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EDITORIAL

Lieber Kunde, lieber Leser,

»Wasserknappheit fordert Ideenreich-
tum* — so haben wir unsere Titelre-
portage Uberschrieben. Sie ist zugleich
die dritte Reportage in Folge, in der
wir uns mit der Rohstoffproblematik
in unserer Branche beschéftigen.
Voith Paper hat sich klar zum Ziel
gesetzt, Technologien, Produkte und
Systeme zu entwickeln, die wirksam
den Wasser-, Energie- und Faserver-
brauch bei der Papierherstellung
reduzieren.

In der Reportage wird dies eindrucks-
voll am Beispiel unseres neuen Unter-
nehmens Voith Paper Environmental
Solutions unter Beweis gestellt

(Seite 4 bis 9). Doch auch die Serien-
reife unseres Atmos-Verfahrens wird
in Sachen Nachhaltigkeit in der
Papierindustrie fiir Aufsehen sorgen.
Mit Atmos kénnen wir hochwertige
Premiumprodukte flir den Tissue-
markt umweltschonender und kosten-
gunstiger herstellen.

Uber die Inbetriebnahme der Mishima
PM-N 10 bei Daio Paper in Japan
berichten wir auf Seite 10/11. Hier ist
eine komplett neue Produktionslinie
aus einer Hand entstanden.

Wie dank dem One Platform Concept
von Voith Paper Papiere in héchster
Qualitdt und wesentlich kosten-

effizienter produziert werden kénnen,
lesen Sie auf den Seiten 12 bis 17.

Doch nicht nur Neuanlagen gehéren
zu unserem Kerngeschéft. Der
erfolgreiche Neuanlauf der friiheren
Maxau PM 6 in Dongying in China
(Seite 18/19) oder die Modernisierung
zweier Altpapieraufbereitungsanlagen
in Glickstadt (Seite 20/21) sind fir
Voith Paper wichtige Projekte.

Das Thema Energieeinsparung zieht
sich wie ein roter Faden durch diese
twogether-Ausgabe. Mit dem Value+
Konzept beim Trocknungsprozess,
dem IntensaPulper fiir Altpapierauf-
I6sungen oder der TerraGloss Ther-
mowalzenbeschichtung sind hohe
Energieeinsparungen mdéglich.

Allen Freunden der traditionellen
Papierherstellung méchte ich unsere
Kulturreportage Uber die Blittenpapier-
fabrik Gmund (S.72/73) empfehlen, die
einen auBergewdhnlichen Papiershop
in Minchen eréffnet hat — ein Genuss
zum Einkaufen.

Steigen Sie ein in die neuesten

Techniken und Entwicklungen von
Voith Paper. Viel SpaBB beim Lesen!

K.9. 86&#756“

im Namen des Voith Paper Teams
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Der blaue Planet muss im Gleichgewicht bleiben.




Der Uberwiegende Teil ist Salzwasser
oder Wasser, das als Gletschereis an
den Polen gebunden ist. Umso wich-
tiger ist ein nachhaltiger Umgang mit
dem kostbaren Gut. Wasserintensive
Industrien, wie die Papierindustrie, lei-
sten hierzu bereits Enormes. 2005 be-
gann die internationale Dekade ,Water
for Life“, ausgerufen von der General-
versammlung der Vereinten Nationen.
Damit riicken bis zum Jahr 2015 The-
men wie Wasserknappheit, der Um-
gang mit Abwasser oder nachhaltige
Wassernutzung immer wieder ins Zen-
trum des globalen Interesses, wenn es
um Ressourcenschonung geht. Mehr
noch, ,,Water for Life“ soll dazu die-
nen, nachhaltige Wassernutzungs-
formen zu férdern und die Zahl der
Menschen zu halbieren, die keinen Zu-
gang zu sicherem Trinkwasser haben.

Wasserknappheit verschirft sich

Schon heute leidet eine halbe Milliarde
Menschen in 31 Landern der Erde un-
ter Wassermangel. Ihnen steht zu we-
nig oder gar kein sauberes Trinkwas-
ser zur Verfigung. In Zukunft kdnnte

sich die Wasserknappheit weiter zu-
spitzen. Der Weltklimarat befiirchtet,
dass sich diese Zahl bis 2025 auf drei
Milliarden erhéhen wird. Und zwar
nicht, weil das Wasser weniger wird,
sondern weil der Pro-Kopf-Verbrauch
kontinuierlich steigt und sich immer
mehr Menschen die StiBwasservor-
rate teilen mussen.

Was mehrere kleine MaBnahmen zur
effizienteren und dadurch nachhal-
tigen Nutzung der wertvollen Res-
source Wasser bewirken kénnen,
zeigt das Beispiel von New York.
1990 kam es in der Millionenstadt zu
einem Wassermangel, der die ganze
Stadt zum Wassersparen zwang.

Die bisherige Bilanz beweist, dass im
Privaten eine ganze Menge erreicht
werden kann. Unter anderem flihrten
sparsamere Toilettensplilungen, repa-
rierte Leitungen oder Durchflussbe-
grenzer fir Armaturen dazu, dass
jeder Einwohner téglich 100 Liter
Wasser weniger verbraucht als in den
letzten zehn Jahren. Dass sich auch
die Industrie in der Verantwortung
sieht und diese engagiert annimmt,
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Die Papierindustrie kann Kreisldufe
einengen und Wasser sparen.

1990 kam es in New York zu einem
Wassermangel, der die ganze
Stadt langfristig zum Wasser-
sparen zwang.
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belegt insbesondere die Papier-
industrie. Hier wird schon seit
Jahren daran gearbeitet, der
Ressource Wasser durch neue
Prozesstechnologien gerecht zu
werden und den Verbrauch konti-
nuierlich zu senken.

Fiir jedes Kilo Papier weniger
Wasser

Zwei Zahlen verdeutlichen, was
die Anstrengungen in der Papier-
industrie bereits gebracht haben.
Wahrend 1974 in Europa fir die
Herstellung von einem Kilogramm
Papier noch 46 Liter Frischwasser
eingesetzt wurden, liegt der
durchschnittliche Verbrauch heute
bei nur noch zehn Litern. Im
gleichen Zeitraum sank der Was-
serbedarf zur Zellstofferzeugung
um 75 %. An einer Papierproduk-
tion mit noch weniger Frischwas-
ser und noch geringeren
Produktionsabwéssern arbeitet
die Voith Paper Environmental
Solutions (VPES). Die noch junge
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1974 Heute

Durchschnittlicher Wasserverbrauch fir die
Herstellung von 1 kg Papier in Europa.

Der R2S-Reaktor bei SCA Packaging in Lucca, Italien, Gibernimmt die komplette anaerobe
Reinigung des Fabrikabwassers. Dabei entsteht Biogas welches dem Wérmeverbrauch
von Uber 1700 deutschen Haushalten pro Jahr entspricht.

Unternehmensgruppe von Voith
Paper hat eine Losung gefunden, wie
sich der spezifische Wasserverbrauch
pro Kilogramm Papier weiter senken
l&sst: durch Ruckfuhrung von
recycletem Abwasser. Wenn man
bedenkt, dass weltweit rund 8800
Papierfabriken rund 383 Millionen
Tonnen Papier, Karton und Pappe
produzieren, wird die Dimension einer
nachhaltigen Produktion in dieser

Branche deutlich. Was hinter der
Lésung von VPES steckt, ist eine
Systemtechnologie, die eine nachhal-
tige Nutzung der kostbaren Ressour-
ce Wasser moglich macht.

Abwasser gelangt dahin zuriick,
wo es herkommt

Die neuartige R2S-Anaerob-Reaktor-
technologie in Kombination mit der



Kalkfalle er6ffnet neue Méglichkeiten.
Sie macht das Kalkproblem
beherrschbar und eréffnet so neue
Méglichkeiten fur eine weitere Kreis-
laufeinengung. Sie ermdglicht die
Ruckflhrung von biologisch gereinig-
tem und entkalktem Wasser in den
Produktionsprozess. Genau diese
Art des Wasserrecyclings sorgt dafr,
dass der durchschnittliche Wasser-
verbrauch weiter gesenkt werden
kann. Damit ist es VPES gelungen,
der seit den 90er Jahren ange-
strebten ,zero liquid effluent mill“
einen Schritt naher zu kommen.

Im Anaerob-Reaktor zur Abwasser-
reinigung wird unter Luftausschluss
die geldste organische Schmutzfracht
in einem Faulprozess in Biogas mit
hohem Brennwert gewandelt.

Uber 80 % der CSB-Fracht (Che-
mischer Sauerstoff Bedarf) werden
dadurch abgebaut. Das entstehende
Biogas kann in der Fabrik in einem

separaten Block-Heiz-Kraftwerk zur
Erzeugung von ,Green Energy*
genutzt werden. Die Kosten fir die
Schlammbehandlung und -entsor-
gung entfallen. Zudem verringert sich
der Energieverbrauch fur die aerobe
Anlage, die der anaeroben Abwasser-
reinigung nachgelagert ist.

sWasser, eine geteilte
Verantwortung®

Das Beispiel VPES verdeutlicht,

dass Voith Paper das Bekenntnis der
Papierindustrie zum schonenden Um-
gang mit der Ressource Wasser mit
einem neuen, integrativen Wasserrei-
nigungskonzept unterstitzt.

Die klassische Betrachtung der Ab-
wasserreinigung als ,End of Pipe*“
befindet sich im Umbruch. Recycling
von Abwasser riickt diese letzte Was-
serreinigungsstufe naher an den Pro-
duktionsprozess heran und verlangt
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daher eine Ubergreifende Prozessfiih-
rung. Uber die aktuelle Situation der
Wasserreserven gibt der ,Weltwas-
ser-Entwicklungsbericht“ Auskunft,
der seit 2003 unter Federfihrung der
UNESCO alle drei Jahre aufgelegt
wird. ,Wasser, eine geteilte Verant-
wortung” lautet der Titel des jungsten
Berichts und er macht klar, dass
vorausschauende Technologien
gegen eine weitere Verknappung der
Wasservorrate weltweit angepackt
werden missen. Auch Uber die
»~Water for Life“-Dekade hinaus.

Damit der blaue Planet, von dessen
Anblick nicht nur Astronauten
schwérmen, besser im Gleichgewicht
bleibt und kiinftig Papiere wesentlich
starker im Einklang mit der Natur
hergestellt werden kénnen.

Die Kalkfalle bei Leipa in Schwedt, Deutschland, entfernt tdglich ca. 3 t Kalk aus dem Abwasser.
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Die neue Produktionslinie bei Daio Paper in Japan.

Mishima PM-N10 bei Daio Paper in Japan
Neue Papiermaschine aus einer Hand

Daio Paper Corporation nahm im Sommer letzten Jahres die neue Produktionsanlage Mishima PM-N10
in Shikoku Chuo City in der Ehime-Préafektur der Insel Shikoku in Betrieb. Dieser Auftrag war die erste
Installation einer komplett neuen Produktionslinie aus einer Hand in Japan.

Die PM-N10 ,,On-Machine-Coater*
von Daio Paper ist eine Hochge-
schwindigkeitspapiermaschine mit
Online-Streich- und Online-Kalander-
funktion fir leichte, gestrichene
Papiere. Fur samtliche Produktions-
abschnitte werden modernste Ent-

Siebpartie

DuoCleaner | DuoFormer TQv / mit Uberfiihrband

wicklungen von Voith Paper und
Voith IHI Paper Technology eingesetzt.
Die Mishima PM-N10 wird von einem
Team mit nur neun Personen betrie-
ben, im Vergleich zu einer Produkti-
onslinie flir gestrichenes Papier, bei
der 16 Personen benétigt werden wie

Tandem NipcoFlex Presse

z.B. auf der PM 8 mit C3-OMC und
Superkalander von Daio Paper.

Das heiBt, die Personalkosten werden

bei Vollproduktion um 50 % gesenkt.
Die PM 8 produziert 730 t/Tag, im
Vergleich zur PM-N10, die 800 t/Tag
produziert.
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Pre-Calander
EcoCalander

Projekt-Meilensteine

® Baubeginn —im Juni 2006 fand der
erste offizielle Spatenstich statt.
® Werkshalle — die Halle stand im
Januar 2007 fur die Installation der
Fundamentplatten fir die PM bereit.
® Abschluss der mechanischen Instal-
lation und Inbetriebnahmebeginn
Anfang Juni 2007.
® Produktionsanlauf — die erste Papier-
rolle wurde am 5. August 2007 bei
einer Anlaufgeschwindigkeit von
1452 m/min und einem Flachenge-
wicht von 58 g/m? produziert.
Die Lieferung, Installation und Inbe-
triebnahme dieser neuen Produktions-
anlage war in Rekordzeit mdglich, da
alles aus einer Hand stammte,
einschlieBlich Aufrollung und Haupt-
schnittstellen. Die von Daio Paper in-
stallierten Peripherie-Elemente fir die
Anlage wurden ebenfalls durch Voith
Paper kontrolliert.
Die Erfolgsfaktoren bei diesem Projekt
waren die enge Zusammenarbeit mit
Daio Paper, wobei die langjahrige
Kooperation und Beziehung zwischen
den Voith Paper-Geschéftsbereichen
und Voith IHI Paper Technology in
Japan ein entscheidender Vorteil war.

Nachtrocken-

SpeedSizer AT

fiir simultanen Filmstrich

Uber Daio Paper

Daio Paper produziert Papiere des
gesamten Spektrums, von Zeitungs-
druckpapier Uber gestrichene
Papiere, Tissue-Papier bis zu Pappe
und Wellpappe sowie Sanitérpro-
dukte.

Das Unternehmen ist in der Holz- und
Forstwirtschaft aktiv, und verfligt Uber
seine eigene Flotte fur die Verschif-
fung seiner Rohstoffe und Giter von
und zu verschiedenen Zielen weltweit.
Daio Paper besitzt drei Papierfabriken
mit einer jahrlichen Kapazitat von ca.
3,2 Mio. t und hat etwa 2700 Mitarbei-
ter. Das Unternehmen betreibt derzeit
mehr als 40 Tochterunternehmen.

Ryozo Shimizu
Voith IHI Paper Technology
ryozo.shimizu@uvoithihi.com

Ewald Budweiser
Papiermaschinen Grafisch
ewald.budweiser@voith.com

Janus MK2
Kalander mit 8 Rollen

Nachtrocken-
partie

_a"' %@h [

Aufrollung
SIRIUS

Kundenstatement

Akira Nomura
Manager Papierproduktion

»unsere N10-PM kann auf zweierlei
Arten eingesetzt werden mit Film- sowie
mit Bladestrich. Dieser einzigartige
,0n-Machine-Coater” ist auBerdem mit
einem Janus Online-Kalander ausgestat-
tet. Durch Tests bei Voith, intensive
Gesprache mit uns hinsichtlich des
Maschinen-Layouts sowie unter
Beriicksichtigung aller technischen
Details in der Spezifikation erreichte
diese Maschine ein hohes Perfektions-
niveau und |auft jetzt in stabilem Betrieb.
Die Automatisierung ist hochentwickelt
und erstklassig, was die Kontrolle von
Betriebs- und Qualititsdaten sowie
Reproduzierbarkeit angeht. Die Produkt-
qualitat wurde von unseren Endverbrau-
chern als hervorragend beurteilt, vor
allem die Festigkeit und Druckfahigkeit.
Wie erwartet sind wir sehr zufrieden

mit dem problemlosen Betrieb unserer
N10-PM."

Rollenschneider
2 VariPlus
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Konstruktionsgeschwindigkeit

[m/min]

Bis zu drei BaugroBen fiir jede Papiersorte

One Platform Concept erfiillt Kundenwiinsche

Seit Einfiihrung des One Platform Concept im Jahre 2001 hat Voith liber 50 neue Papiermaschinen nach

dem One Platform Concept geliefert. Um die Vorteile dieses innovativen Konzeptes auch fiir mittelgroBe

Produktionsanlagen zur Verfiigung zu stellen, wurden drei BaugroBen fiir alle grafischen Papiersorten

entwickelt. Durch die konsequente Optimierung der Papierbreiten und Produktionsgeschwindigkeiten,

konnen preiswerte, hochmoderne und zuverlassige Produktionslinien fiir alle giéngigen Kundenbediirf-

nisse angeboten werden.

Marktanforderungen

Die Papierindustrie ist heute mehr
denn je den steigenden Kosten fur
Rohstoff, Energie und Personal gegen-
Uber stagnierenden Erlésen flr ihre
Papierprodukte ausgesetzt. Um wirt-
schaftlich investieren zu kénnen,
missen die spezifischen Investitions-
kosten marktgerecht sein. Zudem
bieten die modernen Papiermaschinen
maximale Effizienz bei minimalen
Produktionskosten.

Globale Trends

Steigenden Papierverbrauch als

Treiber flr Neuinvestitionen gibt es
heute nur noch in China, Indien und
Slidostasien. In China wird es auch

weiterhin GroBanlagen geben, um
die rasch wachsende Nachfrage zu
befriedigen. In Indien und Stidosta-
sien dominieren Projekte mit einer
Kapazitat um die 200 000 Jahreston-
nen. Dies liegt daran, dass zum
Einen die Rohstoffversorgung limi-
tiert ist oder der regionale Markt
nicht mehr aufnehmen kann. Zum
Anderen erlauben die finanziellen
Ressourcen in diesen Regionen oft
nur Gesamtinvestitionen von bis

zu 200 Millionen Euro.

In Europa werden Investitionen nicht
durch steigenden Bedarf, sondern
zur Verbesserung der Rentabilitat der
Papierproduktionsanlagen getrieben.
Damit wird es auch hier weiterhin
groBe, neue Produktionsanlagen

mit optimierten Produktionskosten
geben. In Osteuropa werden mittel-
groBe Neuanlagen, die den regionalen
Markt bedienen bzw. vom jeweiligen
Investor noch finanzierbar sind, eine
wichtige Rolle spielen. Der Traum
von GroBanlagen in Russland wird
vorerst nur ein Traum bleiben, da
die steigenden Transportkosten die
Standortvorteile wie Verfligbarkeit
von Holz und niedrige L6hne kom-
pensieren.

Kundenanforderungen

Egal ob heute ein Kunde aus Indien
eine 200 000 Jahrestonnen Anlage fir
Zeitungsdruckpapier, oder ein Kunde

aus China eine 600 000 Jahrestonnen
Anlage flr Kopierpapier anfragt, das

|
-
i

BaugroBe
B 600
400

200

Marktnachfrage
= hiufig
== gering

Referenz-
anlage

72U Ittt BaugroBe
B 600 7
20007 o B 100 1000
=
= . 200 _ 8001
14001 £ : E Referenz- e -
= - 1 anlage a
10004 & i ' s
S I ] @ = 4004
S =G
5004 2 i i 22
S ' ] Eg 20
= technisch aufwandiger 1 S S
0 : . a= 9
2000 4000 5850 8000 10200 <12000
Siebbreite (mm)

Abb. 1: One Platform Concept — Referenzenanlagen seit 2003.
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Abb. 2: One Platform Concept — BaugréBen.



neue One Platform Concept bietet fiir

jeden Kunden die ideale L&sung fur
seine Anforderungen. Dazu gehéren:

® Optimierte Produktionskosten
o Attraktive Investitionskosten
® Kurze Lieferzeit

® Schnelle Anfahrkurven

® Konstante Papierqualitat

Voith Paper Know-How

Voith hat Gber Jahrzehnte hinweg das
Wissen und die Fahigkeiten in allen
Bereichen der Papiererzeugungskette
aufgebaut und erweitert. Ausgehend
von der Papiermaschine wurde die
Kompetenz auf alle prozessbeein-
flussenden Gewerke ausgedehnt.
Angefangen bei Automation, Bespan-
nungen, Walzenbezlge, lufttech-
nische Anlagen, Chemikalien oder
Wasseraufbereitung bis hin zur Ener-
gieerzeugung aus Abfallverwertung,
das One Platform Concept verbindet
all diese Kompetenzen zu einer
Lésung.

One Platform Concept

Es gibt fur die vier graphischen

® Zeitungsdruck = Newsprint = NP
® Magazinpapier (SC / LWC) = MP
® Biropapier = Office Paper = OP
® Feinpapier (hf-gestrichen) = FP

Jeweils drei BaugroBen:
200, 400 und 600

Damit ist das Konzept, die Maschinen-
breite und die Konstruktionsgeschwin-
digkeit im Wesentlichen bestimmt

(Abb. 1). Selbstverstéandlich kénnen die
einzelnen Module speziellen Kunden-
winschen angepasst werden. Das 6ko-
nomische Optimum liegt jeweils an der
Obergrenze einer BaugréBe. Die nomi-
nelle Kapazitat einer Anlage wird auch
durch das zu produzierende Flachenge-
wicht bestimmt. Eine NP 400 kann da-
mit je nach Flachengewicht (42, 45 oder
48,8 g/m?) und Gesamtwirkungsgrad
zwischen 370 000 und 430 000 Jahres-
tonnen produzieren. Die Erfahrung zeigt,
dass fur manche Papiersorten nicht alle
drei BaugréBen nachgefragt werden,
sondern zunéchst zwei BaugréBen vom
Markt favorisiert sind (Abb. 2).

NP 400 und NP 600
MP 400 und MP 600
OP 200 und OP 600

Hauptsorten: e FP 200 und FP 600
T BaugroBe
4 H 600
4 H 400

200

52 1

-‘_n' 2 ] \N

S 2

%8

g2

Maschinenbreite

Abb. 3: One Platform Concept — optimale Investitionskosten fiir jede BaugréBe.

Vorteile des

One Platform Concept

Durch konsequente Standardisierung
und Optimierung der einzelnen
Module ist Voith in der Lage, fir jede
der BaugréBen ein 8konomisch opti-
males Konzept anbieten zu kénnen,
das technologisch die héchsten
Marktanforderungen erfillt. Es sind
nicht nur spezifische Investitions-
kosten, sondern vor allem auch die
Betriebskosten, die fir jede der
BaugréBen optimiert werden konnten.
Minimaler Verbrauch an Langfasern
durch zugfreie Pressen, minimaler
Dampfverbrauch durch hohe Tro-
ckengehalte, niedrige Chemiekosten
durch optimierte Prozessregelung
sowie minimaler Wasserverbrauch
durch Kreislaufverklirzung sind wirt-
schaftliche Vorteile fir den Betreiber.

Hinzu kommt die groBe Erfahrung,
die Voith Uber die letzten Jahre mit
diesen Anlagen gesammelt hat.
Dadurch sind alle Inbetriebnahmen
besser als geplant durchgefiihrt wor-
den. Schon nach kurzer Zeit laufen
die Anlagen mit hervorragenden
Wirkungsgraden und produzieren die
Nennleistung.

Anja Lehmann
= Papiermaschinen Grafisch
3 anja.lehmann@voith.com

Bernhard Kohl
Papiermaschinen Grafisch
bernhard.kohl@voith.com



One Platform Concept — Beispiele

Durch das One Platform Concept ist Voith Paper in der Lage, die optimale Papiermaschine fiir die

gewiinschte Papiersorte anbieten zu kénnen.

Biiropapier: OP 200

DuoFormer D | Single-NipcoFlex

SpeedSizer

MasterJet F

In den Wachstumsregionen Indien,
Thailand oder Vietnam besteht eine
groBe Nachfrage nach hochwertigen
Schreib- und Druckpapieren bzw.
auch nach Kopierpapier. Uberwiegend
Kurzfasern aus Plantagen, aber auch
Einjahrespflanzen und sogar Altpapier
werden als Rohstoffe verwendet. Hinzu
kommen Qualitdtsanforderungen an
das Fertigprodukt, wie man sie von
europdischen Standards kennt.

