichkeiten
einen Streifen durch die Trockenpartie
einer Papiermaschine zu transportieren:
Seilfiihrung
Seillose Uberfiihrung

Aufgrund der Tatsache, daB die Streifen-
iberfihrung mit Seilen hinreichend be-
kannt ist, wird hier nur auf die seillose

Streifentberfiihrung eingegangen.

Grundsatzlich wird bei der seillosen Strei-
fentiberfihrung jeder Trockenzylinder
beschabt. Hierzu kdnnen konventionelle
Schaber oder ca. 1 m breite Uberfiihr-
schaber eingesetzt werden.

Einreihige Trockenpartie

Hier werden an jedem Schaber 2 Blasroh-
re installiert. Das erste Blasrohr dient zur
Abnahme des Streifens vom Trockenzylin-
der. Die Blasrichtung ist direkt zum Scha-
ber gerichtet. Das zweite Blasrohr ist als
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Abb.8:
Bahnabschlagvorrichtung fiir die seillose
Uberfiihrung.

Schlitzblasrohr ausgefiithrt und legt den
Streifen an die besaugte Umkehrwalze,
siehe Abb.7. Um einen sicheren Streifen-
transfer um die Umkehrwalze zu garantie-
ren, ist diese mit einer Uberfiihrzone an
Fithrerseite ausgestattet.

Die Ansteuerung der Blasrohre an den ein-
zelnen Zylindern erfolgt sektionsweise.

Es werden jeweils 4 Trockenzylinder mit
Luft beschickt, die Luftbeschickung der
nachsten 4 Zylinder erfolgt zeitverzogert.

Die Luftmenge fiir jedes einzelne Blasrohr
kann individuell eingestellt werden. Um
den Luftbedarf zu senken, werden die
Blasrohre in ,pulse mode” betrieben, das
heiBt, daB die Luft alle 0,5 Sekunden ein-
und ausgeschaltet wird.

Zweireihige Trockenpartie

Abschlag-
blasrohr

Ansicht ,A*
TS

Papierbahn

[P

Abschlag-
blasrohr

Der Unterschied zur Streifeniiberfiihrung
bei einer einreihigen Trockenpartie liegt
darin, daB hier der Streifen in den Nip
zwischen unterem Trockenzylinder und
Trockensieb gebracht wird, siehe Abb.7.
Mit Hilfe von 3 Blasrohren, welche eben-
falls am Schaber montiert sind, wird der
Streifen in den nachfolgenden Nip zwi-
schen oberem Trockenzylinder und obe-
rem Trockensieb geblasen. Die asymme-
trische Leitwalzenanordnung und der Ein-
satz von BS-Stabilisatoren unterstiitzen
den Streifentransfer. Die Ansteuerung der
einzelnen Blasrohre mit Luft erfolgt ana-
log zur einreihigen Trockenpartie. Die
Vorteile einer seillosen Streifeniiber-
fihrung kurz aufgelistet:
M Reduzierte Uberfiihrzeiten
1 Verbesserte Runability (kein Seil-
wechsel und kein Seilrollenwechsel)
I Geringerer Wartungsaufwand

(kein Abschmieren von Seilrollen)
@ Reduzierte Unfallgefahr

In der Praxis wird die seillose Streifen-
Uberfiihrung fiir Fldchengewichte bis
180 g/m2 und Maschinengeschwindig-
keiten iber 470 m/min eingesetzt. Derzeit
ist es Gegenstand der Entwicklungstéatig-
keit der Voith Sulzer Papiertechnik, den
Einsatzbereich dieser Uberfiihrmethode
auszuweiten.

Abschlagvorrichtungen bei seilloser
Uberfiihrung

Hier unterscheidet man zwischen Strei-
fen- und Bahnabschlagvorrichtung:

Die Streifenabschlagvorrichtung ist ein
Blasrohr, welches an der Fihrerseite
installiert ist. Durch gezielte Einstellung
dieses Trennblasrohrs zum Streifen wird
dieser durch die ausstromende Luft
getrennt. Der Zeitpunkt des Uberfiihrpro-
zesses wird hdndisch (Taster) ausge-
wéhlt. Die Einbauposition fiir die Streifen-
trenneinrichtung ist an der ersten besaug-
ten Walze in der Trockenpartie.

Bei der Bahnabschlagvorrichtung werden
die Abschlagblasrohre sowohl an der Flih-
rer- als auch an der Triebseite montiert,
siehe Abb.8. Die Blasrohre trennen die
Bahn von der Seite und der Bahnzug
garantiert eine vollstdndige Trennung
iber die Maschinenbreite. Die Aktivierung
der  Bahnabschlagvorrichtung  kann
sowohl manuell iber Taster als auch auto-
matisch mittels Photozellen (in der
Trockenpartie) erfolgen. Die Einbaupositi-
on der Bahnabschlagvorrichtung ist an
der letzten Umkehrwalze der einreihigen
Trockenpartie. Diese Anordnung gewéhrt,
daB es im Falle eines Abrisses zu keinem
Papierstau in der zweireihigen Trocken-
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Abb.9:
Streifeniiberfiihrsysteme an Speedsizer,
Kalander und Pope-Roller.

@ Seiliiberfiihrung

Béndelabschlagvorrichtung

partie kommt.

Streifeniiberfiihrung in der Trocken-
partie einer Kartonmaschine

Die  Streifendberfiihrung in  der
Trockenpartie einer Kartonmaschine
erfolgt mit 3 Seilen, einem inneren und
auBeren Tragseil und einem Klemmseil
in der Mitte. Aufgrund der hohen
Flachengewichte und der niederen
Geschwindigkeiten gibt es hier kaum
Probleme bei der Uberfihrung des
Streifens.

Streifeniiberfiihrsysteme

im Bereich Leimpresse, Kalander

und Pope-Roller

Ein wesentlicher Vorteil bei der Uber-
fihrung an diesen Positionen ist, daB
der Streifen schon ein hohes Festig-
keitspotential aufweist. In Abb.9 sind

Ansicht ,A“
Messer

zwei Mdglichkeiten fiir eine Streifeniiber-
fihrung und deren Einbauposition auf-
gezeigt. Auch hier unterscheidet man
zwischen seilloser Uberfiihrung mittels
Vakuum-Transferbdndern und den Ab-
schlagvorrichtungen mit Seilfiithrung.

Bandelabschlagvorrichtung mit
Seilfithrung

Bei der Bandelabschlagvorrichtung
schwenkt ein Pneumatikzylinder mit
einem fix montierten Messer gegen ein
feststehendes Messer. Das feststehende
Messer ist am Gestell fest verschraubt.
Die Messerspitzen miissen mit geringem
Spiel eingestellt werden. Beim Uberfiihr-
vorgang wird der Streifen durch die zwei
Messer abgeschlagen und mittels Luft in
die davorliegende Seilschere geblasen,
siehe Abb.9. Das Problem bei dieser
Abschlagvorrichtung ist, daB es bei hohen

@ Seillose Uberfiihrung

Vakuum Transferband

Geschwindigkeiten (1000 m/min = 16,6 m
Papier/Sekunde) zu einem Papierstau an
der Abschlagvorrichtung kommt. Durch
diesen Stau wird ein Papierknduel in die
Seilschere geblasen, was immer wieder zu
Produktionsstérungen fithrt. Die Voith
Sulzer Papiertechnik hat zur Lésung die-
ses Problems eine neue Abschlagvorrich-
tung, den EasyCut, entwickelt. Aufbau und
Funktionsweise des EasyCut werden im
letzten Kapitel dieses Artikels vorgestellt.

Seillose Uberfiihrung

Fir eine seillose Streifeniberfithrung im
Bereich Pope-Roller und Kalander kénnen,
wie schon erwédhnt, Vakuum-Transfer-
bénder (siehe Abb.9) eingesetzt werden.

Diese Uberfiihreinrichtung besteht aus
einer Streifentrenneinrichtung, einem
vakuumbeaufschlagten  Transportband,
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Abb.10:
EasyCut.
Abb.11:
Einbauposition EasyCut.
] =
10 11

einem Gebldse und einem getrennten
Antrieb fiir das Transportband.

Der Uberfiihrstreifen wird durch den
Schaber vom Trockenzylinder abgenom-
men, durch die Trenneinrichtung getrennt
und gelangt auf das etwa 15 cm breite
Transportband. Dieses Transportband
wird mit Vakuum beaufschlagt. Aufgrund
der Voreilung des Bandes gegeniiber der
Geschwindigkeit der Papiermaschine gibt
es kein Durchhéngen des Streifens.

Am Ende jedes Bandes sind Luftdiisen
installiert, welche dem Streifen geniigend
Energie mitgeben um ihn in die nichste
Position zu bringen. Bei komplizierten
Uberfiihrstellen kénnen auch mehrere
Bander hintereinander geschalten oder
schwenkbar angeordnet werden.

Neuentwicklung EasyCut

Mit dem EasyCut, einer Neuentwicklung
der Voith Sulzer Papiertechnik, wird eine
einfache, automatisierte Trennung und
Uberfihrung des Auffiihrstreifens ge-

wéhrleistet. Aus Praxiserfahrungen wur-
den die Schwachpunkte herkémmlicher
Abschlagvorrichtungen gesammelt um
eine vollig neue Uberfiihrvorrichtung zu
entwickeln. Dabei galt es in erster Linie
die Probleme der Schlaufenbildung und
der Streifentrennung an der Abschlag-
vorrichtung zu l6sen. Ein weiterer
Schwerpunkt war es, einen gezielten
Streifentransfer in die Seilschere fir alle
Flachengewichtsbereiche zu ermaglichen.

Der EasyCut Abb. 10 funktioniert nach
dem folgenden Prinzip: Die Bahn wird mit
einem Schaber vom Trockenzylinder
abgenommen und lduft senkrecht in den
Pulper Abb. 11. Der etwa 20 cm breite
Uberfiihrsteifen befindet sich dabei zwi-
schen Klemm- und Fihrungsrolle. Beim
UberfiihrprozeB schwenkt der bewegliche
Teil des EasyCut gegen den Uberfiihr-
streifen. Die Rolle am beweglichen Teil
(Fiihrungsrolle) fiihrt den Streifen zur
Klemmrolle und hélt ihn auf Zug (Vor-
eilung). Nun fdhrt das Abschlagmesser
aus seiner Parkposition und trennt den

gespannten Streifen. Gleichzeitig werden
die integrierten Blasrohre mit Luft
beschickt und blasen den Streifen sofort
in die unmittelbar davorliegende Seil-
schere. Eine Anhdufung von Papier wird
durch die Voreilung der Rolle und das
optimal positionierte Messer verhindet.
Nach erfolgter Uberfiinrung fihrt der
bewegliche Teil automatisch in seine Aus-
gangslage zuriick.

Gegeniiber herkdmmlichen Streifenab-
schlagvorrichtungen bietet der EasyCut
folgende Vorteile:

W Fiihrung des Uberfiihrstreifens zur
Schnittstelle — kein Papierstau

m Uberfiihrstreifen wird stetig unter Zug
gehalten = Voreilung.

I Fiir alle Flachengewichte geeignet.

M Flexible Einstellmdglichkeiten —
geringer Platzbedarf.

[ Minimierung der Unfallgefahr durch
verdecktes Messer.
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Bei der Entwicklung der Baukastenele-
mente des Janus-Conceptes stand von
Beginn an die Anwendbarkeit der neuen
Elemente in vorhandenen Super- und
Softkalandern Abb. 1 + 2 mit hoher Prio-
ritdt im Pflichtenheft.

Natiirlich ist es nicht bei jeder Papiersor-
te notwendig einen Janus-Kalander anzu-
wenden. Die Spannweite reicht von Qua-
lititen wie Improved News iber gestri-
chene und ungestrichene Tiefdruckpapie-
re bis hin zu den diversen Qualitidten der
holzfreien Sorten Tab. 1.

Bei der Betrachtung der Vorteile der
Janus Satinage Technologie wird sehr
schnell klar, daB natiirlich die hdéchsten
Qualitdten bei den Papiersorten den
héchsten  Nutzen
erzielen kdnnen. In
Tab. 2 sind neben
den  klassischen
Oberflachenpara-
metern wie Glanz
und Glatte, auch
optische Parame-
ter deutlich ver-
besserbar. Beson-
ders die bisher
nie  nennenswert
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Der Autor: Franz Kayser,
Vertrieb, Projektierung,
Forschung, Entwicklung,

Schwarzsatinage,
die bei Tiefdruck-
papieren in Super-

Finishing Division
kalandern  unbe-
einfluBbar akzeptiert werden muBte, ist
auf einmal kein Problem mehr. Neben
Qualitdtsgriinden kann auch die Frage
nach der Satinagegeschwindigkeit oder
dem Kalanderwirkungsgrad die Basis fiir
einen Anderungswunsch bei der bis jetzt
gelibten Produktionsmethode sein.

Abb. 3 zeigt hier skizzenhaft verschiedene
Méglichkeiten. Erstens durch Ausnutzung
der Geschwindigkeitssteigerung bei der
Janus-Satinage den Verzicht auf den drit-
ten Superkalander und die Weiterfahrt
mit zwei aufgewerteten Kalandern. Bei
einer SM- oder PM-Geschwindigkeits-
steigerung den Verzicht auf den Zukauf
eines weiteren Kalanders, der eigentlich
notig ware, um der hoheren Geschwin-

digkeit folgen zu kénnen und nicht zuletzt
die Verlagerung der bisher offline vorge-
nommenen Satinagearbeit online in den
SM- oder PM-ProzeB hinein.

Abb. 4 zeigt gerade fiir diese letzte Mdg-
lichkeit den Ersatz eines Softkalanders
mit seinen begrenzten technologischen
Méglichkeiten durch einen 6-Walzen-
Janus-Kalander unter Weiterverwendung
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Tab 1: Papiersorten bei denen ein
Umbau von Super- und Softkalander

auf das Janus Concept sinnvoll ist

W SC-C (improved news)

W SC-B (upgraded news)

W SC-Offset

B SC-A (Naturtiefdruck)

W SC-A+ (Naturtiefdruck+)

W LWC-Offset

B LWC-Tiefdruck

M beidseitig gestrichen holzfrei
M einseitig gestrichen holzfrei

Tab. 2: Technologische Griinde fiir den

Umbau von Super- und Softkalander
auf das Janus Concept

Steigerung der Satinagegeschwindig-

keit bei gleicher bzw. bhesserer

Be- und Verdruckbarkeit durch:

M hohere Glanzentwicklung

W bessere Glatte

M geringeren Helligkeitsverlust

M geringeren Opazitatsverlust

M geringeren Volumenverlust

W weniger Schwarzsatinage

W weniger Missing-dots beim Tiefdruck

M héhere Oberflachenfestigkeit beim
Offset-Druck

wesentlicher und teurer vorhandener Bau-
lemente. Eine derartige Installation ist
bereits ein gewaltiger Schritt in die Nahe
der hochsten Superkalanderqualitaten.

