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EDITORIAL

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

Arvoisat asiakkaat, hyvat lukijat

Muutama vuosikymmen sitten rohkein-
kaan futurologi olisi tuskin uskaltanut
ennustaa, etté kerdyspaperista tulisi
joskus arvokasta kulutustavaraa. Néin
vain kéavi, joten tdménkin lehden péaaar-
tikkelissa on syyta késitella yksityiskoh-
taisemmin kerdyspaperiin perustuvan
paperin raaka-aineen globaaleja mark-
kinoita.

Voith Paper tunnetaan maailmalla
paperi- ja selluteollisuuden teknologia-
toimittajana jo vuosikymmenien takaa,
joten olemme iloisia, etté brasilialainen
yhteistybkumppanimme, maailman
suurimman eukalyptussellua valmista-
van Aracruz Celulose S.A. -yhtién péa-
johtaja Carlos Aguiar, on antanut meille
haastattelunsa. Haluan kiittdéd Carlos
Aguiaria hdnen osittain vaikeisiinkin
kysymyksiimme antamistaan avoimista
vastauksista. Néista vastauksista kdy
ilmi, miten hyvin asiakaskuntamme
ymmértéé ekologiset kehitystarpeet.
Vastaukset kertovat myés selkedsti,
ettd teollisuus on valmistautunut tule-
viin haasteisiin perusteellisesti sekd
ryhtynyt sanoista tekoihin.

Voith Paperin oma nékemys tulevaisuu-
desta on kirkkaampi kuin koskaan. Tut-
kimme ja kehitdmme resursseja sdéasta-
vid uusia tuotteita, prosesseja ja palve-

luita energian, veden ja kuituraaka-ainei-
den kulutusta systemaattisesti
vdhentéen lopputuotteiden korkeaa laa-
tua kuitenkaan uhraamatta. Ndisté joh-
donmukaisista toimistamme meille
mydnnettiin hiljattain arvostettu brittiléi-
nen ympdristépalkinto "Green Apple
Award”, josta kerrotaan tarkemmin tas-
sé lehdessé sivulla 77.

Voith Paperin insin66rikunta ei hellitd
hetkeksikédan parantamasta omia tuottei-
taan ja paperin valmistusprosesseja. Uusi
Mini NipcoFlex -kenképuristinkonsepti
sééstaé energiaa noin 65 000 kilowatti-
tuntia péivasséa, kuten lehtemme sivulta
42 Kay ilmi. Tdmén liséksi haluaisin luki-
joiden kiinnittdvdn huomiota kehittdmiim-
me energia-auditointeihin, joita hyddyn-
tdmélla asiakkaamme pystyvét tunnista-
maan luotettavalla tavalla kohteita, joissa
paperitehdas voi ryhtyd energiaa sédéstéa-
viin toimenpiteisiin. Tésté palvelusta on
enemmadn tietoa sivulla 57.

Hyvét ystéavét - tarjoamme tdmén lehden
sivuilla ndkymié Voith Paperin viimeisim-
piin innovaatioihin. Viihtykdéd seuras-
samme.

Voith Paperin yhteistyétiimien puolesta



Il RAPORTTI

P b e
e . =

2 el L R e
o ta:-___.'t".‘-u;i:‘;“h‘:" = s
——a.mn-tlk__-:ﬁ'?}‘_""‘_

R Rt el

g ey e L T

i SR
g

e e
e - iy
- = A T
T —
= e = L



RAPORTTI N

—
ok s

T - 4 - - = -
- o - e L . ¥ - asr —— - - ¥ = = & =
———— e s R . o - e ] Lo S - — -
= - - e - st . \ .=y
- - - - LN
g e, - .




Il RAPORTTI

L

,_.i!er%_s’ﬂapeﬂ. on hyvin omaperéinen jéte.
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Kalifornialaiset huomasivat siind menestyksellisen vientituotteen. Kunnat ja
yksityiset jatehuoltoyritykset kiistelivat siitda Saksassa. Sveitsildiset kaupun-
ginosat rahoittivat silla kunnallisia hankkeitaan, kuten lastentarhojen raken-
tamista. Ranskassa, Espanjassa, Italiassa ja Iso-Britanniassa sen kerdysas-
teet ovat kasvaneet huomattavasti pyrittaessa hyotymaan tiasta kulutushyo-
dykkeestd. Aiemmin jatteena pidetty kerayspaperi on onnistunut luomaan
itselleen korkean globaalin markkina-arvon. Ja kuten muunkin arvotavaran,
myos kerdyspaperin on matkustettava ympari maailmaa.



Jélleen kerran globalisaatio muistut-
taa itsestdan: vahaisten puuvarojen
maat, kuten Kiina, Intia sekd muut
Kauko-ldén valtiot, tarvitsevat yha
enemman paperia taloudellisessa
kasvussaan, olipa sitten kyse pak-
kauksista, saniteettituotteista tai pai-
nopapereista. Koska kotimaisista raa-
ka-aineista on pulaa ja tuore sellu on
tuontituotteena kallista, maat hankki-
vat itselleen kerdyspaperia sielt3,
missa sita jarjestelmallisesti kerdtaan
eli Euroopasta ja Pohjois-Amerikasta.

Kyseiset kuljetukset ovat jarjestetta-
vissa hyvin edullisesti. Pakatut keré-
yspaperipaalit matkaavat edullisena
paluurahtina Kauko-Itaan rahtialuksil-
la, jotka tuovat enemman ja enemman
tietotekniikkaa ja viihde-elektroniikkaa
Aasiasta teollistuneihin l&nsimaihin.
Tietylla tavalla ndhtyna hyédyke palaa
tassé alkuldhteilleen: Kiinan Pakkaus-
teollisuuden etujarjestd on arvioinut,
ettd vuonna 2005 noin 20 miljoonaa
paperi- ja kartonkipakkausta kuljetet-
tiin Kiinasta muualle maailmaan. Tas-
t4 méaarasta kahdeksasta yhdekséan
miljoonaan pakkausta tuli Euroop-
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paan. Ei tarvita ennustajan lahjoja, jos
todetaan, etta pitkélla aikajanteelld
tama kulutushyddykkeitten virta tulee
vain kasvamaan.

Kerayspaperin kysynta
kasvaa jatkuvasti

Nyky&an Kiina on jo Yhdysvaltain jal-
keen toiseksi suurin paperinvalmistaja
maailmassa. Markkina-arvioiden mu-
kaan Kiina toi ulkomailta vuonna 2007
yli 20 miljoonaa tonnia kerdyspaperei-
ta, kun tuonnin mé&éara vuonna 1996
oli vain kolme miljoonaa tonnia. Pa-
perinvalmistuksen, ja néin ollen my6s
kerdyspaperia koskevan tuontitar-
peen, arvioidaan lisdantyvan vuosit-
tain ainakin kymmenen prosenttia.
Vastaavaa kehitysta odotetaan ndhta-
vén myds Intiassa. Samaan aikaan
kerdyspaperin maailmanmarkkinat
ovat kehittyneet vauhdilla. Kerdyspa-
perikaupan kokonaismaaran arvioitiin
olleen vuonna 2007 noin 35 miljoonaa
tonnia. Vertailun vuoksi yksin Saksas-
sa paperia keréttiin tuolloin 15,5 mil-
joonaa tonnia ja Euroopassa kaikki-
aan 56 miljoonaa tonnia.
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Maaritelmia

Palautusaste
v.s. kierratysaste

@

Jatepaperin kierratys on kulkenut orga-
nisoidun kierratystalouden eturivissa,
mutta se eroaa teraksen, alumiinin

ja lasin kierratyksesta siina, etta
kaikkea paperia ei voida kierrattaa.
Esimerkiksi saniteettipaperi ei ole
kierratettavissa. Kirjatkaan eivat juuri
kuulu kierratettaviin materiaaleihin.

Tasté syysta paperin kohdalla ei ole
syyta puhua kierratysasteesta, kuten
muiden materiaalien kohdalla, vaan
hyédyntédmisasteesta. Tama kertoo
siitd, paljonko kierrdtyspaperia maassa
kaytetdan uuden paperin valmistuk-
seen. Tasta nakokulmasta esimerkiksi
Liettuan vuoden 2006 hyddyntamisaste
119 prosenttia ei ole tilastovirhe.
Paikallinen paperiteollisuus valmistaa
paasaantoisesti pakkauspapereita,
jotka valmistetaan lahes yksinomaan
uusiomassoista. Koska valmistukseen
tarvitaan huomattavasti enemman kier-
ratyskuitua, mita valmiissa tuotteissa
l&htee ulos tehtaalta, hyédyntamisaste
ylittdd sadan prosentin rajan.
Suomessa ja Ruotsissa vastaavat

prosenttiluvut ovat 5 ja 17.

Toinen térked indikaattori on kierratys-
paperin palautusaste. Jo yksin saniteet-
tipapereiden vuoksi palautusaste ei
koskaan voi olla sataa prosenttia. Sita
saatelevat kulloinkin kyseessa olevan
maan kuluttajien ostokayttaytyminen,
véeston paperin keraykseen liittyva
kurinalaisuus seké kaytettavissa
olevat keraysjarjestelmat. Saksalaiset
ovat paperinkerdyksessa maailman-
mestareita 75 prosenttiin yltavalla
saavutuksellaan. Itvaltalaiset

ja hollantilaiset ovat myds ahkeria
paperin keragjia 70 prosentin
talteenottomaarillaédn. Pohjois-Ameri-
kassa on vield paljon parantamisen
varaa. Siella palautusaste ylittaa

nipin napin 50%. Kiinassa paperia
palautetaan vield suhteellisen vahan.
Sen arvellaan olevan noin 34 prosent-
tia, eli huomattavasti Japanin 73
prosentin lukua alempana.



Il RAPORTTI

Kulttuuritaustaa lyhyesti

Saksa: @

Hyvin organisoitu

Saksassa kierratyspaperin kasittely on jar-
jestetty erittdin hyvin. Palautusastekin on
varsin hyvé, koska kolme neljannestéa kay-
tetysta paperista eli karkeasti arvioiden 21
miljoonaa tonnia palautui uudelleen kayt-
tavaksi vuonna 2007. Kunnallisten ja alu-
eellisten kerdysorganisaatioiden rinnalla
toimii my6s yksityisia paperinkeraysyrityk-
sia. Toisin kuin Ruotsissa paperiteollisuus
itse ei ole kuitenkaan ryhtynyt omiin toi-
menpiteisiin tassé asiassa.

Kohonneet kerdyspaperin hinnat ovat kui-
tenkin tuoneet esille uutta mielenkiintoa.
Liikkeelld olevista suurista rahavirroista
johtuen keraystoiminnassa voidaan nahda
monenlaisia vivahteita, jotka vaihtelevat
jonkinlaisen urheilun ja liiketoiminnan valil-
14. Joissakin kaupungeissa ja suuremmis-
sa taajamissa tésta uudesta hyddykkeesta
on kehkeytynyt kiivas taistelu erityisesti
yksityisten ja kunnallisten paperinkerdysta
harjoittavien yhteis6jen valilla, mutta toki
my®&s yksityisten yritysten kesken. Joissa-
kin kaupungeissa asukkaat saattavat huo-
mata, etté yon aikana heidan ovensa
eteen on ilmestynyt neljakin sinisté jatepa-
perin kerdamiseen tarkoitettua pénttoa.
Toisaalla taas aloitekykyiset kansalaiset
tyhjentavat omasta aloitteestaan paperin-
kerayspisteita tukeakseen yksityistalout-
taan kannattavalla kaupalla. Kerayspape-
rista kun maksetaan viisi senttia kilolta.

Monet kunnalliset ja alueelliset toimijat
tuntevat olevansa kehityksen uhreja.
Yhteis6t kokevat, etté heiltd on anastettu
tarkea tuloldhde, jonka - ndin sanotaan

- pitéisi olla alentamassa jatehuoltomak-
suja.

Toisaalta taas jatealalla toimivat haluavat
hy6dyntéa markkinoiden heille tarjoamia
liiketoimintamahdollisuuksia. Toimittamalla
sinisen kerdyspontdn oven eteen he halu-
avat vauhdittaa viimeisimmankin paperire-
servin haltuunottoa kuluttajilta, joiden
aiemmin oli niputettava sanomalehtensa ja
vietéva ne itse julkisiin kerayspisteisiin.

Jokaisen toimiston térked varuste: jétepaperikori.

Té&sta huolimatta Saksa on nettotuoja
kerddméstaan 15,8 miljoonan tonnin
paperimaarastaan huolimatta ja on
siten omalta osaltaan vaikuttamassa
kerdyspaperipulaan maailmalla.

Té&sta on ollut omat seurauksensa.
Vuonna 2002 kuntien oli joskus mak-
settava jatehuoltoyhtidille yli 110 eu-
roa tonnilta, jotta kerdyspaperi saatiin
korjatuksi pois, tdysin riippumatta
hyédynnettévissa olleista myyntipro-
sesseista. Parin vuoden paasta tilan-
ne muuttui pdinvastaiseksi: raaka-ai-
neiden ja energian hinnan huima nou-
su kansainvélisilla markkinoilla teki
kerdyspaperista arvokasta kauppata-
varaa. Néista ajoista lahtien kerays-
paperin hinnat ovat nousseet ja
melkein kaksinkertaistuneet vuodesta
2006. Nykyaan tonni lajiteltua
kerdyspaperia maksaa 70 eurosta

90 euroon.

Toimistot ja kotitaloudet
tehostavat paperin keraysta

Edelld kuvatussa tilanteessa tulee
houkuttelevaksi etsia talteen toimis-
toista ja kotitalouksista viimeisinkin
pala paperia. Naissa kohteissa pape-
rin kerddmisen lisddminen juuri onkin
mahdollista. Painotaloissa, pakkaa-
moissa ja muissa vastaavissa teolli-
sissa prosesseissa paperin keraami-
nen on ollut jo pitkdan paivittaista
arkirutiinia. Painotalojen tapaan
valtavat maarat pakkauspaperia
kerdantyy kaikkiin kaupallisiin
yrityksiin, joista ne keratéan
kierratettdvaksi yhteisiin kontteihin.

Saksassa kdytetysta paperista kera-
yspaperireservin maara on noin viisi
prosenttia. Noin 75 prosenttia pape-
rista keratdan jo talteen, mutta poten-
tiaalinen 20 prosentin lisé ei ole enaa
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kierratykseen kelpaavaa. Tassa ja-
keessa ovat mukana muun muassa
elektronisissa komponenteissa,
muuntajissa ja auton moottoreissa
kaytettavat tekniset paperit seka sa-
niteettipaperit. Lisdponnistukset on-
kin keskitettava viimeisen viiden pro-
sentin etsimiseen nyt jo kasitteeksi
muodostuneessa "urbaanissa kaivan-
naisteollisuudessa”.

Halparaaka-aine
jatepaperi

Paperiteollisuus seuraa tilanteen ke-
hittymisté sekavin tuntein. Yksin kus-
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tannussyista teollisuus haluaa kayttaa
kierrdtyspaperia mahdollisimman pal-
jon. Uusiomateriaalien kéyttd on tuo-
rekuituun verrattuna halvempaa eika
yksin raaka-aineen hinnan vuoksi.
Kierratysmateriaalit sddstavat myos
energian kulutusta. Kierratyspaperia
hyédyntava tuotantoprosessi kayttda
vain kolmanneksen siitd energiasta,
mika tarvitaan valmistettaessa pape-
ria puuperaisesta tuorekuidusta. Ve-
den kulutus jaa puolestaan 15 pro-
senttiin ja veden kuormitus viiteen
prosenttiin. Kasvavat kustannukset
rasittavat entistd enemman energiain-
tensiivisia yrityksia.
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Kulttuuritaustaa lyhyesti

Ruotsi: Paperiteollisuus
keraa paperinsa itse

Ruotsi kulkee kerdyspaperin hyddyntdmisen
karkijoukoissa. Vuonna 2007 kierratykseen
jatetysta 559 000 tonnista paperia kerattiin ja
hyddynnettiin 85 prosenttia. Suuresta palau-
tusasteesta huolimatta Ruotsiin joudutaan kui-
tenkin tuomaan vuosittain noin 400 000 tonnia
kierratyspaperia. Ruotsissa paperiteollisuus on
itse ottanut tehtévakseen kerata paperia kulut-
tajilta. Tassa tarkoituksessa suuryhtiét kuten
Holmen, Stora Enso ja SCA ovat perustaneet
tehtavaa hoitamaan Pressretur AB -nimisen
yrityksen. Mydhemmin my&s M-real tuli
mukaan toimintaan. Pressretur AB:ll& on pape-
rin kerdysta koskevat sopimukset 290 kunnan
kanssa. On sovittu, ettd kunnat huolehtivat sii-
ta, etta kotitalouksilla ovat paperinkerayspis-
teet kunnossa. Taman jérjestelméan tukena on
kaytettavissa 5800 julkista jatepaperin kerays-
asemaa. ltse kerayksesta huolehtivat erityiset
kuljetusyhti6t. Jatepaperi lajitellaan 31 eri
paikassa. Lajittelukeskuksista paperi toimite-
taan joko tehdaskonteissa tai tuhannen kilon
paaleina seitsemaélle eri paperitehtaalle. Tama
kaikki maksaa vuosittain Pressreturin omistajil-
le 37 - 43 miljoonaa euroa. Pressretur on voit-
toa tuottamaton yhtié. Ruotsalaisjérjestelmaa
valvovat paaasiassa kunnat, joita ohjaavat
puolestaan maan ymparistéviranomaiset.

Sveitsi: Sidotut paperiniput

Sveitsilaiset ovat ylpeitd omasta paperinkera-
ysjarjestelmastaan. Alppivaltiossa ollaan
vakuuttuneita siitd, ettd missédn muussa
maassa sanomalehtien, aikakauslehtien ja rus-
kean pakkauspaperin kerdysta ole jarjestetty
niin laadukkaasti kuin Sveitsissd. Syyna pide-
taan tarpeista lahtoéisin organisoitua logistiik-
kaa. Taman mukaan vérilliset paperit nidotaan
omiksi nipuikseen jo heti lahtokohtaisesti.
Ainoastaan niilla alueilla, joilta kerdyspaperi toi-
mitetaan pakkauspaperin tehdasraaka-aineek-
si, varilliset ja ruskeat paperit kerataan yhteisiin
keraysastioihin. Kunnat ja paperiteollisuus huo-
lehtivat keskindisin sopimuksin siita, ettéd kera-
yspaperin hinnat pysyvat kohtuullisina, kuiten-
kin niin, ettd kunnallinen paperinkerays pystyy
kattamaan myd&s toiminnasta syntyneet kus-
tannukset. Samaan aikaan kunnat voivat tehda
vapaasti markkinaehtoisia omia kauppasopi-
muksiaan rahoittaakseen syntyvilla tuotoilla
kunnallisia hankkeita. Tall6in niiden pitaa tie-
tenkin varautua liiketoimintariskeihin, joita voi
koitua kerdyspaperin hintavaihteluista.
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Nayttda kuitenkin siltd, ettd kamppai-
lu kierrdtyspaperista on Saksassa eh-
tymassa, koska Saksassa jo kaksi
kolmannesta koko paperituotannosta
perustuu kierratyskuitumassojen
kaytt66n hyddyntdmisasteen ollessa
68 prosenttia.

Suurin osa sanomalehtipaperista val-
mistetaan taysin uusiokuidusta. Myds
saniteettipaperit siséltavat yha enem-
mén uusiokuitua. Kierratyskuidun
maara kasvaa kaiken aikaa myd&s kor-
kealle jalostettujen painopapereiden
massajakeena.

Siistaus on uusiokuidun
hyoédyntamisen ydinta

Siistaustekniikka juontaa juurensa jo
kahdensadan vuoden pa&han, jolloin
paperin raaka-aineena paaasiallisesti
kaytetysta lumpusta alkoi olla puutet-
ta. Vuonna 1774 professori Justus
Claproth Géttingenista julkaisi tutki-
muksen "Keksintd valmistaa paperia
painetusta paperista pesemalla pai-
nomusteen pois kokonaan”. Hanen
kehittamansa ajatukset ovat edelleen
nykyaikaisen siistauksen perustana.

Jatepaperin kerdys on organisoitua toimintaa
monessa maassa.

Kulttuuritaustaa lyhyesti

Kiina: Kerayspaperia etsitdan kuumeisesti

Kiinassa ei ole yhteiskunnan jarjestdmaé paperin kerays-, lajittelu- tai kierratystoimin-
taa. Téstd huolimatta sanomalehtien, aikakauslehtien, pahvin ja kartongin kuten
my®s raudan, muiden metallien, lasin ja muovin kierratys toimii kdytdnndssa varsin
hyvin. Niin sanotun ”jatteen” hyva markkina-arvo takaa sen, etta laajastikin ottaen
lahes kaikki kaytetty tavara l16ytaa tiensé uudelleen kaytettavaksi. Kerdyspaperi on
tésta erinomainen esimerkki. Supermarkettien ja elektroniikkaliikkeiden edesséa on
kuljetuskontteja, joissa on kasapain taiteltuja ja sidottuja nippuja kuljetettaviksi pol-
kupyérien tavaratelineilla tai kaikenlaisilla pakkauslavoilla ja kuljetusmuodoilla yksityi-
sesti organisoituihin vastaanottopisteisiin.

Jopa vérilliset graafiset paperit otetaan talteen, mutta koska tdma paperi saattaa olla
hyvin likaista, se kelpaa pienemmissa méaarin vain ruskean pakkauspaperin kanssa
yhdessa pahvin ja kartongin valmistukseen. Suuret paperinvalmistajat kuten Huatai
Shangdongin maakunnassa tuovat kerdyspaperia (siistattavaa kerdyspaperia) Poh-
jois-Amerikasta ja Euroopasta. Tarvittavaa paperimaéaraa ja -laatua ei 16ydy Kiinasta.

Kalifornia: Puhtaasta paperista saa paremman hinnan

USA:ssa paperin palautusprosentti on nykyaan noin 52, eli siis huomattavasti korke-
ampi kuin vuonna 1997, jolloin se oli 31%. Tasta huolimatta suuret maarat kaytettya
paperia paatyy edelleen kaatopaikoille - yksin Kaliforniassa vuonna 2004 noin 8,4
miljoonaa tonnia. N&in siitédkin huolimatta, ettd 95 prosenttia Kalifornian kotitalouk-
sista on liittynyt osavaltion kierratysjarjestelmaan. Jarjestelma ei kuitenkaan takaa
sita, ettei paperi paddy monin paikoin yhteisiin astioihin jugurttitélkkien, muovipullo-
jen ja peltipurkkien kanssa. Los Angelesissa on ollut vuodesta 2002 Iahtien kierra-
tysjarjestelma lajitteluineen. Kierrétysta hoidetaan osittain kunnallisena ja osittain
yksityisena toimintana. Kiinnostuksen paperinkeraykseen on voitu havaita olevan
lisddntymassa eiké vahiten taloudellisista syista. "Kierratyspaperi on Yhdysvaltojen
lansirannikon ykkdsvientituote”, sanoo San Franciscon ymparistéviraston johtaja
Jared Blumenfeld. Tasta syysta San Francisco on investoimassa uusiin jatekuljetus-
autoihin. Ensimmaiset 180 jateautoa puristavat talteenottopénttdjen siséllon erik-
seen niin, etté lasi ei rikkoonnu eika paperi likaannu. Kaupunki toivoo voivansa peit-
taa jateautojen investointikustannukset puhtaasta paperista saatavilla paremmilla
hinnoilla.

Intia: Elinehtona kierratysta

Intiassa ehka noin 1,5 miljoonaa ihmisté saa leipansa keradmalla ja myymalla kier-
ratettdvaksi kelpaavia lasipulloja, muoviastioita ja sanomalehtipaperin jéanteita.
Monelle keraajélle kyseessa on viimeinen keino valttaa nalkdan menehtyminen.
Toki yhteiskunta on vastuussa jatehuollosta, mutta ylipursuavat jateastiat seka
epaviralliset kaatopaikat kertovat omaa kieltdan siita, etteivat kunnalliset jarjestel-
mat toimi kovin tehokkaasti. Jattikaupungit kuten Delhi, Mumbai ja Chennai ovat
ulkoistaneet osan jatehuollostaan yksityisille yrityksille. Jatteiden kuljetusta varten
olevat jarjestelméat toimivat paremmin pystyen kierrattdmaan noin 20 prosenttia
kotimaassa keratysté jatteesta. Yritykset myyvét "saaliinsa” esilajiteltuna vélipor-
taalle, joka lajittelee edelleen saamaansa materiaalia seka toimittaa kierratettévissa
olevan ainesosan valikasien kautta eteenpain. Hotellit, teollisuus ja viranomaiset
toimittavat oman potentiaalisen kierratettdvan materiaalin suoraan véliportaan hal-
tuun tai jalostajille. Kaikki teollisuudenalat, kuten terés- ja paperiteollisuus, perus-
tavat lilketoimintansa mittavissa méaarin kierratettdvien materiaalien hyédyntéami-
seen. Intian kauppaviranomaisten mukaan vuosina 2005/2006 Intiaan tuotiin 1,7
miljoonaa tonnia kerdyspaperia. Paperiteollisuuden tuotannon kaksinumeroinen
kasvutrendi lisdé kerayspaperin kayttéa tulevaisuudessa huomattavasti.

2712009 | Voith Paper | twogether
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Maailman suurin rumpupulpperi Englantiin valmistuvaan paperitehtaaseen

Markkinoiden suurin ja uudenaikaisin siistaamo

Voith Paper toimittaa parhaillaan Palmille Englantiin uuden sanomalehtipaperia valmistavan paperiteh-

taan. Tehdas kaynnistyy syksylla 2009. Tehtaan massalaitos, jossa pulpperoidaan 2000 tonnia kierratyspa-

peria, tulee olemaan maailman suurin siistauslinja.

Prosessikaavio Lynnin PM7-paperikoneen siistaamosta.

Toisin kuin Saksassa Britanniassa on
kerdyspaperista ylijadmaa suurin maa-
rin jopa vientiin toimitettavaksi. Sa-
maan aikaan maassa on merkittdvaa
vajausta sanomalehtipaperista, jota on
tuotava Pohjois-Amerikasta, Skandi-
naviasta seka Keski- ja Itd-Euroopas-
ta. Palmille brittimarkkinat ovat siis hy-
vin lupaavia. King's Lynnille toimitetta-
va uusi paperikone PM7 tulee olemaan
Euroopan suurin sanomalehtipaperiko-
ne. Koneen tuotantokapasiteetti on
400 000 tonnia vuodessa.

Uusiomassan valmistusprosessissa
hyddynnetaén Voithin TwinDrum-pulp-
perointitekniikkaa. Pulpperi hajottaa
2000 tonnia kerayspaperia paivassa.
Tuotantokapasiteetti on maailman

suurin. Kerayspaperin pulpperoinnin jal-
keen massa lajitellaan useassa eri por-
taassa niin karkeiden kuin hienojakeis-
tenkin epapuhtauksien poistamiseksi.

Lajittelua seuraa siistaamon ydinproses-
si eli flotaatio. Voith Paperin 70 metria
pitka EcoCell-flotaatiolinja tulee ole-
maan maailman pisin. Flotaatioproses-
sissa massaan johdetaan ilmaa paino-
musteen poistamiseksi EcoCell-kennos-
toissa.

Pienia, viidesta mikrometrista aina 500
mikrometrin kokoisia mustepartikkeleita
ei voida poistaa mekaanisella lajittelulla.
Flotaatiossa partikkelit kerdantyvat il-
makupliin, jotka poistetaan massasta
vaahtona.