Das Flachengewichtspektrum reicht

in der Regel von unter 60 bis Uber

100 g/m2. Da entweder die Rohstoff-
versorgung, die Investitionshéhe oder
der regionale Markt begrenzt ist, bietet
die OP 200 das perfekte Maschinen-
konzept.

Mit 5,85 m Siebbreite und 1400 m/min
Konstruktionsgeschwindigkeit wurde
eine BaugréBe bestimmt, die in idealer
Weise die Marktanforderungen erfllt.
Ein Konstantteil mit kleinem Volumen
fiir schnelle Sortenumstellung speist

TopDuoRun

den MasterJet F mit ModuledJet.

Der DuoFormer D erlaubt optimale
Formation und symmetrischen Blatt-
aufbau Uber einen groBen Flachenge-
wichtsbereich. Wahlweise eine Single-
NipcoFlex flr Standardkopierpapier
oder eine Tandem-NipcoFlex flr einen
erweiterten Anwendungsbereich ga-
rantieren optimales Laufverhalten. Ein-
reihige TopDuoRun Vortrockenpartien
mit modernster Stabilisierungstechnik
sorgen fUr nahezu abrissfreien Betrieb.
Ein SpeedSizer ermdglicht Starke- und
Strichauftrag fir alle Anwendungen.
Die Nachtrockenpartie mit Differential-
heizung stellt die Flachlage sicher und
das anschlieBende Glattwerk als
Hartspalt oder EcoSoft schafft die ge-
wiinschte Oberflache. Der MasterReel
kann groBe Durchmesser aufrollen,
damit die Linie noch mit einer Rollen-
schneidmaschine vom Typ VariSprint
die gewlinschten Rollenformate kom-
plettiert. Die besondere Raffinesse im
One Platform Concept OP 200 erkennt
man aber nicht nur im Maschinenbau,

CombiDuoRun MasterReel

sondern vor allem in der Automation.
Angefangen beim Prozessleitsystem
verfligt die mittelgroBe Maschine Uber
alle Bausteine zur Prozessstabilisie-
rung, die fir Hochgeschwindigkeits-
maschinen entwickelt wurden.

Die Voith-Antriebsregelung (Drive
Command) garantiert schnelle Opti-
mierung und stabilen Lauf. Die Daten
der Messrahmen werden direkt mit
den jeweiligen Aktuatoren verknUpft,
so dass ,Missverstédndnisse” ausge-
schlossen werden kdnnen.

AuBerdem verfligt die OP 200 Uber vir-
tuelle Sensoren, die bei Sortenwechsel
und Anfahrvorgdngen wesentlich
schneller und ohne Uberschwingen
die gewlinschten Parameter anfahren.
Damit steigt die Effizienz und es wer-
den mehr ,Quality Tons on The Reel”
produziert.
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NEUANLAGEN

Kurt Brandauer

Zur Person:
Geschaftsflihrer und Divisionsleiter
Papiermaschinen Grafisch und

Spezialpapiere.

twogether:

Voith hat vor sieben Jahren erstmals
das One Platform Concept vorge-
stellt. Welche Erfahrungen haben Sie
seither damit gemacht und welche
Rickmeldungen erhalten Sie von
lhren Kunden?

Kurt Brandauer:

Die Einfiihrung des One Platform
Concept war ein Meilenstein fir die
Entwicklung hochmoderner, wirt-
schaftlicher Papiermaschinen.

Die Grundidee ist einfach:

eine Plattform fur alle grafischen
Papiersorten unter Verwendung
standardisierter Module (Stoffauflauf,
Presse, Trockenpartie, etc.). Die Stan-
dardisierung der Module bedeutet,
dass wir die Betriebserfahrungen bei
laufenden Anlagen auf andere Anla-
gen Ubertragen kdnnen und so eine
zielgerichtete Forschung & Entwick-
lung sicherstellen kénnen.

Von unseren Kunden erhalten wir
hervorragende Rickmeldungen.

Interview zum One Platform Concept

SchlieBlich bedeutet der Einsatz er-
probter Module eine Gewahrleistung
des Investitionserfolges flr das Pro-
jekt. Schnelle Inbetriebnahmen und
maximales Produktionsergebnis bei
stets gleichbleibend hoher Produkt-
qualitat sind das, was unsere Kunden
am One Platform Concept schitzen.

twogether:

Sie gehen nun einen Schritt weiter
und bieten unter dem One Platform
Concept flir jede Papiersorte standar-
disierte BaugréBen an. Welche
Vorteile hat diese Standardisierung
fur lhre Kunden?

Kurt Brandauer:

Wir wissen, dass unsere Kunden mit
steigenden Kosten fir Energie und
Rohstoffe konfrontiert sind, ohne die
Abnahmepreise in gleichem Umfang
anheben zu kénnen. Die spezifischen
Investitionskosten sind daher das
entscheidende Kriterium fir jede
Investition. Um diese zu senken,
missen wir bei der Standardisierung
konsequent einen Schritt weiter gehen.

Nicht nur die einzelnen Module, son-
dern auch die BaugréBen der Papier-
maschinen werden hinsichtlich Breite
und Geschwindigkeit standardisiert.

Wir sind uns sicher, dass wir dadurch
Anlagentypen anbieten kdnnen, die
ein Maximum an Wirtschaftlichkeit fur
unsere Kunden bedeuten.

twogether:

Standardisierung und Innovationen
— ist das nicht ein Widerspruch in
sich?

Kurt Brandauer:

Nein, ganz im Gegenteil. Durch die
Standardisierung der Produktionsli-
nien kdnnen wir unsere Mittel fur
Forschung & Entwicklung wesentlich
gezielter einsetzen als bisher.

Die Betriebserfahrungen der Produk-
tionslinien flieBen unmittelbar zuriick
in unsere Entwicklungsabteilungen,
wo daran gearbeitet wird, die Effizi-
enz unserer Anlagen der Baureihen
200, 400 und 600 standig zu verbes-



sern. Innovation braucht System,
damit sie nicht verpufft. Mit dem

One Platform Concept haben wir den
Rahmen geschaffen, um Innovationen
zielgerichtet fir unsere Kunden auf
den Weg zu bringen.

twogether:

Lassen Sie uns ein Beispiel machen.
Voith hat unter der BaugréBe 200 Pa-
piermaschinen mit einer Breite von
5,85 m standardisiert. Sehen Sie global
einen Trend zu schmaleren Anlagen?

Kurt Brandauer:

Wir sehen, dass der Trend ,,GroBer,
Breiter, Schneller” nicht auf allen
Markten die Kundenbeddurfnisse trifft.
Gerade in Indien, Stidostasien und
auch Osteuropa fordert der Markt
schmélere Maschinen. Zum einen
sind dort die finanziellen Ressourcen
oft limitiert, zum anderen nimmt der
lokale Markt unter Umsténden nicht
mehr als 200 000 Jahrestonnen auf.

Diese Rahmenbedingungen haben
wir zum Anlass genommen, die

BaugréBe 200 zu entwickeln. Wir
wollen jedem Kunden eine Anlage
anbieten kénnen, die ihm ein Mini-
mum an spezifischen Investitionsko-
sten bietet — egal ob 200 000 oder
600 000 Jahrestonnen gefordert sind.

twogether:

Kdnnen Sie — auf Kundenwunsch —
dennoch eine Papiermaschine bauen,
die von den Standards abweicht und
beispielsweise bei einer Breite von

6 m und einer Geschwindigkeit von
2000 m/min Zeitungsdruckpapier
produziert?

Kurt Brandauer:

Natdrlich kdnnen wir Anlagen bauen,
die von unseren Standards abwei-
chen. Wir sind allerdings der Mei-
nung, dass unser Kunde im Regelfall
mit einer Anlage der BaugréBen 200,
400 oder 600 die optimale Anlage
hinsichtlich Wirtschaftlichkeit und
minimalen Investitionskosten erhélt.
Abweichende Lésungen sind grund-
séatzlich méglich, in der Regel aber
teurer.

NEUANLAGEN

twogether:

In vielen Branchen beobachtet man,
dass Lieferanten neben der Haupt-
produktlinie eine leistungsreduzierte
Billigproduktlinie unter anderem
Markennamen fiihren. Wie steht Voith
zu dieser Produktpolitik?

Kurt Brandauer:

Wir haben uns sehr bewusst gegen
eine solche Strategie entschieden.
Bei uns bekommen alle Kunden eine
Produktionslinie, die hochsten Quali-
tétsstandards genigt. Der Name
Voith steht fir hervorragende Qualitat
und Zuverlassigkeit unserer Anlagen.
Egal, ob ein Kunde eine Zeitungs-
druckmaschine der BaugréBe NP 200
oder NP 600 kauft — er kann dieselbe
Qualitat erwarten, sowohl hinsichtlich
unserer Maschinen und Anlagen als
auch hinsichtlich Papierqualitat.

Bei Qualitdt machen wir keine Kom-
promisse.



Erfolgreicher Neuanlauf der fritheren Maxau PM 6 in Dongying/China

Deutsche Zeitungsdruck-PM wird zu

SC-B-Papiermaschine in China

Ist eine Papiermaschine die demontiert worden ist, weil sie einer schnelleren neuen Maschine hat wei-

chen miissen, nicht mehr zu gebrauchen? Vorausgesetzt, dass man sich etwas einfallen lasst, lautet

die Antwort kurz und biindig: ,,Doch!“ Hier der Beweis:

Wie alles begann

Stora Enso beauftragte Voith 2003 mit
dem Umbau der 8100 mm breiten

PM 6 im Werk Maxau, Deutschland.
Der Begriff ,Umbau” ist tbrigens eine
Untertreibung. Bei Licht betrachtet
ging es um die Installation einer fast
komplett neuen Produktionslinie.

Die 35 Jahre alte PM 6 mit ihrer Jah-
reskapazitat von 140 000 t/Jahr sollte
durch eine hochmoderne Anlage mit
einer Leistung von 260 000 t/Jahr
ersetzt werden. Die alte PM 6 wurde
demontiert und dann zuné&chst in
einem Zwischenlager abgestellt. Damit
gewann Stora Enso Zeit, Uber weitere
Benutzungsmdglichkeiten nachzuden-

ken. Klar war, dass ,,weiterbenutzen”
nicht bedeuten konnte ,,weiter wie bis-
her®, also Zeitungsdruck zu produzie-
ren. Heute sind derartige Maschinen
nahezu 11 m breit und laufen mit einer
Arbeitsgeschwindigkeit von bis zu
2200 m/min. Sinnvoll war eine Reakti-
vierung der PM also nur, wenn auf ihr
kinftig héherwertige Produkte herge-
stellt werden konnten, z.B. SC-B-Off-
setpapier. Flr derartige Qualitaten
schien in China ein nachhaltiger Be-
darf zu bestehen. Unter dem Aspekt
der Anlagenauslastung, sollte die PM
jedoch auch qualitativ hochwertiges
Zeitungsdruckpapier produzieren kén-
nen. Wahrend Stora Enso und Huatai
Paper sich Gedanken Uber ein ent-

Einweihungsfeier der PM 6 in Dongying, China.

sprechendes Joint-Venture machten,
sollte Voith die Umbauméglichkeit pri-
fen und ggf. ein Modernisierungsange-
bot ausarbeiten.

Was war zu tun?

Was getan werden musste, um die alte
PM 6 fir SC-B und Zeitungsdruck

Hfit zu machen®, war ohne weiteres klar:
Auf Maschinenbauseite sollte der vor-
handene 2-Walzen-Softkalander durch
ein modernes Mehrwalzenkalander-
Konzept ersetzt werden. Als solcher
bot sich natlrlich insbesondere ein
Janus-Kalander an. Sein unter 45-Grad
angeordnetes Walzenpaket kommt
dem Warenlauf besonders ,entgegen”.

Aber es galt noch eine besondere He-
rausforderung zu meistern: Stora Enso
und Huatai Paper verlangten nach
einem kostenoptimierten Konzept.
Innerhalb des Gesamtkonzeptes und
unter Berlcksichtigung der qualitativen
und sicherheitstechnischen Anforde-
rungen prifte Voith nun, in welchem
MaBe es mdglich war, bestehendes
Equipment des Softkalanders wieder-
zuverwenden, zu modifizieren und im
Anschluss auch noch die technolo-
gischen Ziele zu erfiillen. Nach einge-
hender Priifung der alten Anlage und
ihrer Teile kam man zu dem Ergebnis,



dass sowohl die Biegeausgleichswal-
zen inkl. der dazugehdrigen Hydraulik
als auch die Thermowalzen und zwei
Dampffeuchter wieder eingesetzt wer-
den konnten. Dariliber hinaus riet Voith,
die gesamte PM mit einem komplett
neuen Bahniberflihrsystem auszuri-
sten.

Neben den Maschinenkomponenten
wurde auch die bestehende Automati-
sierung auf den Prifstand gestellt. Die
bisherige maschinennahe Steuerung
sollte durch das moderne OnControl
System ersetzt werden. Dabei war vor
allem darauf zu achten, dass die wie-
derverwendete Hardware und die neue,
Siemens PCS 7-basierende Steuerung
optimal aufeinander abgestimmt sind.
AuBerdem entschied man sich, im Zuge
des Umbaus alle pneumatischen und
hydraulischen Steuerteile sowie die fir
die Maschinensteuerung relevanten
Feldgerate zu erneuern. Aufgrund der
Modernisierungen war auch die Erstel-
lung einer komplett neuen Dokumenta-
tion flir die Maschinennahe Steuerung
sowie fiir die Hydraulik und Pneumatik
sinnvoll. Fur eine zuverlédssige Rege-
lung des Dickenquerprofils am Janus-
Kalander empfahl sich die Ausstattung
mit einem OnQ ModuleTherm Aktuator
— wie ublich geregelt mittels der Pro-
filmatic Software. Das erarbeitete
Gesamtkonzept Uberzeugte auch die
Partner Stora Enso und Huatai Paper,
so dass Voith den Zuschlag zur Reali-
sierung erhielt.

Wie der Auftrag umgesetzt wurde

Zunachst musste die Papiermaschine
auf dem Fabrikgelande in Huatai aus-
gepackt, die Teile auf Vollstandigkeit

und Gebrauchszustand hin Gberprtift

und teilweise Uberholt werden. Bei der
Einlagerung 2004 wurde die PM nur
konserviert, aber nicht instand gesetzt.
Ohne die penible Uberpriifung anhand
Jahrzehnte alter Unterlagen, mit der
fachkundigen Unterstltzung verschie-
dener Voith-Konstrukteure und Mon-
teure wére eine problemlose Montage
in dem vorgegebenen engen Zeitrah-
men nicht denkbar gewesen. Voith
Ubernahm das Basic Engineering, was
einen wesentlichen Beitrag zur pro-
blemlosen und kurzen Umbauzeit lei-
stete. Auch die enge Zusammenarbeit
mit Stora Enso Huatai und Haisum
Engineering trug zum Erfolg bei.

Nachdem das Automatisierungs-
Engineering abgeschlossen war, be-
gann im Mai 2007 der Wiederaufbau
der modernisierten PM 6. Dank der
guten Vorbereitung verlief die Montage
reibungslos. Entscheidend dazu
beigetragen hat auch, dass der neue
Janus-Kalander in den Krefelder Werk-
statten vorab komplett aufgebaut
worden ist und dass dabei alle wesent-
lichen Funktionen getestet wurden.
Entsprechend wurde mit der OnCon-
trol Steuerung verfahren, die vor Aus-
lieferung mehreren Tests unterzogen
und an die Kundenwtinsche ange-
passt wurde. Somit konnte die PM 6
am 25. November 2007 in Dongying
vor geplantem Termin anlaufen und
bereits zwei Monate spéater von den
Betreibern tUbernommen werden — ein
Ergebnis gemeinsamer Arbeit der
Teams von Stora Enso und Voith.

Heute ist die PM 6 in Dongying die er-
ste und einzige PM in China, auf der
SC-B Online produziert wird. Und
auch die Etablierung dieser Papier-
qualitat verlauft erfolgreich, denn die

Anlage ist zu 100 % mit der Herstel-
lung des hochwertigeren SC-B-Pro-
duktes ausgelastet. Die ,alte Lady“
erstrahlt heute wieder in jugendlichem
Glanz und das Konzept des Joint-
Ventures von Stora Enso und Huatai
Paper ist aufgegangen. Voith meister-
te durch Know-how sowie durch
kompetentes und engagiertes Fach-
personal diese schwierige Aufgabe
mit Bravour und konnte die Erwar-
tungen des Kunden sogar Ubertreffen.

Die PM 6 ist die funfte Voith PM auf
Huatai Geldnde, die innerhalb von
sieben Jahren erfolgreich in Betrieb
genommen wurde — eine einzigartige
Bilanz.

Kundenstatement

Carsten Wenk
Operational Director
Stora Enso Huatai
(Shandong)

Paper Co. Ltd.

,Die vorzeitige Inbetriebnahme, die
Unterschreitung der Projektkosten, die
Kundenakzeptanz des Produktes sowie
die deutlich iiber dem Plan liegende
Produktion seit der Inbetriebnahme
machen dieses Projekt zu einem Erfolg.
Alle Projektbeteiligten haben Uberra-
gendes vollbracht und Voith hat hierzu
einen deutlichen Beitrag geleistet.”

Bernhard Héussler
Papiermaschinen Grafisch
bernhard.haeussler@voith.com




Modernisierung zweier Altpapieraufbereitungsanlagen in Gliickstadt

»DIP nach Bedarf*“ ermoglicht
schnelleren Sortenwechsel

Voith Paper Fiber Systems hat bei Steinbeis Temming Papier in
Gliickstadt zwei Altpapieraufbereitungsanlagen (AP2, AP3)
modernisiert und erweitert. Installiert wurde eine Aufbereitung,
die per Knopfdruck Recyclingfaserstoff (DIP) in verschiedenen
Qualitaten fiir Druck- und Kopierpapiere herstellen kann. Das dafiir
entwickelte Anlagenkonzept fiihrt zu schnelleren Sortenwechseln
in haufigen Intervallen.

Wéhrend die Anlage AP3 permanent zeiten funktioniert. Kurz gesagt:

DIP-Stoff (de-inked-pulp) mit einem »DIP nach Bedarf“.

WeiB3grad von ca. 66 bis 70 % ISO

erzeugt, soll die AP2 DIP-Stoff mit Die AP2 ist, basierend auf dem
WeiBgraden zwischen 60 und 90 % platz- und energiesparenden Voith
ISO so produzieren, dass ein Sorten- EcoProcess, flir einen Betrieb mit
wechsel mit extrem kurzen Umstell- Aschegehalten von 20 bis 35 %

Blick auf die DIP-Anlage in Glickstadt, Deutschland, mit Sortierung, Entwédsserung und Eindickung.

2612008 | Voith Paper | twogether
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Screenshot vom WeiBeverlauf (ber die Subsysteme der DIP-Anlage AP2 wéhrend des

automatischen Sortenwechsels.

und Mahlgraden von 35 bis 65 SR im
Rohstoff konzipiert. Samtliche Ein-
richtungen und Qualitdtsmessungen
kénnen auf die Zielwerte der ver-
schiedenen Fertigstoffe ausgerichtet
werden.

Die gesamte Anlage (ohne Altpapier-
Beschickung) kann mit nur einer qua-
lifizierten Person gefahren werden.
Anfahr- und Abfahr-Ablaufe sind fir
einen automatisierten Betrieb im
Prozessleitsystem hinterlegt.

Das Altpapier in der Deinkinganlage
stammt sowohl aus Haushaltssamm-
lungen, bestehend aus Zeitungen
und Magazinen, als auch aus
hochwertigen Buroaltpapieren mit
hohem Fullstoffgehalt. Durch den
erstmaligen Verzicht auf die Faser-
stoffwéasche in diesem Anwendungs-
bereich lassen sich Faser- und
Feinstoffverluste minimieren. Eine
Produktionsregelung tbernimmt die
Anpassung des Durchsatzes der
Anlage.

Beim automatischen Sortenwechsel-
programm setzt Voith neben der

Ublichen Sensorik erstmals neu ent-
wickelte WeiBgradsensoren ein, die
auch den UV-Anteil im Faserstoff
messen kdnnen. Mit der intelligenten
Bleichregelung (OnQ Bleach) wird
nicht nur eine bessere Weiekon-
stanz nahe am technologisch erfor-
derlichen Limit erreicht, auch die
Kosten fir den Bleichmitteleinsatz
werden gesenkt.

Ein ,fliegender” Sortenwechsel

Um den quasi ,,fliegenden” Sorten-
wechsel zu beherrschen, wird die
Gesamtstoffdichte kontinuierlich
Uber eine neue Kombination von
Fall- und Faserstoffmessung be-
stimmt. Inzwischen finden bei
Steinbeis Temming Papier in einer
Woche problemlos mehrere Sorten-
wechsel statt, ohne dass es nen-
nenswerte Ausfallzeiten gibt.

Das neue Anlagenkonzept hat die
Logistik bei der Herstellung von
Bliropapieren erheblich vereinfacht.
Das langfristige und kostenintensive
Vorhalten der einzelnen Sorten am
Lager ist nicht mehr nétig.

Technologische Daten der DIP-Anlage AP2

DIP-Produktion: 460 t/24 h

Ausbeute (je nach Sorte): 81-75%
WeiBesteigerung: > 20 % Punkte ISO
Schmutzpunktreduzierung: > 98 %
Stickiereduzierung (Tappi): > 98 %

Spezifischer Energieverbrauch: max. 565 kWh/t

Spezifische Abwassermenge:  max. 8 I/kg

Kundenstatement

Michael Soffge
Geschaftsfihrer
Steinbeis Temming
Papier

»Mit der Altpapieraufbereitungsanlage
AP2 haben wir mit Voith als Systemliefe-
ranten ein duBerst anspruchsvolles Pro-
jekt erfolgreich in die Realitat umgesetzt.”

Falk Albrecht
Fiber Systems
falk.albrecht@voith.com




PRODUKTE

Die Dampfképfe Vs Steam Joint und VP“s ThermoBars sorgen fiir optimale Trockenzylinderleistung.

Value+ Steam Technology Optimization Package

Neues Dampftechnikkonzept

Dampftechnik — Die Herausforderung

Energieeinsparung b4
Produktionskosten 'Y
Umwelt +

Value+ Steam Technology
Optimization Package

optimiert den Trocknungsprozess

Energieeinsparungen bis zu 20 %
durch Value+.

verbessert Trocknungsprozess

Ein groBBer Anteil der Energiekosten in der Papierindustrie entfallt
auf die Trocknung des Papiers. Deshalb ist die Reduzierung des
Energieverbrauches in diesem Bereich eine der dringendsten Auf-
gaben, um die Wirtschaftlichkeit der Papierherstellung zu erhéhen.
Mit dem neuen Value+ Konzept sind je nach System Einsparungen
bis 20 % maoglich.




PRODUKTE

Bei vielen Papiermaschinen wurde in
der Vergangenheit, um die Produktion
zu steigern, die Betriebsgeschwindig-
keit erhéht. Die Dampftechnik wurde
dabei oft nicht an die neuen Gege-
benheiten angepasst. Oftmals stieg
dadurch auch der spezifische Dampf-
verbrauch, d.h. das Verhéltnis von
produzierter Tonne Papier zur bendtig-
ten Menge an Dampf wurde groBer
und damit unwirtschaftlicher (Abb. 1).

Voith Paper als gesamtheitlicher Pro-
zesslieferant betrachtet alle Aspekte
der Papiertrocknung tbergreifend.
Mit diesem Wissen entwickeln wir un-
ter dem Produktpaket Value+ Steam
Technology Optimization Package
maBgeschneiderte Kundenldésungen
(Abb. 2). Durch folgende VP Kompo-
nenten kann Energie eingespart und
so die Wirtschaftlichkeit des Herstel-
lungsprozesses erhéht werden.