Ein Basiselement des Janus-Baukastens
ist die kunststoffbeschichtete elastische
Walze. Fiir die Anwender, die ihren
Superkalander mit seinen vielen Papier-
walzen bzw. Papierwalzenachsen in Rich-

Abb. 1 (Seite 33):
Vorhandene Superkalander fiir beidseitig
gestrichene Papiere.

Abb. 2 (Seite 33):
Vorhandener Softkalander.

Abb. 3:
Umbaumaglichkeiten Superkalander
=> Janus Concept.

Abb. 4:
Softkalander-Umbau auf Online-Janus-Kalander.
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tung Janus umbauen mdochten, ergibt
sich mit der Marun-Air-Stream-Technolo-
gie eine erstklassige und kompromiBlose
Mdéglichkeit.

Abb. 5 zeigt in der linken Halfte die Kon-
struktion einer normalen Superkalander-
Baumwollwalze. Die rechte Seite des Bil-
des zeigt die gleiche Walze umgebaut in
eine Kunststoffwalze unter Verwendung

: H_UIE “|_4

der Marun Air Stream Elemente. Bei die-
ser Technik ist nicht, zumindest nicht
allein, die Wiederverwendung der vorhan-
denen Stahlachse einer Walze ausschlag-
gebend, sondern vor allen Dingen die
perfekte Ausrichtung des Streckenlast-
profils im Kalander. Im Abb. 6 ist der
Vergleich einer konventionellen Rohr-
kunststoffwalze zu einer Marun-Air-
Stream-Walze gezeigt.
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Der bei der konventionellen Rohrwalze
zwingend notwendige eingeschraubte
oder eingeschweiite Walzenzapfen flihrt
dazu, daB bis in den Bahnbereich hinein
eine Abweichung des Streckenlastprofils
aus der Sollage heraus vorhanden ist.
Dieser Effekt kommt durch die ausstei-
fende Wirkung des Walzenzapfens, da
sich im Randbereich unter den PreBkraf-
ten des Walzenspaltes, die in der Walzen-
mitte ovalisierende Verformung des Wal-
zenkorpers nicht ergeben kann. Da die
Tragkérper der Marun Air Stream Walze
auf der vollen Lange sich auf der darunter
liegenden Achse abstiitzen kdnnen, ergibt
sich bei dieser Walze kein Verformungs-
fehler und damit auch kein Fehler im
Streckenlastquerprofil. Dariiber hinaus
sind die Tragkorper fiir eine automatische
Kithlung konstruiert, woraus sich wieder-
um die sonst bei Kunststoffwalzen
bekannte thermische Bombage nicht ein-
stellt Tab. 3.

Mit einer Marun Air Stream Walze ist
eines der wichtigsten Elemente in Rich-
tung Janus-Technologie auf der Basis
vorhandener Superkalanderbauteile gege-
ben. Auf diesem Grundkdrper kbnnen nun
die verschiedenen Qualitdten von Janu-
tec-Beziigen aufgebracht werden.

Die Oberflache der Kalanderwalzen, spe-
ziell der Heizwalzen, die den Lowenanteil
in der Glanz- und Glattebildung leisten
miissen, sind beim Janus-Concept von
besonderer Bedeutung. Abb. 7 demon-
striert recht deutlich, daB sich der Glanz
der Kalanderwalzen voll auf den Glanz
des Papiers ibertragt.

Soll ein vorhandener Kalander also auf
diese Art von Satinage hochgeriistet wer-

Abb. 5:
Umbau einer Baumwoll-Walze in eine
Marun Air Stream Walze.

Abb. 6:
Vergleich der Streckenlastverteilungen.

Baumwoll-Walze

Marun Air Stream Walze

Rohr-Walze

Streckenlast

Marun Air Stream Walze

M konstante Verformung (iber die
gesamte Breite

M daraus konstante Streckenlast

M automatischer innerer Kiihleffekt

M kein Warmestau

Merhohter Belagschutz

M gewichtsneutral, dadurch keine
Biegelinienanpassung maglich.

Tab. 3:
Vorteile der Marun Air Stream Walze

den, ist einmal eine besonders glatte,
glanzende, aber auch verschleiBfeste
Walzenoberflache nétig, zum anderen
mufB die benutzte Heizwalze auch in der
Lage sein, ein héheres Temperaturniveau
bereitstellen zu kénnen, so hoch, wie es
fiir die zu satinierenden Qualitdten erfor-
derlich ist.

Ein holzfrei gestrichenes Papier mit
einem gut plastifizierbaren Strich ver-
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Abb. 7:
Der Glanz der Kalanderwalzen (bertrédgt sich voll
auf den Glanz des Papiers.

langt nicht so viel Temperatur wie zum
Beispiel ein ungestrichenes Naturtief-
druckpapier. Die Oberfliche der Walze,
auch einer vorhandenen Walze, kann
recht einfach mit der daflir entwickelten
SumeCal-GD-03 Schicht auf das ndtige
Glatteniveau gebracht werden. Da aber
die meisten vorhandenen Superkalander
eine in der Temperatur begrenzte Was-
serheizung benutzen, kann es flir einige
Falle no6tig sein, z.B. durch zusdtzliche
Installation einer einzonigen externen
induktiven Heizung, dem Power-Coil-
System, fiir ein zusétzliches Temperatur-
niveau zu sorgen.

In anderen Féllen ist mdglicherweise
auch die Anschaffung einer neuen Walze,
die dann dampfbeheizt ist, der richtige
Weg Abb. 8.

Uber lange Jahre war fiir alle Superkalan-
der-Betreiber das Stichwort ,W-Profil*
und die Auswirkung dieses Phdnomens
ein tdgliches Argernis. Einer der Haupt-
griinde  fiir diesen Streckenlastprofil-
fehler liegt in den Auswirkungen der
sogenannten (iberhdngenden Gewichte
der Kalanderwalzen, die wirksam und vor
allem dauerhaft nur durch Hebellagerun-
gen der Walzen beseitigt werden kénnen.
Die Hebellagerungen aus dem Janus Bau-
kasten sind in vorhandenen Kalandern
nachristbar, wie dbrigens bereits einige
Male ausgefiihrt Abb. 9.

Bei dieser Gelegenheit werden auch ande-
re ,Argernisse” beseitigt, z.B. die Schutz-
winkel an den Walzenspalten, bei denen
die Sicherheitsheauftragten berechtigter-
weise auf engste Justage gedrungen
haben, was andererseits dann leider sehr
oft nicht nur zu kolossalen Zeitverzo-
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Abb. 8:
Heizwalzen.

Abb. 9:
Hebellagerung an allen Walzen.

TN |
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gerungen gefiihrt hat, sondern bei etwas
zu enger Einstellung durchaus auch zu
Walzenbeschéddigungen. Ein neu geliefer-
ter Janus-Kalander nutzt hier die Mdog-
lichkeit (iber ein Seil die Bahn einzuzie-
hen. Diese Methode ist ebenfalls bei
umzubauenden vorhandenen Kalandern
anwendbar.

Wie bereits erwédhnt, kann der Grund fir
eine Janus-Modernisierung eines vorhan-
denen Kalanders die damit hdhere
Geschwindigkeit sein, woraus sich hier
sofort die Frage nach den vorhandenen
Antriebselementen und ihrer Leistung
stellt. Abb. 10 zeigt einmal qualitativ den
EinfluB der Komprimierbarkeit der zu
satinierenden Papierbahn auf die An-
triebsleistung. Zum anderen den EinfluB
des Belages oder der Beschichtung der
elastischen Walze.

Mit zunehmendem Fldchengewicht steigt
die von der Papierbahn verlangte An-
triebsleistung etwa linear.

Im Vergleich zu einer Papierwalze mit der
Bezugsqualitdt Blue Denim verlangt der
Janutec-Kunststoffbezug nur noch 72%
Antriebsleistung. Wenn vorher weie
Baumwollwalzen verwendet wurden, re-
duziert sich sogar die fiir den Antrieb fiir
diese Walzen bendtigte Leistung auf etwa
die Halfte.

Abb. 11 zeigt eine reale Antriebsleistungs-
messung an einem 8,70 m breiten Super-
kalander fiir LWC-Papiere, bei dem Blue
Denim-Papierwalzen Verwendung finden.

Wie aus dem Diagramm abzulesen ist, ist id‘

der Anteil der Papierkompressionsarbeit
wegen des niedrigen Fldchengewichtes

Heizwalzen:

Weiternutzung der vorhandenen Walzen

M Aufriistung der vorhandenen
Heiz-/Kiihlanlage

M Installation Power-Coil

Neue Dampfwalzen
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Abb. 10:
Vergleich Antriebsleistung durch Papier- und
Beschlagkompression.

Abb. 11:
SNC Timavo; Bezug: Blue Denim;
Fg =54 ¢/m?; Quy = 310 N/mm.

Abb. 12:
JANUS Maastricht; Bezug: JanuTec,
Fg =250 g/m?; Quy = 340 N/mm.

Antriebsleistung durch Papierkompression

APp

Fas> Fao
Fao > Fas

Fo1

= mit zunehmendem Flachen-
gewicht steigt die Papierleistung
in etwa linear

Eigenleistung
Antriebsleistung OW+UW
500
= 400
2 pd
.‘3 300 Papier
@
£ 200
@
£ Belag
£ 100 //
0
0 200 400 600 800 1000

Geschwindigkeit m/min

von 54 g/m2 der kleinere Leistungsanteil,
wdhrend die Blue Denim-Walzen mit
nahezu 250 kW die iberwiegende Lei-
stung aufnehmen. Nach dem Vergleich
aus Abb. 10 wiirden also bei einem
Umbau dieses Kalanders fiir Geschwin-
digkeitssteigerungen etwa 70 kW freige-
setzt, wenn Janutec-Kunststoffwalzen
Verwendung finden. Da aber jeder Super-
kalanderantrieb fiir den unglnstigsten
Fall ausgelegt wurde, ndmlich fiir den
absoluten Neuzustand, bei dem alle
Papierwalzen den groBten Durchmesser,

Antriebsleistung durch Belagkompression

[ PNip Baumwolle weiB
Blue Denim
Janutec
>V
Blue Denim BW weifl
= Janutec = Janutec
PNip 72% 48%
Eigenleistung
Antriebsleistung OW+Uw
500
= 400 7
(=)
5 300
ﬁ Papier
2 200
@
Z 100 - —
<
/'/ Belag
0
0 200 400 600 800 1000

Geschwindigkeit m/min

die geringste Héarte und somit auch die
hochste Leistungsaufnahme haben, hat
der Kalander in diesem Beispiel minde-
stens noch so viel ungenutzte Reserven,
daB Satinage-Geschwindigkeiten — weit
tiber 1000 m/min hinaus realisiert werden
kénnten.

Abb. 12 zeigt das Phdnomen der Lei-
stungsreduzierung durch Janutec-Beziige
an dem MeBergebnis eines bereits laufen-
den Janus-Kalanders fiir holzfrei gestri-
chene Papiere von 250 g/m? Flachenge-

12

wicht. Hier ist deutlich zu sehen, dafB die
schwere Papierbahn den Hauptteil der
Leistung aufnimmt, wéhrend die Walkar-
beit der Beziige nur noch etwa 100 kW
ausmacht.

In beiden Diagrammen 17 und 12 ist
auch jeweils ein Eigenleistungsanteil der
Durchbiegungsausgleichwalzen in der
oberen und unteren Position eines Kalan-
ders aufgefithrt. Bei einem mdglichen
Umbau eines vorhandenen Kalanders in
einen Janus-Kalander sind natirlich auch
diese Positionen zu (berprifen wobei es
vOllig unerheblich ist, welche Technik
hier Verwendung findet, bzw. welcher
Lieferant diese Walzen lieferte. Es kénnen
alle Walzen wie S-Walzen, Hydrein-
Walzen, Nipco-Walzen aus Voith Sulzer-
Lieferungen und auch Walzen von ande-
ren Lieferanten weiter verwendet werden.
Dabei mag es sein, daB technische Ande-
rungen an diesen Walzen bzw. an ihren
Steuerungen vorgenommen werden mis-
sen.

Uber viele Jahre wurde versucht beim
Superkalander mit vielzonigen Walzen
eine automatische Querprofilierung von
Dicke, Glanz oder Glatte zu erreichen.
Nahezu alle diese Versuche muBten
scheitern, weil die in Superkalandern ver-
wendeten Papierwalzen bei ldngerer Bela-
stung in ihrer Form nachgeben, und
damit genau das Gegenteil erzielen
lieBen, dessen, was angesteuert worden
war.

Da im Janus-Kalander mit den Janutec-
Kunststoffbeziigen dieses unerwiinschte
Papierwalzen-Materialverhalten nicht
mehr existent ist, kann man jetzt auch
erstmalig in Viel-Nip-Kalandern eine per-
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Abb. 13:
Vorhandene Superkalander (3)
flir SC-Papiere.

Abb. 14:
Janus-Kalander aufgebaut aus einem
Superkalander.

Tab. 4:
Mdgliche Zonenanzahl fiir den Umbau

einer Walze auf Nipcorect-Funktion

Nipco-Walzen

M Erhdhung der Zonenanzahl durch
Einschub neuer Rohrbiindel

M Maximale Zonenanzahl abhdngig
vom - der Zentralbohrung z.B.
<+ 90 mm = max. 12 Zonen,
<+ 130 mm = max. 30 Zonen
(je Seite)

Hydrein Walzen

M Erhdhung der Zonenanzahl durch
Rohreinschiibe in die Einzel-
bohrungen.