Voith kehitti flotaatiomenetelman siista-
usprosessiinsa jo 1950-luvulla. Ensim-
mainen laitos toimitettiin heindkuussa
1959 krepatun pehmopaperin valmis-
tuslinjaan. Taéman jalkeen Voith on toi-
mittanut yli 1000 siistaamoa eri puolille
maailmaa. Samalla siistausprosessi on
kehittynyt tarkeéksi osaksi kaikkien
korkealaatuisten kirjoitus- ja painopa-
perien valmistuksessa.

Uusiomassojen hyddyntadminen asettaa
suuria vaatimuksia valmistusprosessis-
sa erottuvien jadmien kasittelylle. Lyn-
nin tehtaalla syntyy vuorokaudessa 500
tonnia jatetta kasiteltdessa 2000 tonnia
kierratyspaperia. Flotaatiovaiheessa ja
kiertoveden puhdistuksessa syntyy yh-
teensa 400 tonnia lietettd, jolla on mer-
kittdvaa materiaalista ja energiaperaista
uusiokéyttdarvoa. Lajitellut karkeat re-
jektit, kuten rauta- ja metallipartikkelit,
voidaan hyoédyntéaa valittdmasti sellaisi-
naan, mutta poltettavissa olevat jatteet
toimitetaan energian talteenottoon tai
suoraan voimantuotantoon. N&in jate-
virtoja hyddynnetéaéan taloudellisesti
loppuun asti ja samalla valtytaén kalliin
kaatopaikan kaytolta.

Yhteyshenkilo

Bernd Vogel
bernd.vogel@voith.com
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LEIPA: Korkealaatuista aikakauslehtipaperia uusiomassoista

Lufthansan asiakaslehti painetaan berliinilaisesta kierra-
tyspaperista valmistetulle huippulaatuiselle LWC-paperille
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Paadosin lopputuotteiden heikohko laatu on toistaiseksi hidastuttanut uusiomassojen kdyttoa aikakaus-

lehtipaperin valmistukseen. LEIPA Georg Leinfelder GmbH Schrobenhausenissa ja Schwedtissa olevine

paperitehtaineen otti yhdessa Voith Paperin kanssa taman suuren teknologisen haasteen vastaan ja

onnistui. Heindkuusta 2004 ldhtien Schwedtin PM4-paperikoneella on valmistettu ensiluokkaista

LWC-paperia hyodyntidimailla yksinomaan uusiomassoja. Viime vuoden tammikuusta ldhtien Lufthansa

AG on yksi niista yhtidista, jotka ovat ryhtyneet kdyttamaan kierratettdvida materiaaleja painoasultaan

huippulaatuisissa painotuotteissaan. Lufthansan yrityslehdet ”Lufthansa Exclusive” seka Lufthansa

Magazin painetaan LEIPANn paperille.

Lufthansan asiakaslehti jaetaan 310000
kappaleen painoksena lentoyhtion
vieraille lentokoneissa ja lentoasemilla.
Koska saman lehden lukee useampi
matkustaja, on arvioitu, etté lehdella on
joka kuukausi yhteensa yli 1,4 miljoo-
naa lukijaa 16:sta eri maassa. Lufthan-
san asiakaslehtien toimituskunta etsi
pitemman aikaa turhaan korkealaatuis-

ta uusiomassoista valmistettua aika-
kauslehtipaperia kaytettévaksi laaduk-
kaitten lehtiensa painopaperina. Ta-
man etsinnan lopputuloksena oli, etta
vain LEIPAn Schwedtin tehtaalla val-
mistettu paperi téytti paperille asetetut
laatuvaatimukset. LEIPANn korkealaatui-
sen LWC-paperin valmistuskonsepti on
ainutlaatuinen lajissaan, silla paperi

tehdaén kokonaan siistatusta massas-
ta online tuotantoprosessissa nopea-
kayntisella paperikoneella.

Edelldkavija ekologisen aika-
kauslehtipaperin valmistuksessa

Lufthansan asiakaslehti on painettu
LEIPAN valmistamalle LWC-paperille

2712009 | Voith Paper | twogether
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tammikuusta 2008 Idhtien. Jokaisen jul-
kaisun painattamiseen tarvitaan 1000
kilometrid paperia. Myds IKEAn tuote-
luettelot Turkissa, Israelissa ja Belgias-
sa, venalainen versio Newsweek-leh-
desta seka "Victoria's Secret” -luettelo
Yhdysvalloissa painetaan LEIPAn LWC-
paperille.

LEIPA otti kaytté6n PM4-paperikoneen-
sa nelja vuotta sitten tehtyaan lahes kol-
men vuoden ajan tiivista kehitysty6ta
Voith Paperin kanssa uuden paperikon-
septin kehittdmiseksi. Uusi paperikone
oli heti kdynnistyttydan ekologisen pa-
perinvalmistuksen eturivissa ja on sit-
temmin piténytkin asemansa. Ensim-
maisen kerran aikakauslehtipaperia
kyettiin valmistamaan hyédyntamalla
uusiomassoja nain mittavissa maarin
ilman, ettd paperin korkeat laatuominai-
suudet poikkesivat milldan tavalla ensi-
kuidusta tehdylle paperille asetetuista
laatuvaatimuksista.

Aikakauslehtipaperia

kokonaan uusiokuidusta

PM4-paperikoneella valmistetaan vuo-
sittain 300 000 tonnia LWC-paperia,
johon ovat dadrimmaisen tyytyvaisia se-
ké asiakkaat ettd paperinvalmistaja it-
se. LEIPA valmisti jo kolme vuotta sit-
ten FSC-sertifioidun péaallystetyn aika-
kauslehtipaperinsa kayttdmalla kuitu-
raaka-aineena pelkastaan kerays-
paperipohjaista uusiomassaa. Taman
myété LEIPA sai virallisen tunnustuk-
sen siitd, ettd valmistettu paperi taytti
erityiselld tavalla ympéristdystavéllisen
tuotteen tunnusmerkit.

Schwedtissa siistattu uusiomassa on
peréisin 1&hinna suur-Berliinin, Bran-
denburgin sekd Meklenburgin ja Lansi-
Pommerin alueilta toimitetusta kerays-
paperista. Paperitehtaassa siistataan
joka vuosi noin 800 000 tonnia kerays-

RAPORTTI

Lufthansan asiakaslehti painetaan
LEIPAn Schwedtin tehtaan valmista-
malle korkealuokkaiselle LWC-paperille.

Korkeimmatkin laatuvaatimukset taytta-
vé aikakauslehtipaperi on valmistettu
kokonaan uusiomassasta.

paperia. Viiraleveydeltddn 8900 mm le-
vean paperikoneen valmistamien pa-
perien pintapainot vaihtelevat 39 gsm
ja 60 gsm valilla. Koko tuotanto perus-
tuu online-prosessiin esikalanteroinnis-
ta paallystykseen ja superkalanteroin-
tiin asti paperikoneen tuotantonopeu-
den ollessa 1800 m/min.

Laadukkaan paperin valmistuksen
varmistamiseksi LEIPA tilasi koko
PM4-tuotantoprosessin Voith Paperilta
vuonna 2003 Process Line Package
(PLP) -kokonaistoimituksena. Voith toi-
mitti koko tuotantolinjan kerdyspaperi-
paalin paalilangan poistamisesta mas-
sankasittelyyn ja paperikoneelta pak-
kalinjalle. Viela sen jélkeen, kun paperi-
kone oli otettu onnistuneesti kayttdéon,
Voith osallistui tuotantolinjan optimoin-
tiin LEIPAn kumppanina. Yha edelleen
on nahtavissa, miten erinomaisella ta-
valla tdma yhteistyd sujui.



Istutusmetséat perustetaan jattémaille, jotka ovat jo autioituneet
rautateitd rakennettaessa, tai sahateollisuutta ja maanviljelya
harjoitettaessa.

twogether-lehti tapasi Aracruz Celulosen paajohtajan Carlos Aguiarin

Avoin toiminta tuottaa yhteisymmarrysta

Brasilialainen Aracruz Celulose S.A. on maailman suurin eukalyptussellun valmistaja. Konsernilla on

noin 286 000 hehtaaria omia eukaplantaaseja, joiden joukossa on yli 170 000 hehtaaria luonnonmetsa-

reserveja Espirito Santon, Bahian, Rio Grande do Sulin sekd Minas Geraisin osavaltioissa. Yhtio jalostaa

puuta kolmessa ensin mainitussa paikassa 12 000 henkilon voimin. Tasta joukosta omaa vakituista tyo-

voimaa on 2500 ja loput 9500 henkea tyoskentelevat maaraaikaisin tyosopimuksin. Aracruzin liikevaih-

to oli vuonna 2007 noin 1,9 miljardia USD. Voith Paperin asiakaslehti twogether sai viime vuoden lopul-

la mahdollisuuden haastatella Aracruzin paajohtajaa Carlos Aguiaria.

Selluteollisuus joutuu
jatkuvasti puolustelemaan mainet-
taan, vaikka elementaarisen kloorin
kayton kaltaiset synnit ovat olleet his-
toriaa jo aikoja sitten. Miten Aracruz
nékee tdmén asian?

Aguiar: Meille on tarkeda panostaa
jatkuvasti seké ympéristoon etté talou-
dellisesti kannattavaan sellunvalmis-
tukseen. Heti, kun meille tarjoutuu
uusia teknillisia parannusmahdolli-
suuksia, tartumme niihin vieddksem-
me kehitysté eteenpéin koko teolli-
suuden alan osalta. Klooriton valkaisu
oli yksi suurista teknologiahyppayk-
sista ja dramaattinen kehitys veden
sédstamiseksi oli toinen. Olemme pa-

nostaneet sellutehtaillamme my&s val-
tavasti seké energian sdatamiseen etté
sen tehokkaaseen tuottamiseen. Esi-
merkiksi Rio Grande do Sulissa sijait-
seva tehtaamme toimittaa paikalliseen
séhkdverkkoon ldhes kaksinkertaisen
maaran sahkoa verrattuna siihen, mita
se itse tarvitsee tuotantoonsa.

Kaksi yritykseenne liitty-
véa asiaa on heréttéanyt kansainvali-
sessé lehdistdssa kriittista kirjoittelua.
Toinen asia koskee Tupinkim ja Guara-
ni -intiaanien perimamaita, jotka Arac-
ruz joutui luovuttamaan takaisin vuon-
na 2007. Keskustelua ovat aiheutta-
neet myods yhtidn istutusmetsét, jotka
on vaitetty yksipuolistavan ennen niin

monimuotoista ekojérjestelmaa. Miten
te kommentoitte tata kirjoittelua?

Aguiar: Viimemainitut vaitteet ovat
téysin aiheettomia. Olemme kaytta-
neet ja tulemme aina kayttdmaan istu-
tusmetsiimme maa-alueita, jotka on jo
pilattu joko rakentamalla rautateita,
perustamalla sahoja tai autioitettu eri-
laisin maanviljelykseen liittyneilla toi-
milla. Viime kadessé biodiversiteetin
sdilyminen varmistetaan sillg, ettd
Aracruz perustaa istutusmetsansé
mosaiikkimaisesti luonnonmetsien
kanssa. Espirito Santossa olevat istu-
tusmetsdmme ja alkuperaismetséat
ovat lomittain toisiinsa ndhden. Teh-
dyissa havainnoissa on ilmennyt, etta



vuodesta 1989 ldhtien metsistdmme
on I6ytynyt 125 000 lintua ja 559 eri-
laista eldinta.

Alkuperaiskansojen maita koskevasta
asiasta totean vain, etté vuoteen 1860
asti ulottuvin asiankirjoin on todistet-
tavissa, ettd mikdan Aracruzin hankki-
mista maa-alueista ei ole koskaan
kuulunut intiaaneille. Téméan todista-
vat myos kyseisilla alueilla tehdyt ant-
ropologiset tutkimukset. Tupinikimit

”I!ehitémme jatkuvasti
prosessejamme niin
ympaéristénsuojelullisin
kuin taloudellisinkin

perustein.”

Carlos Aguiar, CEO, Aracruz Celulose S.A.

tulivat Bahialta ja Guaranis-intiaanit
Paraguaysta tai Rio Grande do Sulis-
ta. Joka tapauksessa riita on ratkaistu
uusien konfliktien valttdmiseksi.
Olemme p&attaneet lahjoittaa intiaa-
niheimoille yli 11000 hehtaaria kiis-
tanalaisista maista. Meilla on tuke-
namme myos oikeuden paatds siita,
ettd ympéardivat maa-alueet eivat ole
alkuperéisvaeston perinnemaita. Toi-
vomme, ettéd vaittely tdssé asiassa on
loppunut.

Eukasellun suurimpana
valmistajana toimitatte taté arvokasta
raaka-ainetta kansainvéliselle paperi-
teollisuudelle. Aracruzin suuri rooli glo-
baaleilla vientimarkkinoilla on heratta-
nyt véitteitd, ettd Aracruz uhraa koti-
maisia alkuperéismetsid ulkomaisen
paperiteollisuuden edun nimissa. Mi-
ten oikeutettuja tallaiset vaitteet ovat?

Aguiar: Yhtiomme on listattu Dow
Jonesin ymparistdindeksissa neljana
perakkaisena vuotena. Taman lisaksi
olemme Brasilian pdrssin Bovespan
kestavan kehityksen indeksisséa. Téa-
ma jos mika todistaa, ettd toimimme
kestédvan kehityksen periaatteiden
mukaisesti. Eukasellun valmistuksen
johtavana yrityksena olemme kaiken
mahdollisen kritiikin kohteena ehka
myds sen vuoksi, ettd meihin kohdis-
tetulla arvostelulla toivotaan olevan
seurannaisvaikutuksia myds muualla
talla teollisuudenalalla. Lisaksi Arac-
ruz, kuten moni muukin sellunvalmis-
taja, toimii alueilla, joissa vallitsee vie-
|4 paljon sosiaalista epaarvoisuutta.
Olemme tehneet paljon ty6ta sosiaa-
listen olojen kohottamiseksi toimipai-
koillamme, mutta ei kai voida olettaa,
ettd yksi yritys yksin pystyisi ratkaise-
maan kaikki yhteiskunnalliset ongel-
mat. Ymmarrén toki, miten helposti
suuri tyénantaja joutuu esitetyn kaltai-
sen kritiikin kohteeksi, niin ep&oikeu-
denmukaista kuin se onkin.

Miten tallaisia imagolli-
sia pulmia voisi mielestanne hallita?

Aguiar: Sanoisin niin, etta tilanne on

parantunut. Aracruzkin yrittéda olla ko-
ko ajan avoimempi ja avoimempi yh-

ti6, mikd varmasti vaimentaa kritiikkia
ajan mukana.
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Vuodesta 1989 ldhtien tehdyisséd havainnoissa Aracruzin istutusmetsistéd on I6ydetty yli 125 000 lintua seké 559 erilaista eldinlajia.

Voimamme on siing, etté seka kuunte-
lemme ettd kuulemme henkiléstédm-
me. Kun he kertovat, mita Aracruzista
ajatellaan, he auttavat meité kehitta-
maan yritystdmme toimimaan parem-
min yhteiskunnan hyvaksi.

Istutusmetsisté saatavalla
kuituraaka-aineella voidaan tukea erin-
omaisella tavalla globaalia taloutta alku-
peraismetsia tuhoamatta. Miksi tdhan
asiaan ei kiinnitetd enempaa huomiota?

Aguiar: Taémakin asia on kehittymas-
sa. Brasiliassa, kuten muuallakin useat
valtioista riippumattomat yhteisét ovat
huomanneet istutusmetsien arvon py-
rittdessa tyydyttdmaan alati kasvavaa
puuraaka-aineen tarvetta. Systemaatti-
sen metsanistutuksen monet hydtynéa-
kékohdat ymmarretdan aina paremmin
ja paremmin.

Ovatko kyseessé yksin-
omaan taloudelliset hyddyt?

Aguiar: Kyseessa ovat taloudelliset,
sosiaaliset ja ekologiset hyddyt. Yksi
keskeisista ymparistéhyodyista on
mahdollisuus sdastaa tai jopa laajen-
taa alkuperaismetsia. Brasilian lain
mukaan jokaista kahta istutettua eu-
kalyptushehtaaria kohden on elvytet-
tava tai istutettava yksi hehtaari alku-
peraismetsia. Metsitysohjelmamme
yhteistyékumppanit, eli 3900 maanvil-
jelijaa, jotka hallitsevat yli 96 000 heh-
taaria maata, ovat sitoutuneet ole-
maan hakkaamatta alkuperdismetsia
yksityiskayttédn esimerkiksi lammi-
tystarpeisiin tai hiilen- ja polttoainei-
den tuotantoon. Houkutukselta vélty-
t4én, koska viljelijat saavat hoitamis-
taan plantaaseista tietyn maaran puu-
ta omiin tarpeisiinsa. Itse asiassa
eukalyptuspuiden istutus jattémaille
tarjoaa eri tarpeisiin vaihtoehtoisen
puuvarannon seka keinon tyéllistaa
plantaasipaikkakuntien alkuperaisva-
estda. Kokonaan oma lisdnséa tuo mu-
kanaan kasvihuoneilmid: istutusmet-

sat sitovat suuren maaran kasvihuo-
nekaasuja. Metsdmme sitovat kolme
tonnia hiilidioksidia jokaista tuotta-
maamme kasvihuonekaasutonnia
kohden. Osaksi juuri ndista ymparis-
t6llisisté syistd myo6s Kiinaan ja Inti-
aan ollaan perustamassa suuria euka-
viljelmia.

Istutusmetsié on joskus
nimitetty halventavasti "vihreiksi era-
maiksi”. Onko véite, ettd istutusmetsat
tuhoavat biodiversiteettid, oikeutettu?

Aguiar: Kumpi tilanne on parempi -
kdyha niitty, miké ei kykene pitdmaan
ylla vahaisintdkdan maaraa kasvi- tai
eldinkuntaa verrattuna istutettuun
metsaan, joka antaa elintilaa yli viidel-
lesadalle luonnon eri lajimuodolle. Se-
koittamalla keskenaan alkuperaismet-
sid ja istutusmetsia tuotamme luon-
toon ekologisia kaytavia. ”Vihred eréa-
maa” on tosiasioita vaheksyva
ilmaisu, jolla ei ole tieteellista perus-



tetta. Istutusmetsa suojelee maata
eroosiolta, tulvavaurioilta seka paran-
taa maan laatua. Neljntoista vuoden
kokemus istutusmetsistéd on opetta-
nut, ettd eukaviljelmat ovat auttaneet
elvyttdmé&an rappeutuneita maita se-
ka lisddma&aén niiden humus- ja kos-
teuspitoisuutta.

Kiinnostus maahan on
hyvin innokasta. Luonnonsuojelijat,
paikallisvaestd, alkuperaiskansat
seka eri teollisuussektorit kilpailevat
ankarasti toistensa kanssa tarjolla
olevista maa-alueista. Millaisena
néette paperi- ja selluteollisuuden
aseman téssa erilaisten etujen risti-
aallokossa?

Aguiar: Brasiliassa on luonnonvarai-
sia alueita noin 220 miljoonaa heh-
taaria. llman mitdan alkuperéismetsi-
en suojelutoimenpiteitd maa rapautuu
eroosion vuoksi. Castello Brancon
hallintokaudesta l&htien (1964 - 1967)
71 miljoonaa hehtaaria brasilialaista
maata on varattu maanviljelysreformin

tarpeisiin. Soijapapujen viljelyyn on

varattu 21 miljoonaa hehtaaria, mais-
sinviljelyyn kolme miljoonaa seké so-
keriruon viljelyyn 6,6 miljoonaa heh-
taaria. Brasilian istutusmetsien koko-
naismaara on 5,5 miljoonaa hehtaa-
ria, josta paperi- ja selluteollisuuden
kéytdéssé on vain kaksi miljoonaa
hehtaaria. Loput istutusmetsista pal-
velevat sahatavaraa seka lastulevyn,
polttoaineiden ja hiilen valmistusta
muun kayton ohella. Perustettuamme
5,5 miljoonaa hehtaaria istutusmetsia
olemme samalla turvanneet iloksem-
me kaksi miljoonaa hehtaaria alkupe-
raismetsia.

Maailmassa vallitsee
epéatietoisuutta siitd, saavutetaanko
geneettisesti muunnelluilla istutuksilla
hydtyé vai aiheutuuko niisté ongel-
mia. Onko Aracruz perustanut istu-
tusmetsia hyddyntamalla geneetti-
sesti muunneltuja taimia?

Aguiar: Vaikka uskommekin, etta
talla tekniikalla edistetédén paperi-

ja selluteollisuuden liiketoimintaa
seka taloudellisesti ettéd ekologisesti,
emme kuitenkaan vield toistaiseksi
kaytd geneettisesti muunneltuja eu-
kaistukkaita. Tama on yhdenmukaista
Brasilian lainsaadannon kanssa, siita
huolimatta, ettd asiasta kdydaan vil-
kasta keskustelua. Keskustelun kes-
Kipisteessa olevasta vaikeasta ase-
mastamme huolimatta voimme edeta
asiassa rauhallisesti analysoimalla
riskeja seka keskustelemalla keinois-
ta, joilla mahdolliset ongelmat
voidaan minimoida. Brasiliassa on jo
hyvéksytty geneettisesti modifioidun
maissin ja soijan jalostaminen.

Sen sijaan istutusmetsien osalta
asiasta ei ole vield paatoksia. Heti,
kun Brasilian lainsd&dantd mahdollis-
taa tieteellisilt perusteilta tapahtuvan
geneettisen muuntelun, olemme
valmiita toimimaan. On selva3, etta
Aracruzin on seurattava pitkalla
aikavalilld kehityksen kulkua.

Kiitos, paajohtaja Carlos
Aguiar, Aracruz Celulose S.A.

Jéattémaille kestédvén kehityksen periaattein tapahtuvat eukalyptusistutukset tuottavat vaihtoehtoisen puuraaka-aineen moniin erilaisiin tarpeisiin.

“Yksi keskeisista ymparistdhyddyista
on mahdollisuus saéastaa tai

jopa laajentaa alkuperéismetsia.”

Carlos Aguiar, CEO, Aracruz Celulose S.A.
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Khon Kaen PM1

Paperilajit: Puuvapaat Kirjoitus- ja

painopaperit, kopiopaperit

Tuotantokapasiteetti: 730 t/24h (80 gsm)
Viiran leveys: 5850 mm
Leikattu leveys popella (max): 5280 mm
Suunnittelunopeus: 1500 m/min
Ajonopeus (max): 1300 m/min
Raaka-aine:
Valkaistu lyhytkuitumassa 80 -100%
Valkaistu pitkékuitumassa 0-20%
Tayteaine 10 - 20%

PPPC:n ja Voithin yhteinen voimannd&ytté: paperikone vailla vertaa.

Khon Kaen PM1 - paperia laadun huipulta

Huippusuoritus, kaikin puolin

Thaimaalaisen paperinvalmistajan Phoenix Pulp and Paper Co. Ltd. (PPPC) uusi paperikone kaynnistyi
Thaimaassa juuri sopivasti viime vuonna Thaimaan uuden vuoden juhlallisuuksiin. Hankkeesta naki

jo varhaisessa vaiheessa, etta paperikoneella valmistettavan lopputuotteen laatu tulee olemaan
huipputasoa. Tuotannon kdynnistaminen sujui mutkattomasti, silla kaikki takuuehdot tayttyivat hienosti
jo heti viiden kuukauden kuluttua startista. PPPC on Siam Cement Groupin (SCG) tytaryhtio.

PPPC edellytti jo heti tdman mittavan puitteissa. Paperitehdas sijaitsee kaistua eukasellua. Paperikoneinves-
hankkeen tarjousvaiheessa, etta val- Thaimaan syddmessé Khon Kaenin toinnilla kyseinen sellu haluttiin jalos-
mistuslinjan tulee tayttaa korkeimmat kaupungissa noin 500 kilometria koil- taa jo itse tehdaspaikkakunnalla
mahdolliset laatu- ja tehokkuuskritee-  liseen Bangkokista. PPPC on valmis- kirjoitus-, paino- ja kopiopaperiksi.
rit optimaalisten kustannuskehysten tanut paikkakunnalla jo vuosia val- Uuden tuotantolinjan myété mainittu-

@000 _©
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Khon Kaen PM1-paperikoneen kaaviokuva.



jen paperilajien tuotanto nousee

200 000 tonniin vuodessa ja samalla
SCG:sté tulee graafisten papereiden
suurin valmistaja Thaimaassa.

Voith Paperin toimituskokonaisuus
kasitti tuotantolinjan lyhyen kierron,
koko paperikoneen oheislaitteineen,
MCS-jarjestelmat, CD-profiilin s&ato-
jarjestelmat seka leikkurin. Suunnitte-
lulle oli tarjolla hyvin tiukat rajat, mut-
ta tasté huolimatta aikataulut pitivat
hyvin. Yksittéiset tuotantolaitteet ja
komponentit esiasennettiin ja testat-
tiin Voithin eri tuotantolaitoksissa

Euroopassa ja Kiinassa. Kaikessa
suunnittelussa hyédynnettiin 3D-mal-
linnusta. Tehokkaat suunnitteluinstru-
mentit mahdollistivat sailididen ja
altaiden kyypien, erilaisten rakentei-
den seka putkistojen valmistuksen
suurelta osin hyvissé ajoin etukéateen.

Monsuunisade hidasti
rakennustoita

Elokuussa 2007 rakennus- ja asen-
nustiimit joutuivat kamppailemaan lu-
jasti voimakkaitten monsuunisateiden
kanssa. "Tiet ja varastointialueet lie-

Kumppanuutta parhaasta pédasta: Voith Paperin
asennuspadllikké Egdar Roman (vas.), Khon Kaen
tehtaanjohtaja Amnuay Ponpued, toimitusjohtaja
Terasak Chamikorn, tuotantojohtaja Surat Khoon-
rugsa seké Voithin paperikoneitten kdyttéénottojoh-
taja Dr. Martin Zimmermann.

UUSIA TEHTAITA

juuntuivat, rekat juuttuivat teille ja ta-
varakontit kaatuilivat. Vaikeat sd&olo-
suhteet viivastyttivat rakennustoita.
Kaikesta huolimatta aikataulutavoit-
teista ei jouduttu tinkiméan tehtaan
rakentajien antaessa kaikkensa on-
gelmien selvittdmiseksi,” kertoi Voit-
hin projektijohtaja Hubert Eger.

Rakennustdisté vastuussa olleet
PPPC:n, Voith Paperin seké C.L. Inter-
nationalin tiimit tydskentelivat erittéin
hyvéssé vuorovaikutuksessa koko

hankkeen toteutuksen ajan. Surasak
Amawat, joka toimi PPPC:n projekti-
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Mittausten maara

Khon Kaen PM1
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Kuva 1: Rainan MD-profiili vertailukoneisiin ndhden.
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Mittausten maara
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CD-profiilin vaihtelu [%]

Kuva 2: Rainan CD-profiili vertailukoneisiin ndhden.

“Valitsimme tahéan projektiin Voithin paadkumppaniksemme, koska
olemme luottaneet niin yrityksen laadukkaisiin tuotteisiin kuin
palveluunkin. Olemme hyvin tyytyvaéisia uuteen paperikoneeseemme.”

Terasak Chamikorn, Khon Kaen tehtaan toimitusjohtaja

vastaavana, oli erinomaisen tyytyvai-
nen yhteistydn hyvaan sujumiseen ja
valitti tasta suuret kiitokset Voithille.