Optimierung des Dampf- und
Kondensatsystems

Fir die Modernisierung des Systems
wird zuerst vor Ort eine Situations-
analyse durchgefiihrt. Dabei gilt es
vor allem die Schwachstellen des

Stand der Technik

A
Energie-
einspar-
potenzial

Spezifischer Dampfverbrauch

Trocknungsprozesses, der Warmetber-
tragung von Dampf auf das nasse
Papier, der Trockenzylinderentwasser-
ung und der Systeminstrumentierung
zu lokalisieren.

Die Trocknung ist dabei kein reines
Wérmeleitproblem, sondern wird von
weiteren Faktoren wie Taschenluft-
feuchte, Bewegung der Umgebungs-
luft und Umgebungsdruck beeinflusst.
Auf Basis dieser gesamtheitlichen
Analyse wird eine optimierte Bahn-
trocknung berechnet und entwickelt.
Schliisselelement fiir die Konzeption
von neuen als auch modernisierten
Systemen ist ein Prozessberech-
nungsprogramm, mit welchem die
Vorgehensweise auf eine verlassliche
Basis gestellt wird. Der mdgliche Kapi-
talrlickfluss setzt sich hauptsachlich
aus Dampfeinsparungen und/oder er-
héhter Produktionsmenge zusammen.

Dampfeinsparungen kdénnen beispiels-
weise durch Reduktion von Abblase-
dampfmengen und geeigneter Anord-
nung von Heizgruppen untereinander
erzielt werden. Weitere Potentiale
stecken oft in dampfbeheizten Neben-
verbrauchern deren Bedarf durch

geeignete Warmerlickgewinnung ge-
mildert werden kann. Individuell je nach
System sind Einsparungen bis 20 %
mdglich. Eine Erhéhung der Produkti-
onsmenge ist immer dann méglich,
wenn die Trocknungsleistung den
Engpass im Papierherstellungsprozess
darstellt. Uber die mittlere Temperatur-
differenz zwischen Zylinderober-
flachen- und Bahntemperatur wird die
Trocknungsleistung bestimmt. Erhéht
werden kann sie durch eine Steigerung
des Dampfdrucks, konstruktive
Anderungen oder den Einsatz von Kon-
densatstorleisten, welche die Trock-
nungsleistung und resultierend die
Produktionsgeschwindigkeit bei 1000
m/min um ca. 20 % steigern kénnen.

Dagegen kann unzureichende Ver-
dampfung trotz eventuell hoher
Beheizung die Geschwindigkeit redu-
zieren. Ursache flr eine Behinderung
der Stoffiibertragung kann geséttigte
Umgebungsluft oder schlechter
Luftaustausch sein. Prozessrechnung
kombiniert mit breiter Erfahrung und
zuverlassiger Hardware ermdéglichen
individuelle Lésungen, die je nach
Anlage Amortisationszeiten von unter
einem Jahr erreichen.
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Abb. 2: Das Value+ Steam Technology Optimization Package
erméglicht mafBgeschneiderte Kundenlésung.

Abb. 1: Energieeinsparpotential Dampftechnik.
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Abb. 3: Stationédre Siphone mit niedrigem Differenzdruck und reduziertem Durchstrém-
dampf sorgen flir eine sichere Entwésserung und optimierten Energiebedarf (iber das

gesamte Geschwindigkeitsspektrum.

Vrlus Steam Joints

mit stehenden Siphonen

In vielen existierenden Trockenzylin-
dern erfolgt die Entwasserung durch
Dampfképfe mit rotierenden Sipho-
nen. Um eine sichere Entwéasserung
der Trockenzylinder zu gewabhrleisten,
muss der Differenzdruck kontinuier-
lich mit steigender PM-Geschwindig-
keit erhéht werden. Parallel dazu ver-
groBert sich die Durchstromdampf-
menge (Abb. 3).

Niedrige Zylinderdriicke und erhéhte
Produktionsgeschwindigkeiten fiihren
oftmals sogar dazu, dass Zylinder
nicht mehr entwassern. Durch die da-
mit einhergehende Verschlechterung
des Wéarmetransfers kann die Trock-
nungsleistung massiv absinken.

Eine kostengtinstige Alternative sind
Dampfkdpfe mit stehenden Siphonen
von Voith. Sie sorgen fir sichere Ent-

wasserung bei niedrigstem Differenz-
druck. Auch der Druchstromdampf
nimmt mit steigender Geschwindig-
keit nicht zu, sondern bleibt bei
optimaler Auslegung des Siphon-
durchmessers auf niedrigstem Niveau.

Voith Dampfkdpfe sind durch ihre
leichte, kompakte Bauart wartungs-
freundlich. Die notwendigen Ersatz-
teile kdnnen schnell und kostengiins-
tig ab Lager geliefert werden.

Vrlus ThermoBars

Ab einer Produktionsgeschwindigkeit
von Uber 500 m/min bildet das Kon-
densat einen laminaren Ring im Tro-
ckenzylinder und reduziert so den re-
lativen Warmelibergang des Dampfes
zur Zylinderinnenwand.

ThermoBars brechen diesen Ring auf,
indem sie Turbulenzen erzeugen und
somit fUr eine Steigerung des Warme-

Ubergangs und der Trocknungslei-
stung sorgen. Dies kann zu einer
Erhéhung der Produktionsgeschwin-
digkeit und -menge flhren.

Durch die individuelle Planung der
Installation von ThermoBars in
ausgewahlten Trockenzylindern wird
der Warmelbergang gezielt verbes-
sert. Zusétzlich verbessern sie das
Feuchtequerprofil.

Mini ThermoBars fiir den Randbereich
des Zylinders beeinflussen feuchte
Randstreifen der Papierbahn positiv.

Steigende Energiekosten reduzieren
die Wirtschaftlichkeit der Papier-
industrie und zwingen zum Handeln.

Vrlis Komponenten helfen die Energie-
kosten zu senken und sichern somit
Wettbewerbsvorteile.

e Papiersortenunabhangiger Einsatz bei
Grafischen Papieren, Karton, Verpacks-
papiere und Tissue moglich

e Mehr Informationen zu Value+:
http://www.valueplus.voithpaper.com/

Erich Willer
Papiermaschinen Grafisch
erich.willer@voith.com

Holger Funk
Papiermaschinen Grafisch
holger.funk@voith.com




Papierqualitat, die man schmecken kann!

Spezialpapiere begegnen uns im Erscheinungstermin: Sept. 2008
Alltag auf vielféltige Weise. Bestellen Sie das Magazin
Erfahren Sie mehr darliber in unserer  kostenlos unter:
Sonderausgabe ,,Spezialpapiere®. specialtypaper@voith.com

Voith Paper VO I T H

Engineered reliability.
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IntensaPulper IP-V mit Doppelkonus-Behélter und exzentrischem Rotor.

IntensaPulper jetzt auch fiir Altpapierauflosung

Bei gleicher Qualitat bis zu 25 % Energie eingespart

Mit dem neuen Konzept des IntensaPulpers kann Voith Paper die
Kosten beim Papierherstellungsprozess senken. Gegeniiber
herkommlichen Pulpern werden mit dem IntensaPulper Frisch-
fasern und jetzt auch Altpapierfasern effizienter aufgeldost. AuBBer-
dem ist es moglich, fast alle LC-Pulper mit der Intensa-Technologie
nachzuriisten.

2612008 | Voith Paper | twogether
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Ein Viertel weniger Energieeinsatz -
das klingt nicht nur danach, es ist
schlicht ein revolutionérer Ansatz.

Die offizielle Auszeichnung daftir blieb
nicht aus: Auf der Messe ATIP in
Grenoble im Oktober 2007 wurde der
IntensaPulper mit einer der drei
begehrten ,Palmes de I'Innovation”
ausgezeichnet. Voith Paper hat bei
seinem IntensaPulper IP-V fir
Frischfasern wesentliche bauliche
Veranderungen umgesetzt, die diesen
enormen Einspareffekt bei gleich-
bleibender Qualitat erzielen. Zum
Beispiel wurde der Rotor im Behélter
exzentrisch angeordnet. Der Uber-
gang vom Pulperboden auf die zylin-
drische Trogwand erfolgt strémungs-
optimiert mit einem Doppelkonus.

In der Summe ergeben die umgesetz-
ten MaBnahmen intensivste Durch-
mischung in klrzerer Zeit und unter
Einsatz von weniger Energie.

Einsparungen bei Frischfasern

Bei einer angenommenen Tagespro-
duktion von 100 Tonnen Frischfasern
kénnen unter bestimmten Vorausset-
zungen durch das neue Intensa-
Konzept jahrlich bis zu 175 000 kWh
eingespart werden. Dies entspricht
25 % der urspriinglich erforderlichen
Aufléseenergie. Durch systematische
Anwendung dieses Konzeptes ist es
jetzt dartiber hinaus moglich, diese
Technologie auch in LC-Pulpern fur
Altpapier anzuwenden. Fur die Auflo-
sung von Altpapieren ist ein noch
starkerer Eingriff in das Strdmungs-
bild des IntensaPulpers notwendig.
Der entscheidende Unterschied liegt
in der Anzahl und Anordnung der
Strédmungsleitelemente. Da jede
Umlenkung der Strémung mit

Der IntensaPulper IP-V im Praxiseinsatz.

Energieverlusten behaftet ist, wird
beim IntensaPulper IP-R fir Altpa-
pierfasern statt der Ublichen vier oder
sechs Stromungsbrecher nur noch
ein Deflektor mit spezieller Form im
Pulpertrog angeordnet, der die
Strémung kaum abbremst. Technolo-
gisch verbessert wurde ebenfalls der
Rotor, der auch bei hohen Stoffdich-
ten neben einer energiesparenden
Umtriebserzeugung noch zusétzliche
Zerfaserungseffekte entwickelt. Zur
Auflésung von Altpapier wird in Japan
die Intensa-Technologie sehr erfolg-
reich angewendet. Weitere Kunden
aus Asien und Europa haben bereits
einen IntensaPulper IP-R fir braune
Altpapiere bestellt.

Vorteile des Intensa-Konzeptes

Die Vorteile Energieeinsparung und
optimaler Umtrieb kdnnen alle

Papierhersteller nutzen, denn die
Intensa-Technologie ist auch auf
andere konventionelle LC-Pulper
Ubertragbar. Mit einem IntensaTech-
nology-Umbausatz, bestehend aus
einfachem Rotortausch oder -umbau
und der Anpassung der Strdémungs-
geometrie Uiber den Deflektor, kdnnen
hinsichtlich der Qualitéat und Energie-
ersparnis Ergebnisse erzielt werden,
die einen kurzen ROI (Return on
Investment) sicherstellen.

Wolfgang Miiller
Fiber Systems
! wolfgang.mueller@voith.com

Jochen Krebs
Fiber Systems
jochen.krebs@voith.com
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Eine Schnittstelle weniger

Feldgerate erweitern Produktportfolio

Mitte letzten Jahres startete Voith Paper Automation die sogenann-
te ,Initiative Feldgerate®, um Kunden nun auch im Bereich der
Feldinstrumentierung zuverldassig zu unterstiitzen und unnétige

Schnittstellen zu vermeiden.

Feldgerate sind ein integraler Bestand-  mals wird eine Anlage mit Feldgeraten

teil einer jeden Papiermaschine und von verschiedenen Lieferanten ausge-
tragen entscheidend zur einwandfreien  stattet, was fir Kunden einen erheb-
Funktion einer Anlage bei. Doch oft- lichen Koordinationsaufwand darstellt.

Auf/Zu- & Regelventile gibt es in zwei verschiedenen Ausfiihrungen: als Kugelsegment unter dem Namen OnC SegmentValve (links)
oder als Klappe OnC DiscValve (rechts).
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Angebote missen eingeholt und ver-
glichen, die Bestellung verfolgt, die
Lieferung kontrolliert werden. All das
erfordert auf Kundenseite die nétigen
Ressourcen und flhrt zu einer hohen
Anzahl von Schnittstellen.

Ein Ansprechpartner fiir alles

Voith Paper Automation hat daher
sein Produktportfolio ausgebaut und
bietet seit Mitte letzten Jahres eine
Vielzahl an Ventilen und Feldgeraten
an. Zu diesem Zweck wird mit mehre-
ren Partnerfirmen zusammengearbei-
tet, die allesamt in ihrem Bereich zu
den technologisch fihrenden Unter-
nehmen gehdren. Mittlerweile sind es
bereits ca. 60 verschiedene Produkte
mit unterschiedlichen Varianten, die
fur Voith exklusiv im eigenen Design
produziert werden. Nach der Auswahl
der gewlinschten Feldgerate durch
den Kunden werden alle weiteren
Schritte bis zur Inbetriebnahme der
Produkte von Voith lbernommen. So-
mit profitieren Kunden von sicheren
Lieferungen mit garantierten Liefer-
zeiten und einer bestandig hohen
Qualitat der Feldgeréate, was zu einem

Produktname Funktion

0nC DiscValve Auf/Zu- & Regelventile
mit Klappen
Auf/Zu- & Regelventile

mit Kugelsegmenten

0nC SegmentValve

0nC PressSens Drucktransmitter

Niveautransmitter
(= Flillstand)
Durchflussmessung

(magnetisch-induktiv, Vortex
und Masse-Durchfluss)

0nC LevelSens

0nC FlowSens

0nC TempSens Temperaturmessung

Die wichtigsten Produkte auf einen Blick.

punktlichen und reibungslosen Anlauf
der Gesamtanlage beitragt.

Auf/Zu- & Regelventile

Dank der Kooperation mit der schwe-
dischen Firma Somas Instrument AB,
einem Hersteller von leistungsstarken
Ventilen, gehdren nun Auf/Zu- und
Regelventile zum festen Sortiment.
Dabei werden die Ventile in zwei
verschiedenen Arten angeboten: als
Klappen und als Kugelsegmentven-
tile. Letztere haben den Vorteil, dass
sie fUr Stoff-, Wasser- und Rejekt-
Anwendungen eingesetzt werden
kénnen und bei Stoffdichten von bis
zu 18 % zuverlassig arbeiten. Beide
Ventilarten kénnen daruber hinaus
zur Regelung von Dampf eingesetzt
werden und sind fir den Einsatz bei
hohen Differenzdriicken auch als ge-
rduschreduzierte Version erhaltlich.

Fiillstand- & Drucktransmitter

Durch einen Rahmenliefervertrag mit
der VEGA Grieshaber KG gehort
zudem ein umfassendes Spektrum an
Flllstand- und Drucktransmittern

Kooperation mit
Somas
Somas

VEGA
VEGA

KROHNE

KROHNE

zur Produktpalette. Die Transmitter
sind auf die speziellen Anforderungen
der Papierindustrie abgestimmt und
kénnen bei Wasser, Dampf, Papier-
suspensionen, Streichfarben und
chemischen Hilfsmitteln eingesetzt
werden. Aufgrund der robusten Mate-
rialien der Messzelle (Spezialkeramik
oder Edelstahl) kbnnen die Druck-
transmitter auch bei hohen Tempera-
turen oder aggressiven Stoffen wie
zum Beispiel Natronlauge verwendet
werden. AuBerdem zeichnet sich ge-
rade die Spezialkeramik durch eine
hohe Abriebfestigkeit aus, so dass die
Transmitter bestens fiir den Einsatz in
einer Altpapier-Stoffaufbereitung von
der Auflésung bis hin zum Stoffauflauf
geeignet sind. Durch die breite Aus-
wahl an Fllstand- und Drucktransmit-
tern, die sich anhand der Messmetho-
den und Materialien unterscheiden, ist
fur jede Anforderung das geeignete
Produkt erhéltlich.

Durchfluss & Temperatur
Darliber hinaus sind Sensoren zur

Durchfluss- und Temperaturmessung
im Sortiment, die von der Firma

Der Durchflussmesser OnC FlowSens.
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KROHNE Messtechnik GmbH herge-
stellt werden. Wie alle Partnerfirmen
ist auch KROHNE weltweit fiihrend

in seinem Bereich und ist ,mit allen
Hauptprodukten entweder selbst
Marktfiihrer oder zumindest unter den
ersten drei zu finden,“ so Stephan
Neuburger, Geschaftsflhrer von
KROHNE. Die ins Voith Produktport-
folio integrierte Temperaturmessung
umfasst verschiedene Arten von
Sensoren, so dass ein Einsatz entlang
der gesamten Produktionslinie még-
lich ist. Bei der Durchflussmessung
stehen zwei Messmethoden (Wirbel-
frequenz/magnetisch-induktiv) sowie
ein Gerat zur Masse-Durchflussmes-
sung zur Auswahl. Dadurch wird auch
hier sichergestellt, dass fir jeden
mdglichen Einsatzort das passende
Gerét geliefert werden kann.

Vorteile liegen auf der Hand

Eine Vielzahl weltweit bestehender
Installationen garantiert die Zuverlas-

sigkeit der Produkte. Erste Einsétze
der Voith Produktserie bestatigen den
Erfolg der ,Initiative Feldgerate“:
Durch die klare Zuordnung von nur
einem Ansprechpartner fur die Feld-
instrumentierung wurde die Anzahl
der Schnittstellen erheblich reduziert
und die Projektabwicklung dadurch
vereinfacht. Kunden profitieren somit
von einem deutlich geringeren Koor-
dinationsaufwand, da dieser nun von
Voith tbernommen wird.

Daruber hinaus werden Kunden bei
der Auswahl der passenden Feld-
gerate unterstitzt, so dass diese
bestens auf die Gesamtanlage abge-
stimmt sind. Bei kurzfristigen Ande-
rungen wahrend der Planungsphase
einer Anlage passt Voith den Lieferum-
fang der Feldinstrumente automatisch
an. AuBerdem konnen Lieferzeiten und
bestandig hohe Produktqualitat garan-
tiert werden. Durch die einheitliche
Instrumentierung durch einen Liefe-
ranten wird zudem die Integration der

Auswahl, Lieferung, Installation und Kontrolle in einer Hand:
Uberpriifung des Drucktransmitters OnC PressSens.

Geréate in die Anlagensteuerung
erleichtert und eine durchgéngige
Dokumentation ermdglicht. Auch
kénnen Wartung und Ersatzteilhal-
tung effizienter betrieben werden.

Einer der wichtigsten Vorteile der
Initiative ist schlieBlich die Biindelung
von Kompetenzen im Sinne der
Papierhersteller. Denn durch die Zu-
sammenarbeit von Voith Paper Auto-
mation mit fihrenden Produzenten
bietet sich die Méglichkeit, Kunden-
winsche hinsichtlich neuer Produkte
oder Produktédnderungen besser und
genauer umzusetzen. Peter Hagg,
Eigentiimer und Geschéftsfihrer von
Somas, fasst zusammen:

»,Dank des tiefen Verstandnisses von
Voith Paper Automation fir die
Prozesse bei der Papierherstellung
werden wir mit Voith als Partner die
Weiterentwicklung unserer Ventile mit
Fokus auf die Papierindustrie und die
Kundenbeddrfnisse vorantreiben.”

Ausblick

Das Produktspektrum wird im Bereich
Feldgerate zukiinftig noch weiter aus-
gebaut, so dass zum Beispiel auch
Sensoren zur Aschemessung bis zum
Sommer 2008 erhéltlich sein werden.
Bereits im Portfolio enthalten ist
zudem eine optische Konsistenzmes-

sung, die von Voith entwickelt wurde.

Dr. Marcus True
Automation
marcus.true@voith.com
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LunaFilm und SolarCoat - die neuen Beziige fiir Auftragswalzen

SpeedSizer Filmpresse mit LunaFilm Beziigen sorgt fiir konstanten Strichauftrag.

Der Schlussel fur perfekten Filmauftrag

Der Filmauftragsprozess ist ein komplexes Verfahren, bei dem
unterschiedlichste Parameter beriicksichtigt werden.

Die Filmauftragswalzen miissen lange und zuverldssig laufen sowie
fiir konstante Auftragsqualitat sorgen. Nur so wird eine kosten-
effiziente Produktion von hochqualitativen Papiersorten ermdéglicht.
Fiir diese Aufgaben hat Voith Paper Rolls zwei neue Bezugsserien
entwickelt: LunaFilm und SolarCoat.
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Filmpressen werden in der Papier-
industrie fur die Herstellung von
gestrichenen und geleimten Papier-
qualitaten in einem breiten Geschwin-
digkeitsbereich eingesetzt. Nicht nur
rekordbrechende Produktionsge-
schwindigkeiten, bei Verpackungspa-
pieren Uber 1500 m/min und bei ge-
strichenen Papieren Gber 1700 m/min,
stellen hohe Anspriiche an die Wal-
zenbeziige. Die Auftragswalzenbeziige
bestimmen nachhaltig und maBgeblich
die Effizienz einer Papiermaschine und
die Gute der Papierqualitat.

Filmauftragsprozess

Der Filmauftragsprozess hangt von
vielen verschiedenen Faktoren ab.
Die aufzutragende Filmmenge wird
mit dem Rakel auf der Walze vordo-
siert. Hydrodynamische Bedingungen
unter dem Rakel, Maschinenge-
schwindigkeit, Rakeldurchmesser,

VerschleiBbestandigkeit

Rakelanpressdruck oder -rillengeo-
metrie, Feststoffgehalt sowie Benetz-
barkeit des Bezuges, Bezugshérte
und -rauigkeit beeinflussen die
Filmmenge. Die Oberflache des
Walzenbezuges muss so gestaltet
sein, dass sich ein homogener Film
bildet, der dann im Nip auf das Papier
aufgetragen wird. Die Ubertragung
des Films hangt von verschiedenen
Faktoren ab: Strichzusammenset-
zung, Absorptionsverhalten des
Papiers, Verweilzeit im Nip und Nip-
druck. Der Nip muss Uber die
gesamte Walze gleich breit sein, um
eine gleichmaBige Farbverteilung und
optimale Laufergebnisse der Film-
presse zu erzielen. Fir Streichanwen-
dungen muss der Nipdruck geringer
sein, um das Eindringen der Strich-
farbe in das Papier zu minimieren.
Demgegeniber ist fir die Starke-
penetration eine hohe Niplast
notwendig.

Welcher Walzenbezug
ist der richtige?

Betrachtet man die vielfaltigen An-
forderungen wird deutlich, dass nur
eine breitere Produktpalette mit unter-
schiedlichen Schwerpunkten die
richtige Auswahl des Walzenbezuges
ermoglicht.

LunaFilm

LunaFilm vereinigt neue Gummimateri-
alien mit hochwertigen Fullstoffen und
Fasern. Dadurch wird die Belastbarkeit
erhdht, der Abrieb verringert und die
Bezugsoberfliche dem jeweiligen Ein-
satzfall genau angepasst. LunaFilm ist
in drei unterschiedlichen Varianten
erhéltlich:

LunaFilm S ist das Basisprodukt
der neuen faserverstarkten Gummi-
walzenserie Luna, welche erhéhte

VerschleiBbestandigkeit

Chemische Impaktbe- Beschédigungs- Impaktbe-
Bestandigkeit standigkeit besténdigkeit standigkeit
gegeniiber
Trockenreibung
Gute Blattabgabe Filmqualitat Gute Blattabgabe Filmqualitat
Geringes Misting Geringes Misting
Standardbezug - LunaFilm S LunaFilm E - LunaFilm R - SolarCoat

Filmleim-Eigenschaften von LunaFilm.

Filmstreich-Eigenschaften von LunaFilm und SolarCoat.
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Impakt- und Markierungsresistenz ge-
gen Papierbatzen und -wickler bietet.

LunaFilm E hebt sich durch verbes-
serte Abriebbesténdigkeit hervor.

Die hdhere Anfangsrauigkeit wird
Uber die gesamte Lebensdauer des
Bezuges gehalten. Der typische Rau-
igkeitswert (Ra) liegt bei 1-1,5 pm.
Uber lange Laufperioden bleibt die
Filmqualitat gleichm&Big und der
Bahnlauf stabil.