M Altere Walzen => 4x alte Zonenanzahl

W Neuere Walzen = 2x alte Zonenanzahl

fekte Querprofilierung vornehmen, d.h.
also auch in einem zu einem Janus-
Kalander umgeriisteten dlteren Superka-
lander. Tab. 4 zeigt hier zwei Beispiele.

Bei den meisten Nipco-Walzen ist eine
nachriistbare Zonenzahl von 2x12=24
Zonen bei einer Type bzw. von 2x30=60
Zonen bei der anderen Type mdglich. Bei
den Hydrein-Walzen begrenzt sich die
maximale Zonenzahl in den meisten Fél-
len auf 24. Mit den daraus resultierenden
Zonenbreiten ergibt sich aber bereits ein
respektabler Qualitditsgewinn im Quer-
profil.

Abb. 13 zeigt einen von drei in einer deut-
schen Papierfabrik vorhandenen dlteren
Superkalander fiir SC-Papiere.

Diese Kalander wiirden nach Modernisie-
rung und Einbau aller Elemente aus dem

faian
AV

U
i
T
I
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L

Janus-Baukasten, wie in Abb. 14 gezeigt,
aussehen.

Die magliche Satinagegeschwindigkeit ist
so hoch, daB von drei Kalandern nicht
nur einer stillgesetzt werden kann, son-
dern die zwei verbleibenden auch noch
eine verniinftige Reserve aufweisen kon-
nen. Bei einem vergleichbaren Glatte-
bzw. Rauhigkeitsniveau des satinierten
Papiers wére bei 50% der Geschwindig-

keitserhohung ein Gewinn von 7 Glanz-
punkten zu erreichen, ein deutlicher
Anstieg der Opazitat, ein nennenswerter
Anstieg des Volumens und nicht zuletzt
ein dramatischer Riickgang der bei Natur-
tiefdruck gefiirchteten Schwarzsatinage.

Mithin ist die Frage aus dem Titel, ob die
Janus-Technologie eine Technologie ist,
die fir vorhandene Kalander anwendbar
ist, voll zu bejahen.

13

14
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Nachdem nunmehr
das Janus Concept
fir Neuanlagen am
Markt etabliert und
aus den Szenarien
fiir ~ Neu-Projekte
nicht mehr wegzu-
denken ist, wurde
Anfang des Jahres
die Informations-
Kampagne fiir den

Umbau be-
Der Autor: stehender  Super-
Richard Meuters, und  Softkalander

Marketing und
Division Koordination,
Finishing Division

unter dem Slogan
,Calender Rebuild
To Janus® gestar-
tet. An (ber 1.600
Entscheidungstrdger aus der Papierindu-
strie weltweit wurden — bzw. werden zur
Zeit — 2-stufige Mailings versendet. Die
Riicklaufquote der Antwortfaxe von Ulber
10% verdeutlicht das enorme Interesse
an dieser Thematik.

Neben den Mailings gab es zur Eréffnung
der Kampagne einen sogenannten ,Um-
bautag“. Diese Veranstaltung diente der

;‘i!#* .
Kalanderumbau auf Janus -

wirtschaftliche Aspekte

.
e
-

ng Division:

T

Information der Mitarbeiter der Finishing
Division und der europdischen Vertretun-
gen (ber das Thema ,Kalander-Umbau
auf Janus-Concept®. Fiir unsere Kunden
aus der Papierindustrie werden weltweit
Workshops stattfinden, bei denen die
Umbaumdglichkeiten im Detail vorgestellt
und mit den Betreibern der Kalander dis-
kutiert werden. Die Resonanz auf den
ersten Workshop in Krefeld fiir die
deutschsprachigen Kunden ist berwélti-
gend.

Ein fester Bestandteil der Auseinander-
setzung und Diskussion (ber Umbau-
maoglichkeiten fiir existierende Kalander
sind neben der Technologie und Technik
selbstverstdndlich auch besonders die
wirtschaftlichen Aspekte fiir den Kunden.

Folgende Fragen stehen dabei im Mittel-
punkt und sind zu beantworten:

M Worin liegt der Kundennutzen fiir eine
Investition in einen Kalander-Umbau
auf Janus?

1 Welche Aspekte sind zur Feststellung
der Wirtschaftlichkeit zu untersuchen?

Die folgenden Ausfiihrungen sollen die
allgemeinen Aspekte, die bei der Untersu-
chung der Wirtschaftlichkeit zu beachten
sind, systematisch aufzeigen. Im Vorder-
grund steht dabei nicht eine konkrete
Wirtschaftlichkeitsberechnung fiir einen
speziellen Anwendungsfall, da eine sol-
che Vorgehensweise — auf eine individu-
elle Ausgangssituation basierend — nicht
zu allgemeingiltigen Ergebnissen flihrt.

Zur Beantwortung der Frage nach der
Wirtschaftlichkeit wird im folgenden in
Kategorien und Kriterien unterschieden.
Dariiber hinaus soll ein Symbol zur Kenn-
zeichnung der Wirtschaftlichkeit dienen.

Kategorien

Die Wirtschaftlichkeit des Umbaus eines
Kalanders in einen Janus-Kalander wird
stark beeinfluBt von der Frage, ob sich
dabei  der  PapierherstellungsprozeB
andert. Im Gegensatz zum klassischen
Superkalander kann der Janus-Kalander
namlich sowohl offline als auch online in
eine Papiermaschine (PM) oder eine
Streichmaschine (SM) installiert werden.
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Es ist also zu unterscheiden, ob trotz
Umbau eines Superkalanders in einen
Janus-Kalander die Satinage offline
bleibt, durch den Umbau von einem off-
line ProzeB in einen online ProzeB
gewechselt wird oder ob man einen onli-
ne aufgestellten Softkalander auf einen
ebenfalls online Janus-Kalander umbaut.
Es lassen sich also folgende Kategorien
unterscheiden:

1. Kategorie: offline in offline
2. Kategorie: offline in online
3. Kategorie: online in online
Kriterien

Es gibt sicher eine Fiille von Kriterien, an
denen sich die Wirtschaftlichkeit einer
Investition messen lassen muB. Im fol-
genden sollen allerdings nur die drei
wichtigsten Hauptkriterien geprift werden:

Investitionskosten:
Direkt
Indirekt

Laufende Kosten (Betriebskosten):
Energie
Personal

Produktion und Preise:
Ausstof
Preise

Symbole
Aufgrund des allgemeinen Ansatzes zur
Feststellung des Kundennutzens durch

einen Umbau auf Janus soll im folgenden
nicht in ,Mark und Pfennig“ gerechnet
werden, sondern durch Kennzeichnung
eines Kriteriums mit einem sogenannten
,Controller $miley* die Erfiillung der Kri-
terien symbolisiert werden:

Aus der Sicht eines die Investition begut-
achtenden Controllers bedeuten die Sym-

bole:
— @)
ginstig gleichgiiltig unginstig

Nach soviel Vorrede nun aber zu:

Kategorie 1: offline in offline

Beispiel: Ein Papierhersteller satiniert auf
zwei Superkalandern. Bedingt durch eine
geplante Erhéhung der PM-Geschwindig-
keit bendtigt er einen zusétzlichen dritten
Superkalander. Die Alternative: Umbau
der zwei Superkalander auf Janus!

Im folgenden werden fiir diese Kategorie
die o.a. Kriterien geprift:

Selbstverstandlich verursacht ein Umbau
erst einmal direkte Investitionskosten.
Neben den Anschaffungskosten, die
durchaus mdglicherweise die Anschaf-
fungskosten fiir einen dritten Superkalan-
der iibersteigen kénnen, sind auch Still-
stdnde einzukalkulieren, wobei durch
einen sukzessiven Umbau diese deutlich
reduziert werden kénnen.

Bei den indirekten Investitionskosten ist
der Umbau auf Janus deutlich vorteilhaf-
ter als die Anschaffung des zusétzlich
bendtigten Superkalanders. Neben den
Kosten fiir zusdtzlichen Raum (falls tber-

haupt baulich méglich), miissen noch die
Kosten fiir die notwendige Infrastruktur
eingerechnet werden. Dazu zdhlen z.B.
Krananlage, Versorgungsleitungen, Er-
satzteillager etc.

Beziiglich der laufenden Kosten ist ein
Umbau auf Janus deutlich giinstiger. Der
gesamte Energiebedarf fiir den zusétz-
lichen Kalander wird eingespart. Die auf
Janus umgebauten Kalander werden mit
der  kostengiinstigen Primérenergie
Dampf anstatt mit Wasser beheizt. Das
mit Energieverlusten verbundene Umwan-
deln von elektrischer oder fossiler Ener-
gie entfdllt demnach. Trotz der durch die
Erhéhung der Betriebsgeschwindigkeit
bedingten, etwas erhdhten Antriebslei-
stung der Janus-Kalander ist die insge-
samt hohe Energieeinsparung ein starkes
Argument fiir einen Umbau auf das Janus
Concept.

Der Personalbedarf fiir das Kalander-
Equipment ist nach einem Umbau deut-
lich geringer. Zum einen entfallt die
ansonsten notwendige zusétzliche
Schicht fiir den zusétzlichen Superkalan-
der. Dariiber hinaus ist aber aufgrund der
drastisch  reduzierten  Walzenwechsel
(markierungsunempfindliche Kunststoff-
walzen anstatt Papierwalzen) sowie der
im Janus Concept verwendeten Einfiihr-
hilfen (Seileinfihrung) deutlich weniger
Personaleinsatz noétig, als bei zwei kon-
ventionellen Superkalandern. Das Janus
Concept fiihrt weiterhin zum Wegfall von
bedienungs- und wartungsintensiven
Maschinenkomponenten wie z.B. Hdnge-
spindel und Fingerschutzwinkel. Auch
dies wirkt sich positiv auf den Personal-
einsatz und damit auf die Personalkosten
aus.
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Abb. 1

offline in offline

Laufende Kosten Energie

Produktion und Preise AusstoB

Personal

Preise

Hinsichtlich des AusstoBes ist die Inve-
stition in einen Umbau ebenfalls als giin-
stig anzusehen. Obwohl aufgrund der
anzustrebenden Weiterverwendung der
existierenden Hauptantriebe eine magli-

che Erhéhung der Geschwindigkeit
begrenzt ist, ermdglicht die Janus-Tech-
nologie eine deutlich hdhere Satinagege-
schwindigkeit. Dies macht nicht nur die
Anschaffung des zusétzlichen Superka-
landers unnétig, sondern fiihrt auch noch
in der Regel zu Kapazitatsreserven fiir
eine spatere weitere Erhéhung der PM-
bzw. SM-Geschwindigkeit.

Beziiglich der Papierqualitdit und damit
der erreichbaren Marktpreise sind prinzi-
piell keine wesentlichen Unterschiede
zwischen Superkalander und Janus zu
erwarten.

Abbildung 1 verdeutlicht die Kriterien-
erflillung fiir Umbauten der 1. Kategorie:

Ergebnis: Insgesamt ergibt sich fir die
Umbaukategorie ,offline in offline” ein
deutlicher  Kundennutzen bei einem
Umbau auf Janus gegeniiber der

Anschaffung eines zusitzlichen Superka-
landers. Die Vorteilhaftigkeit ist begriin-
det in den erreichbaren Kostenreduzie-
rungen, insbesondere bei den laufenden
Kosten.

Erwdhnt werden soll noch, daB ein
weiteres Beispiel dieser Kategorie denk-
bar ist: Ein Papierhersteller satiniert auf
2 Superkalandern. Durch den Umbau
eines Superkalanders auf Janus kann er
moglicherweise den zweiten Superkalan-
der stillegen. Die Vorteilhaftigkeit bei
dieser Konstellation kann in Analogie zu
den o.a. Ausfiihrungen abgeleitet werden,
da auch in diesem Fall die Einsparungen
bei den laufenden Kosten voll realisiert
werden.

Kommen wir nun zur zweiten Umbaukate-
gorie:

Kategorie 2: offline in online

Beispiel: Ein Papierhersteller satiniert auf
zwei offline Superkalandern, bzw. auf
einem 3+3 Walzen offline Softkalander.
Unter Verwendung wesentlicher Teile

installiert er einen Janus online mit der
Papier- oder Streichmaschine.

Bei den direkten Investitionskosten ste-
hen wieder Anschaffungskosten und Still-
standszeiten im Vordergrund, die erst
einmal negativ fiir die Vorteilhaftigkeit
sind. Es fallen dariiber hinaus auch noch
indirekte Investitionskosten an, da zur
Bereitstellung des notwendigen Platzes
fir den Janus-Kalander die Trockenpartie
umgebaut (verkiirzt) bzw. der Pope-
Roller versetzt werden muB.

Ein deutliches Plus erhdlt diese MaBnah-
me wieder durch die Einsparung bei den
Energiekosten.  Neben dem  bereits
erwahnten kostenreduzierenden Effekt
durch die Verwendung von Dampf statt
Wasser fallt auch die Energie fir
Abwickel- und Aufwickelmotore véllig
weg. Der hohe Energieverbrauch beim
Beschleunigen und Abbremsen der off-
line Kalander entféllt ebenfalls beim kon-
tinuierlichen online ProzeB. Die gesamte
ProzeBwarme aus der PM/SM kann fiir
die Satinage verwendet werden und ver-
mindert damit erheblich die zuzufiihrende
Heizleistung im Kalander.

Der Personaleinsatz reduziert sich beim
online Janus auf ein Minimum. In der
Regel wird Bedienung und Wartung des
Kalanders durch die vorhandene PM-
Crew mit (ibernommen. Dadurch kommt
es zu einer drastischen Senkung des not-
wendigen Personalbedarfs.

Beziiglich des AusstoBes ist zu erwéh-
nen, daB Kalander nach dem Janus Con-
cept den meisten heute iiblichen PM- und
SM-Geschwindigkeiten folgen kdénnen.
Durch einen Umbau auf online Janus ist
das Thema ,Finishing-Kapazitat® fir
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bestehende Papier- und Streichmaschi-
nen zukunftssicher erledigt.

Beim Ersatz eines Superkalanders durch
einen online Janus ist die kritische GroBe
die Satinagequalitdt. Im Prinzip korreliert
die Satinagequalitdit mit der Anzahl der
Walzenspalte (Nips). Die mangelnde
Beherrschung von ,Multi-Nip“-Kalandern
in einem online ProzeB war aber in der
Vergangenheit gerade der Grund fiir die
Limitierung von online Softkalandern auf
ein — oder mehrere — 2-Walzen-Pakete.