Asiakaskoulutus
menestyksen taustalla

Asiakaskoulutukseen panostettiin eri-
tyisen voimakkaasti, jotta tuotanto
sujuisi ongelmitta pitkallakin aikajéan-
teelld. Kaikesta asiakkaan operatiivi-
seen ja kunnossapitohenkiléstoon
kohdistuneesta koulutuksesta vastasi
toteutuksineen Dr. Martin Zimmer-
mann, joka johtaa Voithin kaytté6not-
toprosesseja. Teoriaopetusta tuettiin
koko asennustydn ajan kdytannén
koulutusmoduuleilla Voithin tiloissa
Heidenheimissa Saksassa. Samalla
tehtiin my6s lukuisia tehdasvierailuja
vastaavaa tekniikkaa hyddyntéaviin

tehtaisiin. Startissa Khon Kaen tiimeja
tuki suuri joukko Voithin kokeneita
paperintekijoité ja eri prosessialueille
erikoistuneita asiantuntijoita. Surasak
Amawat oli tdysin vakuuttunut, etta
juuri tdma kattava koulutusjarjestely
mahdollisti sekd koko projektin me-
nestyksellisen toteutuksen etta erityi-
sesti mutkattomasti sujuneen startin,
tuotantolinjan kayttéénoton ja opti-
moinnin.

Paperi saatiin popelle
suureen "Songkran”-juhlaan

Asiakkaan suunnattomaksi iloksi
paperi saatiin ensimmaisen kerran
popelle muutama tunti ennen
"Songkran”-juhlaa, eli Thaimaan
uuden vuoden viettoa huhtikuun 12.
paivana 2008. Paperikin oli myyntikel-

poista heti l1ahddsté, kuten tehtaan
johtaja Amnuay Ponpued totesi.
Starttinopeutta 1000 m/min nostettiin
muutamassa viikossa 1200 m/min.
Vain kolme viikkoa startista pintapai-
noltaan 120 g/m?2 ollutta offsetpaperia
valmistettiin 816 tonnia paivassa eli
12% yli suunnittelun tuotannon.

Kaikin puolin laadukasta
huippupaperia

Jo paperikoneen startti osoitti, etté
kunnianhimoiset laatutavoitteet oli
saavutettu. Ohjausjarjestelma takasi
rainaan taysin yhtenaisen neliomas-
san poikkiprofiilin, paksuuden seka
kosteusprofiilin. Taman tosiasian var-
mistivat myds Voith Paperin tekemat
laboratoriokokeet: poikkeamat rainas-
sa nelidmassan suhteen seka pak-
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Kuva 3: Rainan nelibmassan jadnnéshajonta vertailukoneisiin

néhden.

suuden CD- ja MD-profiilien osalta
olivat parhaimpien joukossa, mité
koskaan oli mitattu.

Paperin laatua kuvaavat mittaustulok-
set nékyvét ainutlaatuisella tavalla
oheisissa graafeissa 1-3. Kuivatus-
osalla ModulePro-ohjaus takaa rainan
CD-kosteusprofiilin erinomaiset, alle
0,2% 2-Sigma-arvot popella asti.
Eivatka ainoastaan rainan profiilit va-
kuuta huippulaadusta; my6és muut
Khon Kaen paperin tekniset ominai-
suudet olivat omalla tasollaan.
Ambertec-indeksi formaatiolle oli
0,32 Jg/m? ja bulkki 1,4 cm®/g.
Toispuoleisuus oli +/- 10% koko
karheusalueella 70 - 220 ml/min
Bendtsen. Oheiset poikkeuksellisen
hyvét laatuarvot vakuuttavat PM1
-paperikoneen erinomaisesta teknilli-
sesté suorituskyvysta.

Parasta mahdollista
asiakaspalautetta

My6s paperikoneen starttikayréa
oli huippuluokkaa. Pintapainoltaan

4,0 4,5 5,0

60 g/m? ja 70 g/m? olevien offsetpa-
pereiden ajonopeutta voitiin nostaa
nopeasti maksimaaliseen méaraéansé
1300 m/min eli toisin sanoen huippu-
nopeuteen silloin, kun valmistetaan
hienopaperia hybridiformerilla. Takuu-
ajot kaikille tavoitelaaduille valmistui-
vat viidess& kuukaudessa startista.
“Huippulaatua ja tuottavuutta - kaiken
liséksi aariinsa viedylla tuotantono-
peudella,” tiivisti tunnelmia Dr. Martin
Zimmermann Voithin edustajana.

Mutkattomasti sujuneen startin ansi-
osta asiakas saattoi ottaa tuotantolin-
jan haltuunsa ennéatyksellisesti vain
kuuden kuukauden kuluttua siita het-
kesta, kun paperikone oli otettu kayt-
tooN.

Khon Kaen paperitehtaan johtaja Am-
nuay Ponpued oli erittéin iloinen pro-
jektissa saavutetuista hyvista tulok-
sista: "Paperimme antavat uudet laa-
tukriteerit kopio- ja offsetpapereille
koko markkinapaikallamme ja tuot-
teemme sijoittuvat erinomaisella ta-
valla kilpailijakartalle. Myos toimitus-

Koko Khon Kaen tuotantotiimi iloitsee paperin ollessa ensi
kertaa popella.

johtaja Terasak Chamikorn kiitteli han-
ketta: "Tunnen Voithin jo pitemmalta
ajalta. Valitsimme Voith Paperin péa-
kumppaniksemme, koska olemme voi-
neet vakuuttua seka yrityksen laittei-
den ettd palvelun hyvéasté laadusta.
Kiitdn kaikkia yhteisty6tiimeja hienosta
tydsta ja tuesta. PM1 on loistava pa-
perikone.”

Tongchai Soha, joka toimii SCG Pape-
rin prosessi-insinddrina, totesi omasta
puolestaan paperikoneen olevan tuo-
tantosegmenttinsd paras yksil6.

Yhteyshenkilot

Peter Mirsberger
peter.mirsberger@voith.com

Hubert Eger
hubert.eger@voith.com
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Klabin juhli PM9-paperikoneen ensimmaista tuotantovuotta

Huipputoimitus alusta loppuun

Klabin on tana paivdna Brasilian suurin ensikuitua kartonginvalmistuksessa kayttava yritys sen jilkeen,

kun se otti kdyttoonsa uuden kartonkikoneensa, jonka vuosikapasiteetti on 350 000 tonnia. Kiabinin

PM9-kartonkikone on raataloity valmistamaan nestepakkauskartonkeja, taivekartonkeja seka pakkauskar-

tonkeja. Kartonkikone on tiydessa tuotannossa Klabinin Monte Alegren tehtaassa Telemaco Borban

kaupungissa Paranan osavaltiossa.

On kulunut yli vuosi Brasilian suurim-
man paperin ja kartonginvalmistajan
MA-1100 projektin paattymisesta seka
uuden PM9-kartonkikoneen kaynnisty-
misestd. Hankkeen tunnuksessa MA
muistuttaa Monte Alegren kaupungista
ja luku 1100 paperitehtaan 1,1 miljoo-
nan tavoitekapasiteetista. Projektin
suunnittelu alkoi vuonna 2003. Alku-
aan Voith Paperin asiantuntijat toivat
esille useampia vaihtoehtoja nestepak-
kauskartongin valmistuksen paranta-
miseksi. Tallaisia ehdotuksia olivat
muun muassa PM4- ja PM6-paperiko-
neitten modernisoinnit, mutta tarkem-
missa tutkimuksissa ne eivéat osoittau-

tuneet kannattaviksi toimenpiteiksi.
Koska Klabin oli ollut jo pitkdan Tetra
Pakin sopimusvalmistaja, katsottiin
MA-1100-projektin toteuttaminen valt-
tamattémaksi, Tetra Pakin ja Klabinin
25-vuotisen kumppanuuden seké kas-
vavien markkinatarpeiden nimissa.
Hanketta tuki my&s se tosiasia, ettd
vain harvalla yritykselld oli tarpeellinen
tietotaito nestepakkauskartonkien val-
mistamiseksi.

Ahtaat tilat ja tiukka aikataulu

Yksi haasteellisimmista asioista MA-
1100-projektissa oli I6ytaa uudelle

tuotantolinjalle sopivat tilat Monte
Alegren tehtaalta. Tehdasalue sijait-
see Harmonia- ja Tibagi-jokien vélis-
sd, ja koko tehdas on rakennettu jyr-
kélle méaelle, josta oli vaikea I6ytaa
tilaa 250 metria pitkalle paperikoneel-
le ja sen vaatimille rakennuksille. Pul-
ma ratkaistiin siirtdmalla tehtaan ar-
kittamo uuteen paikkaan tekem&an
tilaa kartonkikoneelle. Toimenpide
vaati sisdisia kuljetuksia yli 60 000
autokuorman verran.

Téassa ei ollut kuitenkaan ainoa haas-
te voitettavaksi. My6s tiukka hanke-
aikataulu vaati paljon seké Klabinilta

Yksi monista vierasryhmistd, jotka tutustuivat PM9-tuotantolinjaan kartonkikoneen kunniaksi pidetyn avajaisjuhlan yhteydessé.




Klabinin tyéntekijéille avautuu punaisesta
riippuhissisté Tibagi-joen ylld hieno ndkymé
Monte Alegren tehtaalle.

etta Voithilta. PM9-kartonkikonetta
koskenut toimitussopimus tehtiin huh-
tikuun 21. péivana vuonna 2006 ja
tehdyn sopimuksen mukaan kartonki-
koneen tuli kynnistyéd 17 kuukau-
dessa.

Vauhdittaakseen projektin kulkua Voith
investoi esisuunnitteluun jo ennen
hankkeen hyvaksymista sekd maarit-
teli jo téssé vaiheessa kaikki tarvitta-
vat toimenpiteet ja hankinnat. Klabinin
valitsema Process Line Package (PLP)
-toimitustapa oli myés suureksi avuk-
si. Nain menetellen Voith oli yksin vas-
tuussa projektin toteutuksesta raken-
nustdiden valvonnasta kartonkikoneen
starttiin hankkeessa, jossa oli mukana
Voith Paperin liséksi 40 muuta laitetoi-
mittajaa seka yli 400 alihankkijaa.
Voith Paper Brasil vastasi projektin
johdosta paakonttorissaan Sao Pau-
lossa, jossa projektin etenemista val-
vottiin ja ohjattiin pitdmalla viikoittaisia
projektikokouksia yhdessa Klabinin
kanssa.

P
A
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Tuotantolinjan virallisiin avajaisiin osallistuivat Klabinin ylimmén johdon ohella
Paranan osavaltion kuvern6ri Roberto Requiao seké Brasilian teollisuus- ja

kauppaministeri Miguel Jorge.

PM9-kartonkikone kaynnistettiin Kla-
binin ja Voith Paperin voimin lokakuun
15. paivdna 2007 tasan kello 20.00.
Ensimmaisté konerullaa juhlittiin niin
itse tehtaalla kuin kaikkialla muualla-
kin koko Klabin-konsernissa. Talla
hetkelld kartonkikone on tdydessa
tuotantokuormassa. Klabinin tuotan-
tohenkil6std uskoo koneen tulevan
aikanaan ylittdmaén suunnitellun
maksimikapasiteettinsa.

Taustatietoa

Klabinin Voith Paperilta tilaama Process Line
Package (PLP) -toimitus késitti taydellisen
massankasittelyjarjestelmén, lyhyen kierron,
kartonkikoneen, leikkurin, rullan kuljetus- ja
pakkalinjat, tuotannon oheislaitteet, séh-
koistyksen seké tuotantolinjan asennuksen ja
kayttoonoton.

Yhteyshenkilo

Hilton Pinto
hilton.pinto@voith.com

Asiakaspalaute

Francisco C. Razzolini
Teknologia- ja
ostojohtaja,

Projektin vetdja

4

”Olimme Klabinissa todella tyytyvaisia
PM9 kartonkikoneen lopulliseen tuotanto-
konseptiin, jonka kehitimme yhdessa
Voith Paperin asiantuntijoiden kanssa.

Tekemiemme koeajojen ja tutkimiemme
referenssien perusteella olimme taysin
vakuuttuneita Voithin kyvyisté toimittaa
meille juuri tdma erityinen tuotantolinja.
Luotimme Voithin laaja-alaiseen lasna-
oloon Brasiliassa seka heidén osaaviin
resursseihinsa. Voithin kartonkikonetoimi-
tus oli lajissaan huippusuoritus.”
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IP Pensacola:

”Nain se tehdaan”

”Me kaikki joko voitamme tai haviamme”. Onko enda parempaa
tapaa luoda yhteishenkea vaativan projektin toteuttamiseksi?
Tassa tapauksessa haasteen esitti International Paperin
Pensacolan tehdas. Miten tavoitteisiin paastiin - annetaanpa

itse tarinan kertoa ...

International Paper (IP) Mephis Ten-
neseessa Yhdysvalloissa on tuskin
kenellekdén aivan tuntematon yritys.
IP on maailman suurin metsateolli-
suusyritys. Tdman asemansa se
hankki ostamalla aikanaan Weyerha-
euserin kartonki-, pakkaus- ja
siistausliiketoiminnot. Nykyaan

IP:l1da on 23 sellu-, paperi- ja pakkaus-
tehdasta Pohjois-Amerikassa seka
yksi Meksikossa. Vuonna 2007 tdma
yhti6é valmisti yli 12 miljoonaa tonnia
paperia.

Pohjois-Amerikan paperimarkkinat
ovat olleet suuren muutoksen kohtee-
na koskettaen kaikkia alan toimijoita.
Liiketoimintojen virtaviivaistaminen on
ollut valttaméatonta kaikkialla. IP:n
kohdalla tdma on merkinnyt keskitty-
mistd kahdelle tuotesegmentille, eli
paallystdamattdmien papereiden seka
pakkauspapereiden valmistukseen.

Ainutkertainen yhteistyo vei alan karkipaikalle

Taysi panostus kaikilla tasoilla

Tyypillinen investointiprojekti koostuu
lukuisista kokouksista, tarjousten laa-
timisista ja niiden paivittamisista, koe-
ajoista ja vierailuista referenssikohtei-
siin - lista on loppumaton. Toimittaja-
ehdokkaat kilpailevat toimitussopi-
muksesta rintarinnan ja lopulta yksi
valitaan hankkeen toteuttajaksi.

Ostajan ja toimittajan valinen vuoro-
vaikutus saattaa valilla olla kire&a, silla
osapuolten ndkemykset eivat aina ole
vélttdméttd yhdenmukaisia. Jokainen
toimii luonnollisesti omien tavoitteit-
tensa suuntaisesti, joten vélilla saate-
taan tarvita paljonkin aikaa yhteisym-
marryksen Idytamiseen.

IP:n toteuttama Pensacolan tehtaan
modernisointihanke oli kuitenkin kaik-
kea muuta kuin normaalitoimitus.
Voith Paper valittiin yhteistydkump-

PM5-kartonkikoneen valmistama kevyt kratlainer
ylitti laatuominaisuuksiltaan kaikki odotukset.

paniksi tdhan projektiin vain muuta-
man kuukauden jalkeen ensimmaisis-
ta yhteisista tapaamisista asiakkaan
kanssa. Voith Paper sai samalla
PM5-paperikoneen uusinnassa
aseman, joka oli paljon muuta kuin
vain yhden hankkeen teknologiatoi-
mittajan rooli.

Aivan aluksi IP ja Voith Paper sopivat
projektin esisuunnittelusta, ja vasta
tdman jélkeen tehtiin itse moder-
nisointia koskenut toimitussopimus.
IP halusi toimia mahdollisimman
tiiviisti vain yhden toimittajan kanssa
ja naki, ettad Voith Paper tarjoaa
kattavien resurssiensa puolesta
(Voith Fabrics, Fiber Systems ja Rolls)
juuri tallaista kumppanuutta. Nain
muodoin Voith Paperista tulikin
tdhan hankkeeseen IP:n kokonaistoi-
mittaja. Naista l1ahtokohdista koko
hanke perustettiin todella vahvalle



pohjalle ensimmaisista tapaamisista
lahtien.

Projekti vietiin 1api lukuisine kokouksi-
neen tavalla, jossa jokainen osapuoli
tiesi koko ajan tehtavéansa. Myos IP
oli kaikkialla I1&sn&. Yhtié halusi var-
mistua, etta kaikki tyd tehtiin uudelle
tuotteelle asetettujen tavoitteiden
mukaisesti. Joka kolmas kuukausi
IP:n ylimman johdon ja teknologiatoi-
mittajan edustajat tapasivat ollakseen
taysin informoituja hankkeen etene-
misestd. Myods operaattoreiden
koulutusta vietiin kaiken aikaa eteen-
pain kaikki paperikoneen osatoimin-
not kattavalla tavalla.

Euroopan ja Yhdysvaltain valilla oleva
Atlanttikaan ei haitannut tehokasta
keskindista vuorovaikutusta. Tasta pi-
tivat huolen henkildkohtaisten tapaa-
misten rinnalla pidetyt konferenssipu-
helut ja videoneuvottelut. Nykyaikai-

PM5-kartonkikoneen esittely

Viiran leveys:

9640 mm

Tuotanto: 500 000 t/a
Tuote:

Pintapainoalueet: 112 -176 gsm
Suunnittelunopeus: 1128 m/min
Startti: 22.9.2007
Toimituslaajuus

sen viestintavélineistdn monipuolinen
kayttd eliminoi tilaaja- ja toimittaja-
osapuolten vélilla olleen seitseméan
tunnin aikaeron.

FEL antoi puitteet projektille

IP halusi projektin vietavan lapi
"Front-End Loading” (FEL) -hankkee-
na. Kyseessé on toimintatapa, jonka
puitteissa asiakas, suunnittelija ja tek-
nologiatoimittaja toteuttavat suuren
investoinnin yhtena tiimina.

FEL-hankkeessa alustava suunnittelu-
tyd tehdéén jo hyvin aikaisessa pro-
jektivaiheessa. Tallainen toimintatapa
on hyvin perusteltua, silld alkuvai-
heessa muutoksentekokynnys on ma-
tala ja muutoksista aiheutuvat kustan-
nukset pienid. Vaikka FEL sitookin jo
hankkeen alussa ty6kustannuksia,
nama ovat vaikutuksiltaan kuitenkin
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ensikuidusta valmistettu korkealaatuinen kraflainer

Voithin kaikki Paper, Board and Packaging -liiketoimintoja palvelevat divisioonat osallistuivat hank-
keeseen Voith Paperin toimiessa IP:n padkumppanina

e Kolme HydroMix-painesihtid seké kéytossé olleiden laitteiden kunnostus

e TopFormer F, kaksi MasterJet F -perédlaatikkoa, ModuleJet-laimennusvesijérjestelmé

e DuoCentri NipcoFlex -kenképuristin

e Kuivatusosan kunnostus

e Uudet telapinnoitteet ja paallysteet

e Kaytossa olleen leikkurin téydellinen kunnostus
e Useita laadun parantamisen vélineitd (DuoShake ja perélaatikon EdgeModule-jérjestelmd)
e Ohjaus- ja automaatiopaketti suunnittelupalvelujen ohella

e Paperikonekudokset kenképuristimen QualiFlex-hihna mukaan lukien

pienia verrattuna siihen, ettd hank-
keessa joudutaan tekemaan suuria
muutoksia my6hemmassa projektivai-
heessa.

IP on kokenut FEL-toimija eika Voith
Paper ollut aloittelija sekaan. Yhtiot
olivat jo aiemmin toteuttaneet menes-
tyksellisesti yhden vastaavanlaisen
hankkeen.

Pensacolan FEL-projekti koostui vii-
desté eri vaiheesta, joista ensimmai-
nen oli tdydellisen liiketoiminta-analyy-
sin tekeminen. Kaikkia hankevaiheita
yhdisti nelja keskeista perusasiaa. Na-
ma olivat strategia, kustannusten pie-
nentdminen, kaytettavyys ja kunnos-
sapito.

Toisessa hankevaiheessa péaatettiin ko-
nekonseptista. Tassa IP:n ja Voith Pa-
perin yhteisty6 toimi ainutlaatuisesti.



UUSINNAT

Totuuden hetki on edessé: Usean viikon seisokin jélkeen PM5 on valmis kdynnistymé&én jélleen.

Liiketoiminnallisten ja teknisten yksi-
tyiskohtien tultua selvitetyksi keskityt-
tiin hankkeen toteutukseen. Kolmannen
vaiheen pé&allimmaisia toimenpiteité oli
saada aikaan projekti- ja toteutussuun-
nitelmat. Tdmé&n tyévaiheen ja monen
muun k&ytanndn asian valmistuttua
modernisointihanke oli koossa ja to-
teuttamisvalmis |P:n asettamien tavoit-
teiden mukaisella tavalla.

Kun aloitusp&atés oli tehty, seurasi it-
se toteutusvaihe, joka sisélsi muun
muassa lupamenettelyt, ostot, asen-
nukset, koulutusprosessit seka tuotan-
tolinjan kayttéénotton.

Viimeisessé eli vildennessé vaiheessa
uudistettu PM5-tuotantolinja kdynnis-
tettiin samalla, kun IP aloitti uuden
tuotteen markkinointia varten suunni-
tellut toimensa. Hanke ei kuitenkaan
paattynyt paperikoneen starttiin, vaan
sen jélkeen seurasivat optimointitoimet
seké saatujen tulosten arviointi asetet-

tuihin tavoitteisiin ndhden. Hankkeen
aikana saadut kokemukset kaytiin
myd&s oppimismielessa tarkasti lapi.

Laatu ylitti kaikki odotukset

Kopiopaperia valmistavan paperiko-
neen muuttaminen kokonaan toisen
lopputuotteen tuotantolinjaksi on
vaativa ja riskialtis hanke. Kaikki
tuotannolliset toiminnot on
tutkittava ja uudistettava tarkasti
massanvalmistuksesta lapi koko
paperikoneen.

Lopputulosten kannalta ainoa merkit-
tava asia on se, tayttdako uusi tuote
sille asetetut laadulliset ja markkina-
|ahtdiset ominaisuudet.

Pensacolan tapauksessa saavutukset
olivat enemméan kuin mydnteisia, silla
lopputuotteen lujuusominaisuudet ja
pintapainoprofiilit olivat alusta alkaen
markkinoiden parhaimpia. PM5 on

talla hetkella kiistatta maailman no-
pein kraftlainerkone.

Huippusuorituksen toteutuminen ei
olisi ollut mahdollista ilman kaikkien
tiimin jasenien tekem&é kovaa tyo6ta.
Asiakas, teknologiatoimittaja, suun-
nittelija ja rakentajayhtio tekivéat kaikki
parhaansa, jotta hanke onnistuu ase-
tetuissa tavoitteissaan.

Voith Paper oli alun perin vakuuttunut,
ettd IP onnistuu téssé projektissaan
yhté hienosti kuin SAICA Espanjassa
muutama vuosi sitten. Kuten tunnettua
SAICA oli ensimmainen paperinvalmis-
taja, joka ryhtyi valmistamaan kevytta
aallotuskartonkia yksinomaan uusio-
massoja kayttamalla. SAICAn valmis-
tamat aallotuskartongit ja testlainerit
ovat tdman tuotesegmentin huipulla.
IP saa yhtalaisen aseman oman tuote-
segmenttinsé kérjessa valmistamalla
Pensacolan tehtaalla ensikuidusta pin-
tapainoltaan kevytta kraftlaineria.



Yhteistyota sanoina ja tekoina

Jos Pensacolan projektia kuvailisi yh-
delld sanaparilla, tdma olisi “erinomai-
nen yhteisty¢”. Sanonta on hieman
vesittynyt sen yleisen kdytdn vuoksi,
mutta Pensacolassa yhteisty6ta teh-
tiin ilmaisun tarkoittamassa parhaassa
merkityksessé. Yhteistyd eri tiimien
kesken toimi taydellisesti hankkeen
kaikissa vaiheissa. IP piti hyvaa huolta
tiimin yhteistybhengen sailymisesta
projektin kiihkeimpinakin hetkina. Jos
jossakin vaiheessa keskinaiset néke-

twogether: Paatitte ottaa yksin Voith
Paperin kumppaniksenne tédhan
investointihankkeeseen. Mitka syyt
johtivat tallaiseen paatdkseen ja
miten kaikki onnistui?

Crutcher: Kaikkien teknillisten osa-
alueitten, kuten konekomponenttien,
kudoksien ja telapinnoitteiden taydel-
linen yhteensopivuus, oli keskeinen
asia taman projektin onnistumiselle.
Paatoksellamme halusimme taata
sen, ettd paddkumppanimme toimii
tehokkaasti tuotanto-, projekti- sekd
kunnossapitohenkildstémme kanssa
varmistamalla samalla, etté loppu-
tuotteelle asettamamme huippuomi-
naisuudet myds saavutetaan. Laadun
varmistaminen oli yksi tarkeimmista
asioista Pensacolan paperikoneen

mykset poikkesivatkin toisistaan, yh-
teisymmarrys syntyi nopeasti, koska
kaikki osapuolet tekivat oman tydnséa
tosissaan ja sitoutuneesti yhteisten
paémaéarien hyvéksi.

Jokainen tdmén hankkeen toteutustii-
missa ollut saattoi olla syysta tyyty-
vdinen omaan panokseensa. Kahden-
toista kuukauden pituiseksi suunnitel-
tu starttikayra tavoitetuotantoon paa-
semiseksi lyheni kolmannekseen. Itse
asiassa paperi oli myyntikelpoista heti
startista. PM5 paperikoneen moder-
nisointihankkeen loppunaytés oli kuin

suoraan sadusta: kaikki projektiin
osallistuneet osapuolet olivat enem-
man kuin tyytyvaisia tuloksiin. Nain-
hén sen pitéa ollakin!

Yhteyshenkilo

Erwin Holzinger
erwin.holzinger@voith.com

“Voith toimi hienosti
haastavassa roolissaan”

Todd Clutcher, hankkeen johtaja, International Paper, Pensacolan tehdas, USA

modernisoinnissa, ja tdssa Voith myods
onnistui erittdin hyvin.

twogether: Miten IP arvioi eri toimijoi-
den yhteisty6ta tassé hankkeessa?
Muuttuivatko sanat teoiksi?

Crutcher: Helppoahan tdma ei aina ole!
Min& annan kuitenkin suuren tunnus-
tuksen avaintiimien toiminnalle niin
suunnittelussa, asennuksissa kuin
muualla, missé tehdaspartnerimme
konsanaan tydskentelivatkaan. Tar-
keinta oli pyrkid parhaaseen mahdolli-
seen ratkaisuun avoimen ja rehellisen
vuorovaikutuksen voimin. Miten tassa
menestyttiin, saattoi ndkya yksinomaan
eri tiimien tydn tuloksina. "Voita tai
havid” -tilanteita ei syntynyt, ja tasta
saavutuksesta olen erittain ylpea.

twogether: Millaiseksi luonnehtisit
lopputuotteen laatua ja markkina-
asemaa?

Crutcher: Pensacola on selkeasti pak-
kauskartongin valmistuksen laatujohta-
ja markkinoilla. Oma merkityksensa

on myds silla, ettd kartonkikoneen
kapasiteetti on todella suuri.

twogether: Miten arvioit pakkauspape-
rimarkkinoiden kehittyvan?

Crutcher: Pensacolan valmistaman
kevyen kraflainerin jatkokehitykselle ei
ole rajoituksia. Asiakkaat ovat tyytyvai-
sié tuotteeseen ja tuotantotiimit naytta-
vat pystyvan hyédyntamaan entista
tietoisemmin uuden teknologian tarjo-
amia optimointimahdollisuuksia.



UUSINNAT

Uuden MasterJet -peralaatikon toimitus Manistique Papersille

Uusinta johti tuotantoennatyl

Manistique Papersin uusi perélaatikko.