LunaFilm R weist die héchste Rauig-
keit auf. Dieser Bezug kommt zur
Anwendung, wenn maximale Film-
mengen verlangt werden oder auch
zusétzliche Kontrolle Gber die Blatt-
abgabe bendtigt wird.

SolarCoat

SolarCoat ist ein Polyurethanwalzen-
bezug, der speziell fir den Strichauf-

trag entwickelt wurde. Die ausgezeich-
nete Benetzbarkeit von SolarCoat bie-
tet beste Filmbildung und -spaltung.
Selbst bei hohen Strichgewichten und
Geschwindigkeiten wird Misting
(Nebelbildung) minimiert. Die hohe
Hydrolysebestandigkeit halt die Harte
stabil. Die daraus resultierenden gleich-
maBigen Nipbedingungen und die
stabile Blattabgabe sichern den
problemlosen Strichauftrag.

Infobox: Vorteile LunaFilm und SolarCoat

e GleichméBige Filmqualitat ohne rod splitting
(Stabspucken) durch optimierte dynamische
Eigenschaften und Oberflichenbeschaffenheit

e Minimierte Prozessvariationen durch ther-
mische und mechanische Bezugsstabilitat

e Geforderte Strich-, bzw. Stéarkeiibertragung
auf das Papier durch maBgeschneiderte
dynamische Eigenschaften im Nip

e Optimierte Blattabgabe, stabiler Bahnlauf und
reduziertes Misting durch individuell ange-
passte Bezugsoberflache und Rauigkeit

| dngere Laufzeiten und weniger ungeplante
Stillsténde durch verbesserte mechanische
Festigkeit und Abriebbestandigkeit

Max Albrecht
Rolls
max.albrecht@voith.com

Sergio Giuste
Rolls
sergio.giuste@voith.com

SolarCoat ist ein Polyurethanwalzenbezug, der speziell fiir den Strichauftrag entwickelt wurde und

beste Strichbildung und -spaltung bietet.

26 12008 | Voith Paper | twogether



TerraGloss — die neue Beschichtung fiir harte Kalanderwalzen.

Die neue Thermowalzenbeschichtung

Energieeinsparungen bis zu 30 % durch TerraGloss

TerraGloss ist die neue thermische Beschichtung fiir harte Kalan-

derwalzen. In zahlreichen Feldversuchen hat sich gezeigt, dass der

Aufbau der TerraGloss-Beschichtung die Laufintervalle verldngert,

teils sogar verdoppelt. Zusétzlich kann die Linienlast und Heizleis-

tung reduziert werden. Dies kann zu einer Energieeinsparung von

bis zu 30 % fiihren.

Jedes Papier hat
spezielle Anforderungen

Die Anforderungen bei der
Kalandrierung oder Satinage an

die Oberflache der harten Walze
unterscheiden sich stark je nach
Papiersorte.

Beispielhaft sind nachfolgend einige
Eigenschaften aufgelistet.

® Verpackungspapiere mussen sehr
glatt sein ohne zuviel Glanz bei
volumenschonender Einbringung.

® Magazinpapiere, gestrichen oder

ungestrichen, erfordern hochste
Glanz- und Glattewerte bei
héchsten Produktionsgeschwindig-
keiten und teils sehr abrasivem
Fullstoffanteil.

Fir profilempfindliche Spezial-
oder Kunstdruckpapiere wird oft
im Glattwerk energieaufwéndig
mittels Zusatzheizung (CalCaoll,
Thermajet 0.4.) korrigiert.

Hoch geflilite Dekorpapiere reagie-
ren empfindlich auf eine stark
belastete Thermowalzenoberflache.
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Der Einsatz von Dampfbefeuchtern vor  Die maBgeschneiderten Hartstoffgro- Infobox: TerraGloss Vorteile

dem Kalandernip I6st Fullstoffe an der  Ben, die ausgewahlte Fullermatrix
. . . . © Reduzierung von Linienlast und Heizleistung
Papieroberflache auf und beansprucht  und die besondere Nachbearbeitung bei gleichen oder verbesserten Papierwerten,
die Thermowalze somit massiv. ergeben eine kompakte Schicht somit Energieeinsparung bis zu 30 %.
hoéchster Harte und Haftfestigkeit, * Hohe Bestéandigkeit gegen FormverschleiB.
o Konstanz der eingestellten Oberflachenrauheit.

¢ Hohe Widerstandsfahigkeit gegen chemische

und mechanische Einflisse.
weitern. Die Papierqualitdten kénnen o Verlangerte Schleifintervalle durch hohe

Durch TerraGloss lasst sich das Poten- die in geringster Formtoleranz
tial des Kalanders oder Glattwerks er-  geschliffen werden kann.

in jede gewlnschte Richtung verbes- Einsatzerfahrung aus Harte (bis 1600 HV).

e Optimierte Nachbearbeitung verbessert
die Formgenauigkeit dauerhaft, somit kann
eine energieaufwandige Profilkorrektur

rungen um mehr als den Faktor zehn Anwendungstechniker Kurt Landerts- minimiert werden.

sert werden. Zusétzlich Uberzeugt erster Hand
TerraGloss durch Standzeitverlange-

relativ zur Hartgusswalze, je nach hammer berichtet Uber die ersten e Verlangerung der Laufperiode einer Thermo-
walze durch gleichbleibende Oberflachenrau-
heit und minimalen FormverschleiB.

o Gezielte Glanz- und/oder Glattebeeinflussung

Einsatzfall. TerraGloss kann geman Einsatzerfahrungen:
den Prozessanforderungen sehr

intensiv beschabert werden, lasst »Im LWC-Bereich (hohe PM Ge- durch breites Rauheitsspektrum (0,02 pym
sich aber auch komplett ohne Schaber schwindigkeit) mit Online-Kalander und 0,8 um Ra).
betreiben. konnte die Heizleistung einer Thermo- = LA SR EH L L A3 U)
konnen kontinuierlich eingesetzt werden.
walze von 1300 auf 900 KW gesenkt ¢ Hochste Besténdigkeit gegen Verschmutzung
Spezial Know-How bei werden, mit identischem Kalandrier- der Oberflache.
der Fertigung ergebnis. Allein hieraus ergibt sich ein © Volumenschonende Kalandrierung.

o Beste Profilierung auch im Hart-/Hart-Nip
ohne KorrekturmaBnahmen durch
optimierten Schliff.

Einsparpotential von mehreren
TerraGloss ist das Resultat von 100 000 Euro pro Jahr.
Innovation und Weiterentwicklung:

optimierte Materialien auf Carbid An anderer Stelle konnte im Janus- _

und Nitridbasis, hdchste kinetische Kalander fur die SC-Tiefdruckferti- Dr. Hasso Jungklaus
Energie beim Beschichtungsprozess gung die Laufzeit der Thermowalze Rolls
und ein spezieller Schliff. Voith Paper  mit TerraGloss unter Verwendung hasso jungklaus@voith.com
verwendet ein eigens entwickeltes des Mikroabrasiv-Schabers Voith
Beschichtungssystem. SkyTop T verdoppelt werden.”
0,35 Sulzer GD 03
0,33
0,30 DPC 169P
1200 0,25
_. 023
1000 g 0,20
= 0,18
3 2 0%
600 0,13 TerraGloss
0,10
400 0,08
0,05
200 0,03
0 0,00
Mitbewerber TerraGloss 0 500 1000 1500 2000 2500 3000

Einsatzstunden

Mégliche Heizenergiereduktion mit Konstante Rauheitsentwicklung der TerraGloss-Beschichtung relativ zu Mitbewerbern.
TerraGloss bei konstanten Papierwerten.
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Die Papierbahnspannung sorgt daflir, dass sich die Lamellen des WebTense Walzenbezuges nieder und zur Seite legen — so wird die

Breitstreckwirkung erzeugt.

WebTense Lamellenwalzenbezug

Ersatz fuir konventionelle Breitstreckwalzen
in Streichmaschinen oder Kalandern

Bisher waren konventionelle Breitstreckwalzen fast das einzige Mit-

tel um Papierfalten zu bekidmpfen. Jetzt konnen Breitstreckwalzen

im Bereich Streichmaschine und Kalander durch den WebTense

Lamellenbezug ersetzt werden. Durch WebTense ergeben sich ganz

neue Moglichkeiten.

Papiermachen ist eine schwierige
Kunst. Ziel ist es, eine hohe, gleich-
maBige Papierqualitét zu erreichen
und das in groBen Mengen.

Im Idealfall ist die Papierbahn in einer
Maschine ein gleichméaBiges ebenes
Band. Die Realitat zeigt meistens ein
anderes Bild.

Denn die Papierbahn wird in den ein-
zelnen Sektionen der Papiermaschine
gepresst, getrocknet und dann
wieder mit viel Feuchtigkeit versehen.
Durch das Zusammenwirken von
Feuchte, Temperatur und Bahnzug
verandert sich die Papierbahn, sie
schrumpft oder dehnt sich, je nach-
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dem in welcher Sektion sie sich
gerade befindet. Weil das Papier
jedoch ein zusammenhangendes
Band darstellt, kann die Breite nicht
beliebig verandert werden.

Als Folge entstehen Wellen, im
schlimmsten Fall Falten. Durch den
Einsatz von Breitstreckwalzen wurden
die Falten und Wellen weitestgehend
beseitigt. Das ist eine sehr gute L6-
sung, jedoch verbunden mit hohen
Investitions- und Servicekosten.

Ersetzen von Breitstreckwalzen
durch starre Leitwalzen mdéglich

Jetzt kdnnen konventionelle
Breitstreckwalzen im Bereich der
Streichmaschinen und bei Kalan-
dern durch starre Leitwalzen ersetzt
werden. Erméglicht wird dies durch
den Lamellenwalzenbezug WebTen-
se. Er wird auf einer starren Leitwal-
ze aus Stahl (EvoRun) oder Kohlefa-
serverbundwerkstoff (CarboRun)
aufgebracht. Durch die Papierbahn-
spannung legen sich die Lamellen
nieder und zur Seite und erzeugen
dadurch die Breitstreckwirkung.

Abhéngig vom spezifischen Anwen-
dungsfall kann WebTense aus Gum-
mi, Polyurethan oder hochtempera-
turbestandigem Gummi gefertigt
werden.

Die Vorteile von WebTense

Es gibt viele Vorteile eine konventio-
nelle Breitstreckwalze durch
WebTense zu ersetzen:

® Einfache Konstruktion — ein starrer
Walzenkern statt mehrfacher
Segmente

® Wartungsarm — Wegfall des auf-
wandigen mechanischen Service
der Segmentlager

® Keine Leckagen an Dichtungen
und Lagern der Segmente

® Energieeinsparung, da weniger
Antriebsleistung notwendig ist

® Umschlingungswinkel ist kaum
eingeschrankt (15° bis 180°)

® Geringerer Platzbedarf, da die
konventionelle Breitstreckwalze
inklusive vor- oder nachgelagerter
Leitwalze durch nur eine Leitwalze
ersetzt werden kann

® Weitestgehende Eliminierung
des Vibrationsrisikos im Falle der
Verwendung von CarboRun

Je nach Einsatzposition und Anwen-
dung ist mit einer Lebensdauer des
Walzenbezuges von einem bis
mehreren Jahren zu rechnen.

Danach muss der Bezug erneuert
werden, um die Wirkung der Lamellen
und ihre Elastizitat fur eine weitere
Laufperiode herzustellen.

Der Ersatz einer konventionellen
Breitstreckwalze durch WebTense
erfordert Planungsaufwand. Die be-
stehende Bahnfiihrung und die
spezifischen Anforderungen mussen
genau analysiert werden. Die Ausle-
gung des Walzenbezuges muss exakt
auf die jeweilige Einsatzposition
angepasst werden.

Max Albrecht
- Rolls
= .
max.albrecht@voith.com
= Y

h B

il

WebTense kann aus Gummi, Polyurethan oder hoch-
temperaturbestdndigem Gummi gefertigt werden.

Verformung des Bezuges in radialer Richtung.
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PrintForm HS: Hohe Papierqualitdt auf schnellen Maschinen.

Zeitungsdruckpapier bei hochsten Geschwindigkeiten in exzellenter Qualitat
Gemeinsam entwickelt zum Vorteil des Kunden

Wie konnen die stetig steigenden Anforderungen an die Papierqua-
litat erfiillt werden? Wo stecken Optimierungspotentiale? Auf diese
Frage versuchen Papiermaschinenhersteller und Formiersiebprodu-

zenten eine Antwort zu geben.

Die in den letzten Jahren stark zu-
rickgegangenen Wachstumszahlen
auf dem Papiermarkt sind verantwort-
lich fir den stetig zunehmenden
Kosten- und Qualitatsdruck auf die
Papierproduzenten. Sowohl die
Reduzierung der Rohstoff- und Be-
triebskosten als auch die Maximie-
rung von Maschinengeschwindigkeit
und -effizienz sind somit wichtige
Ziele der Papierhersteller. Dabei lasst

der Markt jedoch keinerlei Qualitats-
einbuBen zu. Im Gegenteil, die Anfor-
derungen an Qualitat steigen stetig.
Fir den Blattbildungsprozess erge-
ben sich daraus immense Herausfor-
derungen. Hier werden die wesent-
lichen Rohpapiereigenschaften
geschaffen. Dabei nimmt eine Vielzahl
von Parametern Einfluss: Scherkrafte
und Turbulenzgrad miissen genauso
exakt gesteuert werden wie die Filtra-
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tions- und Eindickungsprozesse.

Ein stabiles und ausreichendes Re-
tentionsverhalten bei angemessenem
Verbrauch von Chemikalien ist zu
erreichen. Zudem missen Grenzbe-
reichseffekte wie Sheet-Sealing oder
hydraulische Blattbildungsstérungen
verhindert werden. Zur optimalen
Formation- und Zweiseitigkeitssteue-
rung im Gegenleistenteil des Formers
missen die Beschaffenheit der
Randschichten des Blattes als auch
dessen noch flussiger Kern gezielt
eingestellt werden. Wie groB die He-
rausforderung ist, verdeutlicht der
Blick auf die Zeit, die fiir die Blattbil-
dung zur Verfiigung steht. Bei einer
modernen schnellen Papiermaschine
sind nach etwa 20 Millisekunden
75-80 % der Stoffauflaufmenge be-
reits wieder entwéssert, d.h. Wasser
von den Fasern getrennt.

Nach weiteren 40 Millisekunden hat
das Blatt bereits den Immobilitats-
punkt erreicht, d.h. die Fasern haben
ihre endgliltige Lage im Blatt erreicht.
Die wesentlichen Papiereigenschaften,

mit Ausnahme der duBersten Oberfla-
chenschichten, sind somit festgelegt.
Bei der Entwésserung durch die
Formiersiebe werden auf den papier-
seitigen Sieboberflachen Fasermatten
gebildet, das ist der erste Schritt der
Blattbildung. Daher kommt den Sieb-
designs eine wesentliche Bedeutung
im Blattbildungsprozess zu.

Welche Anforderungen miissen
Formiersiebe erfiillen?

Sie missen ihren Beitrag zur Verbes-
serung der Papierqualitdt unter den
genannten extremen Randbedin-
gungen leisten. Konkret heiBt das
z.B. in der Zeitungsdruck- oder

LWC Papiermaschine mit hohem oder
ausschlieBlichem Altpapiereinsatz:

® Verbesserung des Farbaufnahme-
bzw. des Farbdurchschlagverhal-
tens, welches ein wesentliches
Qualitatskriterium am bedruckten
Papier ist. Hier wird vor allem eine
sehr symmetrisch verdichtete Blatt-

Trockengehalt nach Former 19,8 %

Entwésserung mit superfeinem SSB als Benchmark.

3%

12 %

struktur als auch ein méglichst ge-
ringes Porositatsniveau gefordert.

® Verbesserung der Symmetrie sowie
des Niveaus der Oberflachenrau-
higkeiten, d.h. im Wesentlichen die
oberflachentopographische Abdri-
cke der Formiersiebe.

Diese beiden genannten Qualitéts-
kriterien sind naturlich auch immer im
Zusammenspiel mit anderen Maschi-
nensektionen zu betrachten, welche
hier ebenfalls signifikante Beitrédge
leisten. Weiter sind die Grundanforde-
rungen nach einer gleichmaBigen
Blattstruktur, d.h. einer guten Forma-
tion und einer minimalen Strukturmar-
kierung durch die Formiersiebe zu
nennen. Dazu kommen die
geschwindigkeitsspezifischen Anfor-
derungen eines mdglichst geringen
Wassertransports der Formiersiebe
sowie einer ausreichenden Standzeit.

Zu viel Wassertransport der Formier-
siebe wirde bei den hohen Maschi-
nengeschwindigkeiten zu starkem

Trockengehalt nach Former 20,3 %

3%

10 %

Entwésserung mit PrintForm HS.
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Wasserabwurf und Maschinenver-
schmutzung und dadurch zu Produk-
tionsstdérungen und -ausféllen fuhren.

Problemldsung durch
PrintForm HS

Hohe Papierqualitédt bei hohen
Papiermaschinengeschwindigkeiten
zu erzeugen wurde zum Entwick-
lungsziel eines neuen Formiersiebes.
Das Ergebnis ist das PrintForm HS
mit beeindruckenden technischen
Werten. Mit einem Fiber Support
Index (FSI) bis zu 235 und lber 1800
Unterstitzungspunkte pro cm? ist es
nicht nur das feinste Sieb, sondern
mit einer Gewebedicke von bis zu
0,58 mm ist dieses dreilagige struktur-
gebundene (SSB) Sieb auch dinner
als die meisten doppellagigen Siebe.
Das PrintForm HS, eingesetzt im
TQv-Former als Ober- und Untersieb,
soll einen entscheidenden Beitrag zur
Lésung der genannten Probleme
leisten. Dies kann nur in der Praxis
bewiesen werden. Voith Paper Fa-
brics testet seine Bespannungen vor

85 A

75 1

55 4

45 J

Retention (%)

35

e

25 %~~-*¥-

15

~------*

dem Ersteinsatz beim Kunden auf
Versuchspapiermaschinen, z.B. im
Voith Paper Technology Center (PTC)
in Heidenheim, um im VersuchsmaB-
stab einen GroBteil der wesent-
lichsten Betriebs- und Qualitatspara-
meter zu bewerten. Dazu gehdren
zum Einen die direkten Eigenschaften
der Formiersiebe, wie z.B. Dimensi-
onsstabilitdt oder auch der Wasser-
transport und die dazugehdrige
Maschinensauberkeit. Zum Anderen
kann aber auch das Prozessverhalten,
wie z.B. Entwasserungs- und Retenti-
onsverhalten, als auch die eigent-
lichen Papierqualitatseigenschaften
wie Formation, Porositat, Strukturauf-
bau des Blattes sowie die Oberfla-
chen- und Festigkeitseigenschaften
beurteilt werden. Das PrintForm HS
wurde im Hinblick auf die Produktion
von Zeitungsdruckpapier in verschie-
denen Versuchsreihen im PTC gete-
stet, u.a. durch eine Versuchsreihe
mit Zeitungsdruckstoff auf 100 %
Altpapierbasis. Diese Versuchsreihe
wurde mit dem DuoFormer TQv
durchgefiihrt, wobei als Referenz zum

[

7000 8000 9000

10000 11000 12000

Stoffauflaufdurchsatz (I/min)

PrintForm HS marktibliche Formier-
siebe gefahren wurden. Um die Siebe
im gesamten Produktionsfenster der
Papiermaschine zu testen, waren
mehrere Versuchspunkte mit unter-
schiedlichen Einstellungen der Vakua,
Leistendriicke, Strahl-Siebgeschwin-
digkeit, Stoffvolumen usw. auf dem
Versuchsplan.

Versuch: Zeitungsdruckpapier

Die Maschinengeschwindigkeit
betrug 1720 m/min am Former. Alle
Versuchspunkte wurden sowohl mit
einem Set von PrintForm HS als auch
mit den Referenzsieben gleicher
Permeabilitédt durchgefahren.

Ein zentrales Ergebnis:

Das PrintForm HS hat ein deutlich
besseres mechanisches Retentions-
verhalten. Wie im Diagramm Retenti-
onsverhalten dargestellt, lagen die
Faser- als auch die Ascheretentionen
bei ansonsten vergleichbaren Bedin-
gungen deutlich Uber denen der
Referenzsiebe. Damit ist Potential fir

=== PrintForm HS
== Standard

Faserretention
B Gesamtretention
B Fiilstoffretention

Im Vergleich mit
einem Standardsieb:
verbesserter Riickhalt
mit PrintForm HS und
10 bis 40 % weniger
Retentionsmittel not-
wendig.
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Oberflichen Rauhigkeit
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Verbesserung der Rauhig-
keit mit PrintForm HS.

Einsparungen bei der Retentionsche-
mie gegeben. Im Rahmen der be-
schriebenen Versuchsreihe zum
PrintForm HS Design wurden auch
Hochgeschwindigkeitsversuche bis zu
2500 m/min am Former durchgefihrt.
Selbst bei dieser sehr hohen Geschwin-
digkeit blieb das Entwasserungs-
verhalten stabil und der Trockengehalt
nach Former unverandert hoch. Zudem
wurde durch den minimalen Wasser-
transport bzw. -abwurf nochmals der
Vorteil dieses neuen Designs deutlich.
Mit diesem Ergebnis und weiteren bei
anderen Stoffqualitdten war die Grund-
lage fur Feldversuche gegeben.

Der ultimative Test
- Einsatz beim Kunden

Mit den im PTC gemachten Erfah-
rungen kann bereits bei ersten
Kundenversuchen eine sichere
Siebapplikation gemacht werden.
Beispielsweise sollte die Papierzwei-
seitigkeit einer schnelllaufenden

l
1

Reduzierung der
Zweiseitigkeit um > 50 %

T
Standard super fine SSB

Tiefdruckpapiermaschine reduziert
werden. Auf der Maschine wurden
bisher sehr feine schussgebundene
SSB Siebe eingesetzt. Trotzdem lag
auf der Untersiebseite des Papieres
die Rauhigkeit oberhalb des gefor-
derten Wertes.

PrintForm HS mit einer 30 % hdheren
Anzahl an Unterstutzungspunkten,
verglichen mit dem Standard in dieser
Position, war das entscheidende
Kriterium fir einen Siebversuch.

Im Obersieb wurde keine Designver-
anderung vorgenommen. Durch

eine wesentliche Verbesserung der
Rauhigkeit auf der Papier Untersieb-
seite konnte die Zweiseitigkeit um
ca. 50 % reduziert und das Ziel des
Papiermachers erreicht werden.

Schlussfolgerung
Die enge Zusammenarbeit zwischen

Papiermacher, Papiermaschinenliefe-
ranten und Siebherstellern ermdglicht

\/

T
Untersieb: PrintForm HS

B Obersiebseite des Papiers
Untersiebseite des Papiers
B Ziel fiir max. Rauhigkeit

eine optimale Definition des Anforder-
ungsprofils und eine zielgerichtete
Entwicklung von Bespannungen.

Das definierte Ziel, die Papierqualitéat
zu verbessern, die Maschineneffizienz
zu steigern und das bei Maschinen-
geschwindigkeiten von bis zu

2500 m/min konnte das PrintForm HS
im PTC ohne Probleme erreichen.
Dass diese Versuchsergebnisse auch
auf Produktionsmaschinen Ubertrag-
bar sind, wurde mit dem Einsatz vom
PrintForm HS beim Kunden eindrucks-
voll bewiesen.

Thomas Riihl
Papiermaschinen Grafisch
thomas.ruehl@voith.com

Matthias Hohsl
Fabrics
matthias.hoehsl@voith.com



PRODUKTE

— 0 ——

Die 8-Schaft-Struktur auf der Maschinenseite. PrintForm HR - entwickelt fir Hybrid-

former wie z.B. den DuoFormer D.