Durch die Janus Technologie und -tech-
nik ist diese Limitierung aber endgliltig
aufgehoben. Aufgrund des Baukastenkon-
zeptes und der damit realisierbaren ver-
schiedensten Walzenkonfigurationen -
vom Single-Nip bis hin zum 8-Nip Betrieb
(2 x 5 Walzen) — sind nicht nur alle Konfi-
gurationen denkbar, sondern bereits auch
verwirklicht. Man kann also durch die Fle-
xibilitdt des Janus-Conceptes sicherstel-
len, daB die Satinagequalitit eines off-
line Kalanders durch einen online Janus
fir die allermeisten Papierqualitdten
erreicht wird. Mithin sind die erzielbaren
Preise die gleichen wie bei den offline
produzierten Qualitdten, allerdings die bei
der Herstellung dieser Qualitidten anfal-
lenden Kosten deutlich niedriger als vor
einem Umbau.

In diesem Zusammenhang sei auch er-
wéhnt, daB durch den Einsatz des Janus-
Kalanders eine hohere Flexibilitdt bei der
Satinage erreicht wird. In jeder Konfigu-
ration sind einzelne Nips, oder eine be-
liebige Anzahl von Nips individuell an-
steuerbar, so daB Glanz und Glatte — ein-
seitig oder zweiseitig — gezielt eingestellt
werden konnen. Dies ermdoglicht eine

Abb. 2

Laufende Kosten Energie

Produktion und Preise AusstoB

offline in online

schnelle und flexible Anpassung der
gewiinschten Qualitdten an sich dndernde
Markterfordernisse. In Zeiten schlechter
Absatzchancen kann so die Wetthewerbs-
fahigkeit durch Qualitdtsvorsprung bei
einfacheren Papierqualititen verbessert

werden, ohne daB die Herstellkosten
dafiir hdher sind.

Abbildung 2 stellt die Beurteilungsergeb-
nisse fiir Umbauten der Kategorie 2
nochmals zusammen:

Ergebnis: Auch fiir Janus-Concept Um-
bauten der Kategorie ,offline in online®
ergibt sich ein deutlicher Kundennutzen
durch Kostenreduzierung bei den laufen-
den Kosten.

SchlieBlich zur letzten Umbaukategorie:

Kategorie 3: online in online

Beispiel: Ein 2+2 Walzen online Soft-
kalander wird umgebaut in einen 1 x 6
Walzen Janus-Kalander.

Neben den bereits mehrfach erwdhnten
direkten Investitionskosten fallen keiner-
lei indirekte Kosten an, da der Platz fiir
den online Kalander ja bereits vorhanden
ist.

Eine deutliche Ersparnis erhdlt man wie-
der bei den Energiekosten. Die Softkalan-
der mit ihren ,offen® liegenden Heizwal-
zen strahlen dber ihren gesamten Umfang
standig Energie an die Umgebung ab. Die
bei der Single-Nip Satinage notwendige
Heizenergie ist besonders hoch und
somit teuer. Deshalb verursachen die
Abstrahlverluste besonders hohe nutzlose
Kosten, insbesondere wenn man beriick-
sichtigt, daB die in die Werkshalle abge-
gebene Wérme (ber die Klima- und Liif-
tungsanlage — unter Verwendung weiterer
Energie — auch noch ,entsorgt® werden
muB. Nicht umsonst werden diese Kalan-
der oftmals als ,Energievernichter® be-
zeichnet.

Durch den Umbau solcher Kalander auf
das Janus-Concept werden nun diese
Kosten durch zwei Effekte gesenkt: Zum
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Abb. 3

Laufende Kosten Energie

Produktion und Preise AusstoB

Personal

Preise

einen kann die Oberflaichentemperatur der
Heizwalzen reduziert werden, so daB wie-
derum Dampf statt Ol verwendet werden
kann. Zum zweiten sind die Heizwalzen

im Durchmesser deutlich geringer und
bedienen 2 Nips mit der n6tigen Wérme.
Durch die Umschlingung der Kalander-
walzen mit Papier reduziert sich die
Abstrahlung in den Raum erheblich.

Beziiglich des Personalbedarfs entstehen
keine Effekte und auch beim AusstoB
kommt es zu keinen Verdnderungen nach
dem Umbau eines Softkalanders auf
einen Janus-Kalander.

Ausschlaggebend fiir die Wirtschaftlich-
keit des Softkalander-Umbaus auf einen
Janus-Kalander ist die Satinagequalitat.
Wie bereits erwdhnt, erreichen Janus-
kalander — abhdngig von der Anzahl der
Nips — Glanz- und Glétteeigenschaften
von superkalandrierten Papieren. Bleiben
wir bei unserem Beispiel, so kann z.B. auf
einem flir Zeitungsdruckpapier tauglichen
Softkalander nach Umbau auf Janus (und
entsprechender Modifikation der PM) ein

SC-B (oder besser) hergestellt werden.
Ein Blick in die Preisliste fiir Papiere
zeigt, welche deutlichen Preissteigerun-
gen mit diesem Qualitatssprung verbun-
den sind.

Beispielrechnungen ergeben eine Umsatz-
steigerung von deutlich iber 1 Mio. DM
im Jahr allein fiir eine Papiermaschine!
Da diese Mehreinnahmen - dank Janus -
zu etwa gleichen laufenden Kosten mdg-
lich sind wie bei der Herstellung von on-
line-Standardprodukten, liegt die Vorteil-
haftigkeit auf der Hand.

Die Abbildung 3 faBt die Resultate fiir die
Kategorie 3 nochmals zusammen:

Ergebnis: Der Kundennutzen beim Umbau
in der Kategorie ,online in online” ist —
im Gegensatz zu den anderen untersuch-
ten Kategorien — nicht in der Kostener-
sparnis, sondern im ,value added“ und
damit in hoheren Preisen zu finden.

Nachdem nun alle Umbau-Kategorien
untersucht worden sind, findet man auf

die eingangs formulierte Frage nach der
Vorteilhaftigkeit der Umbau-Investition
folgende Antwort: Ganz gleich, welcher
Kategorie ein Umbau zuzuordnen ist, die
Wirtschaftlichkeit einer solchen Investi-
tion ergibt sich fiir den Papierhersteller
immer: Entweder auf der Kostenseite,
durch Kostenersparnisse bei den laufen-
den Kosten, oder auf der Preisseite,
durch die Produktion von hoherwertige-
ren Produkten zu etwa gleichen Herstell-
kosten.

Jedes in der Praxis vorkommende Um-
bau-Projekt — und davon gibt es mittler-
weile einige — hat seine Besonderheiten
und fihrt zu individuellen Prézisierungen
der oben aufgefiihrten allgemeinen Wirt-
schaftlichkeitsuntersuchung.

So ist je nach existierender Kalanderaus-
stattung der notwendige Umbau-Aufwand
einmal hoher und einmal niedriger, aber
auch die standortspezifischen Energie-
und Personalkosten beeinflussen den
,oreak-even“ einer solchen Investition.
Insbesondere aber den Betreibern von
Zwillings- und Drillingskalandern sei
geraten, die Vorteilhaftigkeit eines
Umbaus auf Janus zu untersuchen.

Zum SchluB sei nochmals erwdhnt, daB
alle existierenden Kalander fiir einen
Umbau in Janus in Frage kommen: nicht
nur Superkalander, sondern auch Soft-
kalander, und dies gilt nicht nur fiir die
von der Voith Sulzer Papiertechnik gelie-
ferten Kalander, sondern auch fiir die
Kalander aller anderer Hersteller.

Ubrigens: Im Laufe des Jahres 1997 wer-
den 3 Umbauten von Superkalandern auf
Janus-Kalander in Betrieb gehen.



Maximale Verfiig-
barkeit der Anlage
und optimale Pa-
pierqualitat. Zwei
wesentliche Ziele
der Zellstoff- und
Papierindustrie,
deren Realisierung
nicht immer ein-
fach ist. Zu viele
Faktoren  beein-
flussen den Pro-
duktionsprozeB.
Taglich  miissen
Loésungen fur
groBe wie auch
kleine Probleme, fiir Routinewartung oder
Notfdlle gefunden werden.
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Service Division

Die Service Division der Voith Sulzer
Papiertechnik ist bereit. Rund um die Uhr,
365 Tage im Jahr.

Entsprechend ihrer Strategie ,In der Nahe
des Kunden — dberall in der Welt” ist die
Service Division in wichtigen Regionen
der Papierherstellung vertreten.

Neben den verschiedenen Service Centern
in Nord- und Siidamerika, stehen zur
Unterstiitzung der bedeutenden Zellstoff-
und Papierindustrie in Europa strategisch
positionierte Service Center der Voith Sul-
zer Papiertechnik bereit:

Service Center Diiren (Deutschland)
Service Center Heidenheim (Deutschland)
Service Center Ravensburg (Deutschland)
Service Center Weiienborn (Deutschland)
Service Center St. Polten (Osterreich)
Service Center Kriens (Schweiz)

Zur Erweiterung des Service-Angebotes
sind weitere Service Center in Skandina-
vien und Sid-Europa in Planung.

Das Leistungspotential dieser Service
Center ist umfassend. Es beinhaltet einen
kompletten Service fiir sdmtliche Anla-
gen- und Maschinenkomponenten, gleich
welcher Bauart oder welchen Fabrikats.
Ob es sich dabei um anfallende Wartungs-
und Instandhaltungsarbeiten, notwendige
Reparaturen, geplante Umbauten oder
zukunftsorientierte Modernisierungen
handelt: Zusammen mit dem Kunden und
den anderen produktorientierten Divi-
sions der Voith Sulzer Papiertechnik
erarbeiten die Spezialisten der Service
Division die beste Ldsung fiir den ganz
speziellen Service-Fall.

Die Basis fiir eine effiziente Problemlo-
sung bietet die gewissenhafte Analyse der
Probleme, z.B. mit Hilfe der MeBtechnik.
Ziel ist dabei, die Ursachen fiir mechani-
sche oder technologische Probleme zu
finden, eine Analyse zum Zustand der
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Abb. 1:
Service Center in Europa.

Abb. 2:
GroBwalze zum Auswuchten.

Abb. 3:
Bearbeitung des Zentriersitzes eines
Saugwalzenmantels.

Anlage zu erstellen oder Untersuchungen
zur Optimierung des Produktionskreis-
laufes und der Produktqualitdt durchzu-
fihren. Eine permanente Anlageniiber-
wachung ermdglicht dariiberhinaus die
zustandsorientierte Instandhaltung, um-
fangreiche Folgeschdden kdnnen vermie-
den werden.

Ist der Umbau oder die Modernisierung
einzelner Komponenten geplant, stehen —
sofern gewiinscht — die Spezialisten des
Service Centers schon zu Beginn beratend
zur Seite. Exzellentes Know-how und
modernste Ausriistung sind verfiigbar.

Das Schleifen, Beschichten oder Instand-
setzen selbst groBter Walzen ist maglich.
Denn so groB wie das Spektrum der
Durchmesser, Bahnldngen, Werkstoffe,
Oberflachen und Gewichte der Walzen ist,
sind auch die Bearbeitungsmadglichkeiten
der Service Center. Vom Auswuchten bis
hin zu Zapfenreparaturen — ein kompletter
Walzen-Service.

Auch fiir Einsdtze vor Ort sind die Service
Center mit mobilen Gerdten innovativster
Technik ausgeriistet. Beispielsweise zum
Schleifen des Zylinders in der Papierma-
schine. Durch ein spezielles Schleifver-
fahren ist ein hochst prézises Schleifer-

gebnis in kiirzester Zeit realisierbar. Oder
auch fiir die thermische Spritzbeschich-

tung des Zylinders vor Ort stehen
modernste Gerdte bereit, die eine gleich-
maBigere Beschichtung erméglichen. Eine
spezielle Absaugvorrichtung wird zum
Schutz der Personen bzw. Umwelt einge-
setzt.

Mit der Service Division profitiert der
Kunde auch von den gesamten Ressour-
cen der Voith Sulzer Papiertechnik, dem
Hersteller-Know-how, den speziellen Fer-
tigungsmaglichkeiten. Ein Anruf an das
nachstgelegene Service Center geniigt.
Im folgenden werden die europdischen
Service Center mit kurzen Beispielen ihres
Leistungspotentials dargestellt.

Service Center Diiren

Bekannt fiir flexible und schnelle Hilfe bei
Notfallen liefern die Fachleute des Service
Centers Diiren immer wieder neue Bewei-
se. Jlingstes Beispiel ist der Maschinen-
stillstand in einer Papierfabrik, verursacht
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durch eine Beschddigung des Walzen-
bezuges in einer Starkdruckpresse. Kurze
Zeit nach dem Anruf des Kunden um
10 Uhr am Sonntag, waren die Speziali-
sten des Service Centers mit den erforder-
lichen Gerdten zum Ausbau der Walzen
vor Ort. Gleichzeitig wurde eine im Servi-
ce Center vorhandene Reservewalze vor-
bereitet, zur Papierfabrik transportiert
und in die Presse eingebaut. Um 18 Uhr
am gleichen Tag konnte die Papiermaschi-
ne wieder ohne Probleme anlaufen.

Ein weiteres Beispiel fiir das Leistungs-
potential: Im Service Center Diiren steht
eine Schleifkapazitit von nahezu 100
Stunden pro Tag zur Verfligung. Bei rela-
tiv kurzen Stillstdnden der Papiermaschi-
ne, kann somit innerhalb kirzester Zeit
eine groBe Anzahl von Walzen oder Zylin-
dern bearbeitet werden. Ob kleine oder
groBe Walzen, die maschinellen Einrich-
tungen und das Know-how des Service
Centers Diiren stehen zur Bearbeitung der
Walzen bereit.

Service Center Heidenheim

Direkt am ,Center of Competence (COC)*
— Standort fiir graphische Papiermaschi-
nen, nutzt das Service Center Heidenheim
das neueste Know-how fiir den Kunden.
Bei der Instandsetzung von Saugwalzen
beispielsweise kénnen die Neuerungen
bzw. Entwicklungen bis ins Detail umge-
setzt werden: konische Deckelsitze zur
Reduzierung der dynamischen Beanspru-
chung, o6lgeschmierte Saugkastenlager
zur Verbesserung der Betriebssicherheit,
etc.