Manistique Papers investoi vuonna 2007 kuusi miljoonaa dollaria paperikoneen modernisointiin korvatak-

seen paperikoneensa vanhan perdlaatikon uudella MasterdJet Il F -laimennusperalaatikolla. Uusi perédlaatikko

on vastannut tdysin asiakkaan odotuksia kesdkuussa 2007 tapahtuneesta startista ldhtien. Rainan formaatio

ja profiilit ovat parantuneet huomattavasti.

Modernisoinnin tavoitteet

Vanha, alun perin suunnittelunopeu-
delle 3000 fpm tehty peralaatikko oli
Voithin valmistamaa W-mallia vuodel-
ta 1980. Jo vuosia sitten peralaatikko
uusittiin, jotta silld pystyttiin ajamaan
4000 fpm nopeudella, mutta kaytan-
ndsséa ajonopeudet olivat ylittaneet
tdmankin tason. Uuden modernisoin-
nin tavoitteena oli vaihtaa W-perélaa-
tikko uuteen Masterdet Il F laimen-
nusperalaatikkoon, joka suunniteltai-
siin nykyisille nopeuksille vield siten,
ettd se sopisi samalla jatkossa mah-
dolliseen mérén péan kitaformeri-
asennukseen.

Voith sai erittdin visaisen tehtavan
sovittaa uusi perélaatikko ahtaisiin
tiloihin. Jotta tehtéava oli ylipaataan

mahdollinen, uudessa perélaatikossa
oli hyédynnettéva uutta laimennusve-
silevytekniikkaa. Laimennusveden ja
massan syottétukit asennettiin pera-
laatikon ylapuolelle, jotta uudet lait-
teet saatiin sopimaan rajallisiin ti-
loihinsa, ja jotta asennuskustannukset
pystyttiin pitdmaan kohtuullisina.

Uusi MasterdJet Il F
- laimennusperalaatikko

Manistique Papersin vanha W-pera-
laatikko korvattiin uudella 4200 mm
levedlla MasterJet Il F -laimennuspe-
rélaatikko kesdkuussa 2007. Peralaa-
tikossa on hyddynnetty alan vii-
meisintd lamellitekniikkaa, Edge Mo-
dule -sdat6a optimaalisen kuituorien-
taation varmistamiseen seka Voithin
Edge Master -tekniikkaa rainan reu-

nojen sdatdéon. Lyhyeen kiertoon
asennettiin vaimennussailié massavir-
tauksen pulsaation védhentamiseksi
seké laimennusvesijarjestelméa par-
haan mahdollisen rainan poikkisuun-

llmakuva Manistique Papersin tehtaasta.



taisen pintapainoprofiilin tuottamiseksi.
Suunnitellun yhdeksan paivan seisokin
jalkeen uusi peralaatikko kaynnistettiin
kesékuun 20. paivéna 2007 ja vield sa-
man paivéana paperikoneella valmistet-
tiin myyntikelpoista paperia. Hyvén
suorituksen taustalla oli perin pohjin
hyvin sujunut keskindinen yhteistyd
asiakkaan ja Voithin kesken. Valitto-
masti startin jalkeen k@ynnistetyt
optimointitoimet onnistuivat hienosti.
Uusi perélaatikko paransi rainan poik-
kisuuntaista pintapainoprofiilia 50%.
Parantunut pintapainoprofiili paransi
my®s rainan kosteusprofiilia popella.
Tehdas kykeni lisd&dmaan rullaimella
olevan paperin kosteusasetuksia
1,5%, mika véhensi kuivatusosalla
hdéyryn kulutusta ja johti samalla
merkittaviin kustannusséastaéihin.

Formaatio parani

Lamellitekniikka ja intensiivinen suih-
kukulman, -nopeuden seka poytaase-
tusten optimointi paransivat formaa-
tiota. Rainan formaatio parani kaikkien
tuotannossa olleiden paperilajien
osalta 30-40%.

Pintapaino [g/m?]

Lisdparannuksia

Paperikoneen veto véheni noin
prosentin pa&asiassa rainan reunojen
parantuneen laadun ansiosta.
Kuituorientoituminen (TSO-kulma)

oli modernisoinnin jalkeen +/- 3
astetta. Paperikoneen kaikinpuolinen
suorituskyky parani.

Taustatietoa

Manistique Papers Inc.

Manistique Papers Inc. toimii Manistiquessa
Michiganin osavaltiossa USA:ssa. Yritys perus-
tettiin vuonna 1920. Aivan hiljattain yrityksen
osti Kramerin perhe Northbrookista, lllinoisista.
Kokonaan uusiomassoista valmistettuja Manis-
tiquen erikoispapereita kéytetaan erilaisiin
teollisiin kéyttokohteisiin, kirjanpainatukseen
seka toimistotarpeisiin ja kirjekuoriin. Paallys-
tadméattémien hiokepitoisten papereiden valmis-
tus uusiomassoista alkoi vuonna 1984.

Yhteyshenkilo

Gilles Nault
gilles.nault@voith.com

Asiakaskommentti

Jon Johnson
toimitusjohtaja
Manistique Papers, Inc.

"Manistique Papers Inc. on aikojen kuluessa
kehittynyt sanomalehtipaperia valmistavasta
tehtaasta erikoispapereita valmistavaksi
paperitehtaaksi. Yksinomaan uusiomassois-
ta valmistamamme paperit herattivét aluksi
suurta mielenkiintoa asiakaskunnassamme,
mutta neliomassavaihtelut seké kosteuspro-
filiongelmat tuottivat pulmia painolaitoksille
ja paperinjalostajille. Uuden MasterJet Il F
laimennusvesiperalaatikon myo6ta rainan
formaatio on erinomainen ja pintapainopro-
fiilit ovat parantuneet suunnattomasti anta-
en meille mahdollisuuden nostaa paperiko-
neen kapasiteettia sekd optimoida lisaa rai-
nan kosteusprofiileita. Uusinnan jélkeen elo-
kuun 22. paivana 2007 teimme
tuotantoennétyksen 500 paivatonnia aiem-
man ennatyksen ollessa vuodelta 1995.
Uusi perélaatikkomme on tulevan menes-
tyksemme avainkomponentti, tasta kiitos
Voith antamalle korvaamattomalle avulle.”

A WM“‘.“

. Vanha peralaatikko
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Paperikoneen leveys [m]

. Uusi perélaatikko

Uuden perélaatikon parantamat poikkiprofiilit.



Huovan vaihto Docellesissa: puristinosalla valmistaudutaan vaihtamaan alahuopaa.

Single NipcoFlex ja PrintFlex SP3 Planar kaytossa Docellessa

Voittamaton tiimi

Kesadlla 2006 Voith Paper modernisoi UPM:n Docellesin tehtaan PM1-paperikoneen Ranskassa. Voith
Paper kehitti erityisesti Docellesin tehtaan tarpeisiin huovan, joka takasi korkean kuiva-ainepitoisuu-
den ja vakaan hyvadn ajettavuuden. Lokakuussa 2008 PM1 teki nopeusennatyksen kudoksinaan
PrintFlex SP3 Planar -huovat.



Lokakuussa 2008 Docellesin PM1
paperikone valmisti "UPM Poste”

-kirjekuoripaperia 1215 m/min
nopeudella. Muutama péivéa aiemmin
paperikoneeseen oli asennettu
PrintFlex SP3 Planar -tyyppiset huo-
vat puristimen yla- ja alapositioon.
Huovissa yhdistyy koeteltu Planar-
tekniikka ja Spectra-elastomeeritek-
niikka. Planar-tekniikassa on kyse
ainutlaatuisesta modulaarisesta
kutomattomasta rakenteesta, jossa
kierretyt yksittaislangat asetetaan
vierekkain kerrokseksi yhdistaméatta
niita toisilla langoilla. Koska lankojen
risteyskohtia ei ole, huopa tarjoaa
suurimman mahdollisen kontaktipin-
nan paperirainalle, mika on selkea
rakenteellinen etu kudottuihin
kudoksiin verrattuna. Paperikoneen
suorituskyky paranee merkittdvasti,
koska rainan markkeeraus véhenee,
ajonopeudet kasvavat ja vedenpois-
to on vakaata ja tehokasta.

Spectra-tekniikassa on kyse kuto-
mattomasta elastomeerimembraani-
rakenteesta, joka kestdd voimakasta
kokoonpuristumista ja sailyttaa
kimmoisuutensa. Planar- ja Spectra-
tekniikoiden yhdistelma toimii
optimaalisesti vaativissa puristinkoh-
teissa, joissa vaaditaan suurta
vedenpoisto- ja tarindnestokykya.
Elastomeerinen Spectra pystyy kom-
pensoimaan puristimesta johtuvia
héiridtiloja ja epasaénndllisyyksia.
Helmikuusta 2008 I&htien PrintFlex
SP3 Planar -kudoksia on kaytetty
seka yla- ettd alahuopina. PrintFlex
SP3 Planar on kolmikerroksinen
huopa, jossa on kaksi Planar-kerros-
ta ja yksi Spectra-kerros. Se on
erinomainen kudos Voith Paperin
Docellesille vuonna 2006 toimitta-

maan Single NipcoFlex Press -kenka-
puristimeen.

Haasteena suuri
vedenpoistokyky

Single NipcoFlex Press -kenk&puristi-
men asennus vuonna 2006 oli osa
Docellesin tehtaan modernisointia.
UPM oli paattanyt parantaa lisda
kopio- ja kirjekuoripaperinsa laatua
seka lisata tuotantoa. Tassé haas-
teessa Voith Paper ehdotti Docellesil-
le Single NipcoFlex -konseptia.
Puristimesta tulikin koko uusinnan
ydinhanke. Kyseinen konsepti on yksi
tilaa sédastavimmisté puristinasennuk-
sista ja se sopii erinomaisesti paallys-
tamattémien hienopapereiden valmis-
tukseen. Puristimen ohella Voith
toimitti paperikoneeseen kuumailma-
kuivaimet seka Voith Drive -kaytét ja
ProRelease+ -stabilaattorit.

Voith Paper Automation -divisioona
toimitti modernisointiin OnQ Enviro-
Scan ja OnV FeltView -tekniikkaa
tuotannon valvontaan. Molemmat
tuotteet tukivat tuotantoprosessissa
kosteusmittausta. Kun FeltView
mittasi huovan kosteutta, imukykya
seké huovan lampétilaa puristimessa,
EnviroScan seurasi rainan kosteutta
ja lampétilaa.

Docellesin PM1-paperikone kykeni
saavuttamaan uuden nopeusennatyk-
sensé vasta, kun Single NipcoFlex
-puristimeen oli asennettu PrintFlex
SP3 Planar -huovat kaikkiin positioi-
hin. Kyseiset huovat ovat Single
NipcoFlex -puristimen avainkom-
ponentteja. Voith Paperin tuotekehi-
tysryhmalle olikin suuri haaste
kehittda Docellesiin tuote, jolla on

suuri vedenpoistokyky heti startista
ja joka sailyttdd ominaisuudet koko
ajoajan.

Planar- ja Spectra-tekniikoitten
yhdistelmé kehitettiin Voith Paperin
tuotekehityskeskuksessa Heidenhei-
missa olevalla VPM6-koekoneella
tehdyissé lukuisissa koeajoissa ja
testeissa. Innovatiiviset PrintFlex SP3
Planar -huovat seké Single NipcoFlex
-puristin toimivat Docellesissa
esimerkillisesti, ja talla konseptilla
saavutettu nopeusennétys on ollut
lydméaton.

Taustatietoa

Yhteistyota yli 30 vuotta

Voithin ja UPM:n Docellesin tehtaan vélinen
yhteistyo alkoi jo 1970-luvulla. Tuolloin
toteutettujen modernisointien yhteydessa
Voith toimitti puristinosan uusinnan seké
myodhemmin 1980-luvulla kuivatusosan
uusinnan.

Vuosituhannen vaihteessa paperin laatua
parannettiin DuoFormer D konseptilla. Vuonna
2005 UPM tilasi Voithilta jalleen paperikoneen
uusinnan Docellesin PM1 paperikoneelle.

Yhteyshenkilot

Christophe Le Morzadec
christophe.lemorzadec
@voith.com

Sebastien Vanhove
sebastien.vanhove@voith.com
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UPM:n Steyrermiihlen PM4-paperikoneen formeriosa uusittiin nykyaikaisella DuoFormer CVB-konsepitilla.

Lisda tehokkuutta tehostamalla muodostusosan toimintaa kuormitettavilla formerilistoilla

Iso parannus pienella kustannuksella

UPM:n Schongaun tehtaan PM7-paperikoneeseen sekd UPM:n
Steyrermiihlen PM4-paperikoneeseen asennettiin kuormitettavat
formerilistat uusittaessa kdytossa olleet DuoFormer CV konseptit
nykyaikaisiksi DuoFormer CVB konsepteiksi. Paperin laatu parani
valittomasti ja vedenpoistokyky lisaiantyi. Molemmissa paperikoneissa
on nyt erittdin nopeakiyntiset listaformerit. Keskimaaraisten
ajonopeuksien ollessa 1750 m/min paperikoneet ovat kymmenen
nopeimman sanomalehtipaperikoneen joukossa maailmassa.

Startti 1989 1990

Viiran leveys 9,200 mm 9,650 mm
Paperilaji sanomalehtipaperi sanomalehtipaperi
Massa DIP+TMP DIP+TMP
Pintapaino 40-49 g/m? 40-49 g/m?

Kuva 1: UPM:n Schongaun PM7- ja Steyrermiihlen PM4-paperikoneitten perustietoja.



Listaformereiden kehitys graafisten

papereiden valmistuksessa juontaa
juurensa kitaformereiden kayttéénot-
toon. Voith valmisti vuodesta 1988
vuoteen 1994 |ukuisia menestykselli-
sid DuoFormer CF- ja CV-tyyppisia
listaformereita.

Vanhat listaformerikonseptit olivat
erinomaisia antamansa hyvan for-
maation vuoksi, mutta samalla niiden
retentioon vaikuttavat ominaispiirteet
tuottivat ongelmia. Lis&ksi suihkuvoi-
maan liittyneet herkkyystekijat, rainan
poikkiprofiilit seka rainan symmetri-
syys vaativat optimointitoimia.
1990-luvun alussa listaformerit
menettivat enemméan ja enemman
merkitystédén. Tela/lista -tyyppisten
kitaformereiden seka joustavasti
kuormitettavien listaformereiden
kehitysty® kaansi trendia takaisinpain
kohti DuoFormer CFD-tyyppisia
nykyaikaisia konsepteja.

Avainkomponentti:
kuormitettava lista

Voithin esiteltyd uuden tekniikan siitéa
tuli nopeasti alan vakiokonsepti. Tata
nykya graafisia papereita valmistavis-

DuoFormer CVB

sa kitaformereissa on yksinomaan
joustavasti kuormitettavat listaraken-
teet. Tata tekniikkaa hyddynnetdan
myds erittdin laajasti uusittaessa kay-
t0ssa olevia vanhoja formereita. Eri-
tyisesti vanhantyyppiset listaformerit
tarjoavat suuren markkinapotentiaa-
lin. Muutamia poikkeuksia lukuun
ottamatta mainituissa vanhoissa
formereissa ei ole kuormitettavia listoja.

Vanhojen listaformereiden
uusintakonseptit

Vanhojen listaformereiden moder-
nisointia varten kehitettiin kaksi kuor-
mitettavilla listoilla varustettua uutta
formerikonseptia: DuoFormer CB se-
k& DuoFormer CVB. Molemmat rat-
kaisut perustuvat Voithin pitkdan ko-
kemukseen kitaformereiden valmista-
jana. Formerit on raataloity seka
Voithin listaformereihin ettéd BelBaie-
formereihin sopiviksi.

Vedenpoistoelementtejd koskevat rat-
kaisut perustuvat Voithin koeteltuun

DuoFormer TQv -tekniikkaan. Forme-
ritelan korvaa kaareva listakenk, joka
toimii yksin ensimmaéisena vedenpois-
toyksikkdn&. DuoFormer CB -formeri-

DuoFormer CB

Kuva 2: Kuormitettavaa formerilistaa hyédyntévié modernisointikonsepteja.

tyyppié varten se suunnitellaan erilli-
seksi elementiksi tai vaihtoehtoisesti
DuoFormer CVB -konseptissa tuke-
maan jaljempana olevan imulaatikon
toimintaa. Sopivin kaytettavissa oleva
vaihtoehto mé&érittyy arvioitaessa
suorituskyvylle asetettuja vaatimuksia
seka uusittavan paperikoneen kaytos-
sé olevia komponentteja.

Molemmat modernisointimallit kehi-
tettiin, testattiin ja optimoitiin Voith
Paperin tuotekehityskeskuksessa
Heidenheimissa. Vanhanmallisten
listaformereiden ongelmat poistuivat
taydellisesti. Keskeisid uusia saavu-
tettuja etuja olivat muun muassa
suihkuvoiman optimaalinen geometria
ja viiran tuki, uudet viiraratkaisut
seké tasmalliset vedenpoistopulssien
segvenssit.

Shongaun PM7 uusinta ja
Steyrermiihlen PM4 uusinta

Molemmat paperikoneet ovat kayn-
nistyneet parikymmenta vuotta sitten
valmistamaan p&dasiassa sanoma-
lehtipaperia. Shongaun PM7 uusittiin
vuonna 2006 ja UPM:n Steyrermihlen
PM4 vuonna 2007.



Optinen formaatio

+ 20%/'

Ennen Jalkeen

CD-profiilien vaihtelu formerilla

-70%

Ennen Jalkeen

Kuivatun paperin CD-profiilin vaihtelu

- 40%

Ennen Jalkeen

Kuva 3: UPM:n Steyrermiihlen PM4-paperikoneella tapahtuneet laatuparannukset uusittaessa DuoFormer CV

formeri CVB -tyypin formeriksi.

Molemmissa uusinnoissa alkuperai-
nen DuoFormer CV -konsepti
muutettiin DuoFormer CVB -tyypin
konseptiksi. Uusinnoissa oli keskeista
se, ettd imulaatikon listan geometriaa
muutettiin ja toisella puolella olevaan
formerilaatikkoon asennettiin kolme
kuormitettavaa formerilistaa.

Muualla paperikoneella tehtyjen pieni-
en muutosten kanssa paperikoneitten
nopeus nousi uusinnan myéta 100 m/
min. TAndan molempien paperikoneit-
ten keskimaarainen tuotantonopeus

Kuva 4: Yleisndkymé erilaisista konsepteista modernisoida kitaformeri graafisten papereiden

valmistuksessa.

Duo TQv ; i Duo TQb ; ?
Dg

Duo CVB

5

on 1750 m/min. Nain ollen ne ovat
nopeimpia listaformereita maailmassa
kuuluen kymmenen nopeimman sano-
malehtipapereita valmistavien paperi-
koneitten joukkoon. T&ll4 sivulla olevat
graafit kertovat laadullisista parannuk-
sista, joita saatiin aikaan UPM:n Stey-
rermihlen PM4-paperikoneella. Selke-
asti vahentyneiden poikkiprofiilivaihte-
luiden ohella erityisesti formaatio para-
ni yli 20%. Kuormitettavien listojen
asennuksella vedenpoistokapasiteetti
lisddntyi, mika paransi samalla forme-
rin toiminnallista vakautta.

Duo TQm

b

Duo CBh

Perfect Fit-modernisoinnit

Listaformereiden modernisointikon-
septeja on hyédynnetty lukuisina so-
velluksina eri tyyppisissa muodostus-
osissa kuten hybridiformeissa tai tela/
lista kitaformereissa. Toteutukset ovat
tarjonneet asiakkaille raataloéityja ja
kustannustehokkaita ratkaisuja. Kai-
kissa tapauksissa kuormitettava lista-
tekniikka on ollut keskeinen elementti
silloin, kun on pyritty asiakkaan toivo-
miin laadullisiin parannuksiin ja nosta-
maan samalla tuotantonopeutta.

Yhteyshenkilot

Bernd Giildenberg
bernd.gueldenberg@voith.com

Thomas Riihl
thomas.ruehl@voith.com




UUSINNAT

UPM:n Schwedtin tehtaan PM11 valmistaa niittyjen ja metsien keskelld sanomalehtipaperia 305 000 tonnia vuodessa. (Kuva: UPM Schwedt)

Menestystarina UPM:n Schwedtin tehtaalta

Uusi noste tulevaisuudelle kolmessa paivassa

”Ajat muuttuvat ja me niiden mukana.” Tama vanha sanonta otettiin kirjaimellisesti tosissaan UPM:n

Schwedtin tehtaalla Saksassa paattamalla modernisoida tehtaan 12 vuotta vanha laadunhallintajirjestelma

(QCS) hyodyntiamiilla alan viimeisintid automaatiotekniikkaa.

UPM:n Schwedtin tehtaalla ei tyydyta
puolinaisiin ratkaisuihin. Saksalais-
puolalaisen kansallispuiston I&hitun-
tumassa olevalla tehtaalla on totuttu
pitdmaén ympaéristo-, turvallisuus- ja
laatuasiat hyvéassé hallinnassa. Niinpa
ainoa vaihtoehto oli 16yta& paras
mahdollinen tekinen ratkaisu, kun
PM11-paperikoneen kaytdssa ollut
laadunhallintajérjestelma paéatettiin
uusia.

Hankkeessa oli tarkeda, ettd kaytdssa
jo olleet saatolaitteet olivat integroita-

vissa Voith Paper Automation -divisioo-
nan toimitettavaksi annettuun uuteen
laadunhallintajérjestelmaan. Nain myds
tapahtui. Kaikki erilliset toimilaitteet
integroitiin osaksi QCS-jarjestelmaa
siten, ettd koko Schwedtin tehtaalla

on nyt laadunhallinnalle yhtendinen
automaatioalusta.

Modernisoinnin yhteydessa uudistet-
tiin myés OnQ Moduledet -laimennus-
vesijarjestelm&a ohjannut Profilmatic-
ohjelmisto. Jarjestelman yhtenaistami-

sen vuoksi tdssa yhteydessa automa-
tisoitiin my6s kaikki muut poikkiprofiilin
saatoon liittyneet laitteet. Paperin
tasalaatuisuuden varmistaminen par-
haalla mahdollisella tavalla edellytti
myos useiden konesuuntaisten s&ato-
jen uusimista, ndiden joukossa muun
muassa automaattisesti tapahtuvan
lajinvaihdon softa.

UPM Schwedt halusi myods softan ja
laitteet OnV Technology Monitoring
-jarjestelman uudistamiseksi. Tama



UUSINNAT

Yhtendinen laadunhallintajérjestelméa perélaatikosta rullaimelle: OnQ ModuleJet, OnQ EnviroScan ja OnQ Scanner.

“Uuden ja yhtenéaisen arkkitehtuurimme myéta
otimme suuren harppauksen kohti tulevaisuutta.”

Steffen Deszpot, joka toimi UPM:n Schwedtin tehtaan kunnossapito- ja energiapaéllikkénd hankkeen aikana.

jarjestelma valvoo kaikkia kriittisia
konekomponentteja halyttamalla heti
muun muassa varindista huovissa ja
teloissa. Jarjestelma etsii myos laatu-
saatoéihin, kuten pintapainoon ja kos-
teusprofiiliin vaikuttavia lyhytkestoisia
héiridtiloja ja maarittelee hairiét
aiheuttaneet koneenosat.

Jos oli tarpeen, kaikki laadunhallinnan
toimilaitteet huollettiin ja korvattiin
uusilla. Rullaimen edessa ollut skan-
neri korvattiin Voithin OnQ Scanneril-
la, jossa on sensorit pintapainon,
kosteuden ja paksuuden mittauksille.
Kéytdssa ollut tuhkapitoisuuden mit-
tauspiste integroitiin tdhan skanneriin.
Heti kuivatusosan alkup&éssa ollut
rainan kosteutta ja lampdtilaa mittaa-
va OnQ EnviroScan huollettiin ja

kuluneet osat vaihdettiin uusiin. Koko
uudistushankkeen kruunasi Voithin
toimittama vahvan tietokannan omaava
OnView-tietojarjestelma, joka on niin
ik&an integroitu koko laadunhallinta-
jarjestelmaan. OnView-ohjelmiston
my6ta on helppo paésta késiksi seka
historiatietoihin ettd vallitsevaan da-
taan operaattoreiden visualisoitavaksi
erilaisin tyOkaluin tarkempaa analyy-
sia varten.

Koko mittava modernisointi toteutet-
tiin tehtaalla kolmessa péivassa.
Hankkeelle asetettu tavoite valmistet-
tavan paperin laadun yhtenaistami-
seksi saavutettiin hienosti. Taman
asian kertovat selkeasti kaikkien laa-
tuparametrien osalta merkittavasti
parantuneet 2Sigma-arvot.

Voith Paper Automation takasi
99,8 prosenttisesti jarjestelman
teknisen toimivuuden.

UPM:n Schwedtin tehtaan vaki oli
erittain tyytyvainen tdhan suorituk-
seen. Oman nédkemyksensaé kertoi
PM11-paperikoneprojektin vastuu-
henkil® Steffen Deszpot seuraavasti:
“Uuden ja yhtendisen arkkitehtuurim-
me mydta otimme suuren harppauk-
sen kohti tulevaisuutta.”

Yhteyshenkilo

Holger Loock
holger.loock@voith.com
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"Meilla olivat osaajat
asialla ...”

UPM:n Schwedtin tehtaan laadunhallintajarjestelman uusinta oli siind maarin mielenkiintoinen projekti, etta

twogetherin edustajat halusivat keskustella lisaa aiheesta hanketta tehtaan puolesta valvoneen Steffen

Deszpotin kanssa. Hin on tyoskennellyt seitseman vuotta tehtaalla hyvin nousujohtoisella uralla. Projektin

jdlkeen hdnet on nimitetty Schwedtin teknilliseksi johtajaksi.

Mitka syyt johtivat PM11-
paperikoneen modernisointiin?

Deszpot: Keskeinen ongelmamme oli
se, ettd kdytdssamme olleet vanhat
laitteemme ja niiden softat tukivat vaja-
vaisesti laadunhallintajérjestelmaam-
me. Meilla ei yksinkertaisesti ollut enda
varaosia tai niita oli saatavilla vain kor-
keaan hintaan. Nykyisessa markkinati-
lanteessa tahan ei kenellak&én ole va-
raa. Markkinajohtajan asemassa oleva
yritys, kuten me, pystyy sailyttamaan
etumatkansa yksin hyédyntamalla
parasta mahdollista saatavilla olevaa
tekniikkaa. Projektimme tavoitteena oli
parantaa teknista suorituskykydmme
lisdamalla samalla tuotteittermme

laadun tasaisuutta. Meille oli selvaa,
etta on investoitava, jos haluaa olla
askeleen muita edella.

UPM pyysi tietysti hank-
keesta tarjoukset usealtakin eri toimit-
tajalta. Miksi valitsitte kumppaniksen-
ne juuri Voith Paper Automationin?

Deszpot: Voithin tarjous oli teknisesti
paras ja innovatiivisin ratkaisu. Se rat-
kaisi tarpeemme integroida olemassa
olevat automaation komponentit uu-
teen laadunhallintajarjestelmaan. Meil-
14 oli todellakin valittavanamme myds
muita ja halvempiakin tarjouksia, mut-
ta Voithin jonkin verran korkeampaa
hintaa tasoitti toimituksen selkeéan

korkea laatutaso. Toki halusimme
Voithin automaatiotekniikkaa Voithin
toimittamaan koneeseen, jotta yhteen-
sopivuudesta tulisi mahdollisimman
vahéan pulmia. Meille oli tarkedd myos
se, ettd Voithin ajanmukaistettua
Schwedtin tehtaan kunnossapitokes-
kuksen, paasimme hyétymaan ripeista
huoltotoimenpiteista seka laajennetus-
ta varaosapalvelusta.