Formiersieb PrintForm/MultiForm HR
Herstellung von Qualitatspapier auf robustem Sieb

Die HR Formiersiebe sowohl eréffnen Papier- als auch Karton-
machern neue Maoglichkeiten: sie haben ein langes Lebenspotential

und tragen entscheidend zur Papierqualitat bei.

Das Formiersieb PrintForm HR ist
vielseitig im Hinblick auf die Papier-
sorten und die Maschinenkonfigurati-
onen, auf denen es eingesetzt werden
kann. Grafische Papiere werden er-
folgreich produziert. Kontinuierlich
steigt die Zahl der Hybridformer, die
mit PrintForm HR bespannt werden.
Trotz vermehrtem Einsatz von abra-
siven Fullstoffen und hohem Formati-
onsleistendruck verlangert sich die
Produktlebensdauer des Siebes.

Im Packaging-Sektor erreichte das
MultiForm HR auf Gap Formern regel-
mé&Big Geschwindigkeiten von Uber
1300 m/min. Durch seine robuste
Struktur stellen die extremen Entwas-
serungsbedingungen kein Problem
dar. Auf Kartonmaschinen wurden
durch den Einsatz des MultiForm HR
einige der weltweit problematischsten
Papiersorten im Hinblick auf Glattheit
und visuelle Eigenschaften erfolgreich
produziert.

Der Entwicklungsprozess

In der Branche werden vermehrt
Hybridformer, wie der DuoFormer D
eingesetzt. So kann ein breites Spek-
trum grafischer Papiersorten produ-
ziert werden, haufig mit groBen
Mengen an abrasiven Fiillstoffen.

Visuelle und Oberflachendruck-
Eigenschaften werden fir den
Karton- & Packaging-Sektor immer
entscheidender, zum Beispiel auf
gebleichtem Karton, Faltschachtel-
karton sowie auf weiBem, gestri-
chenem Faltschachtelkarton. Hoch-
geschwindigkeits-Gap Former wie
der DuoFormer Base produzieren
Packaging-Sorten, die Siebe mit er-
hohter Stabilitat bendtigen.

Diese Siebe muissen extremen
Wasserdruck aushalten und trotz der
erhéhten Verwendung von klrzeren
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Offene Kettstruktur und Blattunterstiitzungs-
mechanismus.

Altpapierfasern Feststoffe im Blatt
halten. Die Branche bendtigte ein
robustes SSB-Sieb (SSB = Sheet
Support Binder) mit einem groBen
Betriebsfenster, das auch folgende
Kriterien erfillt: hohe Papierqualitat,
sauberer Durchlauf und verlangerte
Laufzeit. Die Entwicklungsziele fir ein
solches Sieb waren:

® Erhohter Abriebwiderstand auf der
Maschinenseite

® Hohe Entwéasserungskapazitat, je-
doch mit exzellenter Querstabilitat

® Hohe Faserunterstlitzung,
dhnlich dem Niveau der ,feinen®
SSB-Designs.

Ausgangsbasis war das Formiersieb
PrintForm HQ, das sich auf gra-
fischen Papiermaschinen, haufig bei
Weltrekordgeschwindigkeiten,
bewéhrt hat. Das Designkonzept mit
offenem Kettfaden und dichterem
Durchschuss hat gezeigt, dass eine
Optimierung der Entwésserung
durch die Erhaltung eines offenen
Oberflachenbereichs mdglich ist.
Auch die Retention kann durch ein

besseres Uberbriicken der in Maschi-
nenrichtung orientierten Fasern ver-
bessert werden.

PrintForm HR bringt dieses Konzept
auf die nachste Ebene.

Die offene Kettfadenstruktur bleibt
erhalten und erlaubt eine gréBere
Menge quer zur Maschinenrichtung
verlaufender Faden auf der Papiersei-
te sowie maximale Faserunterstit-
zung. Diese offene Kettfadenstruktur
ermoglicht auBerdem den Einsatz
groéberer Faden auf der Maschinen-
seite. Dadurch wurde nicht nur die
Entwésserungskapazitat erhoht,
sondern auch erheblich die Stabilitat
und der Abriebwiderstand durch
verbesserte Kettfadenlagerung ver-
groBert.

16-Schaft-Strukturen in Multilayer-
Sieben verldngern die Lebensdauer.
Wird mit der HR-Kettstruktur eine
8-Schaft-Struktur auf der Maschinen-
seite kombiniert, kann die Flotations-
lange erhodht werden. Um 7,6 % im
Vergleich zum 16-Schaft Multilayer
und um 9,3 % im Vergleich zu einem
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Papierseite (oben) und Maschinenseite (unten),
beide im Verhéltnis 3:2.

konventionellen SSB-Sieb mit einer
5-schaftigen Maschinenseite. Mit
diesem Schritt wurden Stabilitat und
Abriebwiderstand der Siebe entschei-
dend verbessert.

Benchmarking des Projektes

Bei der Bewertung im Vergleich mit
einem feinen 5-schéaftigen SSB-Sieb
gleicher Permeabilitdt und denselben
Garndurchmessern auf der Maschi-
nenseite erreicht das HR dieselben
Blattunterstiitzungseigenschaften
auf der Papierseite (Support Points,
SP & Fiber Support Index, FSI).

Die gelben Quadrate zeigen, dass
die papierseitige Struktur des HR
nah am Benchmark liegt, wahrend
die Maschinenseite widerstands-
fahiger ist.

Die Kombination von gréberen Gar-
nen und der 8-Schaft-Struktur erhéht
die Biegesteifigkeit. Der Index fur den
Abriebwiderstand (ARI) zeigt das
Potenzial fir eine verldngerte Lebens-
dauer auf der Maschine.
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Bewertung der Vorteile

Nutzen fiir den Kunden

Die geplanten Eigenschaften des

Siebs wurden erreicht. Zu den Varia-

blen gehdren verschiedene Durch-

schusskennzahlen und Durchschuss-

Garndurchmesser, die es ermdgli-

chen, dass das Design flr ein breites

Spektrum an Anwendungen in Be-

tracht gezogen wird. Daraus kann

man folgenden Nutzen ziehen:

® AuBergewodhnliche Retention von
Feststoffen und minimales Marking
durch die hervorragende Faserun-
terstitzung

e Uberragende Formierung durch die
Verwendung unterschiedlicher
Schussverhéltnisse und damit kon-
trollierter Entwésserung

® Langes Lebensdauerpotenzial
durch die 8-schéaftige Garnflotie-
rung und gréBere Garndurchmesser
auf der Maschinenseite

® Stabile Blattprofile durch erhéhte
Biegesteifigkeit

Erfolgreich im Einsatz

Yanzhou Zhongtian China nahmen
die PM 21, mit einem DuoFormer D
im Marz 2007 in Betrieb. Auf allen
Bereichen der Maschine laufen Voith-
Bespannungen. Mit einer Konstruk-

tionsgeschwindigkeit von 1300 m/
min. wird Grafikpapier produziert.

Sun Paper PM 21

PrintForm HR bietet kontrollierte Ent-
wasserung auf der Untersiebposition,
womit eine ideale Materialkonsistenz
fir den DuoFormer D sichergestellt
wird. AuBerdem tragt es zu ausge-
zeichneten Formierungsergebnissen
bei. Die widerstandsfédhige Siebstruk-
tur erhdht ferner das Lebenspotenzi-
al. Das zuletzt ausgetauschte Sieb,
das eine Rekordlebensdauer erreicht
hatte, verfugte laut Laborbericht noch
Uber verbleibende 20 % Restlebens-
dauer. PrintForm HR auf der unteren
Position wird in Kombination mit dem
HQ auf dem DuoFormer betrieben.
Diese Kombination bietet laut Kunde
verbesserte Zweiseitigkeit und First-
Pass-Retention.

Gezielte Entwicklung und Tests im
Vorfeld sichern den Erfolg beim Kun-
den. PrintForm HR und MultiForm HR
haben ein breites Anwendungsspek-
trum und sind fir eine Vielzahl von
Formern geeignet. Geschwindigkeit,
Lebenspotential und Papierqualitat
sind kein Widerspruch, das zeigen
diese Produkte deutlich.

Entwicklungsziel verglichen mit dem Benchmark SSB.

100

60
40
20

Kundenstatement

Jason Macreadie
Superintendent,
Amcor Botany B7

Amcor Botany B7 ist eine Langsieb-PM in
Australien, die Wellpappe produziert. Die
Entwéasserung im ersten Formierabschnitt
muss speziell gesteuert und die geringen
Gautschziige beachtet werden. Jason
Macreadie: ,,Wéhrend der Versuchsperiode
wurden in allen Kategorien Verbesserungen
verzeichnet, die beste davon war die For-
mierung. Ferner verbesserte sich die Runa-
bility und ein reduzierter Gautschzug
ermdglichte einen schnelleren Durchlauf;
die erwartete Lebensdauer wurde erreicht.
Die technische Assistenz vor der Versuchs-
periode stellte den Erfolg des MultiForm HR
sicher. Insgesamt war es eine sehr erfolg-
reiche Testperiode, dessen Ergebnisse wir
jetzt als Benchmark festgelegt haben."

Carl J. Taylor
| s I". Fabrics
.f_-_p carl.taylor@voith.com

¥

i

Benchmark SSB
(Fine structure)

B PrintForm HR

Open Area PS

Void Volume

Caliper

CD-Stability ARI

Siebeigenschaft
Support Points
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Fasern aus Holz werden aufgeschlossen und entsprechend

nutzbar gemacht.

verschickt.
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Der ,Handelsfaserstoff“ wird in Form stabiler Platten an Papierfabriken

Zellstoffentwasserung stellt spezielle Anforderungen an die Bespannung

Die Liga der Schwergewichtler

Zellstoff wird in schwere Platten gepresst an die Hersteller von grafischen Sorten, Karton und Tissue

geliefert. Voith Paper Fabrics bietet zur Produktion dieser Schwergewichte eine komplette Produkt-

plattform an. So ist es moglich sowohl herkommliche Sieb- und Pressenpartien als auch die

modernsten auf dem Markt befindlichen Anlagen optimal zu bespannen.

Es besteht eine direkte Korrelation
zwischen dem Lebensstandard eines
Landes und der Papiermenge, die dort
jahrlich verbraucht wird. Der weltweite
Papierverbrauch steigt jedes Jahr wei-
ter an. Um mit der Nachfrage Schritt
halten zu kénnen, missen permanent
Rohstoffe fur die Papierherstellung be-
schafft werden; am bekanntesten sind
Faserstoffe. Weltweit wird mehr als ein
Drittel der produzierten Faserstoffe auf
Bespannungen von Voith Paper Fa-
brics hergestellt.

Was sind Faserstoffe und wie
werden sie gewonnen?

Fir die Papier- und Kartonherstellung
werden Fasern aus Holz aufgeschlos-

26 12008 | Voith Paper | twogether

sen und entsprechend nutzbar ge-
macht. Neben diesen Fasern wird
auch permanent nach Alternativen
gesucht. Tests laufen mit Materialien
wie z.B. Hanf, Kenaf und Bambus.
Die Faserherstellung unterscheidet
nach mechanischem, chemischem
oder teilchemischem Aufschluss.
Zellstoff ist zum gréBten Teil che-
misch aufgeschlossen.

So gewonnen, wird der sogenannte
Handelsfaserstoff in Form stabiler
Platten an Papierfabriken versendet.

Nebenprodukte wie Chemikalien oder
eingesetztes Wasser werden wieder

aufbereitet. Die beim Herstellungspro-
zess entstandene Schwarzlauge dient

der Energiegewinnung. Dieser Prozess
wurde mittlerweile so weit optimiert,
dass Uberschussige Energie verkauft
werden kann. Einige Chemikalien las-
sen sich fir den erneuten Gebrauch
regenerieren, finden aber auch in der
kosmetischen Industrie Verwendung.

Herstellung von
Handelsfaserstoff

Es ist wichtig, Handelsfaserstoff und
die Gewinnung von Faserstoffen im
allgemeinen zu unterscheiden. Han-
delsfaserstoff wird auf Entwésse-
rungsmaschinen fertig getrocknet und
als Rohstoff an die Papier- und Kar-
tonindustrie verkauft. Auf der anderen
Seite beinhaltet die gesamte Faser-
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Infobox: Cell Plattform-Highlights

CellForm N ...

... ist ein dreilagiges 14-Schaft-Design:

o Zusatzliche Schussfaden auf der Bahnseite
sorgen fiir ausgezeichnete Blattunterstiit-
zung und hervorragende CMD-Stabilitét. Die
lange Schussfadenflottierung auf der Lauf-
seite erhoht die VerschleiBfestigkeit. Das
Design erreicht: kontrollierte Entwésserung
fiir optimale Funktion und verbessertes
Retentionsvermdgen.

Vector-Technologie ...

... hat eine dreilagige Grundstruktur, die eine

triaxiale, nonwoven Komponente beinhaltet.

Deren Elastizitat in drei Richtungen ist Grund-

voraussetzung fiir Kompaktionsresistenz, gute

Selbstreinigungseigenschaften und langere

Laufzeit.

 hohes, aktives Speichervolumen, um groBe
Wassermengen zu bewéltigen

e gleichméBige Druckverteilung fir eine
bessere, gleichméBige Trocknung

e geringer FlieBwiderstand und gleichblei-
bende Eigenschaften

CellFlex V3 und V4 ...

... basieren auf einfach mono Basisstrukturen
kombiniert mit einer bzw. zwei Vector-Kompo-
nenten. Die Vector-Komponente sorgt auch fiir
eine erheblich verbesserte Vliesfaser-Veranke-
rung. Das ist inbesondere bei Filzen mit Naht
von Vorteil. Dieser Filz steht fiir hohe Entwés-
serung und gute Kompaktionsresistenz.

CellFlex V6 ...

... ist ein 2+2 einfach mono Laminat-Design
mit zwei Vector-Strukturen. Dieses Konzept
bietet sowohl hohe Kompaktionsresistenz als
auch Entwdsserungsleistung.

Die stabile Konstruktion bietet auBerdem hohe
Festigkeitswerte. Mit Doppelnaht lieferbar fiir
eine sichere, problemlose Installation.

Gelieferte Kapazitat

Weichholzer 20
Hartholzer 21
Sulfit 1
BCTMP 2
DIP 3
Insgesamt 47

stoffherstellung neben Zellstoff, die
Produktion von integrierten Fabriken
und den Handelsfaserstoff.

Die Zellstoffindustrie wird nach wie
vor von nordamerikanischen Produ-
zenten dominiert. Doch die starksten
Wachstumsraten finden sich heute in
Lateinamerika und Asien, wo das
warme Klima ein schnelles Pflanzen-
wachstum begtinstigt. 2006 erreichte
das weltweite Zellstoffproduktions-
volumen 54 Millionen Tonnen. Nach
Ansicht von Marktanalysten wird es
auf absehbare Zukunft weiterhin jahr-
lich um voraussichtlich 9 Millionen
Tonnen ansteigen.

Doch nicht alle Handelsfaserstoffe
sind gleich. Unterschiedliche Roh-
stoffe und Produktionsverfahren
ergeben unterschiedliche Produkte
(Abb. 1). Die Produktion l&sst sich zu
fast 100 % verkaufen.

In der Liga der Schwergewichte

Das Flachengewicht einer Zellstoff-
bahn kann zwischen 800 und

1300 g/m?2 schwanken und wird mit
einer Geschwindigkeit von 100 bis
230 m/min produziert. Zum Vergleich:
ein Blatt Kopierpapier bringt es ,,nur®
auf ca. 80 g/m?2 und lasst sich mit bis
zu 1700 m/min produzieren.

Abb. 1: Gelieferte Faserstoffmengen
2006 nach Sorten (in Mio. Tonnen).

Die Entwésserung einer Zellstoffbahn
erfolgt in drei Schritten. Dabei ist ein
Trockengehalt von ca. 90 % mdglich.

Im ersten Schritt, der Formierung der
Bahn, kann man bis zu 30 % errei-
chen. In den n&chsten Schritten wird
gepresst und mittels Lufttrocknern
getrocknet, um die restlichen 60 %
zu bewaéltigen. Mit anderen Worten:
um den vorgegebenen Trockengehalt
zu erreichen, ist es nétig, der Zell-
stoffbahn in diesen drei Schritten

72 kg Wasser je Quadratmeter zu ent-
ziehen.

Zum Schluss des Trocknungspro-
zesses wird die Bahn zugeschnitten
und zu Ballen gestapelt. Eine neue,
moderne Zellstoffentwasserungsanla-
ge hat einen AusstoB von bis zu einer
Million Tonnen pro Jahr.

Die Cell Plattform Losung

Das Cell Plattform-Konzept bietet
unter den Namen CellForm Formier-
siebe, CellFlex Pressfilze und
CellTech Ausschussférder- und Auf-
fuhrb&nder. Bisher konnten mit der
gesamten Cell-Produktpalette bemer-
kenswerte Erfolge erzielt werden.

Zum Beispiel erreichte CMPC Santa
Fé einen neuen Produktions-Weltre-
kord flir gebleichten Eukalyptus Zell-
stoff nur sechs Monate nach Produk-
tionsaufnahme.

Die PM 2, eine 10 m breite Maschine,
stellte 2739 t (lufttrocken) binnen

24 h her. Bespannt war die Maschine
wéhrend des Rekordlaufes mit
CellFlex V3 in der Pressen- und mit
CellForm OP in der Siebpartie.
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CellForm Formiersiebe

CellForm umfasst sowohl bewé&hrte
Designs als auch neue Produkte, die
die hohen Anforderungen der jewei-
ligen Siebpartie erfillen. Voith Paper
Fabrics reduzierte hohe Vakuumwer-
te, die einerseits die Energiekosten in
die Hohe trieben und andererseits zu
Qualitatsproblemen flihrten, da die
Entwésserung unkontrolliert erfolgte
und somit der benétigte Trockenge-
halt nicht erreicht wurde. Diese Pro-
blemstellung lieB sich durch das Be-
spannen mit CellForm N héchst zu-
friedenstellend 16sen. Mit Hilfe dieses
Designs kann die Entwésserung kon-
trolliert und der Trockengehalt erhéht
werden. Gleichzeitig l&sst sich das
Vakuum stabilisieren und der Energie-
verbrauch entsprechend senken. Die
optimierte Anlage erzielte mit Cell-
Form N einen Produktionsrekord!

FormPress-Siebe

FormPress-Siebe kommen in Kombi-
formern zum Einsatz: gleichzeitiges
Formieren und Pressen erfordert
spezielle Bespannungen. Ganz neu
am Markt ist eine Kombination aus
einem Standard Doppelsiebformer mit
einer Vor- sowie einer Schuhpresse.
Das Tandem-Untersieb durchlauft bei
diesem Verfahren auch die beiden
Pressen.

Die FormPress-Bespannung Cell-
Flex ZC Seam ist die Losung von
Voith flir das Untersieb, die Position,
die die groBte Herausforderung dar-
stellt. Diese Anwendung verlangt
entsprechend durchdachte Bespan-
nungen, damit ein Sieb auch in
diesem schwierigen Umfeld bestehen
kann. Speziell entwickeltes Polyamid

wird eingesetzt, um dem auBeror-
dentlich hohen Druck der Schuhpres-
se zu widerstehen.

Vorteile mit CellFlex ZC als Untersieb:
hohe Leistung und Energieeinspa-
rungen. Im taglichen Einsatz erreicht
dieses Sieb eine auBerordentlich gute
Entwésserung, die es ermdglicht, an
der Anlage 32 % an Energie einzu-
sparen und zusétzlich den Dampfver-
brauch um 13,8 % zu reduzieren.

CellFlex Pressfilze

Die CellFlex-Palette umfasst Press-
filze fur alle Arten von Zellstoffent-
wasserungspressen. Die bewéahrte
Vector-Technologie von Voith ist die
Grundlage, um die Herausforde-
rungen der jeweiligen Pressenpartie
erfolgreich zu I6sen. Die Vector-Serie
fur Zellstoff umfasst CellFlex V3, V4
und V6, je endlos oder mit Naht.

CellFlex V4 ist eine Neuentwicklung
bestehend aus einem Grundgewebe
mit hoher Speicherkapazitat und mit
Vector-Komponenten auf beiden Sei-
ten des Grundgewebes. Damit wird
eine verbesserte Entwasserungslei-
stung und hohe Kompaktionsresi-
stenz erzielt. Die offene Struktur er-
moglicht niedrige Vakuumwerte und
erfordert nur geringen chemischen
Reinigungsaufwand.

Der CellFlex V6 von Voith Paper
Fabrics wird derzeit erfolgreich in
einer héchst anspruchsvollen Zell-
stoffentwésserungsmaschine mit
Schuhpresse in Finnland eingesetzt.
Die erwartete hohere Bestandigkeit
gegen chemische Zersetzung wurde
bereits erreicht.

Kundenstatement

Alan Ruiz

PDM Superintendent
der Niederlassung
Valdivia von Arauco/
Chile

,Wir erreichen bemerkenswerte, zusatz-
liche Vorteile, wenn wir CellFlex V4,
nutzen. Entsprechend den Empfehlungen
von Voith Paper Fabrics reduzierten wir
den Druck der Spritzrohres auf 600 kPa
und setzten es jeden Tag nur noch eine
Stunde statt wie bisher kontinuierlich ein.
Damit war es uns maoglich die Filzlaufzeit
in der zweiten und dritten Presse von 90
auf 220 Tage zu steigern. Das Beste aber
ist die deutlich geringere Wassermenge,
die aufbereitet und verbraucht wird, sehr
zur Freude der Umwelt.*

Kundenstatement

Jorge Reyes
Fiber Line Manager
CMPC Santa Fé

\8 N

,Nur 6 Monate nach der inbetriebnahme
erzielten wir mit Voith Bespannungen
einen Produktrekord auf der PM 2.

Fredrik Ewalds
Fabrics
fredrik.ewalds@voith.com

Antonio Pereira
Fabrics
antonio.pereira@voith.com
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Nipco-Walze - seit iiber 30 Jahren erfolgreich im Einsatz

Das ,,Herzstiick“ der Press- und Glatttechnologie

Querprofilschwankungen in der Papier- oder Kartonbahn sind dem Papiermacher ein Dorn im Auge.

Um eine gleichmiBig hohe Qualitédt der weiterzuverarbeitenden bzw. verkaufsfihigen Papiersorten zu

gewidhrleisten, miissen diese Schwankungen so gering wie moglich gehalten werden. Denn aufgrund

steigender Anforderungen der Weiterverarbeiter gewinnt die Korrektur der Dickenschwankungen quer

zur Laufrichtung somit immer mehr an Bedeutung.

Ein konstant einwandfreies Produkti-
onsergebnis ist Grundvoraussetzung
fur die Wettbewerbsfahigkeit am in-
ternationalen Markt. Um zielgerichtet
zu profilieren und die Oberflache zu
vergleichmaBigen, bietet Voith in einer
groBen Leistungsbreite eine Palette
von Werkzeugen an. Dazu gehdren
die Profilierungswalzen, insbesondere
die Nipco-Walze. 1971 entstand die
Grundidee der heutigen Nipco-Tech-
nologie. Schon drei Jahre spéter ar-
beitete die erste Nipco-Walze in der
Pressenpartie einer Papiermaschine.
Es begann die Erfolgsgeschichte der

Hydrein-Walze bei dem Umbau
zur Nipcorect-Walze.

Nipco-Walze, die vom Papiermacher
oft als das ,,Herzstlick” der Press-

und Glatttechnologie bezeichnet wird.

Tausende von Nipco-Walzen sind in-
zwischen im Einsatz. Dabei geht das
Einsatzgebiet der Nipco-Technologie
weit Uber den Sektor der Papierher-
stellung hinaus.