Nach der Saugwalzen-Uberholung wird
ein Probelauf auf einem speziellen Priif-
stand durchgefiihrt, um insbesondere die
Dichtleisten einzuschleifen. So kann si-
chergestellt werden, daB die eingebaute
Walze optimal lauft. Das dynamische Aus-
wuchten der Walzen in drei Ebenen, mit
anschaulicher Darstellung der Ergebnis-
se, ist ein weiteres Element des Lei-
stungsspektrums des Service Centers
Heidenheim. Mdglich durch modernste

Abb. 4:
Saugwalzen-Priifstand.

Abb. 5:
Auswucht-Anzeige in Polarkoordinaten.

Maschinen, ergeben sich aus diesem Aus-
wuchtverfahren: eine extreme Laufruhe
und hervorragendes dynamisches Verhal-
ten der Walzen in der Anlage, auch bei
héchsten Geschwindigkeiten.

Service Center Ravensburg

Monitoring Systeme vom Service Center
Ravensburg — die moderne Lésung zur
Uberwachung des Produktionsprozesses
und des mechanischen Zustandes der
Anlage. Individuell fiir jede Anlage konfi-
gurierbar, bilden diese Systeme die Basis
fiir eine gezielte Problemanalyse und
-diagnose bis hin zur zustandsorientierten
Instandhaltung. Ziel ist dabei die Optimie-
rung der Papierqualitdt und Maschinen-
verfiigbarkeit.

Ein neu entwickeltes Verfahren ist das
Re-Shelling fiir Tissue- und MG-Zylinder.
Dabei wird nur der Mantel und gegebe-
nenfalls das innere Kondensatsystem
eines Reservezylinders erneuert. Die
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Abb. 6:
Schleifen einer JANUS CONCEPT Walze.

Abb. 7:
Monitoring Systeme zur Zustandsiiberwachung.

Anschaffung eines komplett neuen Zylin-
ders wird vermieden.

Neben dem allgemeinen Service hat sich
der Walzen-Service in Ravensburg auf die
Instandsetzung von NIPCO-Walzen spe-
zialisiert. Zur Sicherstellung der vollen
Funktionsfdhigkeit der Walze nach der
Revision, steht ein NIPCO-Priifstand zur
Verfiigung. Damit kénnen die Walzen vor
Einbau in die Maschine auf Funktion und
Dichtigkeit Gberpriift werden. Die vorhan-
denen CNC-Schleifmaschinen des Service
Centers Ravensburg ermdéglichen eine
moderne Schleiftechnologie mit hochster
Prézision. Sie schaffen die Voraussetzung
zur optimalen Bearbeitung auch der be-
schichteten SUMEcal GD Walzen, die im
JANUS CONCEPT zum Einsatz kommen.

Service Center WeiBenborn

Das Leistungsspektrum des Service Cen-
ters WeiBenborn beinhaltet neben den
verschiedensten Detailleistungen wie das

Schleifen von Walzen oder die Reparatur
von Bauteilen auch komplexe, langerfristi-
ge Service-Vertrdge, speziell zur Wartung
und Instandhaltung ganzer Anlagen.
Schon seit Jahren wird diese ,Total
Maintenance“-Strategie mit verschiede-
nen Papierfabriken umgesetzt.

Neben den Wartungsvertrdgen bietet das
Service Center WeiBenborn die Montage
und Reparatur von jeglichen Teilen in der
Papierfabrik an, auch zum Beispiel von
Rohrleitungen oder Pumpen. Dabei be-
ginnt die Service-Leistung bereits bei der
Problemerkennung und Diagnose und
endet erst bei der Aufnahme des Ist-
Zustandes nach der ausgefiihrten Monta-
ge oder Reparatur.

Zur Unterstiitzung des Kunden bei plan-
maBigen Stillstinden kann das Service
Center einen sogenannten Vor-Check-up
erstellen. Dabei wird ca. 3 bis 4 Wochen
vor dem geplanten Maschinenstillstand
der Zustand der Schwerpunktaggregate

iiberpriift. Anhand dieser Ergebnisse wer-
den dann Empfehlungen zur gezielten
Reparatur oder Optimierung der Anlage
erarbeitet.

Die Nutzung der Methoden der techni-
schen Diagnostik ergénzt das Leistungs-
angebot sinnvoll und gestattet Detail-
leistungen wie z.B. das Auswuchten von
Liftern vor Ort oder die Diagnose von
Wilzlagern wéhrend des Betriebes der
Anlage.

Service Center St. Pdlten

Die Weltrekordmaschine in Braviken ist
mit einem wichtigen Detail aus dem Ser-
vice Center St. Pdlten ausgestattet: dem
GR - dem Walzenbezug der Zukunft. Als
Alternative zur Granitwalze oder syntheti-
schen Walzenbeziigen ist der Keramikbe-
zug ideal einsetzbar fiir alle Pressentypen
sowie bei allen Rohstoffen, auch solchen
mit hohem Altpapieranteil.
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Seine herausragenden Merkmale - wie
zum Beispiel Reduzierung des Papierzu-
ges und der Abrisse —machen es maglich,
daB der GR-Bezug viele Jahre ohne Nach-
schleifen in Betrieb sein kann. Sofern

gewiinscht, kann das Service Center
St. P6lten den GR-Bezug komplett mit der
Walze aus einer Hand anbieten.

Innerhalb der thermischen Spritztechno-
logie ist die vor-Ort-Beschichtung von
Tragwalzen und Tragtrommeln eine weite-
re Service-Leistung. Dabei werden trans-
portable Sandstrahl- und Beschichtungs-
gerdte eingesetzt. Zur Beseitigung von
Verunreinigungen der Walzenoberflache
ist zwischendurch ebenso ein mehrmali-
ges Abstrahlen durchfiihrbar. Die in
Abhéngigkeit von der Papierart eingesetz-
ten Schichttypen garantieren einen maxi-
malen Grip und die Langlebigkeit der rau-
hen Oberflaiche durch die Verwendung
extrem harter Spritzschichten, mit dem
Endresultat einer gleichméBigen Wickel-
harte bzw. Aufrollung.

Service Center Kriens
Service-Leistungen zur Unterstiitzung des
Kunden. Dazu gehdrt fiir das Service
Center Kriens neben der fachgerechten
Beratung und Hilfe bei der Behebung von
mechanischen Problemen auch das zur
Verfiigung stellen papiermaschinenerfah-
rener Monteure zur personellen Verstar-
kung des betriebseigenen Personals
bei geplanten Stillstdnden und/oder Um-
bauten.

Das Leistungsspektrum des Service Cen-
ter Kriens beinhaltet auch Service-
Leistungen wie das Wuchten von Walzen
und komplette Instandsetzungen von
Anlagenkomponenten. Beispiel ist die
Instandsetzung von Saugwalzen, bei de-
nen der Kunde aus der Angebots-Palette
die fiir ihn wesentlichen Elemente aus-
wihlen kann: von der Uberpriifung der
Lager bis hin zur umfassenden Instand-
setzung mit neuem Innen- und AuBen-
anstrich.

Abb. 8:
Schleifen des GR-Keramik-Bezuges.

Abb. 9:
Thermische Spritzbeschichtung vor Ort.

Auch Kunden, die nicht in der Papierindu-
strie tatig sind, werden vom Service
Center Kriens betreut. Die dabei gewonne-
nen Erfahrungswerte und Erkenntnisse
kénnen fiir die Papierindustrie genutzt
werden. Dariiber hinaus sind die bekann-
ten und bewdhrten ,BELL" Vakuumpum-
pen und Kompressoren vom Service Gen-
ter Kriens Teil des Leistungsspektrums.
Das Angebot reicht dabei von der Liefe-
rung kompletter Maschinen und Ersatztei-
len bis hin zur Instandhaltung im Werk
Kriens oder vor Ort.

Die Darstellung der einzelnen Service
Center zeigt deutlich das Gesamtpotential
der Service Division auf. Welche Service-
Leistung auch gefragt ist: Der Kunde
braucht sich nur an das ndchstgelegene
Service Center zu wenden. Dieses Service
Center wird dann selbst oder koordinie-
rend tatig, damit der Kunde von dem
Know-how und den Mdoglichkeiten der
Service Division und der gesamten Voith
Sulzer Papiertechnik profitiert.
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Das Joint Venture Unternehmen Liaoyang

Voith Sulzer Paper Machinery Ltd. Co.

Die enge Zusammenarbeit zwischen
Firmen der Voith Sulzer Papiertechnik
und der in Liaoyang in der nordost-
chinesischen Provinz Liaoning beheima-
teten Fa. Liaoyang Paper Machinery
Ltd. Co., hat bereits im Jahre 1986 be-
gonnen.

In diesem Jahr hat die J.M.Voith AG,
St.Polten/Osterreich als die fiir den
Papiermaschinenmarkt in der P.R.China
verantwortliche Fa. der Gruppe, Verhand-
lungen mit dem damaligen Ministerium
fiir die Leichtindustrie (ministry of Light
Industry), dem Ministerium fiir AuBen-
handel und 6konomische Zusammen-
arbeit (MOFTEC) und der fiir Vertrags-
abschliisse auf internationaler Basis
zustdndigen China National Import &
Export Corporation (CNTIC) mit dem Ziel
aufgenommen, einen Lizenzvertrag zur
Zusammenarbeit mit flihrenden Unterneh-
men der chinesischen Papiermaschinen-
industrie abzuschlieBen.

Die Liaoyang Paper Machinery Works
(LPMW - damaliger Name) wurden von

den Vertragspartnern als bestgeeignetes
Unternehmen ausgewdhlt. Im Jahre 1987
konnte bereits ein Lizenzvertrag abge-
schlossen und in Kraft gesetzt werden,
der die Zusammenarbeit der J.M. Voith AG
mit LPMW auf dem Gebiet der Herstellung
von Komponenten flir Verpackungs-
papier- und Kartonmaschinen in der
P.R.China zum Gegenstand hatte.

Zwischen 1986 und 1997 konnten nicht
weniger als neun bedeutende Auftrage fir
die chinesische Papierindustrie gemein-
sam erfolgreich abgewickelt werden. Der
Verkaufswert der chinesischen Fertigung
fir diese Auftrdge betrug rund 250 Millio-
nen RMB (ca. 30 Millionen US $) und der
Wert der importierten Ausriistungen lag
bei ca 50 Millionen US §.

In diesen Auftrdgen sind z.B. der erste
DuoFormer H fir die Papierfabrik Jin
Cheng, eine Linerboard PM fiir die Wuhu
Dong Fang Paper Mill, etliche Rund-
siebformerkartonmaschinen und eine
Mehrlangsieb-Kartonmaschine fiir Hongta
Renheng in Zhuhai enthalten.
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Abb. 1:
Ein Blick ins Zentrum von Liaoyang.

Abb. 2:
Multi Fourdrinier Kartonmaschine Zhuhai.

Abb. 3:
Trockenzylinder, Durchmesser 1500 mm.
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Aufgrund der guten Erfahrungen in der
Zusammenarbeit mit dem chinesischen
Lizenznehmer und der positiven Einschét-
zung der Entwicklung des Marktes fiir
Verpackungs- und Kartonmaschinen in
der P.R. China, entschloB sich die 1994
gegriindete Voith Sulzer Papiertechnik
ein Joint Venture mit dem Partner LPM
Ltd.Co. zum Vertrieb und der Herstellung
von Trockenpartien und Walzen einzuge-
hen. Bei der Beurteilung der Marktent-
wicklung waren die zu erwartenden
Zuwachsraten des Papierverbrauches in
der P.R. China von ausschlaggebender
Bedeutung. Desweiteren hat die Vergan-
genheit gezeigt, daB die chinesische
Papierindustrie sehr groBe Produktions-
einheiten iberwiegend importiert. Zur
Modernisierung oder dem Ersatz von klei-
nen bis mittelgroBen Papiermaschinen ist
man aber aus Kostengriinden auf den ein-
heimischen Maschinenbau angewiesen.
Dabei wird auch immer mehr auf modern-
stes Know-how Wert gelegt.

Diese Marktbediirfnisse, kostengiinstiges
Produzieren gepaart mit fortschrittlichem
technischen Know-how, waren eine wei-
tere wichtige Voraussetzung bei den
Verhandlungen zur Bildung des Joint Ven-
tures. Die Verhandlungen wurden 1994
begonnen und im Mérz 1996 mit der
Unterzeichnung der notwendigen Vertrage
abgeschlossen.

Nach Erteilung aller notwendigen Geneh-
migungen durch die Geschéftsleitung der
Voith Sulzer Papiertechnik und der chine-
sischen Behdrden und Ausstellung der
»Business Licence®, trat der Vertrag
schlieBlich am 20. Marz 1996 in Kraft. Die
Gesamtinvestition des Joint Venture
Unternehmens liegt bei rund 17 Millionen
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US $, wobei der Anteil der Voith Sulzer
Papiertechnik 60% betragt.

Die Gebdude des Joint Venture Unter-
nehmen Liaoyang Voith Sulzer Paper
Machinery (LVSC) werden auf einem
Gelande, welches 25.000 m2 umfaBt und
unmittelbar an das Areal der Liaoyang
Paper Machinery Ltd.Co. angrenzt, errich-
tet. Neben einem kleineren Verwaltungs-
gebdude, in dem neben der Unterneh-
mensleitung die Verkaufsabteilung, kauf-
mannische Administration und technische
Abteilungen untergebracht sind, wurden
drei Werkshallen mit einer gesamten
Grundfldche von 10.000 m? errichtet.

Eine Halle ist fiir die Bearbeitung von
Trockenzylindern und schweren Werk-
stiicken ausgeristet. Es konnen Werk-
stiicke bis zu 32 t Gewicht (GuBgewicht
per Stiick maximal 25 t) und Zylinder mit
Bahnldngen bis 8000 mm und Durchmes-
sern bis 2200 mm bearbeitet und ausge-
wuchtet werden. Das gleiche gilt fiir klei-
ne Tissue-Zylinder mit Durchmessern bis
3600 mm und Bahnldngen bis 3800 mm.