UPM:n ja Voithin tiimit
ty6skentelivat projektissa rinta rinnan.
Miten yhteisty6 sujui?

Deszpot: Hienosti kaiken aikaa. Pro-
jektissa saamamme tuki oli vertaansa
vailla. Voithin kokenut tiimi tarttui

“Markkinajohtajajan asemassa oleva yritys, kuten me,
pystyy séilyttaméaan etumatkansa yksin hyodyntamalla parasta
mahdollista saatavilla olevaa tekniikkaa.” stetren peszpot



innokkaasti tehtaviinsa ja projektin

johto oli tehtéviensa tasalla,
molemmin puolin. Yhteistyd oli tiivisté
ja hyvin organisoitua.

Nama olivat keskeisié syita siihen,
miksi jarjestelméan kayttdonottoon
tarvittiin vain kolme tyopéivaa.

Voith haluaa tarjota
asiakkailleen raataloityja ratkaisuja ...

Deszpot: ... ja juuri ndin tapahtuikin.
Koska meilld on omaa henkil6st6a
ohjelmoijina ja jarjestelmakehittajina,
meille on vuosien varrella kertynyt
omia ratkaisuja, joista emme halun-
neet luopua. Voith kuunteli herkasti
erityistoiveitamme ja otti huomioon
monia teknisié yksityiskohtia fonttien

koosta ohjauspaneeleiden nayttdihin.
Uusi laadunhallintajér-
jestelma on ollut kéytdssa nyt yli
vuoden. Mitka olivat hankkeessa
saavutetut suurimmat edut?

Deszpot: PM11-paperikoneen auto-
maatioaste oli jo ennestaan erittain
korkea, mutta kun toiminnot olivat li-
saantyneet vaha vahalta, lopputulok-
sena oli varsin kirjava kooste erilaisia
laitteita ja niiden softia. Kaikki oli toki
operoitavissa, mutta yhtendinen jar-
jestelma puuttui. Nyt kaikki on toisin.
Yksittéiset erilliset laitteet on integroi-
tu yhteen ja laadunhallinnan laitekan-
ta on tuotu yhteiselle automaatioalus-
talle. Paivittaiset rutiinit ovat tulleet
aivan kirjaimellisesti selkedmmiksi.
Olemme liséksi paasset eroon joista-

kin turhiksi kéyneista nayttépaatteista
valvontahuoneessa. Voithin valvonta-
ja saatotekniikka tarjoaa sité paitsi
huomattavasti monipuolisempia pal-
veluja mihin aiemmin on ollut mah-
dollisuuksia - todella tarkea edistys-
askel tdmékin. Tana paivana tallainen
jarjestelma on valttamatén paperiko-
neen ohjaamiseksi. Myds ennakoiva
kunnossapito on nyt mahdollista, jo-
ten hairiét voidaan eliminoida jo en-
nen pulmien puhkeamista.

Erittéin tarkeda meille oli saada laa-
dunhallintajérjestelmaamme varten
varmennettu ja toimiva varaosapalve-
lu. Talla tavalla me sdastdmme han-
kintakuluissa ja my®s kunnossapito-
kustannukset pysyvét hallituissa puit-
teissa.

“Voithin kokenut tiimi tarttui innokkaasti tehtaviinsa ja
projektin johto oli tehtaviensé tasalla molemmin puolin.” steften beszpot




”Tana paivana téllainen jarjestelma on valttamaton
paperikoneen ohjaamiseksi.” steften beszpot

twogether: Miten investointi on na-
kynyt paperin laadun kehityksessa?
Ovatko toiveenne tayttyneet talté osin?

Deszpot: Tarked tavoitteemme oli
varmistaa valmistamamme paperin
tasalaatuisuus niin konesuuntaisesti
kuin poikkisuuntaisestikin. Asiakkai-
namme olevien painotalojen tulee
saada pintapainoltaan tdsmaélleen sa-
manlaista paperia rullan alkup&éasta
loppupédéhén ja tietysti profiililtaan
yhdenmukaisena koko rullan levey-
deltd. Toteutettu modernisointi auttoi
meita tassa.

2Sigma-arvot uunikuivan paperitonnin,
kosteuden, paksuuden ja tuhkapitoi-
suuden osalta ovat nyt selvasti pa-
rempia. Pystymme myés uuden lajin-

27 12009 | Voith Paper | twogether

vaihto-ohjelmiston myétéa vaihtamaan
pintapainoja toisiksi nopeammin ja
viela niin, etta rullien katkaisuvali pie-
nenee. Tasaisempi paperin laatu joh-
taa myds pulmattomampaan ajoon,
mika nédkyy katkotilastoissa. Asiaa on
vaikea osoittaa numeroina, mutta mi-
nulla on selkeé késitys siita, etté kat-
kot ovat vdhentyneet. Tasaisen hyvan
laadun vuoksi paperimme toimii hyvin
niin painokoneissa kuin omassa
paperikoneessammekin.

twogether: Millaista asiakaspalau-
tetta olette saaneet?

Deszpot: Paperin laatua koskeneet
valitukset ovat vahentyneet. Paperil-
lamme on hyva maine asiakaspaino-
taloissa.

twogether: Modernisointi on ta-
kanapain, mutta mika on erityisesti
jaanyt mieleen silta ajalta, jolloin
hanke toteutettiin?

Deszpot: Tana paivana teknisia pal-
veluja on tarjolla monilta yrityksilta.
Projektin toteuttavat kuitenkin ne
henkil6t, jotka tekevat todella ty6ta
asiansa hyvéksi. Tassé hankkeessa
kaikki tekivét parhaansa. Alusta alka-
en oli selvai, etta tehtaallamme olivat
osaajat asialla. Hyvalla omallatunnolla
voin sanoa, etté tekisin kaiken uudes-
taan aivan samalla tavalla.

twogether: Kiitos ystavéllisesta
haastattelustanne, UPM:n Schwedtin
tehtaan teknillinen johtaja Steffen
Deszpot.

UPM:n Schwedlin tehtaan PM1 1-paperikone.



Taydellinen yhdistelma: MultiFoil-roottori ja C-bar-sihtikori

Parempaa laatua energian kulutusta samalla vahentaen

Energiaa on saastettavi, missa ikina se on mahdollista! Totta. Tahadn paperintekijat pyrkivat kaikin keinoin.
Valitsemalla oikein lajittimen roottorin ja sihtikorin voidaan sdastida energiakustannuksia jopa 30%.

Voith Paper tarjoaa tihdn haasteeseen erittiin tehokkaaksi koetun yhdistelman, eli MultiFoil-roottorin ja
C-bar-sihtikorin. Lisaksi hiljattain kehitetty sihtikori kapeammalla sauvalla tarjoaa lajitteluun lisdarvoa

tuottamalla parempilaatuista massaa.

Taydellinen yhdistelma: MultiFoil-roottori ja C-bar-sihtikori.

Jo vuonna 2002 Thai Kraft Paperin
tehtaalla asennettiin Multifoil-roottorin
ja C-bar-sihtikorin yhdistelma useaan
painesihtiin. Tuosta hetkesta Thai
Kraft Paper on sdéstanyt joka vuosi
lahes seitseméan miljoonaa kilowatti-
tuntia sdhkdenergiaa, alentanut hiilidi-
oksidipaastojaan 9143 tonnilla seka
vahentényt kuituhdvikkidan lyhyessa
kierrossa 0,4 prosentin tasosta 0,1%
tasolle kdyttdmaansa aiempaan lajit-
telutekniikkaan verrattuna. Samanai-
kaisesti jadnndstikkupitoisuus vaheni
prosessin jalkeisissa lajitteluvaiheis-

sa. Saastetty energiamaara vastasi
noin 4000 thaimaalaisen vuosittaista
sahkonkulutusta.

Menestyksen taustalla on mainittujen
kahden laitekomponentin optimoitu
yhteisvaikutus. MultiFoil-roottorin sii-
vekkeet saavat aikaan hallitun paineen
ja imupulssin, mika synnyttéa lajitti-
meen tasaisen virtaustilan. Muille
roottorityypeille ominainen pulsaatio
pyritdan pitdmaan minimissaan. Tama
vahentdd huomattavasti energian
kulutusta. Viimeistellyn raon ja

C-bar S

C-bar Q

Uusi C-bar Q -sihtikori tarjoaa 20%
enemmaén avointa lajittelupintaa
kapeampien sauvojen ansiosta.

erityismuotoillun sauvaprofiilin
ansiosta C-car-sihtikori parantaa
huomattavasti lajittelun tehokkuutta
ja samalla tuotteen laatua.
Tikkupitoisuuden vahenemisaste
nousee ja kuituhavikki laskee.

Asennus onnistuu myés ulko-
puolisen valmistajan lajittimiin

Paperitehtaissa on arvostettu suuresti
Voith Paperin lajitteluteknologiaa.
Vuodesta 2000 I&htien Voith Paper on
asentanut yli kahteen sataan kilpaili-



TLA 450 -lajittimen muunnos MultiFoil-
roottorin ja C-bar-sihtikorin yhdistelmélla.

jan lajittimeen C-bar-sihtikorin ja Mul-
tiFoil-roottorin yhdistelméat. Naiden
asiakkaiden joukossa ovat muun
muassa kiinalainen paperintekija Nine
Dragons sek& Smurfit Kappa Zl-
pichissé Saksassa. Ennen sihtimuu-
tosta Nine Dragons kérsi kuidun keh-
rédntymisesta roottoriin ja sihtikoriin.
Ongelma ratkaistiin hyédyntamalla
painesihdissa C-bar-sauvalla varus-
tettua sihtikoria sek& MultiFoil-rootto-
ria. Lapivirtaus parani 950 kuutiosta
1000 kuutioon tunnissa ja samalla
energian kulutus vaheni 30 prosenttia.

Smurfit Kappan tehtaassa Ziilpichissa
oli pulmia kuidun kehrdéntymisesta
PM6-paperikoneella. Asia korjattiin
lyhyen kierron sihtien muunnosty®élla.
Talla toimenpiteelld lapivirtaus kasvoi
10 prosentilla kokonaisenergian kulu-
tuksen lisdantymatta. PM4-paperiko-
neen tuotanto kasvoi hyédyntadmalla
lajittimissa sek& MultiFoil-roottoria
ettd C-bar-sihtikoria. Koska vanha la-
jitin toimi kapasiteettinsa aaripaéssa,
tuotannon lisddminen ei ollut mahdol-

C-bar S X
i o aie

- -

» C-bar Q

C-bar Q -sihtikorilla saavutetaan laatuetuja: epdpuhtauksien vdhempi mééré on silmiin
pistavé (ndytteet on otettu pitkdkuituisen OCC-massan toisen vaiheen lajittelusta).

lista. Kun sihtiin vaihdettiin MultiFoil-
roottorin ja C-bar-sihtikorin yhdistelma,
lajitin toimi erinomaisesti ja lapivirtaus
lisdantyi jopa 20%.

Yha parempia lajittelutuloksia

Vaakatasossa olevien sauvojen leveys
erottaa C-bar-sarjan sihtikorit muista
sihtikoreista. Mita kapeampi sauva on,
sitd korkeampi on sihdin avoin pinta-
ala. Vuonna 2007 Voith Paper toi mark-
kinoille uuden ja vield kapearakoisem-
man sihtikorin, C-bar Q -konseptin.
Tama tarjoaa vakiosihtikoreihin verrat-
tuna 20% enemmén avointa pinta-
alaa.

Espanjalainen kartongintekija U.l.P.S.A.
vertaili uutta C-bar Q -versiota ja va-
kiosihdissa kaytettya C-bar S -versiota
kesken&én ja havaitsi, ettd samalla ra-
koleveydelld tikkujen poistamisastetta
kyettiin lisddmaan 12%. Tama johtui
siitd, etta virtausnopeus rakojen Iapi
laskee, koska sama maarad massaa on
suuremmalla avoimella alalla. Lajittelun

tehokkuus lisdantyy ja sihdatussa
massassa on huomattavasti vahem-
man vieraita ainesosia. Jos rakovir-
tauksen nopeus pysyy vakaana, lajitti-
men tuotannon maaré voidaan lisata
uhraamatta lajittelun laatua. Tasta
seuraa, ettd hyédyntamalla C-bar Q
-sihtikoria voidaan parantaa joko lajit-
telun tehokkuutta tai lisdté tuotantoa
ilman, etta laatuominaisuudet karsi-
vat. Voith Paperin espanjalainen asia-
kas oli C-bar Q -sihtikoria koskeneista
tuloksista niin vakuuttunut, ett3 tilasi
vélittdmasti tdman tyypin sihtikorit
muihinkin lajittimiinsa.

Yhteyshenkilo

Michael Thoma
michael.thoma@voith.com



TUOTTEET

Huipputekniikkaa puristimilla - NipcoFlex-kenkdpuristin.

Tehokasta vedenpoistoa: NipcoFlex-kenkapuristin ja QualiFlex-hihna

Evoluutiota revoluution asemesta

Kenkapuristinta on kdytetty paperinvalmistukseen yli 20 vuotta. NipcoFlex-kenkdpuristimen ja QualiFlex-

hihnan jatkuva tuotekehitys on varmistanut, ettd ne ovat edelleen tehokkain yhdistelma paperinvalmistuk-

sessa.

Kenké&puristintekniikka tuli markkinoille
vuonna 1984. Energian kulutuksen opti-
mointimahdollisuus paperinvalmistus-
linjalla ei ollut ainoa etu, jonka uusi tek-
nologia tarjosi. Rainan kuiva-ainepitoi-
suuden nosto vahensi kuivatuksessa
lAampdenergian tarvetta niin, ettd ken-
gén sahkdkayton tarvitseman lisdener-
giankin tarve tuli kompensoiduksi. Mui-
ta etuja olivat muun muassa huopien
kayttdian piteneminen seka tuotantolin-
jan ajettavuuden paraneminen ratakat-
kojen vahentyessé. Kenkapuristin otet-
tiin aluksi kdyttdon pakkauspapereiden
valmistuksessa, mista se levisi kaikkien
paperilajien tuotantoon aina kenkéka-
lanterisovelluksiin asti. Markkinoilla on
talla hetkelld yli 400 Voithin kenk&puris-
tinta.

Kiistaton markkinajohtaja

Voithin neljassadas NipcoFlex-kenka-
puristin toimitettiin Intiaan Tamil Nadu
Newsprint and Paperin tehtaalle PM3
-paperikoneelle. Paperikoneella tullaan
valmistamaan korkealaatuisia puuva-
paita kirjoitus- ja painopapereita. PM3
-paperikoneen viiran leveys on 6100
mm ja max. nopeus 1200 mm. Paperi-
koneessa on Tandem NipcoFlex-ken-
kapuristinosa. Kahdella kenképuristi-
mella saadaan puristinosaan ilman pe-
rinteisté telanippié merkittava veden-
poistokapasiteetti bulkkia sdastavalla
puristuksella. Kenké&telan vastatelana
on uritettu ruostumattomasta terék-
sesté valmistettu G-Flex-tela. Nipco-
Flex-kenkapuristimissa kdytetaan

QualiFlex-hihnoja. Voith Paper on ainoa
teknologiatoimittaja, jolla on tarjota
asiakkaalle sekd kenkapuristin etta ken-
kapuristimen hihna omina tuotteinaan
toisiinsa integroituina.

Tamil Nadulle toimitettu kenkapuristin oli
jo neljas samalle yritykselle. Aiemmat
toimitettiin paperikoneiden PM1:n ja
PM2:n uusintoihin vuonna 2002.
Kyseiset jatkotoimitukset kertovat, miten
Tamil Nadu luottaa tédhan tekniikkaan.
Voith onkin kenk&puristimen toimittajana
selked markkinajohtaja maailmassa

60 prosentin markkinaosuudellaan.

Mini NipcoFlex -kenkdpuristin

Voith Paper on kuunnellut markkinatar-
peita ja laajentanut jatkuvasti kenkapu-



ristimiensa kayttdalueita tarjoamalla laa-

jan valikoiman modulaarisia kenk&puris-
tinkonsepteja. Erityisesti paperikonei-
den modernisoinneissa, jotka joudutaan
usein toteuttamaan hyvin rajoitetuissa
tiloissa tai vaatimattoman nosturiavun
turvin, Voith on aina kyennyt tarjoamaan
kompakteimman ja puristusvoimaltaan
tehokkaimman kenk&puristinratkaisun.

Nyt tata tarjontaa on taydennetty Mini
NipcoFlex -kenkapuristimella. Uuden
kenkatelan halkaisija on ainoastaan 770
mm. Huolimatta pienesta halkaisijasta,
kenkatelalla saadaan aikaan suuri puris-
tusvoima. Paperilinjalla, jonka rainan le-
veys on 4500 mm, p&astaén aina 500
kN/m linjapaineeseen.

Oli itsestéan selvad, etta NipcoFlex-
tekniikan keskeisié teknisia kom-
ponentteja, kuten painekenkaa, puris-
tinjarjestelm&a ja hydrauliikkaa, hy6-
dynnettiin myds uudessa kenkapuristi-
messa kaytdssé koetellulla luotettavalla
tavalla.

Ensimmainen Mini NipcoFlex -kenka-
puristin integroitiin Italiassa toimivan
asiakkaan isotelapuristimeen (Kuva 1.)
Mini NipcoFlex -kenké&puristin on ylei-
sesti ottaen ihanteellinen ratkaisu pie-
niin ja keskisuuriin paperikoneisiin.

Otetaan esimerkki. Puuvapaata paperia
valmistava 5000 mm leved paperikone
(Kuva 2.) paasee kolmosnipissa telapu-

ristimen 120 kN/m puristuksella 45%
kuiva-ainepitoisuuteen. Hyddyntamalla
Mini NipcoFlex -kenké&puristinta kuiva-
ainepitoisuutta voidaan lisdta 450 kN/m
kuormituksella kolmella prosentilla

48 prosenttiin.

Kuvassa 3. on esitetty nopeudella
1200 m/min valmistetun ja pintapainol-
taan 80 g/m? olevan paperin energia-
ja kustannustase. Suuremman kuiva-
ainepitoisuuden my6ta saadaan aikaan
115 tonnin héyrynsaasto paivaa koh-
den, eli energian kulutus védhenee noin
72200 kilowattitunnilla per paiva.

Samaan aikaan itse kenk&puristin tar-
vitsee sdhkdkayttda ja hydrauliikkaa
varten vain noin 4900 kWh/d. Esimerkki

/1

Kuva 1: Kaaviokuva lItaliassa olevasta ensimmaisestd Mini NipcoFlex -kenkdpuristimesta (sininen ja keltainen,).



vakuuttaa, miten kenk&puristimella voi-

daan sadstaa suuria maaria paperinval-
mistukseen tarvittavasta kokonaisener-
giasta. Taloudellisen tuloksen kannalta
on merkittdvaa vield sekin, ettd hdyryn
kayttd on paljon séhkdenergiaa edulli-
sempaa. Sahkokaytdsta ja hihnasta koi-
tuvista lisdkustannuksista huolimatta
paperin valmistuskustannuksia voidaan
alentaa oheisen esimerkin mukaan mel-
kein 900 000 euroa vuodessa ja lahes
yksin energian s&astona, silla téssa las-
kelmassa ei ole vield mukana ajonopeu-
den nostosta mahdollisesti koitunut
mahdollisuus lisété tuotantoa.

QualiFlex-hihnat

Kenkapuristimen toimintaan vaikuttaa
hyvin paljon se, millaista puristinhihnaa
kdytetdan. Tasséa hihnan pinnan oikealla
valinnalla on tarked merkitys. Uritettujen
hihnojen kohdalla hihnan kannaksen
aarimmainen stabiilisuus seké hihnan
kulutusta kestava rakenneaine on
keskeinen asia. Ainoastaan, jos kaikki

mainitut kolme kriteerié tayttyvat, hihna
voi toimia tuotantolinjassa kestavalla
tavalla suorituskykynsa huipulla koko
elinkaarensa ajan.

QualiFlex-hihnoja kehitettdessé on
otettu kaiken aikaa huomioon yll& mai-
nitut tekniset perusedellytykset. Sen
jélkeen, kun Voith oli tuonut pintavali-
koimaan katkeavan uran, asiakastar-
peet voitiin ottaa huomioon yha yksil6l-
lisemmin. Tuotantotavasta riippuen hih-
navalinnoissa voidaan nyt siirtyé sokea-
poratuista hihnoista uritettuihin
hihnoihin optimoimalla nédin kuiva-aine-
pitoisuuden syntya ja valttdmalla sa-
malla roiskeista aiheutuvia vettymison-
gelmia. Yli 100 erilaisen hihnavaihtoeh-
don turvin QualiFlex-hihnat tarjoavat
markkinoiden erilaisiin kdyttotarpeisiin
lagjimman ja yksildllisimman hihnojen
pintavalikoiman.

Hyddynnamme optimoituja polyuretaa-
nilaatuja uritettujen kenk&puristinhihno-
jen valmistuksessa ja nain kenkapuris-
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B3 Mini NipcoFlex Press
v =1,200 m/min
Linjapaine 70 /80 /450 kN/m

Séhkokaytto

Yhteensa

Hoyryn kulutus

tinhihnamme ovat entista kulutuskes-
tdvampid ja stabiilimpia paineen alla.
Tuloksena saadaan nippiin 20% suu-
rempi vesivolyymi, mika on korkeassa
kuormituksessa tapahtuvan tehokkaan
vedenpoiston perusedellytys. N&ain
saadaan aikaan kilpaileviin hihnoihin
verrattuna enemman vedenpoistoky-
kyd, hihnan kayttdika pitenee ja rainan
kuiva-ainepitoisuus kasvaa.

Kaytantd on osoittanut selkeasti, etta
vedenpoisto sailyy vakaana pitkd&nkin
kestédvassé ajossa. Tdma nakyy muun
muassa prosentin korkeampana kuiva-
ainepitoisuutena hihnan kayttoian Ia-
hetessa loppuaan.

Yhteyshenkilo

Thomas Augscheller
thomas.augscheller@voith.com

1200 m/min 1200 m/min

70/80/120 kN/m 70/80/450 kN/m
45% 48%

-115td
- 72200 kWh/d

+ 4900 kWh/d
- 881900 Eur/a

Kuva 3: Hy6édyntdmaélla Mini NipcoFlex -kenkdpuristinta

sééstetdan esimerkkitapauksessa 881900 euroa vuodessa.



TUOTTEET

TailBlade lyhenté&é rainan p&énvientiin tarvittavaa aikaa sekd liséd huomattavasti paénviennin luotettavuutta.

Voithin markkinajohtajuus naruttomassa paanviennissa vahvistuu

Luotettavaa radan paanvientia TailBlade-tekniikalla

Voith Paper teki viime vuonna yhteistyosopimuksen suomalaisen Runtech Systemsin kanssa narutto-

man padnviennin kehittamisesta kuivatusosan kaksiviiraviennilla TailBlade-siirtotekniikka tarjoaa radan

paanvientiin luotettavan ja nopean toiminnon.

Voith Paperin kehittdmaa rainan naru-
tonta paénvientia on hyddynnetty me-
nestyksellisesti yli viidentoista vuoden
ajan. Nyt suomalainen Runtech Sys-
tems on kehittanyt jérjestelmaé edel-
leen, miké& turvaa Voithin markkinajoh-
tajuuden vuosiksi eteenpéin.

Nain TailBlade toimii

Kuten aiemmissakin jarjestelmissa,
myo6s uudessa prosessissa rainaa
kuljetetaan turvallisesti eteenpain
kuivatussylinterilta toiselle iimapuhal-
lusten avulla. Kuivatussylinterin yla-
ja alaosaan on asennettu hiilikuidusta
tehdyt minikaavarit. TailBlade-yksikot
on laakeroitu liikuteltaviksi niin, etté
ne pystyvéat koskettamaan sylinterin
pintaa paénviennin aikana.

TailBlade-jarjestelméan ydintoiminto
on néissa hiilikuituisissa kaavareissa.
Kaavarit toimivat kuten ilmasuutin,
mutta kuitenkin niin, ettd kaavarissa

on kaksi ilmakanavaa. Ensimmaéiset
suuttimet puhaltavat ilmaa sylinteriin
pain nostaen paanvientinauhan
sylinterin pinnalta ja muodostaen
ilmapatjan sen alle.

Toinen kanava puhaltaa ilmaa paperin
kulun suuntaan kiihdyttéen rainan paan
kulkua ja Kkiinnittden sen TailBladen
aiheuttaman imun avulla koneen kulku-
suuntaan. Ohjauselementin ylemmat
ilmasuuttimet puhaltavat vastaavasti
rainan kulkusuuntaan tukien rainan
kulkua vakaasti “rehuamisen” ollessa
véhaista.

TailBlade tarjoaa erilaisia muunnoksia
turvalliseen ja nopeaan radanvientiin
ahtaissakin olosuhteissa, kuten
esimerkiksi sylinteriryhmien vélissa
tai asennettuina paperikoneen kaava-
reihin. Jarjestelman joustavuudesta
kertoo myés se, etté silla voidaan
uudistaa vanhempia puhallusiimaa
kayttavia paanvientitekniikoita.

TailBladen etuja

TailBlade-tekniikkaa kehitettdessa kiin-
nitettiin paljon huomiota radan paan-
vientiin liittyvien herkkyysominaisuuksi-
en vdhentamiseen erilaisissa prosessi-
vaiheissa, kuten lajinvaihdoissa ja pa-
perikoneen nopeuden muutostiloissa.
Ratakatkon tai paperikoneen uudelleen
kaynnistdmisen jélkeen TailBlade lyhen-
taa paanvientiin tarvittavaa aikaa seka
lisdd merkittavasti itse toimenpiteen
luotettavuutta. Rata voidaan levittda
myds aiempaa aikaisemmin, jolloin
paastaan nopeammin tdyteen tuotanto-
ajoon. Lisaksi kunnossapitokustannuk-
set alenevat huomattavasti ja tyéturval-
lisuus paperikoneella lisdantyy.

Yhteyshenkilo

Norbert Butzke
norbert.butzke@voith.com
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Cascades siirtyi kuumaliimaan leikkurillaan

Gecko: rullan alku- ja loppupaan liimausta,
. joka innoittaa

Kuva 1: Gecko-prosessin ydinosa — liimasuutin.
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Uuden Gecko-kuumaliimaustekniikan etuja:

o Erittdin luotettava prosessi

 Sopii kaikille paperilajeille

e Vahva ja kestdva tartunta

e Liimaus ei rajoita radan tai rullanvaihdon
nopeutta

¢ Huoltotyot ovat helppoja

o Edulliset kéyttokustannukset ja véhainen
liiman kulutus

e Liiman kiertojarjestelma estaa sakkautumi-
sen tai kovettumisen

o Hyvéksytty vélilliseen kontaktiin elintarvi-
keymparistossé

Paperirullan alku- ja loppupaan liimaus on tiarkea prosessivaihe

leikkurilla. Ellei liimaus onnistui optimaalisella tavalla, seuraa

kiusallisia tuotantokatkoksia seka viallisia liimauspisteitia. Ensin

mainittu ongelma alentaa leikkurin tuottavuutta ja jalkimmainen

aiheuttaa pulmia jatkojalostusvaiheissa, kuten valmiin rullan

pakkaamisessa ja kuljetuksissa.