MaBgeschneiderte Losungskonzepte
fur den Betreiber stehen im Vorder-
grund. Durch Modernisierung der vor-
handenen Nipco-Technik mit neuester
Technologie und verbesserten Einstel-

lungen ergeben sich eine Vielzahl von

Produktvorteilen. Die bestehenden
Nipco-Anlagen kénnen effizient umge-
ristet werden. NipcoScoop, Nipco-
Seal und NipcoCool sind drei von
zahlreichen Upgrademdglichkeiten.

Nipcorect-Walze

Ein Beispiel fur die stdndige Weiter-
entwicklung und der daraus resultie-
renden Modernisierungen ist die Hy-
drein-Walze in einem Softkalander
aus dem Jahr 1989. Um mit den ge-
forderten Technologieverbesserungen
Schritt halten zu kdnnen, wurde sie




Die gleiche Nipcorect-Walze beim Umbau auf durchgehende Gegenstitzquellen.

1995 zur ersten Nipcorect-Walze um-
gebaut. Seit dem bieten Nipcorect-
Walzen dem Betreiber ein enormes
Korrekturpotenzial bei der Querprofi-
lierung der Papierbahn, da sich die
Stiitzquellen bei diesem Walzentyp
einzeln ansteuern lassen. So ist eine
noch préazisere Feinprofilierung még-
lich.

Im Jahr 2007 wurden die auf Nip-
corect umgebauten Walzen erneut
modernisiert und den aktuellen Ent-
wicklungen angepasst. Der Grund
hierfir sind bestimmte Papiersorten
mit groBem Altpapieranteil, die im un-
teren Linienkraftbereich gefahren
werden. Damit trotzdem ein hohes
Profilierungspotenzial gewéhrleistet
werden kann, folgte der Umbau auf
Gegenstlitzquellen. Die Gegenstlitz-
quellen leiten eine gleichmaBige, dem
Arbeitsnip entgegengesetzte Kraft

ein. Um nun die gewlinschte niedrige
Streckenlast zu erzielen, werden die
Stutzquellen in Niprichtung mit un-
gleich gréBeren Driicken als die kon-
ventionell bestlickten Nipco-Walzen
versorgt.

Das entsprechende Zusammenspiel
der beiden Stltzquellenreihen hat zur
Folge, dass das Korrekturpotential
zwischen den einzelnen Zonen auch
bei niedrigen Streckenlasten immer
verflgbar ist.

Getreu dem Motto ,.Engineered relia-
bility“ erméglichen die Biegeaus-
gleichswalzen von Voith durch Kor-
rektur der Querprofilschwankungen

PRODUKTE

eine gleichmaBigere und damit hdher- _

wertigere Papier- oder Kartonproduk-
tion und leisten somit einen entschei-
denden und verldsslichen Beitrag zur
Produktivitat und Leistungsfahigkeit
des Anlagenbetreibers.

ol

Daniel Weber
Finishing
daniel.weber@voith.com
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Abb. 1: Neues Uberfiihrband PrevoThread C.

Erfolgreiche Inbetriebnahmen der neuen Uberfiihrsysteme

Bei Prevo ist jeder ,,Schuss” ein Treffer

Mit der Prevo Produktfamilie fiir Uberfiihrlosungen hat Voith das
Know-how der ehemaligen Fibron-Produkte vollstandig integriert
und auf die Bediirfnisse der Kunden abgestimmt und weiterentwi-
ckelt. In enger Zusammenarbeit mit dem Paper Technology Center
(PTC) in Heidenheim und den Experten aus Krefeld ist ein Produkt-

portfolio entstanden, das jegliche Uberfiihrprozesse in Papier- und
Kartonmaschinen abdeckt.

2612008 | Voith Paper | twogether
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Der Produkttransfer von Vancouver
nach Krefeld ist abgeschlossen. Alle
Uberfiihrprodukte sind konstruktiv
Uberarbeitet und optimiert worden.
Die Uberfiihrkomponenten werden
nun in Krefeld gefertigt, montiert, ge-
testet und weltweit an Kunden gelie-
fert. Eigens fir diesen Zweck wurde
eine Montagehalle neu eingerichtet
und im Dezember 2007 bezogen. Alle
Kernelemente sind auf Vorrat vorhan-
den, um so schnell wie méglich lie-
fern zu kénnen. Zuséatzlich kénnen im
PTC Neuentwicklungen und kunden-
spezifische Lésungen unter Produkti-
onsbedingungen getestet werden

Prevo-Produktfamilie

Im Rahmen der Produktiiberarbeitung
wurde eine neue Namensstruktur
(Abb. 2) definiert. Sie wird in drei
Ebenen untergliedert: Produktfamilie
(Prevo), Funktionsebene (Abb. 3) und
Produktebene. Somit ist eine einheit-

liche und durchgéngige Benennung
der Uberfiihrprodukte umgesetzt.

Vakuumtechnologie

Ein Highlight des neuen PrevoThread C
Uberfiihrbandes ist die Vakuumerzeu-
gung mit Venturi-Disen. Die Venturi-
Dusen erzeugen mit einem ver-
gleichsweise geringen Luftbedarf
tiber die gesamte Lange des Uber-
fihrbandes ein hohes Vakuum, das
sich bei Bedarf sofort abschalten
|&sst.

Durch die Einteilung des Transport-
bereichs in einzelne Zonen wird das
maximale Vakuum bereits erreicht,
sobald die erste Zone abgedeckt ist.
Diese erste Zone ist mit vier Venturi-
disen (Abb. 1) ausgestattet und er-
zeugt dadurch ein besonders hohes
Vakuum, damit der ankommende
Streifen sofort stabilisiert wird.
AnschlieBend fixiert jede weitere

Zone des Bandes eigensténdig den
Streifen mit vollem Vakuum.

® Optimale Vakuumverteilung fiir den
Uberfiihrprozess,

® Erheblich gesenkter Druckluftverbrauch

® VerschleiBfrei

® Im Vergleich zu bisherigen Vakuum-
quellen deutlich geringere Larm-
emission

Erste erfolgreiche Projekte

PM-Geschwindigkeit: 1000 m/min
Produkt: Liner und Fluting
Flachengewicht: von 90 bis 220 g/m?

Den ersten Auftrag erteilte Kappa
Smurfit Roermond, Niederlande. Hier
wurde in der PM 3 von Voith aus dem
Jahr 1969 die Uberfiihrstrecke zum
SpeedSizer modernisiert. Das neue
Prevo System Uberfihrte den Papier-
streifen problemlos durch die an-
spruchsvolle Uberfiihrstrecke.

Abb. 2: Die Prevo Namensstruktur.

Prevo Produktfamilie

Cut Lift Thread Rope Funktionsebene Funktionsebenen

RR FT C §1-120 Produktebene

T FTE T $65-90 PrevoCut Trennen des Papierstreifens

nc MD SF H5-200 PrevolLift Abnahme und Umleitung des Uberfiihrstreifens
PrevoThread  Transport des Uberfiihrstreifens

etc. etc. etc. etc.
PrevoRope Seilsystem-Komponenten

Beispiel:

Friiher: FlipTray

Heute: PrevoLift FT

Abb. 3: Bestandteile der Funktionsebenen.
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PM-Geschwindigkeit:

950 m/min (in Zukunft 1250 m/min)
Produkt: Rohpapier fir holzfrei
gestrichene Druckpapiere
Flachengewicht: von 48 bis 90 g/m?

Einen weiteren Auftrag erteilte ein

Kunde aus Deutschland. Die Uber-

fUhrstrecken in den Sektionen Speed-

Sizer und Schlussgruppe wurden mit

den neuen Uberfiihridsungen ausge-

ristet, um schneller und sicherer

durch diese schwierigen Sektionen

Uberfihren zu kénnen. Dabei kamen

zum Einsatz:

e 4 Uberfiihrbander vom Typ Prevo-
Thread C (Conveyor)

o 2 Klappleitblech PrevoLift FT
(FlipTray)

® 2 Wasserstrahlspitzenschneider
PrevoCut STC (SingleTailCutter)

Das System der neuen Prevo-
Uberfilhrprodukte erzielt an der PM
hervorragende Ergebnisse.

PM-Geschwindigkeit: 1750 m/min
Produkt: Zeitungsdruck
Flachengewicht: 48 g/m?

Bei UPM-Kymmene in Steyrermuhl an
der PM 4, Osterreich, wurde im August
2007 erstmals ein Nassteillberfuhr-
band zwischen der 3. und der 4. Pres-
se beim Kunden eingesetzt.

Das Kundenzitat von Dr. Marco Lesiak,
Produktionsleiter an der PM 4 spricht
fr sich: ,,Mit dem PrevoThread CW
konnten wir unsere Aufflihrzeiten in der
Pressenpartie deutlich reduzieren.

Die bisherigen Erfahrungen haben un-
sere Erwartungen deutlich Ubertroffen.
Vom Ergebnis sind wir schlichtweg
begeistert.”

Mit der Prevo-Produktfamilie bietet
Voith ein zuverlassiges Uberfiihr-
Konzept mit prazise aufeinander ab-
gestimmten Komponenten. Fir jedes
Papier und fir jede Position in der

Papiermaschine ermdglichen Prevo-
Produkte immer die optimale Uber-
fihrldsung beim Abnehmen, Trennen
und dem Transport des Papierstrei-
fens. Alle zukinftigen Auftrage und
insbesondere bestehende Anlagen
werden mit den neuen Prevo-Syste-
men ausgerustet.

Infobox: Vorteile Prevo-Produktfamilie

* Schnelle und sichere Uberfiihrsysteme
e Stabile Streifenfiihrung
* Kontinuierliche Uberfiihrprozesse

Guido Royla
Finishing
guido.royla@voith.com

Philippe vom Bauer
Finishing
philippe.vombauer@voith.com

Abb. 4: Prevo-Uberfiihriésung an einer PM in der Sektion SpeedSizer (links: Arbeitsposition; rechts: erfolgreicher Treffer).
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LY

Hochwertige Premiumprodukte fiir den Tissuemarkt kénnen dank Atmos mit deutlich geringerem Energieaufwand und somit kosten-

gunstiger und umweltschonender hergestellt werden.

Voith Paper Sao Paulo bringt neues Verfahren zur Serienreife

Atmos: Frischer Wind fur Tissue-Papiere

Mehr als 30 Jahre lang liessen sich Premiumprodukte fiir den

Tissuemarkt nur mit dem TAD-Verfahren herstellen.

Das wird sich jetzt dndern. Mit Atmos sparen Tissuehersteller

erheblich an Energie und Fasern.

Als Ende November 2007 Dutzende
Mutterrollen flauschig weichen Tissue-
Papiers in der Papierfabrik Talagante
des gréBten Papierkonzerns Chiles,
Compania Manufacturera de Papeles y

Cartones (CMPC), verladen wurden,
gab es rundum zufriedene Gesichter.
Die neue Tissuemaschine hatte die
letzte Serie von Testldufen glanzend
bestanden. Die Papiermacher hielten
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nun auch den Beweis in den Handen,
dass sich hochwertige Premiumpro-
dukte fir den Tissuemarkt mit deutlich
geringerem Energieaufwand und somit
kostenglnstiger und umweltscho-
nender herstellen lassen. Das von
Ingenieuren aus der Forschungsabtei-
lung von Voith Paper in Sao Paulo
entwickelte Verfahren ,Atmos* — grie-
chisch fiir Dampf — ist ndmlich nicht
nur vom Namen her in der Lage,
frischen Wind in den Markt fir Maschi-
nen zur Herstellung von Hygienepapier
zu bringen. Zum ersten Mal seit nahe-
zu 30 Jahren konnte damit ein neues,
bahnbrechendes Verfahren zur Her-
stellung leichter und weicher Tissue-
Papiere zur Serienreife gebracht
werden.

Hygienepapiere unterscheiden sich in
ihren Eigenschaften grundsétzlich von
anderen Papiersorten. Papierhandti-
cher missen saugfahig sein und
durfen gleichzeitig auch im nassen
Zustand nicht reiBen. Toilettenpapiere
mussen weich und ein Papiertaschen-
tuch soll sogar noch flauschiger sein,
um die empfindliche Gesichtshaut zu
schonen. Das lasst sich nur erreichen,

wenn das Papier Volumen hat, aber
gleichzeitig auch diinn, luftig und offen
ist. Mit einem Flachengewicht zwi-
schen 10 und 40 g/m? gehoren die
Hygienepapiere deshalb auch zu den
leichtesten Papiersorten Uberhaupt.
Papiere mit einer solchen voluminésen
Luftigkeit sind aber nicht leicht herzu-
stellen.

Statt Luftigkeit nur
flache Blatter

Vor allem jene Verfahrensschritte in
einer Tissuemaschine, bei denen
Wasser aus dem nassen Blatt ge-
presst wird, ruiniert die Luftigkeit

und die Weichheit des Papiers.

Das urspriinglich voluminése, lockere
Fasergemisch wird beim Pressen —
oft geschieht es mit mehr als 30 bar
— zu einem flachen Blatt zusammen-
gedrickt. Es ist weder besonders
saugféhig noch richtig weich. Solches
Papier wird bei der Abnahme vom
Yankee Zylinder gekreppt. Das ver-
mittelt zwar einen fllligeren Eindruck,
andert jedoch wenig an den entschei-
denden Eigenschaften des Papiers.
Um die Qualitat von Tissueprodukten

Atmos-Testldufe erfolgreich abgeschlossen: zufriedenes Team vor der Tissue PM
in der Papierfabrik Talagante in Chile.

zu verbessern, wurde vor etwa

30 Jahren ein Verfahren entwickelt,
bei dem man mehr als 350 Grad
heiBe, trockene Luft durch die Papier-
bahn, welche Uber eine zusatzliche,
groBe Trommel gefiihrt wird, blast.
Der englische Name fiir diese Metho-
de (,,Through Air Drying“) gab dem
Verfahren seinen Namen: TAD. Die
heiBe Luft allein fihrt aber nicht zur
gewilnschten Flauschigkeit des Pa-
piers. Vielmehr wird die noch nasse
Papierbahn in ein wellenférmig struk-
turiertes Sieb gesaugt. Dadurch erhélt
sie eine dreidimensionale Form, die
dann in der heiBen Luft getrocknet
wird. So wird das Pressen weitge-
hend vermieden und das Papier
bleibt weich und luftig. Vor allem die
Saugfahigkeit dieser TAD-Papiere
Ubersteigt alle bis dahin bekannten
GroBenordnungen. Kiichentlicher aus
diesem Papier kdnnen flinfzehnmal
ihr Eigengewicht an Wasser aufneh-
men, mehr als doppelt soviel wie
konventionell hergestellte Tissue-
Papiere.

Obwohl die TAD-Technik stetig weiter-
entwickelt wurde, haben gerade die in
letzter Zeit gestiegenen Energiekosten
dem Verfahren erheblich zugesetzt.
Die Rentabilitat von TAD-Maschinen
ist gesunken und die Gewinnmargen
der entsprechend ausgerUsteten
Papierfabriken sind geschrumpft. Aus
diesem und anderen Griinden hatte
Voith schon vor Jahren entschieden,
grundsatzlich keine TAD-Maschinen
zu bauen. Die Ingenieure in Sao Paulo
gingen stattdessen einen anderen
Weg. lhr Ziel war es, hochwertige Hy-
gienepapiere mit erheblich geringerem
Energieaufwand und Fasereinsatz als
bisher herzustellen. Zusammen mit



den Kollegen von Voith Paper Fabrics
entwickelten sie das Atmos-Verfahren.

Vakuum statt heiBBer Luft

Der Kern der Anlage ist eine Saug-
walze, Uber die eine eigens fir dieses
Verfahren entwickelte Bespannung
namens AtmosMax geleitet wird, auf
der wiederum die Papierbahn ruht.
Wie beim TAD-Verfahren ist auch diese
Bespannung wellenférmig strukturiert,
was dem Papier zunachst sein Volu-
men gibt. Anstatt aber mit heiBer Luft
zur trocknen wird die Papierbahn Uber
die Saugwalze gefiihrt, in der ein
Unterdruck von etwa einem halben
Bar herrscht. Das Vakuum saugt Was-
ser aus dem Bahn. Zusatzlich wird die
Bespannung bei ihrem Weg Uber die
Walze von zwei weiteren Bandern
begleitet. Unter ihr 1auft ein Entwésse-
rungsfilz namens AtmosFlex, der die
entwéssernde Wirkung des Vakuums
verstérkt. Darlber l14uft ein offenes
Spannband namens AtmosBelt, das
zusatzlich Wasser aus der Papierbahn
drickt. Um die Viskositat des Wassers
zu reduzieren, wird heiBe und feuchte
Abluft aus der Haube des Yankee
Zylinders dariber geblasen.

Die dreidimensionale Struktur der
Bespannung und die sanfte Pressung
verhindern, dass das Papier dabei
gequetscht wird und auf diese Weise
seine Eigenschaften verliert.

Das mit diesem Verfahren hergestellte
Papier kommt mit mehr als 20 %
weniger Fasern aus, als auf konventio-
nellen Tissuemaschinen hergestelltes
Papier und das bei besserer Saugfa-
higkeit und gleicher Festigkeit. Weil
auBerdem keine groBen Mengen ex-
trem heiBer Luft bendtigt werden, sind

die Energiekosten beim Betrieb der
Anlage erheblich geringer als bei TAD-
Maschinen. Zuséatzlich sind auch die
Kapitalkosten deutlich niedriger, denn
die bautechnisch groBen Komponen-
ten zur Aufbereitung der HeiBluft, also
Brenner, Gebladse und groBvolumige
Rohrleitungen sowie die Trocknungs-
trommel werden nicht bendtigt.

In den bisherigen TAD-Maschinen
lassen sich die Giberragenden Eigen-
schaften der darin hergestellten
Produkte nur erreichen, wenn flir die
Herstellung ausschlieBlich Frischfa-
sern verwendet werden. Beim Atmos-
Verfahren kdnnen dagegen auch
Sekundarfasern in groBem Umfang
eingesetzt werden. Bei CMPC in
Talagante betragt der Altpapieranteil
mehr als 80 %.

Umriistung in weniger als
acht Stunden

Die Atmos-Maschinen haben gegenu-
ber TAD noch einen weiteren Vorteil.
Die Bespannung kann auch so durch
die Maschine geleitet werden, dass sie
die Atmos-Komponenten vollstandig
umfahrt. Auf diese Weise kann mit der
Maschine dann herkémmliches Hygie-

PRODUKTE

Die Papierfabrik
Talagante ge-
hért zum gréB-
ten Papierkon-
zern in Chile:
Compania
Manufacturera
de Papeles y
Cartones
(CMPC).

nepapier hergestellt werden. Auf eine
solche Flexibilitat legte man bei CMPC
besonderen Wert, denn bisher ist der
Markt flr die besonders weichen
»Premiumprodukte“ in Sidamerika
noch l&ngst nicht soweit entwickelt
wie in Nordamerika oder Europa.

Die Umrustung der Maschine dauert
weniger als acht Stunden.

Nicht nur die Voith-Ingenieure sind von
der neuen Entwicklung begeistert.
Auch unter den Kunden findet Atmos
groBe Anerkennung. So stellt Atmos
nach Meinung des Werksleiters in
Talagante, Arturo Celedon, bei der
Herstellung hochwertiger Hygienepa-
piere eine derartig revolutionére Ent-
wicklung dar, dass sich aus wirtschaft-
lichen Griinden in Zukunft wohl kein
Papierhersteller mehr eine neue TAD-
Maschine anschaffen wird.

Christian Miinch
Tissue
christian.munch@voith.com

b

Thomas Scherb
Tissue
thomas.scherb@voith.com



Kundennutzen zum Festpreis

Mit Vorprojekten zur Perfect Fit Fabrik

Vorprojekte sind Basis eines fundierten Projektbudgets und stellen

sicher, dass friihzeitig alle Subprozesse der Papierherstellung

optimal aufeinander abgestimmt werden. Und das zahlt sich aus:

e Geringstmogliche spezifische Investitionskosten
o Hochstmogliche Produktivitidt und Stabilitat
¢ Reibungslose Projektablidufe bei kiirzestmoglicher Projektlaufzeit

Im Zuge der weiteren Kosteneffizienz-
steigerung bei der Papierherstellung
gewinnt die optimale Abstimmung aller
Teilprozesse immer mehr an Bedeu-
tung. Der Grundstein daflr wird bereits
im Vorfeld einer GroBinvestition gelegt:
bei der Erstellung des Vorprojekts, d.h.
bei der Planung der Gesamtanlage mit
Papiermaschine, Nebenanlagen, Ge-
baude und Infrastruktur.

Voith tragt als Prozesslieferant mehr
als 50 % zum Gesamtinvestitionsvolu-
men bei. Entsprechend grof ist der
Einfluss. Die konsequente Ausrichtung
an den Kundenzielen ist die entschei-
dende Voraussetzung fir die Perfect Fit

Anlage. Idealerweise findet die inten-
sive Abstimmung zwischen Kunden
und Voith im Rahmen eines Vorpro-
jekts statt, in dem die Planungsunter-
lagen, Prozesslayouts, Gebdude- und
Fabrikpléne erstellt werden. Diese
Unterlagen sind Basis der Ermittlung
des Gesamtbudgets sowie des Pro-
jektzeitplans mit hoher Genauigkeit.

Bei GroBprojekten dauert das Vorpro-
jekt typischerweise sechs bis acht
Monate. Danach ist das Projekt so-
weit ausgearbeitet, dass alle Gewerke
detailliert spezifiziert sind und die
Umsetzung gestartet werden kann.
Im Vergleich zu GroBprojekten, bei

Abb. 1: Erhéhung der Planungssicherheit in kiirzerer Zeit.

Gesamtinvestitions-
budget [Mio Euro]

Finales
Budget
} Risiko

6-8 Vorplanungs-

Monate zeit [Monate]
. Traditionelle Vorgehensweise . Voith

Abb. 2: Kostenvorteile durch integrierte Planung aller Teilprozesse
in kdrzerer Zeit.

Vorplanungskosten
[Mio Euro]

6-8 Vorplanungs-
Monate zeit [Monate]

B vith

. Traditionelle Vorgehensweise



pauausfiihrung

Aufbereitung:
o Fiillstoffe
e Chem. WEP
o Coat./Starke

Elektrifizierung

Volimontage

Prozesspumpen, Krananlagen,
Riihrwerke o Stoffaufbereitung Hebezeuge
e Konst. Teil (AWEP)
e Papiermaschine
Hallenluft- . Nebgnanlagen _ Feld-
technik * Fabrics instrumentg.
(HVAC) e Automation, QCS/DCS
e Speedsizer, Coater
e Kalander, RSM Feld-
* Rollentransp./Verp. verrohrung
Vorprojekt * Services
/Pre-Eng. Vakuumsystem
Be.hélter, Antriebe,
Biitten, MCC
Tirme Kunde
Voith PLP
Infrastruktur
B Voith Kern

Abb. 3: Typische Liefergrenzen bei PLP Projekten.

denen nach traditioneller Vorgehens-
weise ein Projekt ohne Einbindung
des Prozesslieferanten vorgeplant
wurde, ergeben sich nun erhebliche
Zeitvorteile bei gleichzeitig genauerer
Budgetplanung (Abb. 1).

Aufgrund des umfangreichen Erfah-
rungsschatzes aus zahlreichen Pro-
jekten, der kurzen Abstimmungswege
zwischen Fachabteilungen und Kom-
petenztrdgern sowie der prozess-
Ubergreifenden Planung aller Teilpro-
zesse ergeben sich erhebliche
Kostenvorteile des Vorprojekts. Als
Maxime fur die Voith Vorprojekte gilt,
Kundennutzen zum Festpreis zu
schaffen und damit einen wesent-
lichen Beitrag zur Projektkostensen-
kung zu leisten.