Die zweite Halle dient der Bearbeitung von
Walzen (PreBwalzen, Leitwalzen). Hier
kénnen Walzen bis zu einem Durchmesser
von 1250 mm und einer Bahnldnge — je
nach Durchmesser — bis zu 12.000 mm
hergestellt werden. Werkstiicke bis zu
32t Gesamtgewicht kdnnen bearbeitet
werden. In der Walzenwerkstétte kénnen
pro Jahr 150 GuBwalzen und 250 bis 300
Leitwalzen hergestellt werden.

Die dritte Halle ist fiilr Werksmontage und
Versandvorbereitung eingerichtet. Der
RohguB fiir Trockenzylinder wird aus der
GieBerei von LPM Ltd.Co. bezogen. Um

Abb. 4:
Wuchtmaschine.

Abb. 5:
Karusselldrehbank.

Abb. 6:
Pressenpartie Kartonmaschine Zhuhai.
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die Qualitat zu verbessern und den GuB
von Zylindern mit 1800 mm Durchmesser
und 8000 mm Bahnldnge zu ermdglichen,
baut der chinesische Partner seine GieBe-
rei aus. Im Endausbau wird die Kapazitat
der GieBerei und der Zylinderwerkstétte
die Herstellung von bis zu 420 Trocken-
zylindern pro Jahr (abhangig von Durch-
messer und Baulédnge) ermdglichen.

Die Verkaufsabteilung der Joint Venture
Fa. LVSC arbeitet eng mit dem Represen-
tative Office der Voith Sulzer Papiertech-
nik in Beijing und mit den Verkaufsabtei-
lungen der Stammfirmen der Voith Sulzer
Papiertechnik zusammen. An dieser Stelle
muB besonders darauf hingewiesen wer-
den, daB das Joint Venture in Zusammen-

arbeit mit dem chinesischen Partner
und/oder den Voith Sulzer Papiertechnik
Stammfirmen als Lieferanten von Schliis-
selteilen in der Lage ist, auch komplette
Papiermaschinen anzubieten.

In Zukunft wird LVSC auch wichtige Auf-
gaben zur Unterstiitzung der Voith Sulzer
Papiertechnik bei der Abwicklung von
Auftrdgen in China (ibernehmen. Dazu
zahlt auch die Abwicklung und Umsetzung
von Auftrdgen aus lokalen Fertigungen,
die auBerhalb der Fertigungsmadglich-
keiten von LVSC und LPM Ltd. Co. liegen.

Derzeit ist fiir den Endausbau eine Perso-
nalkapazitdt von 221 Beschaftigten vorge-
sehen. Zwei auslandische Flihrungskrafte

Abb. 7:
Die Belegschaft der Liaoyang Voith Sulzer
Paper Machinery Ltd. Co.

der Voith Sulzer Papiertechnik befinden
sich standig vor Ort und kénnen fallweise
bei besonderen Anforderungen durch
weitere Mitarbeiter ergdnzt werden.

Liaoyang Voith Sulzer Paper Machinery
liegen derzeit Anfragen fiir Projekte in
China, in Korea, aus dem Iran (im Rahmen
der chinesischen Entwicklungshilfe) so-
wie von einem Joint Venture einer dster-
reichischen/chinesischen Firma vor. Die
ersten  kleineren“ Auftrdge wurden
bereits gebucht und es ist damit zu rech-
nen, daB bis zur Aufnahme des Ferti-
gungshetriebes Mitte 1997 weitere Auf-
trége folgen werden und das Unter-
nehmen seine gesteckten Ziele erreichen
wird.
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Seit im September letzten Jahres bekannt
wurde, daB das NIPCO-Walzengeschéft
auf Voith Sulzer Finishing dbertragen
wird, hat Voith Sulzer Manchester eine
Wandlung durchgemacht, um zum Her-
stellungszentrum und neuen Zuhause von
NIPCO zu werden.

Um diese Bestrebungen erfolgreich zu
koordinieren, wurde Voith Sulzer Krefeld
zum Produktzentrum mit Verantwortung
fliir Konstruktion und Entwicklung ge-
macht. Sofort wurden Teams in Manche-
ster und Krefeld aufgestellt, um die Uber-
tragung der Geschaftstatigkeit von NIPCO
von De Pretto Escher Wyss in Schio, Nor-
ditalien, zu organisieren.

Diese komplexe Verdnderung beinhaltet
die Ubernahme des technischen Know-
hows, die Verlagerung der Komponenten-

ersatzteile,der Mo-

standes und natiir-
lich der Herstel-
lungstechnologie.

Indem Manchester
zum zentralen Her-

stellungsort  fiir
; - alle Biegungs-
r ausgleichswalzen

Ein neues Zuhause fiir Nipco

Die gegenwartige NIPCO-Walzenproduk-
tion in De Pretto geht nun allmahlich
zuriick, und mit dem fiir Juni dieses Jah-
res geplanten AbschluB der bestehenden
Auftrdge wird das letzte Teil des Puzzles
eingefiigt: die Ubertragung des Walzen-
prifstandes. Die neuen Einrichtungen, die
bis Ende September im Werk von Manche-

delle, der Werk-  Hydrein-Walze erworben hat, die zuvor in  ster voll in Betrieb sein sollen, werden
zeugbestiickung, Konkurrenz zu NIPCO verkauft wurde. umfassende Normalbetriebstests der
des  Walzenprif- groBten Walzen ermdglichen; einige

davon sind bereits Bestandteil jener Auf-
trége, die nun seit der Produktionsauf-
nahme in Manchester in Bearbeitung sind
(siehe Tabelle).

Der Auftrag fiir Port Hawksbury in Kanada
ist zweifellos eine der technisch an-
spruchsvollsten  Walzenkonstruktionen,

ZfrA”m“ wird, wird ihm die Anzahl Kunde Durchmesser Arbeitslinge Typ/GroBe
gel Ashworth, . iBigidhri
Finishing Division Uber dreiBigjahrige m
Erfahrung in-der 32760 Hansol, Korea 610 5120 F/6
Konstruktion und
Herstellung der schwimmenden Walze 6 Walzen  Port Hawksbury, Kanada 980 9680 KLCR/15
(heute bekannt als ECONIP) zugute kom- 2 Walzen  Braviken, Schweden 905 8950 F/13
men. AuBerdem wird das umfangreiche 1 Walze  Hylte, Schweden 1035 8780 F/15
technische Wissen genutzt, das Voith Sul- 7Walzen N.N 1003 9970 F/15

zer Krefeld wéhrend der Herstellung der
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die bisher gebaut wurden. Diese sechs
NIPCORECT-Walzen mit insgesamt je
54 Zonen werden in zwei neuen Janus-
kalandern installiert werden. Sie beide
verwenden das LoadContRoll-System
nach dem neuesten Stand der Technik zur
Uberwachung und Erkennung von Be-
triebskréften im Walzenpaket.

Die neuen MaBnahmen von Voith Sulzer
Manchester sind Bestandteil ihres Expan-
sionsprogramms, das eine neue 1000 m?2-
Fertigungshalle mit einer Krankapazitdt
von 80 Tonnen fiir die Montage und Pri-
fung von Walzen beinhaltet.

Die neue Halle wird auch dazu dienen,
groBere ECOSOFT-Kalander zu bauen -
eine Folge der VergréBerung von Arbeits-
spektrum und -breiten der Einheiten, die
vom Zentrum in Manchester geliefert wer-
den. Das Engagement zur Herstellung die-
ser breiteren Maschinen wird durch einen
neuen Kundenversuchskalander und ein
Papiertestlabor ergédnzt, deren Betriebs-
aufnahme flir September 1997 geplant ist.
Die Kunden werden in der Lage sein, eine
groBe Vielfalt an Papiersorten unter

;I

schwierigsten Betriebsbedingungen zu
satinieren, um die immer héheren Anfor-
derungen der heutigen Papiermacher zu
erfiillen, die eine stdndige Verbesserung
der Endproduktqualitdt verlangen.

Grundlegende Konstruktionsparameter:

Spezifischer PreBdruck: 50 N/mm?2
Geschwindigkeit: 1500 m/min.
Oberflachentemperatur: 220 °C

Abb. 1:
Die im Bau befindliche neue Montagehalle.

Abb. 2:
Das Expansionsprogramm wird die Herstellung
breiterer NIPCO-Kalander ermdglichen.

Abb. 3:
Das engagierte Konstruktionsteam von NIPCO.

Nachdem das Qualititssicherungssystem
bereits wéahrend (iber sechs Jahren mit
der Zertifizierung nach ISO 9001 ausge-
zeichnet gewesen ist, wird Manchester
auch in Zukunft international anerkannte
Qualitdtsnormen zur Entwicklung und
Konstruktion aller Biegungsausgleichs-
walzen und Ausristungseinrichtungen
erfillen.

AuBerdem wird Manchester die Kosten-
voranschldge, Angebote und Auftragsab-
wicklung fiir NIPCO-Walzen zusammen
mit der Zentralisierung der Ersatzteil- und
Service-Einrichtungen koordinieren. Die
umfangreiche Komponentenlagerhaltung
wird, wo immer maéglich, eine rasche und
effiziente Auftragsabwicklung fiir Ersatz-
teile gewdhrleisten.

Ein Team von Servicetechnikern steht zur
Verfiigung, um auf der ganzen Welt ent-
scheidende Unterstlitzung zu bieten und
sicherzustellen, daB die Service-Zentren
der Voith Sulzer Papiertechnik trotz
des starken Konkurrenzkampfs auch in
Zukunft einen uniibertroffenen Kunden-
dienst bieten.
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Voith Sulzer Papiertechnik — verwurzelt in der
nordamerikanischen Papiermachergeschichte
1800 1900 1950 1960 1970 1980 85 87 88 89 90 1993 1994
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1968-USM 1976-EMHARD
I I I I I [ |
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KLEINEWEFERS

Der Autor: Ralf G.
Sieberth, Market &
Business Development,
Voith Sulzer Paper
Technology North
America, Appleton

HUNT & MOSCROP

Die Historie der Voith Sulzer Papiertechnik beginnt mit
den Anfédngen der nordamerikanischen Papierindustrie.
Unsere heutige Préasenz, unsere Produkte und Produkt-
sparten gehen zuriick auf Firmengriindungen Ende des
letzten Jahrhunderts. Die Zusammenfiihrung aller Talente,
Erfahrungen und allen Wissens haben Voith Sulzer North
America schlieBlich zu einem der leistungsstéarksten
Unternehmen des Kontinents gemacht. Unsere Geschichte ist
tief im wirtschaftlichen Wachstum und dem Griindergeist
vewurzelt, die der Papierindustrie zu ihrer dominierenden
Position verhalfen.

Bird Machine Company

Georg Washington hatte erst die Hilfte
seiner zweiten Amtszeit als Prasident hin-
ter sich, als George Bird seine Papier-
fabrik in Walpole, Massachusetts, griin-
dete. Die kleine, siidwestlich von Boston
gelegene Fabrik stellte Druck- und Pack-
papiere her. Dank der Qualitat wurde Bird
der Alleinlieferant von US-Banknotenpa-
pier. Im spéten 18. Jahrhundert reiste
Georg Bird’s Enkel Charles nach Europa
und kam mit einem deutschen Vertikal-
sichter zuriick. Es war die erste Einheit
dieser Art in Amerika und wurde ein
groBer Erfolg. Um 1909 beschaffte sich
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Abb 1:
Sortierer der Bird Machine Company.
Gebaut 1936 fiir die Nekoosa Paper, Port Edwards.

Abb. 2:
Die Voith Sulzer Papiertechnik heute in Mansfield,

Massachusetts — hervorgegangen aus der ehemaligen

Bird Machine Company.

die Bird Maschinenfabrik eine Lizenz fiir
die Fertigung dieser Einheiten und wurde
zum fithrenden Lieferanten von Sortier-
und Reinigungsanlagen fir die ameri-
kanische Papierindustrie.

1987 unterzeichnete Sulzer Escher Wyss
ein Joint Venture Abkommen mit der Bird
Machine Company.

Die neu gegriindete Bird Escher Wyss
(BEW) mit Sitz in Mansfield, Massachu-
setts, entwickelte sich zu einem bedeu-
tenden Hersteller fiir Stoffaufbereitungs-
Anlagen weltweit.

Abb. 3:

Pressenmontage 1978 in der Manchester
Machine Company, Middletown, Ohio.

Abb. 4:

Die Voith Sulzer Papiertechnik in Middletown
heute, in Nachfolge der Manchester Machine

Company.

Mit dem Erwerb durch Sulzer Escher
Wyss zwei Jahre spéter, wurde BEW Teil
eines Gesamtanbieters fiir Stoffauberei-
tungs-Anlagen und Papiermaschinen, so-
wie ein leistungsstarkes Reserveteile-
und Service-Zentrum.

Manchester Machine Company

Das Unternehmen nahm 1860 seinen
Betrieb wahrend der industriellen Bliite-
zeit am Great Miami River in Middletown
im stddstlichen Ohio auf. — Es stellte
Maschinen fiir die Papier- und Tabak-
industrie her und ist eines der dltesten
Industrieunternehmen in dieser Region.

1949 wurde die Firma in Manchester
Machine Company umbenannt.

Mit dem ,Manchester Former” fiir die
Produktion von Behdlter- und Faltschach-
telkarton wurde das Unternehmen welt-
bekannt. Manchester Machine Company
baute zunehmend auch kleinere Papier-
maschinen und Komponenten wie Saug-
walzen, Stoffaufldufe, Pressen, Glatt-
werke und Rollenschneidmaschinen.

Die heutigen Werksanlagen in Middle-
town, nérdlich von Cincinnati, wurden
1959 errichted. Von 1964 bis 1980
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gehorte das Unternehmen zu der in den
USA als Hersteller von Sicherheitsziind-
hélzern bekannten Diamond International
Corporation.

1980 erwarb Sulzer Escher Wyss eine
Minderheitsbeteiligung. Die Firma wurde
in Escher Wyss Manchester umbenannt.
1983, als Diamond International ihre
restlichen Aktien verkaufte, wurde der
Name in Sulzer Escher Wyss gedndert.

Kleinewefers und Hunt & Moscrop
Kleinewefers, vor 130 Jahren gegriindet,
machte sich als Lieferant von Glattwerken
flir die Papierindustrie einen Namen. Die
erfolgreiche deutsche Firme war weltweit
in fithrender Position in Superkalander-
Technologie mit einem groBen Markt-
anteil in Nordamerika. AuBerdem wurde
von 1980 an die Softnip-Glattwerktechno-
logie vorangetrieben.