Erdita perusasioita

Toistaiseksi kaytdssé on ollut kaksi
vaihtoehtoista tapaa paperin alku- ja
loppupé&én liimaamiseen. On kaytetty
joko kylmaéliimaa tai kiinnitystarroja.
N&ma tekniikat eivét ole kuitenkaan
toimineet aina tyydyttavéasti. Kylmalii-
mausta mutkistaa liimasuuttimien ja
liimapellin puhdistus, annosteluveden
roiskeet joko itse leikkurille tai sen
huoltoalueille tai kylmaliiman vaaranlai-
nen tartunta. Jos liimausprosessi jou-
dutaan keskeyttdmaan, sita ei enéda
voida vieda loppuun taydellisesti.
Tallaisessa tapauksessa liimaus pitaa
tehd3 kasin. Seurauksena on suunnit-
telemattomia seisokkeja sekd ylimaa-
raisia henkildstokuluja. Mikali taas
kaytetaan liimatarroja, leikkausteriin
ja muihin pintoihin kerdéntyva poly
voi aiheuttaa ongelmia. Sen liséksi itse
vaihtoprosessi vie aikaa ja tarrat kulu-
tustavaroina ovat hintavia.

Meidan ratkaisumme

Jos kaytossa talla hetkella oleva rullan
alku- ja loppupé&én liimausmenetelmaa
on muutettava, ensimmainen ja tehok-
kain vaihtoehto on turvautua uuteen

Gecko-jarjestelmaan. Uusi kuumalii-
maprosessi ei ainoastaan eliminoi
edella kuvatut prosessiongelmat,
vaan myds varmistaa sen, etta
liimaus tapahtuu luotettavasti ja
juohevasti.

Voithin Gecko-komponentin kiinnike
on vahva ja tukeva, aivan kuten

pieni vihrea nimikkoelaimensékin.
Jérjestelma toimii kontaktittomasti.
Useita suuttimia hyédyntden Gecko
suihkuttaa kuumaliimaa tdsmalleen
oikeille paikoille paperin tai kartongin
alapuolelta. Voith valitsi kahdeksan
eri liimanvalmistajan kanssa yhdessa
30 liimalaatua turvaamaan parhaan
mahdollisen liimaustapahtuman.
Gecko-prosessiin kehitettiin varta
vasten Power Tack M700 -liima,
jonka erityisominaisuuksia ovat
vahva tartunta seka hyva liimauksen
kesto.

Palaute kentélta: Cascades

Kun uusi kuumaliimaprosessi oli
kaupallisesti valmis, Voithille 16ytyi
nopeasti asiakas, joka oli halukas
kokeilemaan uutta tuotetta tuotannol-
lisissa olosuhteissa.



Kuva 2: Suihkeliimaukseen perustuva kiinnitysprosessi.

Voithin kumppaniksi tuli saksalainen
paperinvalmistaja Cascades Arnsber-
gista. Cascades valmistaa pintapai-
noltaan 180 - 450 g/m? olevia taive-
kartonkeja.

Kaikille tuotantoprosessissa tapahtu-
ville uudistustoimille on ominaista se,
ettd asennustyot halutaan tehda mah-
dollisimman lyhyessé ajassa - par-
haimmillaan suunnitellun seisokin ai-
kana.

Arnsbergissa uuden jarjestelmén
kaytté6notto marraskuussa 2006 ta-
pahtui kuudessa tunnissa kaksi pai-
vaa kestaneiden valmistelutdiden jal-
keen. Salama-asennuksen mahdollisti
Gecko-jarjestelmén téydellinen esiko-
koonpano ja testaus ennen toimitus-
ta. Nyt Gecko on ollut kdytdssa yli
kaksi vuotta ilman, etta mainittavia
vikoja olisi ilmennyt tai huoltotoimia
olisi tarvittu.

Cascades toivoi uuden kuumaliima-
prosessinsa:

alentavan kayttokustannuksia elimi-
noimalla kalliiksi kdyneet tarrat
rullan alku- ja loppupé&én liimausta-
pahtuman luotettavuuden lisédénty-
mistéd

seisokkien vahenemista tuottavuu-
den lisd&miseksi.

Kaikki nama tavoitteet saavutettiin.

Marraskuusta 2006 lahtien Gecko-
kuumaliimausprosessi on otettu
menestyksellisesti kdytté6n neljalla
muullakin leikkurilla Euroopassa.

Yhteyshenkilo

Johann-Giinter Grill
johann-guenther.grill@voith.com

Asiakaskommentti

Manfred Stemmer,
Toimitusjojhtaja
Cascades Arnsberg
GmbH

“Olimme ensimmaéinen paperinvalmistaja, joka
ofti kayttoon leikkurilla Voith Paperin kehitta-
méan Gecko-prosessin rullan alku- ja loppu-
paén liimaukseen. Yhteistyo oli saumatonta.
Kire&sta toteutussuunnitelmasta huolimatta
kaikki tavoiteaikataulut pidettiin minuutilleen.
Kun meill oli jotain kysyttavaa, aina loytyi
asiantuntija, joka antoi valittoméan vastauksen.
Usean kayttokuukauden jélkeen oli helppoa
nahdé, miten sujuvasti hanke toteutettiin ja
laite kdynnistettiin iiman minkaéanlaisia start-
tiongelmia. Lyhyesti voi sanoa, etté Voithin toi-
mittama rullan alku- ja loppupaén limauspro-
sessi oli "perfect fit” alusta loppuun.”



Kaavaritekniikan uusi aika

Kaavarin ja telapinnan taydellinen integrointi

Telan, telapinnoitteen ja kaavarin tulee toimia yhdessa tidydellisena triona. Jotta tidhan paastian,

tarvitaan kolmenlaisia keinoja. Pitaa kyeta analysoimaan kaavarien toimintaa, tarvitaan osaavia

huoltopalveluita seka jatkuvia innovaatioita kaavarointitekniikan kehittamiseksi. Paperikoneen

tehokkuutta ja ajettavuutta voidaan parantaa vain nailla toimilla.

Kaavarien perinpohjainen analysointi o Kaytettyjen kaavarien ja uusien
on tarpeellista, jotta |6ydetaén kaavarien kulmien mittaukset
kaavarien toiminnalliset heikot kohdat. © Kaavarien tehokkuuden ja koko
Voithin monitahoisessa auditoinnissa kaavarointijarjestelmén tarkistus
tarkistetaan kaikki koneryhmét. © kuormitus
Kaavarit auditoidaan seuraavasti: © oskillointi
© Optinen tarkistus seka pinnan ja © kéayttdjen ja laakereiden

terén kunnon arviointi tarkistus
© Voitelun toimivuus tuotantoajossa © kaavarien profiileja koskevat tarkis-

Voith Paper Rollsin huoltoasiantuntija vaihtamassa kaavarin terda.

27 12009 | Voith Paper | twogether

tukset laboratoriossa

© kaavarien esiurakulmien mikrora-
kennemuutosten mittaukset mikro-
skoopilla

© perinpohjainen yhteenvetoraportti
toimenpide-ehdotuksineen

Saadut tulokset auditoidaan ja arvioi-

daan ammattimaisesti tuotekehitysta

tukevin keinoin.




Tutkimustuloksien rinnalla my6s
tehtaalla tehdyt kaavarien kuntokar-
toitukset otetaan huomioon Voith
Paperin laboratorioissa tehtévissa
perusteellisissa testeissé. Telapin-
noitteiden hyvan toimivuuden kannal-
ta on tarkeéaa, etta kaavarien kuntoa
seurataan jatkuvasti seké teknisesti
ettd toiminnallisesti. Molempien
komponenttien tulee toimia yhteen
mahdollisimman suuren tehokkuuden
saavuttamiseksi.

Voith Paperin osaamisella niin kaava-
rien kuin telapinnoitteidenkin asian-
tuntijana ja valmistajana on tassa
yhteydessé suuri merkitys, silla
SkyLine-kaavarien kayttésovelluksien

taustalla on tuotannon ja kunnossapi-
don seké tuotekehityksen resurssien
monimuotoista yhteisty6ta.

Menestystarinoita

LWC-paperikone Itdvallassa:

Kaavarien toimintaa arvioitiin ja
kuvattiin kuten edelld on kerrottu.
Taman jalkeen Voith Paper Rollsin
asiantuntijat optimoivat toiminnalliset
olosuhteet. Oikean laatuisia kaavarei-
ta hyédyntéden puhdistus ja pintojen
kunnostus paranivat huomattavasti.
My®és terien kayttdikaa voitiin lisétéa ja
samalla irrotus- ja puhdistusvaiheiden
valiset jadmat vahenivat.

SkyLine-tiimi koolla vasemmalta oikealle: Christoph Scherz (tuotanto), Rene Zottler

(kunnossapito) ja Alexander Etschmaier (T&K).

= =g |

Lainerikone Bulgariassa:

Puristinosalla tehtyjen tutkimusten
jalkeen TopRock-pinnoitteen kaava-
rointi optimoitiin. Komposiittimateri-
aalista valmistettujen terien (Sky-
Comp 60) kayttoika piteni 45 pai-
vaan, kun aiemmat listat kestivat vain
15 paivan kayton.

Telapinnoitteita ja kaavareita
kehitetaan integroidusti

TerraSpeedin kaltaisten termisten
pinnoitten viimeisimmat innovaatiot
antoivat aiheen kehittdd myoés termi-
sesti pinnoitettuja kaavareita niin
puhdistus- kuin irrotuspositioihinkin.
Tarvittiin erityistekniikkaa teréksisten
kaavareitten ja paallystyslistojen ter-
miseen péaallystykseen. Korkealaatui-
sen péaéllysteen rinnalla lopputuot-
teelle on hyvin tarkeds, miten paal-
lystysteréd on hiottu, silla toleranssit
ovat erittain pienia. Paallystysterien
(SkyCoat) raataldidyt viistogeometriat
koneistetaan yhten& ainoana tuotan-
tovaiheena.

Alkumenestys oli perdisin kartonkiko-
neelta. TerraSpeed-pinnoitteen huip-
putehokas puhdistus seka SkyTerra-
kaavarin loppumaton kayttdika osoit-
tivat, etta telapinnoitteen ja kaavarin
integrointitoimet olivat olleet paikal-
laan.

Yhteyshenkilo

Dr. Georg Gobec
georg.gobec@voith.com




Huipputarkkuutta

Tela on tehty pyorimaan

TUOTTEET I

Kuva telan kennorakenteesta.

Telojen pitaa pysya kehityksessa mukana paperikoneitten ollessa yha isompia, levedampia ja nopeam-

pia. Osaava henkilosto, hyodynnettivissa oleva huipputekniikka seka edistykselliset valmistusmenetel-

mat ovat ehdoton edellytys paperikonetelojen kehitystavoitteiden toteuttamiseksi.

Voithilla yli 110 henkeéa kéyttaa joka
paivd ammattitaitoaan ja kokemustaan
paperikonetelojen valmistukseen. Mo-
net heista ovat patevdityneet alalla jo
vuosikymmenia. Heidan kaytdssaan

tehtaalla olevat tuotantolaitteet saat-
tavat olla yli 18 metrid pitkid, mutta
siit4 huolimatta niiden pituuspoikkea-
mat ovat alle 0,04 mm. Koska telojen
rakennemateriaalit vaihtelevat ja ne

muokkautuvat eri tuotantovaiheiden
aikana, ty6 vaatii paljon niin tekijoiltdan
kuin tyéstokoneiltakin. Jokainen tela
on lahes uniikkituote, koska ne on
raataloity asiakaskonekohtaisesti
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maariteltyja tarpeita varten. Telan

pituus, halkaisija, paino sekd kuormi-
tusdata ovat tarkasti maariteltyja suu-
reita ennen valmistuksen aloittamista.

Tibo

Voithin St. Poltenin tehtaalle Itaval-
taan asennettiin ensimmainen kanuu-
naporauskone (Tibo1) vuonna 1999
ryhdyttdessa valmistamaan imuteloja.
Tibo2, mainittua laitetta suuremman
sisarversion hankinta tuli tarpeellisek-
si imutelojen tuotannon lisdéntyessa
voimakkaasti. Kanuunaporakoneessa
on ldhes 200 karaa poraamassa reikia
samanaikaisesti imutelan ruostumat-
tomasta terdksesta valmistettuun
vaippaan. Seké Tibo1 etté Tibo2 ovat
imutelojen valmistuksessa alan edis-
tyksellisimpi& porakoneita. Niiss& on
muun muassa erittdin nykyaikainen
jarjestelma valvomassa poraterien ku-
lumista ja véarin6ita, jotta voidaan mi-
nimoida tai valttyd kokonaan porien

Mittatarkkuutta kerrakseen: Imutelan reidt tehddén kanuunaporassa olevilla

poranterilla.

katkeamiselta. Kyseiset porakoneet
ovat poranneet toiminta-aikanaan jo
yli 140 000 000 reikda. Jos ndma reiat
asetettaisiin peratysten, syntyisi 7000
kilometri& pitka jana, ulottuen suora-
na maantiend kuviteltuna New Yorkis-
ta Budapestiin.

Uusi hitsausrobotti

Hiljattain telojen valmistuksen tueksi
hankittiin plasmahitsaustekniikkaa.
Hitsausrobotin tyé on darimmaisen
tarkkaa ja luotettavaa, mika on oleel-
lista hitsattaessa ruostumattomasta
terdksesta valmistettujen imutelojen
paatyja. Kappaleisiin saadaan aikaan
erinomainen liitos hyvin korkealla ja
lyhytaikaisella energiasykaykselld se-
k& minimaalisella materiaalisy6tolla.

Kennorakenne

Imutelojen ohella Voith valmistaa ken-
norakenteisia formeriteloja ja viirarul-

lia. Aina 5000 ampeerin tehoisella pis-
tehitsauksella saadaan aikaan kevyita
ja hyvin vankkoja rakenteita. Koska
séhkdvastus aiheuttaa materiaalisia
muutoksia kennorakenteessa, asetet-
tuja hitsausmaareita ohjataan ja saa-
detdan tarkkojen toleranssien mukaan
erityisen CNC-hitsaustekniikan avulla.

Kestavasti aikaan saatu korkea laatu ja
ty6n tarkkuus ovat tarkeité asioita.
Voith Paperin Itavallassa olevalla tela-
tehtaalla on hallussaan ISO 9001/2000
laatusertifikaatti, mika kertoo omalla
tavallaan, miten Voith varmistaa val-
mistamiensa paperikoneitten teknolo-
gisen ylivoiman.

Yhteyshenkilo

Thomas Hackl
-

thomas.hackl@voith.com

ld

Plasmabhitsausrobotti tyésséa.
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MultiForm HC -mérkéviira ja DuoFormer Base -formeri
ovat tédydellinen yhteistydpari.

MultiForm HC — Uusi markaviira vaativiin kohteisiin

Kartongin ja pakkauspapereiden valmistusta entista
tehokkaammin

Voith Paperin uusi markéviirojen H-tuotesarja ei olisi tdydellinen ilman HC-tuoteryhmaa. MultiForm
HC (Coarse) on karkearakenteinen kudesidonnainen SSB-viira, jonka erityisominaisuuksia ovat suuri
vedenpoistokyky, markkeeraamattomuus seka kayttoian ennakoitavuus - kaikki ominaisuuksia, joita
kartongin ja pakkauspapereiden valmistuksessa tarvittavalta karkearakenteiselta markaviiralta tana
pdivana vaaditaan.

MultiForm HC on karkearakenteisin

korkeaa vedenpoistokykya, hyvaa teetin muodostuminen, jotta tuloksena

maérkaviirasovellus Voith Paperin hiljat- retentiota, tasaista formaatiota, mark- on hyva profiili ja formaatio. Esimerkik-

tain kehittdmassa H-tuotesarjassa. Se
on suunniteltu erityisesti DuoFormer
Base -formerin alapositioon, mutta sen
kayttdalue on paljon laajempi. MultiForm
HC soveltuu monikerroskartongin val-
mistuksessa keski- tai tdyteainekerrok-
sien rainaukseen seka whitetoplainerin,
testlainerin, kraftlainerin sek& harmaa-
pahvin taustakerroksen rainaukseen.

Markaviiralle asetettavia vaati-
muksia

Yll& mainittujen laatujen valmistuksessa
maérkaviiroilta edellytetdan tyypillisesti

keeraamattomuutta, erinomaisia lu-
juusominaisuuksia, puhtautta tuotanto-
ajossa sekd ennustettavaa kayttdikaa.

Méarkaviiralta vaaditaan suurta veden-
poistokykya, koska massan jauhatus-
aste on usein korkea tai koska kitafor-
merikonseptissa vetta pitda poistaa
suuria maérid lyhyessa ajassa. Saman-
aikaisesti voidaan vaatia korkeaa me-
kaanista retentiota ilman kemikaalilisa-
ysté, vaikka vedenpoisto tapahtuu ag-
ressiivisesti. Mérkaviiran tulee olla
jaykka ja ryhdikds, mutta samalla sen
pitéa sallia foilien synnyttdman aktivi-

si monikerroskartongin valmistuksessa
voi olla mahdollista jopa pienentaa
pinta- ja taustakerroksien pintapainoa.
Puhtaana pysyva ajo on tarkea asia
paperikoneen tehokkaan tuotannon
kannalta. Mérkaviiran tasaiset reunat,
véhainen sumuaminen ja véhéinen kui-
dun l&apimeno tai kuljetus pitéavat pape-
rikoneympéristdn puhtaana véhentaen
samalla katkojen syntya.

Hyva ja ennustettavissa oleva kaytto-
ikd mahdollistaa pitkén tuotantoajon
seka lyhyemmat ja harvemmat seiso-
kit.
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FSI (Fiber Support Index) ja ARI (Abrasion Index) -arvojen vertailu.

MultiForm HC -viiran kehitystyo

MultiForm HC -mérkaviira on kehitetty
tayttdmaan kaikki edelléd kuvatut vaati-
mukset. Lisdksi on otettu huomioon
mahdolliset raaka-aineen laadun vaihte-
lut ja kartonkeihin ja pakkauspapereihin
kohdistuvat yh& kovenevat laatuvaati-
mukset. Seuraava haaste on vahentaa
tuotantokustannuksia valmistamalla
pintapainoltaan kevyempia paperilajeja
lujuusominaisuuksien pysyessé entisel-
laén. Tuotekehityksen lopputuloksena on
SSB-tekniikkaan perustuva MultiForm
HC -markaviira, jossa yhdessé ja samas-
sa tuotteessa on esimerkiksi korkea
kuitutuki-indeksi (FSI) 142 yhdistyneen
kulutuksenkestoindeksiin (ARI) 330.
Markkinoilla on tuskin yhtdan tdman
segmentin tuotetta, jossa edes toinen
indekseista yltaisi vastaavaan!

Testiajot Ravensburgin
VPMS5-koekoneella

MultiForm HC -mérkaviira koestettiin
perusteellisesti Voith Paperin Ravensbur-
gissa olevan VPM5-koekoneen Duo
Former Base -formerilla. Taélla uudet
viirakonseptit voidaan testata ilman
varsinaista tuotantoa, jonka jalkeen uusi

konsepti voidaan siirtaa riskittdémasti tuo-
tannollisiin olosuhteisiin. MultiForm HC
-viiran koeajot tehtiin siten, etté vertailu-
viiroina olivat loimisidonnainen SSB-viira
MultiForm V ja pintatihennetty kaksiker-
rosviira MultiForm A. MultiForm HC
osoitti suurempaa alkuvedenpoistoky-
kyd, korkeampaa mekaanista retentiota
ja véhaisempaa markkeerausta seka
tuotti siledmpié rainapintoja. Taman li-
séksi MultiForm HC pysyi koko ajan hy-
vin puhtaana.

Kenttatulokset

Tuotantokoneilla toteutetut ajot vahvista-
vat saadut testitulokset. Yleisesti tehtail-
ta raportoitiin parantuneesta formaatios-
ta sekd vahentyneesta retentioaineiden
kayttétarpeesta. Julius Schulte S6hnen
paperitehtaalla Saksassa tuotanto tehos-
tui selvasti, kun PM3:lla hylsykartongin
valmistuksessa siirryttiin kyttdmaén
MultiForm HC -mérkaviiraa yksiloimisen
kolmikerrosviiran asemesta. Asiakas il-
moitti pystyneensa nostamaan koneen
nopeutta ja tuotannon maéaraa seka pa-
rantamaan samalla kartongin keskeisia
laatuominaisuuksia ja formerin veden-
poistokapasiteettia. Viira oli tuotannossa
110 vuorokautta eli 15% kauemmin kuin

mihin aiemmin oli paasty. Aasiassa Mul-

tiForm HC -markaviira oli kitaformerissa
startissa, jossa paperinvalmistus kayn-
nistyi ennatykselliselld 1210 m/min no-
peudella. Asiakkaan ilmoituksen mu-
kaan kuiva-ainepitoisuudelle ja rainan
laadulle asetetut tavoitteet saavutettiin.
MultiForm HC-viiran ilmeiset ominaisuu-
det tekevat siitd uuden standardin kar-
tongin ja pakkauspapereiden valmistuk-
sessa kohteissa, joissa vaaditaan karke-
arakenteista viiraa. Eri maista saadut
asiakaspalautteet ovat olleet hyvin
mydnteisid, miké enteilee MultiForm HC
-markaviiroille hienoa tulevaisuutta.

Taustatietoa

Julius Schulte Séhne, PM3, Saksa

Paperilaji: Hylsykartonki, erikoispaperit /
pakkauspahvi

Pintapaino: 140 - 650 g/m?

Formeri: Hybridiformeri

Asiakaspalaute

Dirk Niedel
Tuotantopééllikko
Julius Schulte Sohne

X0 Vi

"Olemme nahneet, ettd MultiForm HC
-mérkéviiroja voidaan kayttad kaikkien
tuotteittemme valmistukseen. Tuotteiden
laadun paranemisen ohella paperikoneen
nopeutta voitiin nostaa ja tuotannon
mééaraa lisatd. MultiForm HC -markavii-
rasta on tullut standardiviira PM3:lla ja
hiljattain my6s PM2:l1a.”

Yhteyshenkilo

Johan Mattijssen
johan.mattijssen@voith.com
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Edullinen modernisointikohde
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1. Vanhan keskusprosessorin (CPU) vaihto
2. Uuden "OnC VeriCheck57"-modulin asennus

3. S5- ja S7-ohjelmien lukeminen

4. Molempien ohjelmien yhteiskéytto ja integrointi

5. S7-ohjelman aktivointi

Laitekomponentit ovat vaihdettavissa jélkeenpéin
milloin tahansa.

Jos tuote on vanhentunut, tilalle on syyta Ioytaa nopeasti jotain uutta. Tilanne on erittdin hyva, jos

vaihtoehto tuo mukanaan myos lisdetuja: OnC VeriCheck57 mahdollistaa olemassa olevan

S5-ohjausjarjestelmidn asteittaisen modernisoinnin ilman lisdaseisokkeja.

Paperi- ja selluteollisuudessa hyvin
yleisessa kaytdssa oleva SIMATIC

S5 -prosessiohjausjarjestelma on sitten
markkinoille tulonsa jalkeen véhitellen
ikédantynyt valmistajiensa késissa,

eika tuotetta ole endé saatavilla 2015
jalkeen. Jotta siirtyminen S5-ohjausjar-
jestelmésta seuraavan sukupolven
S7-prosessiohjausjérjestelmaén sujuisi
mahdollisimman mutkattomasti,

Voith Paper Automation on kehittéanyt
OnC VeriCheck57 -tydkalun asiakkai-
den kayttdéon.

Nopea, turvallinen ja
asteittain eteneva prosessi

OnC VeriCheck57 tarjoaa asiakkaalle
asteittaisen polun siirtyd SIMATIC

S5 -jarjestelméasta uuteen S7-jarjestel-
maéan. Tassa prosessissa kaytdssa
oleva CPU korvataan aluksi Voithin
tarjoamalla suorituskykyisemmaélla V57-
keskusyksikolld. Seuraavassa vaihees-
sa kaytdssa olevaan S5-prosessiohja-
ukseen liitetddn myos uusi S7-ohjelma
niin, ettd molemmat prosessiohjaukset
toimivat rinnakkain. Tassé vaiheessa
kayttolaitteita, kuten venttiileita, ohja-

taan edelleen S5-ohjelmistolla, mutta
kaikki sy6tto- ja tulosignaalit proses-
soidaan samanaikaisesti myds
S7-jarjestelmassa. Tama menettely
mahdollistaa molempien ohjelmistojen
yksityiskohtaisen asennuksen auto-
maattisesti ja valvotusti.

Heti, kun S5- ja S7-ohjausjarjestelmien
keskindisessa toiminnassa ei ole mi-
taan poikkeamia, S7-prosessiohjaus-
jarjestelma voidaan ottaa k&ytto6n etu-
kéteen suunnitellussa seisokissa. Téalla
tavalla asennusprosessissa varmiste-
taan uuden ohjelmiston toimivuus par-
haimmalla mahdollisella tavalla, ja kai-
ken liséksi ilman tuotannonmenetyksia.

Kustannukset pidetdan
kurissa

Suurin etu, joka saavutetaan hyddyn-
tamalla OnC VeriCheck57 -tydkalua
modernisoitaessa prosessiohjausjar-
jestelmaa, on siing, etta tdma tydkalu
toimii erillisesti toisaalta laite- ja toi-
saalta ohjelmistoympaéristdssa. Muihin
toimintatapoihin verrattuna, tassa rat-
kaisussa vain CPU-keskusohjausjar-

jestelma korvataan uudella ja kaytto-
laitteistot kuten 1/0O-kortit ja PC:t ovat
edelleen kéytettavissa kuten ennenkin.
Téllaisen asteittain tapahtuvan muun-
nosprosessin myota kustannukset
porrastuvat ja investointi etenee linjak-
kaasti. Modernisoinnin laajuudesta
sovitaan aina asiakaskohtaisesti.
Varmennettu ohjelmisto tekee lisaksi
FAT-tehdastestin (factory acceptance
test) tarpeettomaksi, mika saastaa
seké aikaa ettd kustannuksia.

Taustatietoa: SIMATIC S5/S7

Ohjelmoitaviin ohjausjérjestelmiin kuuluva SIMA-
TIC S5 tuli markkinoille vuonna 1979. Silld ohja-
taan prosessi- ja laitetoimintoja. ltse ohjelmistot
ovat CPU-keskusprosessorilla.

Sen jélkeen, kun S5-jérjestelmid ei end toi-
miteta, tarvitaan varaosien saatavuuden ja huol-
totoimien turvaamiseksi uusi kehittyneempi
prosessiohjausjarjestelma S7.

Yhteyshenkilo

Michél Lochmann
michel.lochmann@voith.com




Energia-auditointi tuo esille sadstomahdollisuuksia

Paperinvalmistusta energia-aukkoja etsien

Oljyn, kaasun ja sihkdenergian hinnat ovat nousseet viime vuosina ddrimmiiselli tavalla. Niinpa yksi

paperinvalmistajan suurimmista haasteista tilla hetkelld on vihentda energian kayttoa kustannuste-

hokkaan tuotannon varmistamiseksi. Voith Paper on kehittinyt paperin tuotantoprosessissa energian

kdyton auditointiin soveltuvan analyysimenetelman. Analyysissa tunnistetaan, missa prosessiosiossa

energiaa voidaan joko saastaa tai hyodyntida tehokkaammin.

Energia-auditoinnin hyotyja:

:

uuuu\l

Kuva 1: Auditointiprosessissa esille tulevia keskeisid toimenpidekohteita.