Immer wichtiger werden daneben
auch die positiven Einflisse auf

Betriebskosten und Verbrauche, wie
z.B. Energiekosten und Frischwasser.
Insbesondere wenn Voith die Verant-
wortung flr die Lieferung und Inbe-
triebnahme des Process Line Packa-
ge (PLP) einschlieBlich Detailplanung
Ubernimmt, zeigen sich die Vorteile.
Die weitere Gesamtprojektlaufzeit von
Projektumsetzungsstart bis zur Auf-
nahme der kommerziellen Papierpro-
duktion wird um bis zu zwei Monate
verkurzt.

Neben den Kernprozessen lber-
nimmt Voith Paper mit Planung und
Lieferung die Verantwortung fir die
Teilprozesse und Gewerke bis hin zur
Erflllung der Gewahrleistungen. Mit
dieser Vorgehensweise lassen sich
Risiken fir Schnittstellen und Unvor-
hergesehenes auf Kundenseite er-
heblich reduzieren.

Die Projekterfolge verschiedener
Kunden bestétigen den eingeschla-
genen Weg. In den vergangenen drei
Jahren hat Voith acht umfangreiche
Vorprojekte fir Neuanlagen in unter-
schiedlichen Regionen und fir ver-
schiedene Papiersorten bearbeitet.
Doch neben Vorprojekten fiir Neuan-
lagen gewinnen auch Vorprojekte fur
gréBere UmbaumaBnahmen an be-
stehenden Anlagen an Bedeutung.
Risikominimierung und Kostenopti-
mierung durch Perfect Fit MaBnah-
men sind Voraussetzung flir nachhal-
tige Wettbewerbsfahigkeit.

Ingolf Cedra
Papiermaschinen Grafisch
ingolf.cedra@voith.com
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Inspirierend - eine Umgebung die sich erheblich von einem herkémmlichen Klassenzimmer unterscheidet.

Computertraining ist unabhangig von Zeit und Ort

Einmal EduCAT und einen Espresso, bitte!

Der Fortschritt von Computern ist nicht aufzuhalten. Seit vielen
Jahren werden sie in Papiermaschinen und nun auch vermehrt fiir
Trainingszwecke eingesetzt. Unabhangigkeit ist das Zauberwort.
Das Betreiben einer Maschine ist iiberall erlernbar - warum nicht
auch am Strand oder in den Bergen?



Vor einigen Jahrzehnten war es noch
relativ einfach, das Papiermacher-
handwerk zu erlernen. Der Neuling
befolgte den Rat der erfahrenen Mit-
arbeiter und erarbeitete sich alles mit
der Zeit — ,Learning by Doing”.

In den heutigen Papierfabriken ist
solch ein Einstieg kaum mehr mdg-
lich. Eine moderne Papiermaschine
kann aus zehntausenden Einzelteilen
und einigen hundert Computern zur
Steuerung bestehen. Das Kennenler-
nen und Uben jeder méglichen Situa-
tion an der Anlage ist nicht mehr ein-
fach durchzuflihren. Es ist zu teuer,
zu geféhrlich, zu zeitintensiv — um nur
ein paar Griinde zu nennen.

Der Bedarf ist da

Wenn neue Papiermaschinen oder
Anlagenabschnitte in Betrieb genom-
men werden, sind zahlreiche Fahig-
keiten gefragt, insbesondere im Hin-
blick auf den Prozess, die Steuerung
und die Papierherstellung. Heutzuta-
ge bieten nur computergestttzte Trai-
nings die Mdéglichkeit, alle diese As-

Trainingsanforderung an EAuCAT.

pekte gleichzeitig zu erlernen und da-

bei auch in einem sicheren Rahmen
Fehler machen zu durfen.

Friher dauerte die Inbetriebnahme
einer neuen Papiermaschine mehrere
Monate. Die Spezialisten des Maschi-
nenlieferanten schulten die Mitarbei-
ter und entscheidende Punkte wur-
den direkt an der Maschine erdrtert.
Die Methode ist gut und wird haufig
angewendet, ist aber nicht immer die
beste Wahl.

Es ist auch nicht Uberall einfach, qua-
lifizierte Mitarbeiter zu finden. Wenn
ausgebildetes Personal oder Schu-
lungsmdglichkeiten nicht vor Ort ver-
fugbar sind, ist der Kunde sehr vom
Know-How des Lieferanten abhangig.
Noch dazu entstehen immer mehr
Projekte auf der griinen Wiese und
enge Terminplane werden vorgege-
ben. AuBerdem sind durch den hohen
Grad der Automatisierung auBerst
spezialisierte Mitarbeiter zum Betrei-
ben einer Anlage notwendig.

Wo findet man heutzutage diese
Wunderkinder, die das alles kdnnen?

Da sie selten sind, bietet Voith Paper
eine groBe Palette an Trainings an,
die rundum die Inbetriebnahme statt-
finden. Die neuen Pakete hei3en
EduPACKs (Educational Package)
und eine bedeutende Funktionalitat
davon sind Interaktivitat und Erfolgs-
kontrolle. Die Umsetzung erfolgt
durch EduCAT (Educational Compu-
ter Assisted Training), eine raffinierte
E-Learning Software, die den Know-
How-Transfer mit der Feststellung
des Lernfortschritts kombiniert.

Unabhangig von Zeit und Ort

Es ist nicht leicht, die Beherrschung
von komplexen Vorgangen nur aus
einem Handbuch oder anhand von
Présentationen zu erlernen. Fir die
jingere Generation, die mit Compu-
tern aufwéchst, ist interaktives Ler-
nen bereits alltdglich. Was die Ande-
ren unter uns betrifft — nur keine
Scheu! Besondere Programmkennt-
nisse oder spezielle Anforderungen
an den Computer sind nicht notwen-
dig. E-Learning hat einige bemer-

Optimierungs- Maschinen-
potential bedienung
6 Lernen Qualifizieren Verbessern
EJuCAT Sicherheit
Technisches Maschinen- Technologie Wissenstest
Wissen steuerung
m Komponenten Feedback
w Bedienung Zertifikat
Prozess-
Wartung steuerung Wartung

Bestandteile von EQuCAT.



kenswerte Vorteile: Man ist beim

Lernen weder zeitlich noch 6értlich
gebunden. Die einzelnen Module
kénnen so oft wie nétig wiederholt
werden und sind auch sehr vielfaltig:
Sie beinhalten Présentationen,
Animationen, Texte, Videos und ver-
schiedenste interaktive Ubungen.

Da die Kundenbedirfnisse verschie-
den sind, stehen mehrere Trainings-
pakete zur Verfligung. Die Schlagwor-
ter fir EQUPACK Basic sind konventi-
onelles Training und E-Learning mit
EduCAT. EAuPACK Advanced bietet
zusétzlich eine Erfolgskontrolle in
Form eines Wissenstests. Dafr ist in
naher Zukunft auch ein Webportal flr
E-Learning geplant. Jeder Trainee
bekommt dann einen persdnlichen
Zugang zum Portal, wo seine zusatz-
lichen Fragen von Experten umge-
hend beantwortet werden. Wie gut
man wirklich gelernt hat, kann man
jederzeit online Uber das Internet

selbst Uberprifen. Und falls notwen-
dig, noch einmal Uben ...

Bei entsprechend vielen richtigen
Antworten kann sich der Trainee ein
Zertifikat als Nachweis fir das erfolg-
reich abgeschlossene Training mit
EduCAT ausdrucken.

Joachim Schipp, Trainingsentwickler
bei Voith Paper St. Pélten in Osterrei-
ch, ist einer der fihrenden Kdpfe von
EduCAT. Ihm zufolge ist es das Ziel,
ein komplettes, standardisiertes
computergestutztes Training zur Ver-
fligung zu stellen. Ein fertiges Modul
allein reicht jedoch nicht aus. Da jede
Anlage einzigartig ist, werden alle
Module auf die jeweiligen Kunden-
bedurfnisse zugeschnitten.
Bedienpersonal oder Technologen
haben andere BedUrfnisse als
Wartungspersonal. Ganz egal, wer
geschult wird, eines haben alle ge-
meinsam: Das Thema Sicherheit wird
Uberall miteinbezogen.

Samtliche Maschinensektionen und
-funktionen kénnen am Computer
trainiert werden. Ganz egal, ob es
sich um den Umbau einer Einzelkom-
ponente oder um eine komplett neue
Maschine handelt - alles ist mdglich!
Zudem koénnen die Trainingsmodule
aktualisiert und an bestehende
Abschnitte der Anlage angepasst
werden. Auch beim L&sen von ge-
zielten Fragestellungen kann EQuCAT
behilflich sein. ,Insbesondere bei
einem technologischen Problem
kann ein spezielles Trainingsmodul
entsprechend erstellt werden”, erldu-
tert der Entwickler.

Die richtige Mischung
macht es aus

Auch als Entwickler von E-Learning
ist Joachim Schipp Uberzeugt, dass
perfektes Training nicht nur das
Lernen am Computer umfasst.

»Wir wirden das interaktive Training

EduPACK EduPACK Advanced

Conventional Basic Advanced Student Wissen

Présentationen, EduPACK EduPACK EduPACK Advanced

Funktionalitat Handbuch, Conventional Basic (nicht projekt- 100 % SRl L
Training on site + Interaktivitdit ~ + Erfolgskontrolle bezogen) R
*
*
*
Konventionelles o
Training u u u ,"
O"
Interaktives Training , Rad
mit EQUCAT u u [ 50 % -
0"
Priifungsmodus o
mit EQUCAT u u &
*
L4
E-Learning Webportal” | Rad
* 7 "’ »
in Planung Zeit

Durch interaktives Training mit dem EduPACK Advanced ldsst sich schon vorhandenes Wissen vertiefen und tberprtifen.
Das Ziel von 100 % Know-How ist durch wiederholbare Trainingsmodule greifbar!
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Nach dem Lernen kann man einen Wissenstest machen.

niemals an den Kunden Ubergeben
und ihn damit alleine lassen”, betont
er. Die beste Alternative wére
»Blended Training“ mit EQUPACK
Advanced. Persoénliche Einschulung
vor Ort, interaktives Lernen mit dem
Computer und persénliche Gesprache
sind eine perfekte Kombination.

Computergestitztes Training legt viel
Wert auf den Dialog. ,,Das Feedback
der Trainees wird sehr geschéatzt, damit
wir die Trainingsinhalte kontinuierlich
verbessern konnen”, erklart Joachim
Schipp weiter. Der Computer ist ein
geduldiger Lehrer sowie ein gerechter
und zuverlassiger Prifer. Dennoch kann
der Kunde selbst eigene Priifungen
durchflhren, um den Erfolg des Trai-
nings zu bewerten. E-Learning kann
aber auch zur Uberpriifung anderer
Lernmethoden eingesetzt werden.

Fiir den Langzeiteinsatz gemacht

Leider hat das Training nicht immer
oberste Prioritat und wird aus Kosten-

grinden oft auf ein MindestmaB
reduziert. E-Learning ist allerdings
fur eine Wiederverwendbarkeit Uber
lange Zeit gedacht. Effektives Lernen
braucht Vertiefung — und Wiederho-
lung! Die individuellen Aspekte sollte
man auch nicht vergessen. Jeder hat
ein anderes Lerntempo und genauso
unterscheiden sich die Vorkenntnisse.
EduCAT hilft dabei diese Unter-
schiede effektiv auszugleichen.

,Erfreulicherweise finden immer mehr
Kunden Interesse an den Uberaus
erfolgreichen Trainingsmethoden.
Zum Gluck ist die Auswahl an verfug-
baren EQuPACKSs groB genug, um den
Bedurfnissen aller gerecht zu werden
— ganz gleich, wie groB3 oder klein sie
sind“, bemerkt Joachim Schipp.

Die richtigen Antworten erscheinen griin, die falschen rot.

Kundenstatement
- Theofil Krantz
3 W

Trainingskoordinator
Stora Enso, Werk Fors,
Schweden

Stora Enso Fors war einer der Ersten, die
vom EduCAT Trainingsmodul Gebrauch
machten. Nach der Abschlusspriifung tat
Theofil Krantz, Schulungskoordinator bei
Fors, seine Begeisterung bei Joachim
Schipp kund.

,ich muss lhnen und Voith zu diesem
Schulungsmaterial gratulieren und hoffe,
in Zukunft noch mehr davon zu sehen!
Insgesamt eine gelungene Sache, zu der
ich Sie nochmals begliickwiinsche.“

Charlotte Vogelsinger
Papiermaschinen

Karton und Verpackung
charlotte.vogelsinger@voith.com
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RollCare: Ultraschall Untersuchung des Walzenbezuges.

MaBgeschneiderter Walzenservice

RollCare, RollIRep und RollUp Solutions senken Kosten

Werden ungeplante Ausfallzeiten aufgrund von Walzenproblemen
reduziert und der Abstand zwischen Walzenwechseln vergrofiert,
konnen die Instandhaltungskosten einer Fabrik erheblich gesenkt
werden. Die maBgeschneiderten Walzenservice Module RollCare,
RollRep und RollUp Solutions wurden speziell entwickelt um einen
effektiven und schnellen Walzenservice sicherzustellen. Walzen
konnen die Maschineneffizienz und damit die Profitabilitit einer
Papierfabrik stark beeinflussen.




Walzen kann man mit Autos vergleichen,

denn die Ahnlichkeit eines Autoservice
mit einem Walzenservice ist groB. Wal-
zen bendtigen genau wie Kraftfahrzeuge
eine regelméaBige Wartung, von Zeit zu
Zeit eine Reparatur und wenn nétig
Optimierungen um die maximale Zuver-
lassigkeit sicher zu stellen. Eine ord-
nungsgemaBe Wartung resultiert immer
in der maximalen Leistungsfahigkeit.

RollCare

Die fruhzeitige Erkennung von Abnut-
zungen und Schaden an Bauteilen ist
von groBer Wichtigkeit. Walzen ms-
sen regelmaBig auf Risse im Achs-
zapfen oder in Manteln kontrolliert
werden. Des Weiteren miussen Walz-
lager Uberpriift und deren VerschleiB-
zusténde diagnostiziert werden.

Zusatzlich zu diesen Arbeiten bendti-
gen z.B. Saugwalzen neben der ge-
nerellen Reinigung des Saugkastens,
auch eine Erneuerung der Dichtlei-

RollCare: Inspektion von Wélzlagern.

sten und der Anpressschlauche sowie
weiterer VerschleiBteile. Sdmtliche
Spritzrohre und Dusen missen
gereinigt, gespult und anschlieBend
auf deren einwandfreie Funktion
gepruft werden. Bei Biegeausgleichs-
walzen werden samtliche Dichtungen
ersetzt und die Walze wird anschlie-
Bend bei einem Probelauf mit
Produktionsgeschwindigkeit auf
Leckagen Uberprift. Alles in allem
eine Vielzahl kleiner aber dennoch
wichtiger Dinge, die die Laufeigen-
schaft der Walzen sicher stellen.

RollRep

Walzen werden, genau wie Autos,
alter; manche Bauteile korrodieren,
niitzen sich ab oder es treten ander-
weitig Defekte auf. Durch die langjéh-
rige Erfahrung und das Know-How als
Hersteller von Walzen besitzt Voith
die Méglichkeit, die geeignetste
Reparatur in Bezug auf Kosten und
Dauerhaftigkeit zu empfehlen.

Reparaturumfénge von Walzen bein-
halten beispielsweise: Bandagieren
von Lagersitzen, thermische Wieder-
beschichtungen, sémtliche mecha-
nische Bearbeitungsmdglichkeiten,
Zapfenerneuerungen, Ersatzteile,
Bearbeitung der Rohr-Innenseite.

RollUp Solutions

Um eine optimale Leistung sicher zu
stellen, benétigen Hightechprodukte,
von Zeit zu Zeit ein Technologie-
Update. Voith kann Walzen optimie-
ren und dadurch eine verbesserte
Leistung sicherstellen. Die Analyse
von existierenden Schwachpunkten
bei Walzen ist sehr wichtig.

Durch Zuverlassigkeitsanalysen und
Uberpriifung der Walzen und deren
Umgebungseinfliisse konnen
Schwachstellen genau identifiziert
und Verbesserungen durchgefuhrt
werden. Mit neuen technischen
Méglichkeiten werden Walzen dann
optimiert.

RollRep: Thermische Beschichtung von Zapfen.
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RollUp Solution:
InsiderJet Nachristung.

Hier einige Beispiele fiir
Voith RollUp Solutions:

® Lager kénnen, je nach Typ, sehr
teuer sein. Speziell im Nassbereich
kann Wasser in die Lagergehause
eindringen oder es kommt zu Ol-
leckagen. Gegebenfalls hat sich die
Maschinengeschwindigkeit erhéht
und eine bestehende Fettschmie-
rung kommt an ihre technolo-
gischen Grenzen. Hier empfiehlt
sich die Umstellung auf eine Zen-
tral-Olschmierung.
Die L6sung: Durch Anpassung der
Lagergehduse wird die Zuverlassig-
keit der Lager wieder sichergestellt.

® Ein gebrochener Formatschieber
bei einer Saugwalze kann zu unge-
planter Ausfallzeit fihren. Oder
durch ungenaue Formatschieber-
Positionen kommt es zu Bahnrand-
problemen und damit zu Abrissen.
Die Lésung: Umbau der Format-
schieber-Mechanik hin zu einer
leichtgangigen Flhrung. Die exakte
Position des Formatschiebers wird
durch die individuell auf jede Walze
angepasste Raster-Anzeigen ermit-
telt. Dadurch ist eine einfache An-
passung der Breite der Vakuumzone
moglich.

® Ein zu schneller VerschleiB der
Dichtleisten einer Saugwalze kann

zu haufigen Walzenwechseln und
damit zu hohen Kosten fuhren.
Die Lésung: Die Spritzrohre und
Disen kdnnen in Position, Geome-
trie und durch geeignete Material-
wahl soweit angepasst werden,
dass der Schmierwasserfilm am
Mantel erheblich verbessert und
die Standzeit der Dichtleisten stark
verlangert wird. Somit werden
ldngere Laufzeiten erreicht.

RollUp Solutions werden individuell
auf die speziellen Bedurfnisse zuge-
schnitten und sichern maximale Er-
gebnisse. Voith besitzt ein engagiertes
Team von Technikern und Experten,
die sich auf Walzen spezialisiert
haben. Durch eine enge Partnerschaft
und die effektive Inanspruchnahme
der drei vorgestellten Walzenservice
Module wird eine héhere Maschinen-
verfligbarkeit erreicht, die Stillstands-
zeiten reduziert, sowie die Zuverlassig-
keit der Walzen sichtlich verbessert.

Jin Kim
Rolls
jin.kim@voith.com

Jochen Honold
Rolls
jochen.honold@voith.com

Infobox: Ubersicht der Vorteile

RollCare:

RegelméBige Wartung und Instandsetzung an:

e Saugwalzen

e Biegeausgleichswalzen

e Presswalzen, Sieb- und Filzleitwalzen,
Tambouren, etc.

o Zerstorungsfreie Uberpriifungen von Ménteln,
Zapfen und Lagern, z.B. durch Ultraschall

e Schleifen aller Bezugsarten, in konventioneller
Art oder dreidimensional mit 3DG

e Wuchten, konventionell und mit Erfassung
des Mittenschlages

RollRep:

Reparatur und Sanierung um den Original-

zustand wieder herzustellen:

e | agersitz Reparaturen

e Jede Art von maschineller Bearbeitung

e Herstellen von sémtlichen Original-Bauteilen,
ggf. in verbesserter Qualitat

e Bearbeiten der Rohr-Innenseite

RollUp Solutions:

Aufriistung bestehender Walzen mit den
neuesten technischen Systemen:
e Optimierung von Lagergehausen
e Umstellung von Fett- auf Zentraldlschmierung
e Anpassung von Formatschiebern
e Optimierung von Spritzrohren
e Einbau von InsiderJet
(Oszillierendes Hochdruckspritzrohr)
e Einbau von Sealencer
(Schallreduzierende Dichtleisten)
e Anpassung der Dichtleisten
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Im Test: Der OnV FlocSpotter misst bereits erfolgreich die Formation am
Stoffauflauf im Voith Paper Technology Center in Heidenheim, Deutschland.

GleichmiéBigkeit von Anfang an

OnV FlocSpotter misst Formation
bereits auf dem Nasssieb

Die neueste bildverarbeitende Innovation von Voith Paper Automati-
on ist der OnV FlocSpotter. Dieses System erlaubt es erstmals, die
GleichmidBigkeit der Papierbahn bereits im Bereich der Siebpartie

zu beurteilen.
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Die Formation ist eine der wichtigsten
Qualitatseigenschaften im Papierher-
stellungsprozess. Sie ist maBgebend
flr eine konstante Papierqualitat, da
sich Schwankungen in diesem Be-
reich auf eine Anzahl von anderen
Parametern auswirken. Dementspre-
chend zeigt sich eine ausreichende
Festigkeit und gute Bedruckbarkeit
nur bei einem sehr gleichmaBigen
Papier.

Nun ist es Voith gelungen, erstmals
einen Sensor zu entwickeln, der die
Formation bereits auf dem Nasssieb
misst. Dies erlaubt dem Papierma-
cher zum frihestmdglichen Zeitpunkt
nach der Blattbildung regulierend in
den Prozess einzugreifen. AuBerdem
kann dadurch bei der Produktion von
mehrlagigen Produkten die Formation
einzelner Lagen zuverlassig bestimmt
werden (Abb. 1). Bei der bisher gén-
gigen Formationsmessung an der
Aufrollung ist dies nicht mdglich.

Schneller als der Blitz

Um die Formation bei Geschwindig-
keiten von Uber 1700 m/min messen

zu kdénnen, musste fir den OnV
FlocSpotter eine Kamera gefunden
werden, welche hochauflésende Da-
ten mit einer Verschlusszeit von weni-
ger als 10 Mikrosekunden liefert.

Zum Vergleich: Dies ist schneller als
eine elektrostatische Blitzentladung.
Um bei der kurzen Verschlusszeit
eine ausreichende Belichtung zu ge-
wahrleisten, wurde OnV FlocSpotter
mit einer leistungsstarken LED-Be-
leuchtung ausgestattet (Abb. 2).
Auch das Kameragehduse des OnV
FlocSpotters wurde den schwierigen
Bedingungen in der Siebpartie
entsprechend angepasst. Es ist so
konstruiert, dass sich keine Schmutz-
partikel anlagern kénnen.

Software, die mitdenkt

Mithilfe eines Softwareprogramms
kédnnen die von OnV FlocSpotter auf-
genommenen Bilder nach bekannten
Formationskategorien, wie z.B.
»,hormal — grob — fein“, abgestuft aus-
gewertet werden. Diese Aufnahmen
bilden zusammen eine ,,Formations-

Landkarte“, anhand derer die Bediener
die Formation bei unterschiedlichen
Betriebszustédnden einer Maschine
leicht und schnell vergleichen kon-
nen. Das Programm ermdglicht somit
erstmals, eine visuelle Darstellung der
Formation mit dem jeweiligen Be-
triebszustand zu verknlpfen.

Dadurch kann die Formation wahrend
der Produktion zielgerichtet optimiert
werden.

Infobox: Formation

GleichméBigkeit der Papierbahn, bestimmt
durch die Verteilung und Ausrichtung der
Fasern im Papier.

Dr. Armin Bauer
Automation
armin.bauer@voith.com

Rudolf Miinch
Automation
rudolf.muench@voith.com

Abb. 1: Bei mehrlagigen Kartonmaschinen
kann an den verschiedenen Stoffaufldufen
gemessen werden.

Abb. 2: Hohe Belichtungsleistung dank
LED-Beleuchtungssystem.