Die 65 Jahre alte britische Firma Hunt &
Moscrop hatte ihre Fertigung auf Super-
kalander konzentriert und spéter zur Ent-
wicklung der Softglattwerke beigetragen.
Kleinewefers erwarb Hunt & Moscrop
1985. H&M vebesserte zusammen mit
Kleinewefers die Soft- und Hart-Glatt-
werkstechnik weiter. Seit etwa drei Jahr-
zehnten gehdren beide Unternehmen
weltweit zu den Hauptlieferanten von
schwimmenden Walzen fiir die Papier-
industrie.

Als Sulzer Escher Wyss die Firma Kleine-
wefers erwarb, wurde die nordamerikani-
sche Niederlassung von Hunt & Moscrop
von Atlanta nach Middletown verlegt. In
Middletown wurden somit die Produkt-
paletten der urspriinglichen Manchester
Papiermaschinenherstellung, der Bird

Stoffaufbereitungstechnik und der Kleine-
wefers bzw. Hunt & Moscrop Finishing-
anlagen zusammengefasst. 1993 wurde
der Name Sulzer Escher Wyss in Sulzer
Papertec gedndert.

Morden Machine Company

Die Morden Machine Company wurde
1929 von C.W. Morden in Portland,
Oregon, gegriindet. Morden hatte einen
der ersten Kegelrefiner entwickelt und
patentieren lassen, spéter einen der
ersten high shear Pulper konstruiert.

Morden Machine Company wurde zu
einem flihrenden Lieferanten von Refi-
nern und Stoffldsern fiir die Papierindu-
strie in ganz Nordamerika mit Fertigungs-
statten in  Washington, Oregon und
Oklahoma. 1967 wurde Morden von der
Esco Corporation erworben, der Name
Morden Machine Company aber beibe-
halten.

Die deutsche Familie Voith kaufte Mitte
der Siebziger Jahre von Esco Corporation
eine Mehrheitsbeteiligung und der Name
wurde in Voith Morden gedndert.

Abb. 5:

Gléttzylinderbearbeitung in den friihen zwanziger
Jahren bei der Farrel Company in Ansonia,
Connecticut. Der Bau der Walzenschleif-
maschinen und den Service fiihrt heute Voith
Sulzer Papiertechnik fort.

Im Cktober 1979 wurde der Hauptge-
schaftssitz der Firma von Portland,
Oregon, nach Appleton, Wisconsin, ver-
legt. Ende 1988 wurden alle Anteile, die
die Familie Voith und Esco an Voith
Morden besaBen, von der J.M. Voith
GmbH erworben.

Farrel Company

Um 1840 stellte Farrel Company, Anso-
nia, Connecticut, Werkzeugmaschinen fiir
die verschiedensten Industriebereiche
her.

Anfang 1900 begann Farrel Walzen-
schleifmaschinen fiir die wachsende
nordamerikanische Papier- und Stahl-
industrie anzufertigen.

1968 wurde Farrel an die U.S.M. Corpora-
tion verduBert. U.S.M. war ein groBer
Mischkonzern mit breitem Beteiligungs-
spektrum in der Konsum- und Investi-
tionsgiterindustrie und verkaufte Farrel
spater an die Emhart Corporation. In den
siebziger und achziger Jahren entwickelte
sich Farrel zu einem der fiihrenden
Lieferanten von Walzenscheifmaschinen.
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Voith Morden erwarb 1987 die Sparte
Walzenschleifmaschinen von Farrel und
integrierte sie in seine bestehende
Walzenschleifmaschinen-Produktion  in
Appleton.

Valley Iron Works

Valley Iron Works wurde 1883 als
Maschinen- und Hufschmiedwerkstatt in
Appleton, Wisconsin, gegriindet. Die

Anfangsprodukte waren Frédsmaschinen,
Wasserrdder und andere, kleinere
Maschinen. Eine interessante historische
Tatsache: Im September 1882 wurde in
Appleton das erste hydroelektrische
Kraftwerk der Welt zur Versorgung von
Privathaushalten und Gewerbe in Betrieb
genommen.

Valley Iron Works wurde 1900 als Aktien-

Abb. 6 und 7:

Zwei Ansichten eines Stoffauflaufes von Valley
Iron Works fiir die Chillicothe Paper Company.
Als Grundmaterial wurde vorwiegend Zypressen-
holz verwendet.

Abb. 8:

Die Valley Iron Works in Appleton im Jahr 1843.
Aus der mechanischen Werkstdtte und Schmiede
hat sich der Hauptsitz der Voith Sulzer
Papiertechnik in Nordamerika entwickelt.

gesellschaft eingetragen und entwickelte
sich zu einem angesehenen Hersteller
von Stoffaufbereitungs- und Papierma-
schinen fiir die Papierindustrie im Fox
Valley. Bis etwa 1930 waren Zerfaserer,
Sortierer und Refiner die Hauptprodukte.

Anfang 1920 wurde Valley Iron Works
lizensierter Hersteller des Voith-Zulauf-
systems, eine spezielle Ausfithrung des
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Abb. 9, 10 und 11:

Voith Sulzer Papiertechnik Nordamerika in
Appleton, Wisconsin, heute. Ein Blick auf das
Werksareal (im Hintergrund das Recycling
Technologie Zentrum) und in die Montagehallen.

Stoffauflauf-Querstromverteilers, ein we-
sentlicher Beitrag flir Langsiebpapier-
maschinen. Die Firma hatte bis dahin
hauptsachlich Teile fiir Rundsieb-Papier-
maschinen gebaut. Man kam allmahlich
von diesem Maschinenkonzept ab und
favorisierte die produktiveren Langsieb-
maschinen. 1945 begann Valley Iron
Works mit der Produktion eigener Quer-
stromverteiler und Stoffauflauf-Kombina-
tionen. Der Valley Stoffauflauf war und ist
so populdr, daB heutzutage mehr als
1200 Stoffauflaufe in Nordamerika ein
Valley Firmenschild tragen.

1958 entschied Valley ihre erste kom-
plette Papiermaschine anzubieten. Der
erste Auftrag dafiir kam von der Nicolet
Paper Company, West DePere, Wiscon-
sin, Ende des gleichen Jahres. Von die-
sem Zeitpunkt an hat die Firma in Apple-
ton komplette Papiermaschinen gebaut.

Valley Iron Works dnderte ihren Namen
nach dem Kauf durch Allis-Chalmers im
Jahr 1959. Die Namensdnderungen gin-
gen weiter bis 1974, als Allis-Chalmers
mit der J.M. Voith GmbH ein Joint Ventu-
re schloB, aus dem die Voith-Allis Corpo-
ration hervorging. Nur drei Jahre spéter
erwarb Voith die restlichen Allis-Chal-
mers Anteile. Das Unternehmen firmierte
nunmehr als Voith Inc., Appleton.

Voith Inc.

Mit der Griindung der Voith Inc. wurde in
Appleton ein neues Werk gebaut, um den
wachsenden Anforderungen des Marktes
gerecht zu werden. Fertigungsschwer-
punkte waren eine neue Generation von
Valley Stoffaufldufen und die bekannten
Voith W-Stoffauflaufe. Innerhalb kurzer
Zeit avancierte die Firma zu einem hochst

erfolgreichen, voll ausgestattetem Unter-
nehmen mit Konstruktion, Fertigung und
Service-Kapazitaten.

Nach stetigem Wachsen und mehrerer
bedeutender Erweiterungen wurde der
Papiermaschinenbereich der Voith Inc.
1988 mit Voith-Morden verbunden. Die
Ergdnzung mit den Voith-Morden Sparten
Stoffaufbereitung und  Walzenschleif-
maschinen bedeutete, daB Voith Inc. jetzt
ihren Kunden eine komplette Produkt-
palette aus einer Hand, von der Faserauf-
bereitung (iber die Papierherstellung bis
zur Veredelung, anbieten konnte.

Der Zusammenschluf

Am 1. Oktober 1994 fusionierten die
J.M. Voith GmbH und die Sulzer AG ihre
Papiermaschinenbereiche  unter dem
Namen Voith Sulzer Papiertechnik. Es
war der Hohepunkt eines ProzeBes und
die Realisierung eines neuen, weltweiten
Industrieunternehmens das kulturelle und
geografische Grenzen (berspannt um
Kunden ein HéchstmaB an Qualitdt und
Service anzubieten. Hier wurde der Pio-
niergeist nordamerikanischer Unterneh-
men mit der europdischen Technologie
verbunden zum Vorteil einer konzentrier-
ten, effizienten Prdsenz in Nordamerika.
Komplette Papiermaschinen werden heu-
te an den Standorten Middletown und
Appleton, dem Hauptsitz von Voith Sulzer
Paper Technology Nordamerika, gebaut.
Die Zentrale befindet sich nur wenige
Kilometer vom urspriinglichen Ausgangs-
betrieb, Valley Iron Works, entfernt.

Viele der von Bird und Morden entwickel-
ten Komponenten zur Stoffaufbereitung
sind im Prinzip noch immer Grundlage
des Systemangebotes. Die Erweiterung

von Produktangebot und Versuchsein-
richtungen erlaubt Voith Sulzer Paper
Technology heute seinen Kunden das
umfangreichste und vollstandigste Pro-
gramm fiir Stoffloser und Deinkingsyste-
me anzubieten.

Basierend auf den umfangreichen Erfah-
rungen und der langjdhrigen Tradition in
technologischer Innovation von Farrel
und Voith werden unsere in Appleton
gefertigten Walzenschleifmaschinen ste-
tig weiterentwickelt. Ihre fortschrittliche
Konzeption der Vollautomatisierung, in-
klusive vollautomatischer Walzen-Ein-
legesysteme, gilt in der Papier- und
Metallindustrie heute als fithrend.

Die Vereinigung der Technologien von
Voith, Sulzer Escher Wyss, Kleinewefers
und Hunt & Moscrop bietet heute dem
Markt das beste an Ausriistungen zur
Papierveredelung. Voith Sulzer Paper
Technology ist eines der grdBten Unter-
nehmen seiner Art mit eigenen Ferti-
gungswerken und Servicestiitzpunkten
innerhalb der Vereinigten Staaten und
Kanada. Unsere Prdsenz in Nordamerika
wird zur Zeit weiter ausgebaut mit be-
trdchtlichen ~ Werkserweiterungen  in
Middletown und Appleton.

,Dank unserer Vergangenheit sind wir
dorthin gekommen, wo wir jetzt sind...
und unsere Vergangenheit ist der Schlis-
sel flir unsere Zukunft“, sagte Werner
Kade, Geschaftsfiihrer von Voith Sulzer
Paper Technology Nordamerika. ,,Auch in
Zukunft werden wir, unserer Tradition
folgend, die vielfdltigen Quellen und
Talente in Nordamerika aufgreifen und,
im Sinne der Kooperation mit unseren
europdischen Partnern, unseren Kunden
den groBtmaglichen Nutzen bieten®.
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Am 9. November 1874 lief der Herausge-
ber der New York Times schwer bewaff-
net auf die StraBe, pirschte vorsichtig
durch eine Stadt in Angst und Schrecken,
um sich im ndchsten Polizeiposten (ber
mangelnden InformationsfluB zu bekla-
gen. Eben hatte er einen Artikel der Kon-
kurrenz vom Herald gelesen, in dem zu
seinem Entsetzen (iber den Ausbruch ei-
ner ganzen Reihe von Tieren, darunter
duBerst gefdhrliche Raubkatzen, aus dem
Central Park Zoo berichtet wurde. Augen-
zeugen sprachen von mindestens sieben-
undzwanzig Menschen, die den Tieren
zum Opfer gefallen waren, die Namen der
Ungliicklichen wurden aufgefiihrt. Uber-
dies war von etwa zweihundert Verletzten
die Rede, teils fiirchterlich verstimmelt.
Nur neunundfiinfzig der vor allem in der
Fifth Avenue wiitenden Bestien waren bis
RedaktionsschluB des Herald wieder ein-
gefangen oder erlegt, die Bedrohung fiir
die Bevélkerung bestand weiterhin.

Ein Szenario wie in Jurassic Park — und
denselben Wahrheitswert besaB die ganze
Geschichte auch. Der Times-Heraus-
geber, der es hdtte besser wissen miis-
sen, saB einer reinen Erfindung auf. Arger
und Schrecken hatten ihn das journalisti-
sche Gebot vergessen lassen, eine Nach-
richt genau und bis zum SchluB zu lesen.
So iibersah er, wie viele seiner Mitbiirger,
den letzten Absatz: ,The entire story gi-
ven above is pure fabrication. Not one
word of it is true.“ Eine vorsatzliche Irre-
fihrung unkritischer Leser also, die sich
ein Journalist in der ehrenwerten Absicht
ausgedacht hatte, auf Sicherheitsrisiken
im New Yorker Zoo hinzuweisen.

Solcherlei Unfug hatte sich Johannes
Gutenberg wohl nicht vorgestellt, als er

mit den segensreichen variablen Bleilet-
tern das Druckverfahren revolutionierte.
,Die Wahrheit, wird er sich vor rund
fiinfhundertfiinfzig Jahren gedacht haben,
»ja, die Wahrheit wird jetzt in alle Winkel
gelangen.“ Eines der ersten Produkte
Gutenbergs war denn auch eine Bibel. Die
offizielle Wahrheit war nun allen zugéng-
lich, das Wort Gottes unabhdngig von
den priesterlichen Auslegungen nachzule-
sen. Ehrfiirchtig besah man sich das Ge-
druckte, und der Glaube an die Schrift,
diese schwarzen, mit dem ganzen Ge-
wicht des schweren Bleis auf WeiB ge-
pragten Lettern, nahm seinen Ausgang.

Das heilige Vertrauen erschiitterten als-
bald raffinierte Falscher und ihre findigen
Komplizen, die Schriftsteller. Die scharf-
sinnigen Geister hatten rasch begriffen,
daB Papier in seiner naiven Unschuld
duldsam alles ertrdagt, was die Drucker-
presse ihm zumutet. Die einen lieBen in
Blichern neue Welten entstehen, die an-
deren vergriffen sich an Dokumenten, Be-
richten und Nachrichten, um ganz weltli-
che Dinge zu steuern. ,Maneggiare la re-
alta“ — zu Deutsch: Hand an die Wirklich-
keit legen, oder eben moderner: Die Welt
managen — war zu Zeiten Machiavellis
gang und gdbe, eine Periode, in der eini-
ge der beriithmtesten Félscher ihrer heim-
lichen Arbeit nachgingen. Man redete
falsch Zeugnis und lieB es von den
schwarzen Lettern im Druckstock mit
dem Siegel der Wahrheit versehen.