Voithin prosessi- ja tuotekehitystiimit
ovat ddrimmaisen hyvin perilla siita,
miten ja missé paperikoneymparistos-
sé on saastettavéd energiaa tehokkaas-
ti. Nain ollen my6s kaikkia tuotteita on
kehitetty yhdessé asiakkaitten kanssa
energian kulutuksen kannalta erittéin
kustannustehokkaiksi.

Voith Paper tekee paperitehtailla ener-
gia-auditointeja erittéin edistyksellisin
menetelmin. Tassa tyéssa keskeisena
asiana ei ole yksin energian saastami-
nen, vaan samalla selvitetddn myos
kaikki mahdollisuudet energian tal-
teenottoa tai jopa energian tuottamista
varten. Asiakas paattaa, mita tuotan-

toprosessin eri osa-alueita kulloinkin
tutkitaan. Voithin energia-auditoinnista
tehd&én aina raportti yksityiskohtaisine
toimenpidesuosituksineen.

Energian auditointiprosessi

Paperinvalmistuksessa mahdollisesti
hyddynnettavissé oleva energian kay-
ton sédastdpotentiaali selvitetdan kol-
messa vaiheessa.

Ensimmadinen vaihe:

Potentiaalin arviointi

Aivan aluksi tutkitaan yhdessa asiak-
kaan kanssa energian kulutusta koske-
va laaja prosessidata. Vertailevien arvi-

ointien jalkeen nostetaan keskeisesti

esille nousseet prosessiosat toisen
vaiheen tutkimuksiin. Téllainen kohde
voi olla esimerkiksi kuivatusosa huu-
vineen, silld paperikoneen kokonais-
energiasta puolet kulutetaan juuri kui-
vatusosalla. My&s paperikonekaytto-
jen energiankulutuksen selvittdminen
saattaa olla tarpeellista.

Toinen vaihe:

Yksityiskohtainen arviointi
Energia-auditoinnin toisessa vaihees-
sa Voith Paperin asiantuntijat analy-
soivat paperikoneelta hankittua mittaus-
dataa. Arvioinneissa pyritdan selvitta-
maén, paljonko energiaa kulutetaan



kaiken kaikkiaan sekd mik& osa hanki-
tusta tiedosta on erityisen merkittavaa.
Kaikkea asiakkaan paperikoneesta
saatua materiaalia verrataan seka ylei-
siin kaytantdihin ettd Voithin omaa tek-
nologiaa kehitettdessa toteutettuihin
ratkaisuihin. Myés mahdolliset tulevat
tarpeet otetaan huomioon. Jo tassa
vaiheessa ryhdytdan myods tyosta-
maan mahdollisia suosituksia saastaa,
ottaa talteen tai tuottaa energiaa. Asia-
kas saa hyvin nopeasti tehdastutki-
musten péatyttya yksiléidyn raportin
tehdysta analyysista. Se sisaltdd mm:

Yhteenvedon koko auditoinnista
Tulosteet tehdyistéd mittauksista
Prosessidataa koskevan tarkan
arvioinnin

Nakokulmia vertaileviin tutkimuksiin
Ratkaisuja ja optiotoimia

Arviot toimenpiteiden laajuudesta
ja taloudellisuudesta Voith Paperin
priorisoiduin suosituksin

Kolmas vaihe: Tarjous ja toteutus
Voith Paper tekee toisen vaiheen audi-
toinnissa esille nousseista keskeisim-

1. Auditointipotentiaali

2. Yksityiskohtainen tutkimus

mista ja kustannustehokkaimmista
toimenpiteista asiakkaalle toimitustar-
jouksen. Heti, kun asiakas on paatta-
nyt edeta tehdyn tarjouksen mukai-
sesti, Voith esittelee ratkaisuunsa liit-
tyvét teknilliset suunnitelmansa seka
ty6n toteutustavan. Arviot toimenpi-
teiden vaikuttavuudesta méaarittelevat
saavutettavissa olevan energian séés-
tén maaran.

Esimerkkeja tehdyista
energia-auditoinneista

Miten Voithin energia-auditointi
toteutetaan aivan kdytanndssa, tama
selvida parhaiten oheisista esimerkki-
tapauksista. Asiakkaan kanssa kes-
kustellen oli kdynyt ilmeiseksi, etta
kahden paperikoneen hdyry- ja lauh-
dejarjestelmat seka toisen paperiko-
neen kuumavesikierto oli arvioitava
yksityiskohtaisesti. Paperikoneilta
saadut mittaustulokset tallennettiin
ja kyseisten prosessien toimintatapa,
mahdolliset investointikustannukset
seké toimien taloudellisuus selvitet-
tiin.

3. Toteutus

Paperikone A

Tuotanto: 130 000 t/a

Tuote: Sanomalehtipaperi
Pintapaino: 45 g/m?
Raaka-aine: Uusiomassa, TMP

Paperi popella: 5300 mm

Paperikone A:n tuotantotiedon ja proses-
sidatan analysoinnin jalkeen paadyttiin
ryhtyd paperikoneen ilmajarjestelmien
osalta seuraaviin toimenpiteisiin:
Hoyrya paéstiin sddstdmaén nopeasti
muuttamalla tuotantohallin lAmmityk-
sen hoyry- ja lauhdejarjestelmia.
Vuonna 1994 laajennetun I&mmon
talteenottojarjestelmén uuteen sanee-
raamiseen ei ndhty olevan taloudellisia
perusteita.

Paperikone B

Tuotanto: 190 000 t/a

Tuote: LWC ja sanomalehtipaperi
Pintapaino: 57 g/m?

Raaka-aine: Uusiomassa, TMP

Paperi popella: 5400 mm

Paperikone B:n osalta ilmankasittelyjar-
jestelma, tuotantohallin ilmastointi seka

Asiakas

Prosessi- Potentia- Datan keruu, Raportti, Tarjous, Tilaus, Engineering,
analyysit, aliset Mittausraportit, Ratkaisut, Esisuunnittelu, Toimitus,
= vertaileva analyysit: Toteutuskel- = Suositukset, Toteutettavuus Kayttdonotto,
S tieto, Hoyry & poisuus ROI, Budijetti Jalkiarviointi
Kokemukset, lauhde,
Asiantunte- L&mmén
mus talteenotto,
Kaytot, Tyhjo

Kuva 2: Energia-auditoinnin kolme vaihetta, jossa edetédén vaihe vaiheelta yksityiskohtaiseen toteutukseen.



kuumavesikierto tutkittiin [&pikotaisin.
Mittaukset ja prosessidata osoittivat,
ettd seka ilmajarjestelmissé etta tuo-
tantohallin tuuletuksessa oli mahdol-
lista paasta merkittaviin kustannus-
sééastdihin taloudellisesti kannattavin
parannustoimin.

Ehdotuksia toimenpiteiksi

limankasittelyjarjestelmét
Huuvan lampétilaa lasketaan
Energiaa voidaan sa&stéé laajenta-
malla lammon talteenottojarjestel-
maa seka integroimalla siihen jéte-
veden lammdn talteenotto

Hallin tuuletus ja ilmastointi
Hyédyntamalla Voithin EOS-energian-
saastojarjestelmaa (Energy Optimiza-
tion System) optimoimalla tuotanto-
hallin ilmastoinnin [Ammon talteenot-
tojarjestelmas, investointikustannuk-
set voidaan kuolettaa alle vuodessa
(yksityiskohdat kuvassa 3.).

Jatkotutkimusten seké yksityiskohtai-
sen toimenpidesuunnitelman tekemi-

Tulokset paperikone B:n toimenpiteista

Investointi energia-auditointiin

sen jalkeen ilmajarjestelmat uusittiin
saneeraamalla lammdn talteenottojar-
jestelmat ja ilmakanavistot seka pro-
sessivesikiertojen lammon talteenotto.
Téssakin investointikustannukset
kuolettuvat alle puolessatoista
vuodessa.

Voith Paperin tekemét energia-audi-

toinnit tuottivat seuraavia tuloksia:
Energian sédadstamiseksi saatiin
aikaan kestavia ratkaisuja
Paastiin hyddyntamaan kayttdma-
ténta sadastdpotentiaalia
Investointien takaisinmaksuaika
oli alle vuoden
Asiakas oli erittdin tyytyvdinen
tehtyihin toimiin

Monet muut vastaavat referenssit vahvis-
tavat omalta osaltaan oheisia tuloksia.

Yhteyshenkilo

Raimund Rembeck
raimund.rembeck@voith.com

Koneen ilmajarjestelmien sdddon saastopotentiaali

Investointi Voithin EOS-pakettiin

Tuotantohallin tuuletussdatojen sadstopotentiaali

Investointioptio huuvan poistoilmajérjestelméssa (3)

Saastot yhdessé jatevedenkasittelylaitoksen toimien kanssa

Investointioptio huuvan poistoilmajarjestelméssa (1&2)

Séastot yhdessa jatevedenkasittelylaitoksen toimien kanssa

> Suositellut investoinnit

> Saéstopotentiaali

Kuva 3: Asiakas oli erittéin tyytyvéinen investointien alle vuoden

takaisinmaksuaikaan.

Taustatietoa

Energia-audiointi voi kohdentua seuraaviin
tuotannollisiin oheistoimintoihin:

e Huuvan ilmankaésittely
- Kondenssimittaukset ja huuvan energiatase
- limavirrat, kosteus, ilman lampétila
- Eristys, vuodot ja korroosiotestit
- Tuulettimien toiminta
e Kuivatussylinteri
- Poikkiprofiilit ja lampokayréat
- Sifonit
- Haihdutuslaskelmat
e Hoyry- ja lauhdejarjestelmét
- Konseptin yleistarkastelu
- Komponenttien arviointi (venttiilit, pumput,
vaihtimet, putkistolinjat jne.)
- Ajotiedot ja ajotapa
- Kéytettavyyden analyysi
e Ldmmon talteenotto
- Tase
- Lammonvaihtimen kapasiteetin tarkistus
- Maksimikuorman ja taloudellisuuden las-
kenta
e Tuotantohallin ilmastointi
- Tase
- limaméaérat, lampotilat
- Kuumavesikierron testit
e Prosessiveden kasittely
e Jauhimien tarvitsema energia
e Tyhjojérjestelmien energian kulutus
e Séhkokaytot

Kuva 4: Ratkaisuja kestédvaén energiansdéstéén.
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Virtuaalileikkuri on toiminnallinen tietokonemallinnus, joka on kytketty leikkurin todelliseen ohjausjérjestelméaan.

Taytta tyota virtuaalileikkurilla

Koulutussimulaattori tehostaa koulutusta

Uuden tuotantolaitteen jyrkka starttikdyra on aina arvokas tavoite investoijalleen. Tallainen unelmas-

tartti on mahdollista vain siina tapauksessa, etta kdyttohenkilosto on perehtynyt hyvin jo etukiteen

kdynnistettivaan tuotantoprosessiin. Voithin koulutussimulaattori tarjoaa tdahan hyvan mahdollisuuden.

Kaikki tuotantoprosessit voidaan harjoitella itsendisesti jo etukidteen todellisuutta vastaavasti.

Leikkuri toimii jaksoittain toisin kuin
paperikone, joka ajaa tuotantoa tasai-
sesti vakionopeudella. Leikkurilla ko-
nerullan vauhtia ensin kiihdytetaan
tuotantonopeuteen ja sitten jarrute-
taan leikatun paperirullan saavutettua
oikean halkaisijansa. Valmistuneiden
rullien hdnnat liimataan, rata katkais-
taan ja rullat pukataan pois leikkuris-
ta. Uuden hylsysetin sy6ton jalkeen

tapahtuu paperin alkuliimaus hylsyille
ja seuraavan paperirullamuuton leik-
kaus voidaan aloittaa. Noin neljén tai
viiden valmiin muuton jalkeen koko
konerulla on rullattu. Tyhja rullarauta
nostetaan leikkurilta ja uusi konerulla
tulee tilalle. Konerullassa olevan pa-
perin alkupaé syotetdan hylsysetille
leikkurista riippuen joko manuaalisesti
tai automaattisesti. Nykyaikaisessa

leikkurissa kdytanndssé kaikki toimin-
not voidaan automatisoida. Tama li-
s&a tuottavuuden ohella myds tydtur-
vallisuutta.

Massiivinen maara automaattisesti
tapahtuvia toimintoja edellyttdd myos
erittdin kompleksista ohjausta, kun eri
komponenttien ja toimintojen liikkeita
tuotetaan pneumaattisesti, hydrauli-



sesti ja sdhkoisesti. Ohjelmoitavat

saatoohjelmistot (PLC) koordinoivat
kaikkia toimintoja. Koko prosessin
tuottavuuden ja leikattujen paperirulli-
en hyvan laadun kannalta avainase-
massa ovat tarkasti ja dynaamisesti
toimivat kaytot.

Todellisuus

Taysin automatisoitu leikkuri valmis-
taa ihanteellisessa tapauksessa rulla-
setin toisensa jalkeen ilman, etta
kayttdhenkildston tarvitsee puuttua
tuotantoprosessiin.

Todellisuudessa kayttéhairioilta ei kui-
tenkaan voida valtty3, silla paperi on
herkka tuote. Repedmaét, katkot, reiat
sekd muut vajaavaisuudet mahdolli-
set liimatahmat mukaan lukien, johta-
vat teknologiasta riippumattomiin
kayttdéhairidihin. Vaurioituneet tai vaa-
rin asennetut sensorit ja ohjaimet ai-
heuttavat automaatiojarjestelmissa
toiminnallisia keskeytyksia. Leikkuri
on kaiken kaikkiaan haasteellinen toi-
milaite kayttajalleen. Monimutkaiset
tuotantotoiminnot on varmennettu
keskenaan kompleksisella tavalla.
Leikkurin ohjaamiseen tarvittavissa
ohjelmistoissa on enemmén syo6tto- ja
ldhtdimpulsseja kuin konsanaan pa-
perikoneella. Samanaikaisesti 80 pro-
senttia ohjelmoiduista toiminnoista on
tuettava erityiskayttohairididen elimi-
noimista, jotta leikkuri saadaan palau-
tetuksi toimimaan automaattituotan-
nossa. Automaattitoiminnon konfigu-
roimiseksi ja kdyttéhairion tunnistami-
seksi kdyttéhenkiléstéa auttaa
nayttdopaatteille ja ohjausasemille
saatavilla oleva valtava méaéra erilaisia
prosessikuvauksia. Koska monet ko-
netoiminnot ovat tydturvallisuuden

vuoksi suojalaitteiden takana leikkurin
kayttdjalta nakymattdmissd, ovat kat-
tavat diagnostiset toiminnot ja luki-
tukset térkeita apuja kéayttdjélle hanen
pyrkiessa ajamaan leikkuria mahdolli-
simman mutkattomasti.

Henkiléstdn valmentaminen leikkurin
vaativaan kaytt66n on padséantdises-
ti mahdollista vain tuotantokoneella.
Valttamattdmimmat toimenpiteet
omaksutaan ja kokemus karttuu tyén
ohella opetellessa. Paradoksaalisesti
kay kuitenkin niin, ettd oppiminen
kestaa aina kauemmin, mitéd véhem-
man leikkurilla on kayttohairidita.
Kaytanndsséa pulmien ratkaisut opi-
taan vain harjoittelemalla kayttdhairi-
oiden poistamista. Ongelmaksi nou-
see kuitenkin se, miten monistaa toi-
minnallisia kayttohairi6ita ja kuka niita
haluaa tehda?

Téssa kohdin avuksi tulee virtuaalinen
leikkuri. Itse toimilaitteesta irrallaan
oleva ja 3D-animaatioin varustettu si-
mulaattori on téydellinen opetus- ja
harjoitusvéline.

Koulutusimulaattori

Tietokoneelle mallinnettu leikkurin toi-
mintatapa on simulaattorin perustana.
T&lla ohjelmalla simuloidaan kaikkien
leikkurin sensorien ja toimilaitteiden
toiminnot ja dynamiikka. K&ytt&jan
tybaseman ja ohjaamon néyttépaate
on yhdistetty simulaattoriohjelmaan,
johon myds isantalaitteen ohjelmistot
on kytketty. Simulointiprosessia ei tu-
eta ohjelmistomuunnoksilla, joten vir-
tuaalileikkuri toimii tdsmaélleen siten,
kuin sen vertaislaitekin viimeisté yksi-
tyiskohtaa myéten. Toiminnalliset ta-
pahtumat visualisoidaan 3D-dataa

hyddyntéen. Erityisohjelmalla valmis-
tettu data on konvertoitu VRML-muo-
toon. Liikeratoja voidaan tarkastella
jalkikateen, simulaattorin aktivoidessa
animaatiot. Grafiikkaan integroidut
kamera-asetannat mahdollistavat
kaikki liikekuvaukset, ja niiden yksi-
tyiskohdat voidaan poimia nékyville
zoom-tekniikan avulla.

Koko leikkurin toimintaympéristd voi-
daan simuloida reaaliaikaisesti, hidas-
tettuna tai vaiheittain. Virhetoiminnot
ja hairittilat voidaan tuottaa ja toistaa
niin monta kertaa kuin halutaan. Pa-
rasta kaikesta on tietenkin se, etta
mik&an ei rikkoudu ja ratakatkoksista
johtuvista vaivalloisista siivoustoimis-
ta selvitddn napin painalluksella.

Yhteenveto

Virtuaalinen leikkuri on toiminnallinen
ja graafinen tietokonemallinnus, joka
on kytketty todellisen laitteen ohjauk-
seen. Koulutussimulaattoria voidaan
siis hyédyntaa operaattorin koulutuk-
seen toimivan leikkurin kaikissa
kayttotilanteissa. Leikkurin alkuperai-
nen suunnittelutieto ja ohjaustoimin-
not takaavat sen, etta virtuaalileikkuri
toimii taydellisesti todellisessa
kayttotilassa. Kompleksisia toimintoja
voidaan harjoitella varmennetussa
ymparistdssa vaarattomasti ja tuotan-
toa héiritseméatta. Tall4 tavalla oikean
leikkurin korkea tuottavuus varmen-
netaan jo etukateen parhaimmalla
mahdollisella tavalla.

Yhteyshenkilo

Volker Schélzke
volker.schoetzke@voith.com



NipSense ja NipMaster optimoimassa vedenpoistoa

Taydellista yhteispelia nipissa

Nousevien energiakustannusten ja resurssipulan keskella saastomahdollisuuksien tunnistaminen

paperikoneella tulee yha tarkeammaksi. Suurin saastopotentiaali Ioytynee puristinosalta, mutta miten

tehda tarvittavat mittaukset? Kokeilut ovat kalliita ja aikaa vievia. NipMaster voi auttaa.

NipMaster-
tulostus néytdlla.

NipMaster on ohjelmistotydkalu, jolla nistumisien jalkeen telapinnoitteiden
mallinnetaan ja analysoidaan telapin- mallinnuksesta on tulossa entista tar-
noitteita. Kalliiden kokeilujen ja epaon- kedmpi toimenpide. NipMaster auttaa

tunnistamaan nopeasti sdastémahdolli-
suudet seka toimii apuna parannettaes-
sa vaiheittain paperikoneen tehokkuutta.

_—

o — weera

NipMaster-ohjelmisto tuottaa videokuvaa NipSense-mittauksista saadusta datasta, miké helpottaa havainnoimaan nipin tdsméllistd sulkeutumista.



Huopien integrointi
NipMaster-ohjelmaan

Seka telapinnoitteet etta huovat ovat
tarkedssa roolissa poistettaessa vetta
nipissa.

Voith on testannut paperikudosten toi-
mintaa nipissé Voith Paper Fabricsin
asiantuntemuksen tuella. Néissa
testeisséd on verrattu uusien huopien
toimintaa kaytdssa olleisiin. Testeissd
saadut huovan puristettavuutta,
paksuutta ja tilavuutta koskeneet
tiedot integroitiin NipMaster-ohjelmis-
toon siten, ettd saatiin kayttdéon
tydkalu laskemaan nipin leveytta,
kuormitusta ilman huopaa ja huovan
kanssa. Laskentatapa perustuu komp-
leksilukuihin, mikd on ainutlaatuista
talla toimialalla. Vedenpoistokapasi-
teettia arvioidaan pinnoitteissa ja huo-
vissa hyddynnettavissa olevan tilavuu-
den suhteen. Pinnoitteiden ja huopien
arviointi on erityisen térkeéa juuri sil-
loin, kun ne ovat kayttdikansa paassa.

T&han mennessé NipMaster-ohjelmis-
toa on kéytetty maailmanlaajuisesti yli
500 nippitilan arvioimiseen. Laaja ko-
kemuspohja kartuttaa Voith Paperin
tietokantoja jatkuvasti.

Oheinen esimerkki parannus-
mahdollisuuksista tulee LWC-
koneelta:

Paperikoneeseen asennettiin teraksi-
nen imutela. NipMasteria hyédynnet-
tiin laskemaan, miten vedenpoistotila
muuttuu, jos telalla kdytetdan polyure-
taanipinnoitetta. Mallinnus osoittikin
selkeda vedenpoiston paranemista,
joten tehdas paatti hyddyntaa telassa
SolarFlow-pinnoitetta. Toimenpide
lisési nelospuristimen jalkeen kuiva-
ainepitoisuutta yhdella prosentilla
seka poisti rainan pilveilya.

NipSense

Pelkka ohjelmisto ei kuitenkaan

riitd. Poikkiprofiilin analysoinnin

seké huopien ja pinnoitteiden kaytto-
kunnon arvioinnin liséksi on tarkeaa
tietdd myos nipin todelliset toiminta-
olosuhteet. Voith Paper Rollsin kehit-
tdmassa elektronisessa NipSense-mit-
tausjarjestelméassé yhdistyvéat seka
teoria ettd kaytanto. Mitatut toiminnal-
liset suureet voidaan analysoida kate-
vasti NipMaster-ohjelmistolla, joka
muuntaa datan nipin sulkeutumista
kuvaavaksi videokuvaksi. Koska ve-
den poistoa voidaan tehostaa vain

SERVICE

NipSense-mittamaton asetus.

kunnollisella nipin sulkemisella, Nip-
Sense-mittaukset ovat tuoneet esille
monia heikkouksia nipin toiminnassa
mm. seuraavilla osa-alueilla:

Vajaasti tapahtuvan nipin sulkeutu-
misen tunnistaminen seka korjaavi-
en toimenpiteiden méérittely
Nipco-telojen sdadoét

Bombeeraus laskelmien tarkistus

Nipin tuottama vakaa kosteusprofiili
on adrimmaisen térked asia. Kyse ei
ole yksin energian s&astd4 tukevasta
veden poiston optimoinnista kuiva-
tusprosessissa, vaan myds paperin
laadun optimoinnista. NipMaster ja
NipSense ovat tdssd suurena apuna.

Yhteyshenkilot

Dr. Michel Beltzung

I michel.beltzung@voith.com
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Alois Mohr
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DuoFormer Base -konsepti Jass Schwarzan tehtaalla Saksassa on yksi pakkauspapereiden valmistuksessa maailmalla kdytettévista

40 kitaformerista.

Hienosta konseptista tehtiin vield parempi

DuoFormer Base Il — askel tulevaisuuteen

Huippukevyet pintapainot, paperikoneiden kasvaneet nopeudet sekd raaka-aineiden alati heikkeneva

laatu ovat tana paivana jokaisen paperinvalmistajan suuria haasteita. Tahan tilanteeseen Voith on

kehittianyt uuden sukupolven DuoFormer Base -kitaformerin.

Niiden 40 vuoden aikana, jolloin
paperi- ja kartonkiteollisuudessa on
kaytetty Voith Paperin kehittamia
kitaformereita, Voithille on kertynyt
adretdn maara kokemusta paperin
rainauksesta.

Kitaformerit ovat toimineet erittéin
hienosti lukuisissa paperinvalmistus-
linjoissa tehden monia ajonopeus- ja
tuotantoennétyksia. Miksi siis kukaan
haluaisi muutoksia tdhén hyvaksi nah-
tyyn ja koeteltuun konseptiin?

Vastaus on hyvin selkeé: teknologian
on mukauduttava markkinoilla tapah-
tuneisiin muutoksiin. Tulevaisuudessa
uusiomassojen kéyttd yha vain kasvaa
aiheuttaen epdpuhtauksien maaran li-
saantymista seké heikentden masso-
jen vedenpoisto-ominaisuuksia.

Kun t&man kehityksen rinnalla pinta-
painoltaan kevyempien papereiden
valmistus lisdéntyy paperikoneen no-
peutta nostamatta, tilanne johtaa tuo-
tannon kokonaismé&éaréan véahenemi-

seen. Katse toistaiseksi toimitettuihin
kitaformereihin paljastaa selkean tren-
din: paperikoneitten tuotantonopeudet
ovat kasvaneet jatkuvasti samalla,

kun pintapainot ovat alentuneet. Jotta
tuotantotekniikka pystyisi seuraamaan
tata kehitysta, méarkérainauskonseptit
vaativat muutoksia.

Kunnianhimoisia kehitystavoitteita

Monet asiakasaloitteet loivat pohjaa
uusille kehitysajatuksille. Parempien
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vedenpoisto-ominaisuuksien lisdksi
oli kehitettava paperikoneen ajon
vakautta ja selkedmpéaé rakennetta
seké alennettava investointikustan-
nuksia. Yhté lailla oli parannettava
tuotantoprosessin vakaata toimintaa,
vaikka paperikoneella kaytettaisiin
heikkolaatuisiakin raaka-aineita. Li-
saksi paperikoneen tulisi kattaa laaja
skaala eri tuotantonopeuksia, tuotan-
toasetusten pitéisi olla erinomaisella
tavalla toistettavissa ja lajivaihtojen
pitéisi tapahtua juohevalla tavalla.
Tuotannon oli my6s tuettava nykyisia
ja tulevia tarpeita pintapainoltaan
kevyempien paperilajien valmistami-
seksi.

Voith Paperissé kehitystydn keskei-
siksi tavoitteiksi asetettiin paperiko-

kunnossapito seké selkeda prosessia
tukevat rakenneratkaisut. Viimemai-
nittujen tavoitteiden saavuttamisella
voitaisiin alentaa suihkujen su-
muamista sekd vdhentaa epapuh-
tauksien syntymisté paperikoneella.
Samalla vahentyisivat kayttohairidista
aiheutuvat ratakatkot.

Myé6s automaation hyvaan integroin-
tiin kiinnitettiin erittain paljon huomio-
ta. Kehitystydsséa péatettiin hyédyn-
ta& paperiteollisuuden erityistarpei-
den tyydyttdmiseksi Siemensin
PCS-7 -alustalle rakennettua Voithin
OnControl-prosessiohjausjérjestel-
maa. Koko visuaalinen havaintojérjes-
telma on d&rimmaisen prosessiorien-
toitunut tulostaen jatkuvasti ja nope-
asti yleiskuvaa tuotannon kulusta.

taloity teknisten tarpeiden lahtékoh-
dista. Normaalituotannossa paperiko-
neen kaynnistys- ja pysaytysvaiheiden
hallinta on helppoa ja nopeaa. Huolto-
ja kunnossapitotoimia kehitettdessa
kiinnitettiin erityistd huomiota ty6- ja
laiteturvallisuuteen.

Edistyksellisen visuaalisen nayttojar-
jestelman ansiosta ohjaustoimet ovat
helppoja tarjoten laajan kirjon erilaisia
toimenpiteita hairididen ja hélytysten
tunnistamiseen ja analysoimiseen.
Voithin OnC LoopSpy on darimmaisen
hieno tydkalu helpottamassa kaytt6-
henkil6std& tunnistamaan ja visualisoi-
maan reaaliajassa suoraan naytolla
mitd tahansa héiri6tilaa tai virhekyt-
kentda. Kyseinen tydkalu parantaa oh-
jaustoimien lapindkyvyyttd huomatta-

neen optimaalinen hallinta, helppo Oheislaitteistojen konelogiikat on rdé-  vasti.
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Hitaasti kdyvien ja pintapainoltaan raskaita papereita valmistavien tasoviirakoneitten maéré laskee. Suuntaus on
kohti nopeakdayntisid ja kevyempia papereita valmistaviin, pddasiassa kitaformereita hyddyntéviin tuotantokoneisiin.
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Formerin tuotannollisilla asetuksilla
on huomattava merkitys paperin
ominaisuuksien synnylle.