Abb. 3: Die Formations-Landkarte legt die
aktuelle Messung (= rotes Feld) in einen
historischen Zusammenhang.
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Neues Konzept in der Trockenpartie

SafeTailing — zuverlissiges Uberfiihren noch sicherer

Eine wertvolle Weiterentwicklung des seillosen Uberfiihrens in der
Trockenpartie ist das SafeTailing. Die Bedienung ist sicherer und
Druckluft kann eingespart werden.

Neues Uberfiihrkonzept SafeTailing sorgt in der Trockenpartie fiir mehr Sicherheit und Drucklufteinsparung.



Pilotinstallation SafeTailing
— Trockenpartie mit Zugangssicherung.

In TopDuoRun Trockenpartien erfolgt
seit fast 20 Jahren die Streifenliber-
fihrung ,seillos“. Nur mit dieser
Technik war es mdéglich die beacht-
liche Geschwindigkeitssteigerung der
Papiermaschinen auch beim Uberfiih-
ren gut zu beherrschen. Durch Blas-
disen am Schaber wird der Streifen
vom Zylinder abgel&st und folgt dann
dem Trockensieb bzw. der Stabilisa-
torwalze zum néchsten Trockenzylin-
der. So wird der Streifen in wenigen
Sekunden durch die ganze Trocken-
partie Uberflhrt.

Trotzdem passiert es immer wieder,
dass der Streifen beim Uberfiihren an
einem Zylinder hangenbleibt und
nicht weitergeht. In diesem Fall hatte
der Bediener in der Vergangenheit nur
zwei Méglichkeiten: Entweder den
ganzen Uberfiihrvorgang abzubre-
chen und von vorne zu beginnen oder
mit dem Blasluftschlauch manuell
nachzuhelfen, damit der Streifen beim
zweiten Versuch vom Trockenzylinder
geldst wird. Die zweite Variante ist die
weitaus beliebtere, erfordert aber ei-
niges Geschick und ist nicht unge-

FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG

SafeTailing in der TopDuoRun-Trockenpartie — Streifenabschlag
mit Taster oder mit Steuerung durch Vakuumsensor.

fahrlich. In Zukunft werden verscharf-
te Sicherheitsvorschriften das manu-
elle Eingreifen kaum noch zulassen.

Neues Uberfiihrkonzept

Da kommt SafeTailing genau richtig.
Das neue Uberfiihrkonzept funktio-
niert auch bei kleinen Stérungen be-
dienerunabhéngig und bietet so eine
hohe Sicherheit. Gleichzeitig ist es
genauso effektiv wie manuelles Ein-
greifen. Und dartber hinaus spart
man Druckluft ein.

So funktioniert SafeTailing

In den verschiedenen Trockengrup-
pen sind jeweils Streifenabschlag-
Blasrohre installiert. Tritt nun eine
Stérungen beim Uberfiihren auf, so
wird das vor der Storstelle liegende
Abschlagblasrohr aktiviert. Der Strei-
fen wird dadurch kurz gestoppt. Die
Uberfiihrblasrohre werden dann ab
der Stoppstelle erneut eingeschaltet
und der Streifen lauft ohne Probleme
weiter durch die Trockenpartie. Die
Aktivierung des richtigen Streifenab-

schlages erfolgt bei der halbautoma-
tischen Version durch den Bediener
Uber einen Taster. Bei der vollautoma-
tischen Version wird der Streifen tUber
Vakuum-Abrisssensoren Uberwacht.
So werden Stérungen selbstandig
vom System erkannt und behoben.
Zusétzlich werden die Uberfiihrblas-
rohre an den Schabern nur dann ein-
geschaltet, wenn sich der Streifen
auch in dieser Gruppe befindet. Das
spart bei allen Uberfilhrvorgingen bis
zu 50 % Druckluft.

Die Pilot-Installation ist seit fast
einem Jahr erfolgreich in Betrieb.
Bis jetzt war diese halbautomatisch
mit Tastern. Seit kurzem nun ist die
Anlage mit Vakuum-Abrisssensoren
fir den Streifen ausgertistet.

. Roland Mayer
Papiermaschinen Grafisch
roland.mayer@voith.com
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Optimale Streichfarbenentliiftung beim Curtain Coating

Im AirEx AT-V geht der Streichfarbe die Luft aus

Curtain Coating hat in den letzten Jahren immer mehr Aufmerksam-
keit gewonnen. Dabei wurde auch deutlich, dass eine einwandfreie
Strichqualitidt nur mit vollstindig entliifteter Streichfarbe erreich-
bar ist. Im PTC Heidenheim wurde nun ein neuer Entliifter fiir hoch-
viskose Streichfarben entwickelt: Der AirEx AT-V erreicht weniger

als 0,1 Vol % Restluftgehalt.

Der Curtain-Strich Uberzeugt qualita-
tiv vor allem durch eine herausra-
gende GleichmaBigkeit. Im Gegensatz
zu den klassischen Streichverfahren,
Film und Blade, flhrt fast jede Luft-
blase in der Streichfarbe zu einem
Strichdefekt im Papier. Vergleicht
man die Luftgehalte vor und nach der
Entliftung der klassischen Streichver-
fahren Film und Blade mit Curtain
(Abb. 1), so fallen die héheren Luftge-
halte, auch nach der Entliftung, bei
Film und Blade auf. Dies liegt vor
allem an den Egalisierelementen, wie
dem Blade und dem Rakelstab, unter
denen Luftblasen zerdriickt werden.
Wahrend bei den klassischen Verfah-

ren Zyklonentlifter mit einem Wir-

Offset
Blade

Curtain | <0.1

kungsgrad von 50 bis 70 % véllig aus-
reichend sind, ist der Curtain Coater
auf effizientere Entliftungsanlagen
angewiesen, um Gasgehalte unter

0,1 Vol % zu erreichen. Stand der
Technik bei der Spezialpapierherstel-
lung, dem derzeitigen Haupteinsatz-
gebiet des Curtain Coaters, sind
Vakuumentlifter aus der Chemie- und
Lebensmittelindustrie. Bei Pigment-
streichfarben mit héherem Feststoff-
gehalt und Viskositét stoBen diese
Entlufter schnell an ihre Grenzen.

Die Entliftung ist jedoch ein Schilissel
zum Erfolg des Curtain Coaters im
grafischen Papiersegment. Deshalb
entschied man sich bei Voith, die
Entwicklung eines Entlifters fur die

5-12
3-8
Roto
:
Film

0 5 10 15 20 25 30
Luftgehalt [Vol %]

- Luftgehalt vor der Entliiftung - Luftgehalt nach der Entliiftung

Abb. 1: Vergleich der Luftgehalte vor und nach der Entliiftung fiir Blade, Film und Curtain.
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spezifischen Belange der Papierindu-
strie ,selbst in die Hand zu nehmen*.
Der AirEX AT-V wurde entworfen und
fand schon in der Entwicklungsphase
im Frdhjahr 2007 das Interesse eines
Kunden. Der Prototyp des Entliifters
wurde im Sommer 2007 im PTC gete-
stet, und zwei Einheiten gingen bereits
im Dezember erfolgreich beim Kunden
in Betrieb. Damit betrug die Entwick-
lungszeit gerade einmal zwolf Monate!

Vorteile durch
das Kaskadenprinzip

Ein Hauptmerkmal des AirEx AT-V ist
das Kaskadenprinzip, welches im
Vergleich zu den Vakuumentliftern des
Wettbewerbs dreimal mehr Oberflache
bei gleichen AuBendimensionen gene-
riert (Abb. 2). Die Farbzufuhr in den
Entlifter wurde optimiert, um selbst
hochviskose Farben véllig gleichméaBig
im Entllfter zu verteilen. Dies wirkt
sich positiv auf das Entiiftungsergeb-
nis aus. Neben der Entliiftungsleistung
ist beim Entlifter vor allem auch wich-
tig, dass er bei Sortenwechsel schnell
zu reinigen ist. Dies wird durch eine

i KT G N T

S~ ]

Abb. 3: Glasplattentest vor...

automatische Reinigungsvorrichtung
in Kombination mit einer intelligenten
Konstruktion der Kaskadenelemente
geldst. Die Reinigung kann von einer
Person durchgefiihrt werden und ist
ca. 70 % weniger zeitaufwendig als
bei anderen Vakuumentliftern.

Kompaktes Design

Das kompakte Design des AirEx AT-V
ist bei Umbauten mit beengten Platz-
verhéltnissen wichtig. Beim Multilayer-
Curtain Coater benétigt man fir jede
Strichlage einen separaten Zufuhr-
strang mit EntlUfter. Hier wird deutlich,
wie wichtig eine platzsparende Entliif-
terinstallation ist.

Die optische Beurteilung des Entlif-
tungsresultats kann sich sehen lassen.
Im Durchlicht auf eine Glasplatte auf-
getragen zeigt sich: Der Streichfarbe
ist im AirEx AT-V die Luft ausgegangen
(Abb. 3).

Die Weiterentwicklung des Curtain-
Streichens geht weit Uber die rein ma-
schinenbauliche Entwicklung der Auf-

-

... und nach der Entliiftung.

Streichfarbe

Abb. 2: Das Kaskadenprinzip des AirEx AT-V
sorgt fir dreimal mehr Oberflédche.

tragseinheit hinaus. Die Entliftung der
Farben ist ein wesentlicher Baustein,
um im Gesamtprozess die optimalen
Papiereigenschaften zu erzeugen. Mit
den richtigen Komponenten wird der
Curtain Coater in der Papierindustrie
zu dem was er in anderen Industriebe-
reichen schon immer war: Das ein-
fachste und damit effizienteste
Streichverfahren.

Uwe Frohlich
Papiermaschinen Grafisch
uwe.froehlich@voith.com
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Biittenpapierfabrik Gmund eroffnet ersten Shop in der Miinchner City

Spiegelt die Exklusivitidt wieder — das Interieur des Verkaufsshops.

Feinpapier in der Anmutung wie handgeschopft

In Miinchen hat die Biittenpapierfabrik Gmund letzten September einen exklusiven Verkaufsshop

eroffnet. Erstmals konnen hier Endverbraucher kleine Mengen der ausgefallenen Gmunder

Papiersorten kaufen. Besonders beliebt sind Papiersorten, die wie handgeschopft aussehen.

Die Tur geht auf und Birgit Liebe
strahlt. Wir sind in ,,inrem“ Papierladen
gelandet, der gleich hinter dem Baye-
rischen Hof in Miinchen liegt. Es
handelt sich um kein normales Papier-
geschéft. ,Wir sind auf exklusive
Feinpapiere spezialisiert”, erklart die
Shopileiterin Birgit Liebe. ,Papiere, die
Sie nirgendwo sonst finden werden.”

Hinter dem sympathischen Shop mit
den faszinierenden Papiersorten
steckt die Buttenpapierfabrik Gmund.
Die traditionsreiche Papierfabrik
produziert seit 1829 in Gmund am

Tegernsee besondere Papiere, die
mittlerweile in alle Welt geliefert
werden — genauer gesagt: in Uber
70 Lander. Mit zwei Papiermaschinen
kénnen 60 Farben in bis zu sechs
Grammaturen hergestellt werden.
Eine der beiden Maschinen, eine
Langsiebmaschine mit 1,60 m
maximaler Breite und 40 m Lénge,
ist seit 1883 im Einsatz und damit
die alteste Maschine Europas, die
noch in Betrieb ist.

,Wir sind kein Museum®, stellt Florian
Kohler, Geschaftsfiihrer und Inhaber

der Bittenpapierfabrik Gmund, klar.
sUnsere alte Papiermaschine lauft
zwar sehr langsam, aber das ist
genau das, was wir zur Herstellung
unserer Feinpapiere brauchen.”

So entsteht ein Papier mit handge-
schopftem Charakter. Mit 110 ver-
schiedenen Kalanderwalzen kénnen
in Gmund die unterschiedlichsten
Oberflachen im Papier erreicht wer-
den. Ob Leinenstruktur oder Leder-
narbung — jedes Papier flhlt sich
einzigartig an. Die zweite Papierma-
schine ist von Voith. Urspriinglich als
PM 407 im Jahr 1930 gebaut, wurde



die Voith-Maschine 1979/80 umge-
baut und in Gmund aufgestellt. Sie
gehort in ihrem Bereich zu den
modernsten Feinpapiermaschinen der
Welt und hat es den Gmundern er-
mdglicht, gréBere Formate und
Flachengewichte ins Angebot zu
nehmen.

Einzigartige Papiere

Das Erfolggeheimnis der Gmunder
Papierfabrik ist die stete Entwicklung
ausgefallener, hochwertiger Papier-
sorten. Eine besondere Kreation ist
ein Papier mit eingeschlossenen
Federn. In seiner Haptik ist es samt-
weich, fast wie ein Stoff. ,,Die Papiere
aus der Serie ,,Die Natlrlichen“ sind
bei uns im Shop am beliebtesten®,
weiB Birgit Liebe. Sie haben einen
sehr hohen Baumwollanteil und Ein-
schllsse pflanzlicher Rohstoffe wie
Stroh, Torf, Rinde oder eben Federn.
Trotz ihrer Filzmarkierung und des
echten Buittenrands sind sie sogar im
Tintenstrahldrucker bedruckbar.

~Papier fasziniert mich“, sagt die
Shopleiterin mit einem Lacheln.

»Die Haptik, die Ausstrahlung eines
Papiers kann unglaublich viele Emoti-
onen transportieren.” Vor ihrer Tatig-

keit als Papierverkauferin arbeitete
sie in der Textilbranche.

»Der Weg von Textilien zu Papier ist
Uberhaupt nicht weit. In beiden Bran-
chen geht es um die Beschaffenheit
von Materialien, um Schoénes und
Hochwertiges®, so Liebe. An der Ent-
stehung des Gmunder Papiershops in
Milnchen war sie von Anfang an
beteiligt. Im Juli 2007 wurde mit der
Planung des Shops begonnen.

Dazu gehdrte auch die durchdachte
architektonische Gestaltung.

Das Besondere erschlief3t
sich bereits in der Architektur

Der Shop strahlt eine gemditliche
Lounge-Atmosphére aus, konzipiert
vom Osterreichischen Architektenehe-
paar Huchler. Fir die edlen, dunklen
Md&bel aus Mooreichenholz entschied
man sich aus zwei Griinden. ,Erstens
sind wir sehr naturverbunden und
regional verwurzelt. Die Mooreiche ist
ein typisches Holz der bayerischen
und alpinen Gegend“, so Birgit Liebe.
Zum anderen hatten Kohler, Liebe
und ihr Team lange nach einer geeig-
neten Grundlage flr die Présentation
der Papiere gesucht.

Die Struktur des Holzes sollte die
Papierstruktur nicht Gbertrumpfen.
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Die matte schwarz-braune Oberflédche
ist dezent und edel — und ohne rot-
lichen Farbstich. Denn dieser kénnte
den Farbeindruck des Papiers stéren.
Die Idee, einen eigenen Verkaufsladen
zu grinden, lag schon lange in der
Luft. ,Wir wurden von vielen Interes-
sierten angesprochen, die unser
Papier gerne privat und in kleinen
Mengen erwerben wollten®, berichtet
Florian Kohler. Zun&chst erwies sich
der kleine Fabrikverkauf in Gmund am
Tegernsee als groBer Erfolg. Anfangs
war er nur an drei Nachmittagen
geodffnet. Mittlerweile hat er an sechs
Tagen die Woche regen Zulauf. Der
Gmunder Shop in der Miinchner City
war der ndchste, logische Schritt, um
die vielen Privatkunden und Papier-
fans zu bedienen. Zwei Drittel der
Shop-Besucher sind Privatpersonen.
Fir hochwertige Hochzeitseinla-
dungen, erlesenes Briefpapier oder
ausgefallene Weihnachtskarten
decken sie sich mit dem Gmunder
Papier ein. Das verbleibende Drittel
sind Firmenkunden, die ihre Firmen-
ausstattung exklusiv und individuell
gestalten mdchten. Das Konzept geht
auf. Seit der Griindung im September
2007 lauft das Geschaft hervorragend
und weitere Shops in deutschen
GroBstadten sind in Planung.

Ob Leinenstruktur oder Ledernarbung — jedes Papier fiihlt sich verschieden an.

Bei Shopleiterin Birgit Liebe findet man Einzigartiges.
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Dr. Hermut Kormann wurde im Rahmen einer Kunden-
veranstaltung in stimmungsvollem Ambiente auf dem
Voith Firmengeldnde in Heidenheim verabschiedet.

Dr. Kormann, Vorstandsvorsitzender der Voith AG nahm Abschied

Wechsel an der Spitze der Voith AG

Dr. Hermut Kormann ist Ende Marz 2008, mit der Vollendung seines 66. Lebensjahres, als Vorstands-

Fihrungstrio — drei Generationen von Vorstandsvorsitzenden:
Dr. Hermut Kormann (Mitte) mit seinem Viorgédnger Dr. Michael
Rogowski (links) und dem neuen Voith-Chef Dr. Hubert Lienhard.

vorsitzender der Voith AG ausgeschieden. Auf Vorschlag des Gesellschafterausschusses bestellte der

Aufsichtsrat einstimmig Dr. Hubert Lienhard, Vorstandsmitglied der Voith AG und Vorsitzender der

Geschiftsfiihrung des Konzernbereiches Voith Siemens Hydro Power Generation, zu seinem Nachfolger.

In seiner Zeit als Vorstandvorsitzender
der Voith AG hat sich Dr. Kormann vor
allem als konsequenter Unterneh-
mensstratege einen Namen gemacht.
Zusammen mit Dr. Michael Rogowski,
heutiger Voith-Aufsichtsratsvorsitzen-
der, war er als Finanzchef in den 90-er
Jahren maBgebend daran beteiligt,
Voith durch die Zeiten der Realteilung
zu fihren und anschlieBend den Kon-

zern von einem Geschéaftsvolumen von

1,2 Milliarden Euro auf heute 5 Milliar-
den Euro zu entwickeln.

Seine Zeit bei der Voith AG begann

Dr. Lienhard 2001 als Mitglied des Vor-
standes, nach dem Wechsel von ABB.
Seit 2002 war er mit der Aufgabe des
Vorsitzes der Geschaftsflihrung der
Voith Siemens Hydro Power Generati-
on GmbH & Co. KG und weiteren
funktionalen Zustandigkeiten betraut.

Dr. Hubert Lienhard ist

seit 1. April 2008 neuer
Vorstandsvorsitzender

der Voith AG.

Dr. Lienhard ist sowohl Mitglied des
Verwaltungsrats der Sulzer AG als auch
des Aufsichtsrats der SGL Carbon AG.
Des Weiteren ist er der Indien-Beauf-
tragte des Asia-Pacific-Ausschusses
des Bundesverbandes der Deutschen
Industrie und Mitglied der Deutsch-
Indischen Beratergruppe.

»Seine lange und breit angelegte Indus-
trieerfahrung, sein engagiertes Eintreten
fir das Konzept ,Familienunternehmen®
und sein erfolgreiches Wirken im Kreise
der Kollegen machen Dr. Lienhard zu
einem Uberzeugenden Vorsitzenden des
Vorstands“, so Dr. Rogowski. Seit An-
fang April 2008 fuhrt Dr. Lienhard als
Vorstandsvorsitzender die Voith Unter-
nehmensgruppe. ,Ich freue mich Gber
das Vertrauen, das von Seiten der
Gesellschafter, des Gesellschafteraus-
schusses, des Aufsichtrates und des
Betriebsrates in mich gesetzt wird,

und werde meine gesamte Kraft daflr
einsetzen, die Erfolgsgeschichte des
Konzerns fortzusetzen und zu gestal-
ten“, so Dr. Lienhard.
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Ming Ming Liu, Vorsitzende der Geschéftsflihrung
Voith Paper China Co., Ltd. und Jialin Wu,
Geschéftsflhrer Yueyang Forest & Paper Group,
nach der Vertragsunterzeichnung.

Voith Paper

GroBauftrag bei
Yueyang Paper
gewonnen

Yueyang Paper, einer der zehn groB-
ten Papier- und Kartonherstellern in
China, hat Voith Paper den Auftrag
zur Lieferung der PM 9 und PM 10 fur
das 400 000 t/Jahr-Projekt des Unter-
nehmens erteilt.

»Wir haben volles Vertrauen, dieses
Projekt zusammen mit Voith Paper
als Partner durchzuflihren®, erklarte
Jialin Wu, Vorstandsvorsitzender der
Yueyang Forest & Paper Group.

Die beiden neuen Maschinen, PM 9
und PM 10 sind identisch. Sie werden
nach dem One Platform Concept
hergestellt und verfiigen tUber hoch-
moderne Technologie. Mit einer Sieb-
breite von 5,85 m und einer Betriebs-
geschwindigkeit von 1400 m/min
werden beide Maschinen 200 000 t
Druckpapier pro Jahr produzieren.

Die Inbetriebnahme der PM 9 und
PM 10 ist im dritten Quartal 2009
geplant.

Der bisher gréBte Vorecon (33 MW) auf
dem Priifstand in Crailsheim.

Voith Turbo

Energie fir neues
Kohlekraftwerk in
Siidafrika

Vom stidafrikanischen Energieversor-
gungsunternehmen Eskom hat Voith
Turbo einen GroBauftrag Uber die Lie-
ferung von 18 Vorecon erhalten. Die
regelbaren Planetengetriebe kommen
in einem neuen Kohlekraftwerk zum
Einsatz. Aufgrund des steigenden En-
ergiebedarfs in Stidafrika investiert der
staatliche Energieversorger in das er-
ste neue Kohlekraftwerk seit zwanzig
Jahren in Afrika. Mit 4749 MW Lei-
stung wird ,Medupi“ groBer als jedes
Kraftwerk in Deutschland. Im Zeitraum
zwischen 2009 bis 2011 liefert Voith
Turbo die 18 Vorecon von je 17 MW
Leistung aus. Die Maschinen werden
maBgeschneidert projektiert. An der
Funktionsweise des Vorecon wird
allerdings nichts geéndert, schlieBlich
ist das Getriebe mit einer Zuverlassig-
keit von 99,97 % (ermittelt auf Basis
in betrieb befindlicher Maschinen)
weltweit erfolgreich im Einsatz — bei-
spielsweise in Kompressoren, Pumpen
und Geblasen in Kraftwerken oder
auch in der Ol- und Gasindustrie sowie
in der petrochemischen Industrie.

Unterzeichnung des Vertrages fir das
Wasserkraftwerk Longkaikou in China.

Voith Siemens Hydro

Generatoren fiir
Wasserkraftwerk am
Jangtse

Voith Siemens Hydro wird fir das
Wasserkraftwerk Longkaikou in der
chinesischen Provinz Yunnan funf
Generatoren mit einer Leistung von
jeweils 400 MVA liefern. Der Wert des
von der Betreiberfirma Langcangjiang
Hydro an Voith Siemens Hydro verge-
benen Auftrages belduft sich auf tber
65 Millionen Euro. Die Fertigung der
Generatoren wird am Standort Shang-
hai erfolgen.

Das am Oberlauf des Jangtse im Sid-
westen Chinas gelegene Wasserkraft-
werk Longkaikou wird nach Fertigstel-
lung eine installierte Gesamtkapazitat
von 1800 MW haben und jedes Jahr
durchschnittlich 7,8 Millionen MWh
Strom erzeugen.

Derzeit stattet Voith Siemens Hydro
neben Longkaikou zwei weitere

Wasserkraftwerke fur Langcangjiang
Hydro aus: Xiaowan und Nuozhadu.



H Eine Information fiir
VOIth Paper den weltweiten Kundenkreis,
die Partner und Freunde
von Voith Paper

Das twogether-Magazin erscheint zweimal
jahrlich in deutscher, englischer, chine-
sischer, russischer und finnischer Ausgabe.
Namentlich gekennzeichnete Beitrage
externer Autoren sind freie MeinungsauBe-
rungen. Sie geben nicht immer die Ansicht
des Herausgebers wieder.

Zuschriften werden an die Chefredaktion
erbeten.
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