Der Glaube an ,Schwarz auf WeiB“ war
jedoch bei der Geburt der Zeitungen, die
im 17. Jahrhundert als reine Nachrichten-
blatter die Bithne der Welt betraten, un-
gebrochen. Die groBe Verbreitung dieser
Druckerzeugnisse steigerte noch die

Macht der Macher, begiinstigt freilich
durch das Vertrauen in Schreiber, die
vorgaben, in dem neuen Medium nichts
anderes als das, was sich in der Welt
tatsachlich zutrug, zu notieren. ,Die 0f-
fentliche Zeitung“ erschien rechtschaffe-
nen Denkern als ,der Mund, wodurch zu
dem Volke gepredigt, und die Stimme der
Wahrheit, so wohl in die Paldste der Gro-
Ben, als in die Hiitten der Niedrigen drin-
gen kann®. Der dies im besten aufklareri-
schen Sinne trdumte, war der deutsche
Schriftsteller Karl Philipp Moritz, der
1784 die Vossische Zeitung redigierte.

Doch als ldstiger Zwilling — ein kleiner
Beelzebub — der Zeitung war die Zei-
tungsente geboren worden, wie Falsch-
meldungen in Deutschland und Frank-
reich — le canard — genannt werden. Dies
Federvieh ist voller Hinterlist und verén-
dert unaufhorlich seine Gestalt. Es
schleicht sich als bloBer Irrtum auf die
weiBen, heute meist grauen Bogen, oder
tritt als selbstbewuBte Liige im Rock der
Politiker auf. Mal kommt es als seridser,
mal als marktschreierischer, mal als nar-
rischer Handlanger der Schreiber selbst
daher. Fiir unkritische Standesgenossen
wie fiur die Leser ist die Ente meist
schwer zu entlarven. Gute Féhrtensucher
sind gefragt, die mit kriminalistischem
Spirsinn den bisweilen hochst eleganten
Schwiingen nachspiren.

Karl Philipp Moritz hétte nur einen Blick
ins PreuBische Berlin werfen miissen,
schon wére sein Ideal einer Zeitung in
Frage gestellt gewesen. Ein ausgespro-
chen ehrenwerter Herr, der vielgeriihmte
PreuBen-Konig Friedrich der GroBe, hatte
einige Jahrzehnte zuvor sein Spiel mit der
Zeitungsglaubigkeit seiner Zeitgenossen
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getrieben. Eigenhdndig gab er einigen
Enten einen Klapps auf den Berzel, um sie
in den beiden damals erscheinenden
Berliner  Blattern  schwindelerregende
Pirouetten drehen zu lassen. Uberliefert
ist eine seiner Untaten vom 5. Mdrz 1767.
Da plazierte er doch die Meldung, knapp
eine Woche zuvor sei ein verheerender
Hagelsturm (iber Potsdam niedergegan-
gen — eine strategische Ente mit dem
Ziel, der Bevélkerung ein Gesprachs-

thema aufzuzwingen, beschéftigte man
sich in Berlin doch allzusehr mit einem
bevorstehenden Feldzug.

Der Anspruch der Zeitungen, den Men-
schen mit detaillierten Fakten den Lauf
der Welt nahezubringen und so des Aber-
glaubens Herr zu werden, rief eine neue
Form des Aberglaubens ins Leben. Sie
|48t sich knapp beschreiben: In der Zei-
tung steht, was sich in der Welt ereignet.
Ergo: Was dort geschrieben steht -
schwarz auf weiB —, hat sich in der Welt
ereignet. Die grauen Bogen wurden zur

Bibel aufgeklarter Stande. Fiir die Berliner
Zeitungsleser wie auch fir die des New
Yorker Herald bestand kein Zweifel an
den abgedruckten Katastrophenmeldun-
gen, ein offensichtlich unerschiitterlicher
Aberglaube, konnen doch Politiker wie
auch die Yellow Press auch in unserem
so modernen Jahrhundert darauf bauen.

Auch heute noch benutzen ehrwirdige
Institutionen die Zeitung als Biihne fiir
narrische Possen. Der 1. April bietet in
der westlichen Welt die Madglichkeit,
Leser ungestraft zu verulken und durch
ausgefeilte, aber harmlose Enten auf
sich aufmerksam zu machen. Das engli-
sche Energieministerium etwa schaltete
1986 in den beiden Londoner Tages-
zeitungen Times und Guardian eine
einseitige Anzeige, um eine Ente mit
hochsten Regierungsehren zu versehen.
Als ,Government Announcement® getarnt
und mit Graphiken und Angaben wissen-
schaftlicher Qualitat vermeintlich belegt,
bereitete sie Englands Biirger darauf
vor, bis 11.02 MEZ die T-Shirts hervor-
zukramen, ldgen dann doch durch eine
Verschiebung der Erdachse die Britischen
Inseln in unmittelbarer Nihe des Aqua-
tors. Die Times-Ausgabe desselben Tages
enthielt gar noch eine ebenfalls durch
Graphiken unterstiitzte Anzeige des deut-
schen Automobilherstellers BMW, die
den britischen Automobilisten eine rosige
Zukunft auf den StraBen des Kontinents
versprach: Das Lenkrad war jenseits
des Kanals mit wenigen Handgriffen auf
der linken Seite zu installieren — BMW,
das Fahrzeug fir Links- wie Rechts-
verkehr. Zwei Enten mit Narrenkappe,
zugegebenermaBen recht elegant und
auch ehrbar, da sie am SchluB ihre wahre
Identitdt enthullten.

Enten solcherart tummelten sich im
19. Jahrhundert zuhauf in den Spalten der
boomenden Zeitungen. Die (berall aus
dem Boden schieBenden Blatter wollten
schlieBlich verkauft werden, also gehor-
ten sie attraktiv gefillt. Die Jagd nach
Sensationen begann, der Wettlauf mit den
Konkurrenten, die ihrerseits méglichst die
besten Nachrichten und Stories einzu-
kaufen suchten — leider im harten Wett-
bewerb oft ungepriift gedruckt. An der
Produktion aufregender Zeilen beteiligten
sich namhafte Geister wie Mark Twain,
der fiir die Virginia City Territorial
Enterprise schrieb, oder Edgar Allen Poe,
der bei verschiedenen Tageszeitungen
seine Brotchen verdiente.

Poe, dieser Meister perfekt konstruierter
Grusel- und Kriminalgeschichten, vermel-
dete am 13. April 1844 im New Yorker
Sun, ein Fesselballon aus Europa habe
erstmals, wenn auch versehentlich, den
Atlantik (iberquert. Ausgestattet mit einem
Propeller sei ein Ballon mit dem beriihm-
ten Monck Mason an Bord von London
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nach Paris unterwegs gewesen. Ungliick-
licherweise sei der Propeller ausgefallen
und das luftige Gefdhrt steuerungsun-
fahig geworden. Nach sage und schreibe
fiinfundsiebzig Stunden habe man, durch
Ostwind abgetrieben, in Charleston, South
Carolina, den Boden beriihrt.

Kein Wort wahr! Doch die Menschen
staunten ob einer Welt, in der so viele
fabelhafte Dinge madglich waren, eine
Science Fiction-Ente, die nur zu gut
zum Fortschrittsglauben des Jahrhun-
derts paBte.

Harmloses Federvieh, denn die bisher
zusammengetriebenen ndrrischen Enten
hatten weder dauerhafte noch konkrete
Auswirkungen fiir die Menschen, die ihnen
aufsaBen. Doch ein Scherz kann nach-
haltig wirken, ein Artikel zum folgen-
reichen Dokument werden. So hatte 1899
in Chicago eine Gruppe von vier Repor-
tern, jeder bei einer anderen der vier
Tageszeitungen der Stadt beschéftigt,
eine vermeintlich gldnzende Stammtisch-
idee. In jeder der Zeitungen wurde be-
richtet, China habe beschlossen, die rund
2.450 Kilometer lange Mauer abzureiBen.
Mit der Planung und Ausfiihrung dieses
gigantischen Projekts seien amerikani-
sche Ingenieure betraut worden, die
gerade in Chicago weilten. Eine Zeitungs-
ente mit diplomatischem Gefolge, sprang

sie doch lauthals quakend ins gespannte .

Netz amerikanisch-chinesischer Bezie-
hungen. Die Asiaten unterstellten den
Vereinigten Staaten eine Aggression,
verschiedentlich wird gar kolportiert,
das gar nicht harmlose Federvieh habe
zum Boxerkrieg beigetragen. (Beweise
dafiir konnten nicht gefunden werden.
Die Ente liber die Ente?)

Dennoch: Die eben geschilderte Ente ist
auf dem besten Wege, die Narrenkappe
mit der Pickelhaube zu vertauschen. Die-
sen kriegerischen Helm trug eine Artge-
nossin, ndamlich die sogenannte Emser
Depesche. Der deutsche Reichskanzler
Otto von Bismarck legte im Jahre 1870
Hand an ein Telegramm, in dem Seine
Majestdt der Kénig den Verlauf eines Ge-
sprachs mit dem franzosischen Botschaf-
ter Gbermitteln lieB. Seine Majestat teilte
zudem mit, daB er den Botschafter nicht
mehr empfangen miisse, da sich die An-
gelegenheit, tiber die er mit ihm gespro-
chen hatte, erledigt habe. Bismarck ver-
kiirzte gesOchickt, es entstand der Ein-
druck, der Konig wolle den Botschafter
nicht mehr empfangen. Der gerissene
Staatsmann hatte diese Worte aus dem
belanglosen Kontext genommen und als
kategorische Weigerung erscheinen las-
sen. Er gab seine Version an die Presse
weiter und erhielt den gewiinschten Krieg
mit Frankreich, den er vor allem dafiir

brauchte, die deutschen Staaten unter
PreuBens Vorherrschaft zu vereinen. Die
Manipulation der Nachricht ging als fol-
genreiches schriftliches Wirklichkeits-
management in die Geschichte ein. Sol-
che Manipulation von Informationen ist
heute an der Tagesordnung. Man nennt
diese Halbenten, meist der Gattung Zoon
politikon zugehérig, denn auch nicht
Lige, sondern Offentlichkeitsarbeit oder
Werbung.

Die Zeitungen ligen also, schwarz auf
weiB steht oft die Unwahrheit auf dem
unschuldigen, und dennoch von uns der
Komplizenschaft bezichtigten Papier. Die
Meldungen und Berichte bilden die Welt
nicht ab, nein, sie erfinden die Welt,
konnte man sagen. Und dafiir gibt es gar
noch Preise, wie das Beispiel der Repor-
terin Janet Cooke zeigt. Fiir eine in der
Washington Post am 28. September
1980 erschienene erschreckende Repor-
tage (ber einen achtjahrigen, bereits
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heroinabh&ngigen Jungen erhielt sie
1981 den Pulitzer Prize. Sie erfreute sich
freilich nur kurz dieser Ehrung, dann
wurde der Reportage die Maske vom
Gesicht gerissen — reine Erfindung, eine
ausgewachsene und gldnzend geschrie-
bene Ente, stellte sich heraus.

Reporter und Journalisten stehen den
Dichtern folglich in nichts nach. Doch
gerade die eigenen Kollegen sind es,
die solcher Kreativitdit immer wieder
Einhalt gebieten. In Frankreich wird gar
ein Wochenmagazin verlegt, das ganz
besonders grausam mit dem widerspen-
stigen Végelchen umgeht. Le Canard en-
chainé nennt sich das satirische Blatt,
das es nur darauf abgesehen hat, die Ente
in Ketten zu legen — ,enchainé®. Aller-
dings jagt es vor allem in fremden Gefil-
den, schickt seine Hascher aus, vor allem
der politischen Enten anderer Zeitungen
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und Medien habhaft zu werden. Nicht
wenige Politiker stolperten bereits (iber
ihr eigenes Viehzeug, das ihnen von den
gnadenlosen Jdgern schonungslos in den
Weg der Karriere gelegt wurde.

Eine Ehrenrettung also den Zeitungsma-
chern. Veritable, aufrichtige Journalisten
geben sich alle Miihe, ihre Seiten von den
Spuren des verhdngnisvollen Tieres frei-
zuhalten oder die Leser vor fatalen Folgen
der Ente zu schiitzen, so sie schon einmal
das Blatt betreten hat. Auch im Falle un-
serer Zoogeschichte zeigten sich die Ur-
heber ihrer Verantwortung bewuBt. Nicht
nur war der Artikel in lauterer Absicht ge-
schrieben und auch als Ente deklariert.
Auch wurde der Herausgeber des Herald
unverziiglich aktiv, als er die Aufregung
in den StraBen New Yorks sah: Er stoppte
jede weitere Verbreitung der Ausgabe.
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Den amiisanten Riickblick auf ,Zeitungsenten*
verdanken wir Dr. phil. Hans-Joachim Grautner,
Buchautor, freier Journalist und Essayist in den
Bereichen Kunst, Kultur, Literatur und Hérspiel,
u.a. als Mitarbeiter der Stuttgarter Zeitung.

Berichtigung

Wenn es auch nicht gerade eine ,Zeitungsente”
war — gegen den Druckfehlerteufel ist auch
unser twogether-Kundenmagazin nicht vollig
gefeit. Leider haben sich in unserer letzten
Ausgabe, in Nr. 3, zwei Fehler eingeschlichen.
Im Artikel ,GR cover — next generation perfor-
mance leader” auf Seite 53 muB es heiBen:
“Since the cover has a minimum thickness li-
mit .010”, there is ample material for multiple
regrinds.”

Einige unserer Kunden erhielten zudem ein
deutsches, statt ein englisches Exemplar oder
umgekehrt. Allen, die sich diesheziiglich ge-
meldet haben, wurde zwischenzeitlich die
Jrichtige® Sprache nachgereicht. Falls weitere
Verwechslungen vorgekommen sein sollten,
bitte verstdndigen Sie uns. Wir werden die
Ausgabe gerne in der gewiinschten Sprache
nachliefern.
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