Voithin OnV VirtualSensor -jérjestel-
maa hyddyntadmalla on mahdollista jo
ennakkoon maarittdd muun muassa
rainan vahvuusominaisuuksia (esi-
merkiksi SCTCD). Talla tavalla forme-
rin tuotannollisia asetuksia voidaan
optimoida jo aikaisessa vaiheessa.

Vedenpoiston salaisuudet

Kuten tiedetdan, suurin osa veden-

poistosta tapahtuu rainan syéttdalu-
eella. Taman vuoksi formeritelaan ja
suihkukanavistoihin on kiinnitettava
erityistd huomiota.

Uuden formerikonseptin keskeisia
muutoksia ovat formeritelan suurempi
peittokulma kaksoisviira-alueella, ly-

hyempi listakomponentti, lyhennetyt
tyhjévydhykkeet sekd parannetut
vesivirtaukset.

Kaytannon kokeissa on ilmennyt, etta
EvoFlow F -formeritelan suuremmalla
peittokulmalla on vedenpoistokapasi-
teettia parantava vaikutus. Telan li-
saantyneelld vedenpoistokyvylla on
merkitysta rainan lujuudelle erityisesti
pakkauspapereita valmistettaessa.
Listakomponenttia on lyhennetty, mi-
k& mahdollistaa hyvan formaation se-
k& helpottaa rainan markakasittelya.

Formeritelan vedenpoisto-ominaisuu-
det pelkistyvat neljdan eri muuttujaan,
jotka ovat viiran kireys, telavaipan
avoin tilavuus, imuvydhykkeen pituus
seké tyhjotaso imuvydhykkeelld. Evo-
Flow F -formeritela, jossa on kutistet-
tu viira ja kennorakenne, on markki-
najohtajan asemassa telan tarjoaman

suurimman avoimen tilavuuden
vuoksi. Paremman kulutuskestavyy-
den saavuttamiseksi tela voidaan
pinnoittaa keraamisella CeraForm-
pinnoitteella. Tassa tapauksessa ei
tarvita kutistettua viiraa.

Rainan ohjauksen optimoinnin
ansiosta ajettavuus on vakaa, milla
oli oma vaikutuksensa siihen, etta
formeri on rakenteeltaan aiempaa
matalampi.

Huopautustelan asemesta
HiVac

Korkea-alipaineisia HiVac-imulaati-
koita on kaytetty menestyksellisesti
jo vuosia graafisten papereiden val-
mistukseen. Niiden hyddyntédminen
myo6s pakkauspapereiden valmistuk-
sessa oli pelkké looginen seuraus.
Kevyiden ja keskipainoisten paperila-

Hydédyntamaélléd uutta DuoFormer Base Il -konseptia saavutetaan aina 200 m/min suurempi ajonopeus vertailukonsepteihin verratuilla

samoilla pintapainoilla.
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EvoFlow F -formeritela sekd MultiForm-mérkéviira edustavat Voith Paperin keskeistd osaamista uudessa DuoFormer Base Il -mérkéa-

rainauskonseptissa.

jien valmistuksessa HiVac-imulaatik-
koa kaytetdan viimeisimpéna veden-
poistoyksikkdnad huopautustelan ase-
mesta. Toimenpide parantaa veden-
poistokapasiteettia, vdhent&d imutelan
kunnostamistarpeita, vahentaa inves-
tointikustannuksia sekéd antaa mahdol-
lisuuden sdastaa energiankulutusta
lyhyemman imulaatikon vaatiman
vahemman tyhjétarpeen vuoksi.

HiVac-imulaatikkoa hyédyntamalla
viiraosan jalkeinen rainan kuiva-aine-
pitoisuus on suurempi kuin, jos raina-
ukseen olisi kaytetty huopautustelaa.
Pick-up-telaa edeltdvaa rainan vesi-
mé&&araa on voitu alentaa 10%, mika
on vahentédnyt my6s veden absorboi-
tumista pick-up-huovalle.

Prosessiasiantuntemus
johtaa menestykseen

Jotta kitaformeria voidaan hyédyntaa
parhaalla mahdollisella tavalla, on ko-
ko prosessi tunnettava perinpohjai-

sesti. Keskeisessé roolissa oleviin vii-

roihin liittyvat monet vaatimukset on
tunnettava erityisen hyvin. N&ita ovat
vedenpoiston alkuvaiheen suuri kapa-
siteetti, kuidun erinomainen tukemi-
nen, tasainen ja ongelmaton ajo ja
ajettavuus, viiran optimaalinen vakaus
seké pitkat huoltovalit, vain muutamia
perusasioita mainiten.

Markaviiran valinnan ratkaisevat val-
mistettavan paperin laatuun liittyvat
asiakaskohtaiset tarpeet seka veden-
poistokapasiteetti ja ajettavuustekijat.
Viira on valittava tasapainoisesti ky-
seisiin muuttujiin soveltuen. Hyédyn-
tdmalla kulutusta kestévia materiaale-
ja varmistetaan viiran maksimaalinen
kayttdika ilman, etté paperin korkeita
laatutavoitteita heikennettéisiin.

Voith Paper Fabrics on kehittanyt
markaviirojen MultiForm-tuoteper-
heen asiakkaiden tarpeisiin.

Markaviirojen jatkuvaa kehitysta on
luonnollisesti hyédynnetty myds
DuoFormer Base Il -konseptin kehi-

tystydssa. Uuden konseptin jokainen
yksityiskohta on sovitettu tarkalleen

toinen toisiinsa.

Erinomaiset vedenpoisto-olosuhteet
(vedenpoistokenka, veden ohjaus),
selked laiterakenne seka formeritelan
ja kaytetyn viiratyypin toiminnallinen
yhteensopivuus ovat uuden formerin
itsestdén selvid ominaisuuksia.
Optimaalisesti yhdessa toimivat
komponentit ovat tarpeen silloin,

kun paperilta vaaditaan parhaita
mahdollisia laatuominaisuuksia ja
paperikoneelta hyvaa suorituskykya,
mita tahansa tulevaisuus sitten tuokin
tullessaan.

Yhteyshenkilo

Wolfgang Schwarz
w.schwarz@voith.com
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Uusi telojen polyuretaanipinnoite lisda tuotantoa ja saastaa energiaa

SolarSoft-taikuutta
taydellisen pehmopaperin valmistukseen

Pehmopaperin valmistuksessa kumipinnoitteet ovat ongelmallisia niiden kovettumis- ja lampenemisomi-

naisuuksien vuoksi. Tissuen valmistukseen kehitetty SolarSoft-polyuretaanipinnoite sen sijaan minimoi

mainitut ongelmat ja tédman lisdksi se tukee mahdollisuuksia sadstaa energiaa seka lisata tuotantoa.

Eréds SolarSoft-pinnoitteen sovellus.

Kumipinnoitteet ovat pulmallisia
pehmopapereiden valmistuksessa
niiden materiaalisten rajoitteitten
vuoksi. Kumin kovettuminen on yksi
yleisimmista ongelmista. Kumi kove-
nee kayttdikansa aikana 20-40 %,
mik& muuttaa telan toimintaa. Toinen
haitallinen ominaispiirre on kumin
dynaamisista ominaisuuksista johtu-
va lampeneminen. LaAmpenemisesta
seuraa telan pinnan huomattava
kuumeneminen, mika saattaa lyhen-
t&4a pinnoitteen kayttdikaa tai edel-
lyttda telan sisdistd jadhdytysta.

Rajoitteistaan huolimatta kumipin-

noitteita kaytetdan edelleen laajasti
pehmopapereiden valmistuksessa.
Pohjois-Amerikassa Voithin T-Mas-
ter Il -pinnoitetta hyddynnetaan

leveimmissa (7600 mm) ja nopeim-
missa (2050 m/min) pehmopaperi-
koneissa. Tama osoittaa, miten
palvelukykyisesti Voith toimii peh-
mopaperiteollisuuden kumppanina
kehittamalla kumipinnoitteitakin
koko ajan.

Voithin tuotua pehmopaperin val-
mistukseen uuden polyuretaanipin-
noitteen kehitys menee kaiken ai-
kaa eteenpéin levedlla rintamalla.
Polyuretaani eliminoi kovettumisil-
midn, telan lAmpenemisen seka li-
s&d kumipinnoitteeseen verrattuna
kulutuskestéavyytta. Polyuretaani
edistdd myds vedenpoistoa seka
lisd4 telan toiminnan vakautta.
Uusi polyuretaanipinnoite SolarSoft
vakuuttaa menestyksellaan.

Pitempia kayttojaksoja -
SCA, Ortmann, ltdvalta

SolarSoft-pinnoite asennettiin lokakuus-
sa 2007 SCA:n Ortmannin PM9-paperi-
koneseen ltavallassa. Syyskuussa 2008
tehdyssa tarkastuksessa havaittiin, ettd
telan pinta néytti aivan uuden veroiselta
vield yksitoista kuukautta kesténeen
kayton jalkeen. Aiemmin téssé tehtaassa
kumipinnoitteet oli jouduttu poistamaan
kahdeksan kuukauden kayton jalkeen.

Telan sisdpuolinen jaahdytys oli
tarpeetonta - WEPA, Miinschede,
Saksa

WEPA Munscheden tehtaan tehdas-
paallikké Stephen Frank kertoi seuraa-
vaa: ” Vesijadhdytys oli ehdottomasti
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tarpeen aiemmin kayttdmissdmme
kumipinnoitteisissa puristinteloissa.

Sitten erdana paivana telan jaadhdytys
petti, ja pinnoite tuhoutui muutamassa
tunnissa. Jadhdytysjarjestelman huol-
tokustannukset olivat my®s hyvin
suuret. Tapahtuman jalkeen siirryimme
kayttdmaan SolarSoft-pinnoitetta ilman
telan jadhdytysta. Pinnoite toimi
erinomaisesti useita kuukausia, joten
paatimme poistaa telan jadhdytyksen
pysyvasti heti seuraavassa seisokis-
samme. Tama toimenpide saasti meilta
sekd aikaa ettd rahaa.”

Heikompien materiaalisten ominaisuuk-
sien vuoksi kumin mahdollistama avoin
pinta-ala rajoittuu 30 prosenttiin. Vah-
vempi polyuretaani sen sijaan mahdol-
listaa avoimen pinnan liséamisen yli 40
prosenttiin. Polyuretaania voi myos
urittaa kumia tehokkaammin, mika tar-
joaa toisen keinon lisata telan vesitilaa
telan vedenpoisto-ominaisuuksia réata-
|6itdessé. Lisddmalla telan avointa alaa
ja vesitilaa parannetaan samalla telan
vedenpoisto-ominaisuuksia puristimel-
la. Parantuneet vedenpoisto-ominai-
suudet antavat puolestaan mahdolli-
suuden lisidta tuotantoa, vahentaa
energian kulutusta seka tilaisuuden li-
séaté kierratettdvien materiaalien kayt-
t64. Kaikki nAma edut vahentavat tuo-
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tantokustannuksia sekd minimoivat
tuotannollisia ympéristdvaikutuksia.

Nopeuden lisdys
lisaa myos tuotantoa

Kumipinnoitteinen standardi imutela,
jonka avoin ala oli 19,8%, korvattiin pu-
ristimella SolarSoft-pinnoitteisella imu-
telalla lisdttyna sokeaporauksella (avoin
ala 31,7%). Toimenpide mahdollisti
valittémasti tuotantonopeuden noston
100 m/min paperikoneen vakiosdadoil-
14, eli koneen tuotanto lisdéntyi viidella
tonnilla vuorokaudessa. Paperikoneen
kayttopaallikén mukaan imutelan kumi-
pinnoitteen vaihto tapahtui koskematta
milld&dn muulla tavalla paperikonee-
seen. "Kéynnistimme paperikoneen on-
gelmitta ja havaitsimme heti ajonopeu-
den nousseen 100 m/min. Kokemus-
temme perusteella meilld oli hyva syy
paallystad myos varatela SolarSoft-
pinnoitteella.”

Raaka-aineiden saastoa
vedenpoistoa optimoimalla

Toinen esimerkki vedenpoiston tehos-
tumisesta tulee pehmopaperitehtaasta
Pohjois-Amerikasta. SolarSoft-pinnoit-
teen ensiasennus johti valittémasti
kolmeen tuotantoennatykseen parantu-
neen vedenpoiston johdosta. Tdméan

401
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Kovuuden vaihtelu.
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jalkeen tehtaalla kyettiin lisddmaan
huomattavasti uusiomassojen kaytt6a
ilman tuotantoasteen merkittédvaa
véhenemista. Toimenpide ei ollut
mahdollista aiemmin kumipinnoitteita
kaytettdessa. Uusi tilanne johti
merkittéviin raaka-aineséastdihin
seka paransi ympdristovaikutuksia.

Taustatietoa

SolarSoft-pinnoitteen etuja:

¢ Erinomaiset dynaamiset ominaisuudet seka
lisddntyneet pinnoitesovellukset parantavat
vedenpoistoa

o RAatéloidyt pintaominaisuudet parantavat
tuotteen laatua

o Hyva kulutuskestavyys liséa pinnoitteen
kéyttoikaa

e Ajon aikainen vakaa nippitila parantaa
tuotteen laatua

 Pinnoitteen erinomainen vahvuus ja
elastisuus edistdvat tyoturvallisuutta seké
paperikoneen toimintaa

e Telojen vahinkovauriot vahenevat

Yhteyshenkilot

Dr. Benno Bader
benno.bader@voith.com

Joseph Oyler
joseph.oyler@voith.com

Ominaiskulumiskestéavyys

Kumi SolarSoft

Kulumiskestavyys.
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Likaantunut ja puhdistettu kuivatusviira. Pinnalle kertynyt lika on poistettu tehokkaasti Voithin DuoCleaner Expressilla.

Uutta tehoa kuivatusosalle

Linx-tekniikkaa hyodyntava PrintTech LFC -viira
tehostaa paperin kuivatusprosessia

Linx-tekniikkaan perustuvassa uudessa PrintTech LFC -spiraalikudok-

sessa yhdistyvit helppo puhdistus ja suuri kulutuskestavyys.

Paperikoneitten suuremmat ajonopeu-
det seké& uusiomassojen lisdéntynyt
kéyttd asettavat kovempia vaatimuksia
kuivatuskudoksille, joilla on alhainen
|&apéisy. Kudoksen puhtaus, hyva kulu-
tuskestévyys, helpompi paanvienti ja
katkojen vaheneminen ovat tarkeita.

Kudosten puhtaus

Kuivatusosan alkupaén kuivatusryhmi-
en kudosten puhtaanapysyvyys on ol-
lut paperinvalmistuksessa aina ensiar-
voisen térke&da. Puhdas kudos auttaa
paperin korkean laadun sekd maksi-
maalisen lammonsiirron yllapitoa, mut-
ta samalla se edistda my®ds rainan kul-
kua ja ohjausta ja védhentaa katkojen
maaraa. Kuivatuskudoksia joudutaan
usein poistamaan ennenaikaisesti pel-
ké&stéan niiden likaantumisen vuoksi.

PrintTech LFC -kudoksessa hyddyn-
netdan erityistd X-muotoiltua tayte-
lankaa. Nain varmistetaan yhdessa
kudoksen spiraalirakenteen kanssa
se, ettd korkeapainesuihkut ohjautu-
vat oikean suuntaisesti poistaen ku-
doksen pinnalle kerddntyneet jadmat
tehokkaasti.

Erilaisten kudosrakenteiden puhdista-
misen helppoutta on testattu Voith
Paperin St. Péltenin tuotekehityskes-
kuksessa olevalla nykyaikaisella koe-
puhdistuslaitteella. Testattavia nayt-
teitd puhdistettiin korkeapainesuih-
kuilla 4 sekunnin ajan 350 barin pai-
neessa. Testit osoittivat vakuuttavasti,
ettd Linx-tekniikkaa hyddyntéva Print-
Tech LFC -kudos oli helpointa pitda
puhtaana. Jatkuvaan kuivatusviiran
puhdistukseen liittyy vaara, etta ku-
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dokseen tulee liikaa vettd, josta saat-
taa aiheutua rainan uudelleenvetty-
mistéa sek& muita paperin laatuun liit-
tyvid ongelmia.

Testeissa kavi myos ilmi, ettd uudel-
leenvettymisen mahdollisuus on sita
suurempi, mitd enemman kudoksessa
on tilavuutta.

Linx-tekniikalla saadaan aikaan spi-
raalikudos, jonka pinnan vesitilavuus
on pienin markkinoilla olevista spiraa-
liviiroista. Kun tdhan uuteen tuottee-
seen yhdistetdan nykyaikaisen pesu-
jarjestelman, kuten Voithin kehittdman
DuoCleaner Expressin, kaytto, tulok-
sena on aina puhtaampi kudos ja
pienempi riski rainan uudelleenvetty-
miselle.

Parempi kulutuskestivyys

Kuivatusviiran epdnormaali kuluminen
lyhentdd kudoksen kayttdikda sekd
aiheuttaa vahinkoja. Sauma-alue on
kulumisen ja ennenaikaisten vaurioi-
den kannalta heikoin kohta tavallisis-

sa kudotuissa viirarakenteissa.
Kudosvauriot ovat riskitekija myds
paperikoneen vahingoittumiselle.
Linx-tekniikkaa hyédyntévan
PrintTech LFC:n rakenne on 250 %
vahvempi kuin useimmissa kudotuis-
sa viiroissa, ja liséksi siind on 40 %
enemman kulutettavaa materiaalia.

Kaytannon menestysta

Aasiassa olevassa graafisia papereita
valmistavassa paperikoneessa 2.
kuivatusryhman sydpynyt kuivatussy-
linteri aiheutti sauman telapuolelle
epdnormaalia kulumista, mika
vahensi kudoksen kayttdikaa 95
paivasta 40 paivaan. PrintTech

LFC -viiran ja Linx-tekniikan my6té
viiran kayttoika piteni 68 %. Kudos
poistettiin suunnitellussa seisokissa
160 kayttopaivan jalkeen. Tama
esimerkki jos mika kertoo uuden
kudoksen tarjoamasta tuhansien
eurojen vuosittaisesta saéstdpotenti-
aalista kudoskuluissa. Kyseinen
asiakas oli erittain tyytyvainen ja

teki uusintatilauksen.

Yhteenveto

Monien kuivatusviirojen kayttdika on ly-
hyt kudoksen likaantumisen, kulumisen
tai niiden yhteisvaikutuksen vuoksi.
Na&it& ongelmia voidaan vahentaa valit-
semalla kuivatuskudokseksi Linx-tek-
niikkaan perustuva PrintTech LFC -viira
sekd tehokas puhdistusjarjestelma. Pi-
tempi kayttoika ja vahadisemmat viiran-
vaihdot tuottavat taloudellista hydtya
vahentyneina seisokkeina, lisdantynee-
né tuotantona seka pienentyneina kayt-
tékustannuksina.

Edelldmainitut hy6édyt, ratakatkojen va-
heneminen ja paperin laadun paranemi-
nen ovat térkeita paperinvalmistajalle.
PrintTech LFC:lI4 ja Linx-tekniikalla voi-
daan vaikuttaa todella merkittavasti kui-
vatusosan suorituskyvyn parantamiseen.

Yhteyshenkilo

Jiew Poh Liew
jiew_poh.liew@voith.com

PrintTech LFC -viiran kudosrakenne on optimoitu hyédyntdmélla erityismuotoiltua tdytelankaa.
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Oita, Japani.

Kierratyspaperin energiaa saastava pulpperointikonsepti

IntensaPulper IP-R - palkittua menestysta Japanissa

“Olemme erittéin tyytyvéisia Inten-
saPulper -pulpperin suoritusky-
kyyn, joten aiomme hyddyntaa
tata konseptia myds muilla
tuotantolinjoillamme.”

Akihiro Yamamori (vas.) ja Mitsuaki Fujimoto, Oji Paperboard,

Japanin TAPPI-organisaatio on myontanyt Voith Paper IHI Paper Technology -yhtidlle ”Sasaki Award”-huomion-

osoituksen IntensaPulper-tekniikan kehittiamisesti. Uusi pulpperointikonsepti on herattanyt ainutlaatuista

huomiota Japanissa. Viimeisen puolentoista vuoden aikana Japaniin on tilattu kahdeksan uutta IntensaPul-

per -konseptia ja nelja kdytossa ollutta LC-pulpperia on muunnettu hyodyntamadan Intensa-tekniikkaa.

Uusiomassojen pulpperointiin kehitetty
IntensaPulper IP-R -konsepti pohjaa en-
siokuidun hajotuksessa kéaytettyyn Inten-
saPulper IP-V -teknologiaan. Uusi pulp-
peri eroaa rakenteensa puolesta monella
tavalla konventionaalisesta LC (low con-
sistency) -pulpperista. Ensinnakin pulp-
perin roottoriyksikkd on asennettu epa-
keskeisesti pulpperin ammeeseen nah-
den ja toisaalta massa hajotetaan opti-
maalisen virtauksen tukemana kaksois-
kartioisessa ja sylinterimaisesséd am-
meessa (tasta raportoitiin asiakasleh-
temme edellisessa julkaisussa). Hajotus-
virtauksen optimoinnin sekd ammeen
seindmassé olevien virtauksen ohjaussii-
vekkeiden ansiosta pulpperointiin tarvit-
tavan energian kulutusta voidaan sééas-
143 jopa 25%.

Suuri hyoty paperiteollisuudelle

IntensaPulper IP-R -konsepti on ollut
suuri menestys Japanissa heti ensi het-

kisté alkaen. Ensimmadinen laiteversio
asennettiin Oji Paperboard -yhtidlle Oi-
tassa tammikuussa 2007. Konventio-
naalinen LC-pulpperi korvattiin uudella
Voithin kehittdmalla tekniikalla. Intensa-
Pulper IP-R -pulpperin epakeskeisen
ammeen tilavuus oli 50 m3 ja japanilai-
sen OCC-kerayspaperin hajotukseen
tarvitsema sahkdenergiateho 420 kW.
Pulpperin erityisominaisuuksia ovat sen
suuri kapasiteetti seka tehostunut hajo-
tusprosessi. IntensaPulper IP-R -asen-
nuksen jalkeisessé, aina 850 t/d (ilma-
kuivaa massaa) yltdvassa tuotannossa
syntyy flokkeja puolet aiempaa vahem-
méan. Ensimmaisen kédynnistyneen pulp-
perin jalkeen Japaniin on tilattu seitse-
man muuta vastaavaa konseptia samal-
la, kun nelja konventionaalista pulpperia
on muunnettu hyédyntadmaan Intensa-
tekniikkaa. Sen jélkeen, kun ranskalai-
nen ATIP-messuorganisaatio oli myon-
tanyt talle uudelle massan hajotuskon-
septille "Palme de I'Innovation” -palkin-

non lokakuussa 2007, vuorossa olivat
japanilaiset viralliset tahot omine huo-
mionosoituksineen. Toukokuussa 2008
Voith IHI -yhtiélle mydnnettiin Japanin
TAPPI-organisaation toimesta ”Sasaki
Award”. IntensaPulper-konseptia luon-
nehdittiin suureksi edistysaskeleeksi pa-
periteollisuudessa. "ltse asiassa kukaan
Japanissa ei voinut kuvitella, etta olisi ol-
lut mahdollista kehittdd kaytdssa ollutta
LC-pulpperointia vield parempi teknolo-
gia”, sanoi Masakazu Eguchi, joka ty6s-
kentelee Voith IHI Paper Technology -yh-
tién massankasittelyosaston suunnittelu-
paallikkond Japanissa. "Nyt IntensaPul-
per-tekniikka on saavuttanut ylivertaisen
aseman tassa maassa”. Voith Paper on
toimittanut jo yli 20 Intensa IP-V ja Inten-
sa IP-R -pulpperia eri puolille maailmaa.

Tuottava muunnos

KaytOssa olevat LC-pulpperit voidaan
muuntaa katevasti hyddyntdmaan Inten-
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Japanilaisen Sasaki-palkinnon kunniakirja.

sa-tekniikkaa. Muunnoskokonaisuus ka-
sittdd ammeen geometrian muutoksen
sek& roottorivaihdoksen tai ndiden ohel-
la pitdd myds pulpperin hajotusnopeutta
muuttaa, modernisoitavasta jarjestel-
masta riippuen. Naistd modernisointitoi-
mista saadut tulokset ovat olleet ainut-
laatuisia. "Erdassa yksittéistapauksessa
optimoimme japanilaisessa paperiteh-
taassa kéytdssa olleen Hydra-pulpperin

Uusi IntensaPulper IP-R.

tavalla, joka johti ominaisenergian kay-
tén vahenemiseen 50 prosentilla,” kertoi
Masakazu Eguchi. Kyseisella tehtaalla oli
ennen uudistusta valmistettu 560 kW
sd@hkdenergiateholla 450 tonnia uusio-
massoja paivassa. IntensaPulper IP-R
-tekniikkaan siirtymisen jélkeen tuotanto
nousi 750 t/d ja sen tekemiseen tarvittiin
sd@hkdenergiaa vain 420 kW. Kahdessa
muussa japanilaista JOCC-kerayspape-
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ria raaka-aineenaan kayttavéssa teh-
taassa tehtiin vastaavat menestykselliset
modernisoinnit.

Yhteyshenkilo

Naoyuki Iwashige
naoyuki.iwashige@voith.ihi.co.jp
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Asiakaskoeajoja Voith Paper FTC -tuotekehityskeskuksessa Ravensbhurgissa

FTC on uuden massankasittelytekniikan syntysija

Voith Paper Fiber Systems Technology Center (FTC) Ravensburgissa keskittyy tyossain pelkastdaan
massankadsittelyyn osana koko paperinvalmistusprosessia. Tuotekehityskeskuksessaan Voith Paper
kehittaa raataloityja prosesseja ja jarjestelmid, jotka usein luovat pohjaa koko alan kehitykselle.

”Likaantuminen oli massankasittelylinjal-
la aina suuri ongelma, mika aiheutti hairi-
06ita paperintuotantoon,” kertoi Trostber-
gissa Saksassa olevan Rieger Paperin
paperitehtaan massankasittelypaallikkd
Christopher Kaessberger.

Tassé tilanteessa tehdas pyysi Voithin
asiantuntijoita testaamaan ja analysoi-
maan massankasittelyjérjestelman toi-
minnan useammalla FTC-tutkimuskes-
kuksessa tehdylld simuloinnilla. Yhdessa

asiakkaan kanssa pystyttiin kehittdmaan
erittdin tehokas lajitteluprosessi, jolla
kaikki esiintyneet ongelmat voitiin elimi-
noida tehokkaasti. FTC-kehityskeskuk-
sessa on erittdin monipuolinen massan-
kasittelyn tutkimuslaitteisto, jossa voi-
daan prosessoida kaikkien paperilajien
valmistusta todellista tuotantoa vastaa-
vissa olosuhteissa. Koelaitteistoa téy-
dentda huipputekninen laboratorio. Voit-
hin FTC:ss4 ei ratkaista yksin asiakkait-
ten ongelmia, vaan laitos toimii myods

tyékaluna ylivertaisten uusien massan-
kasittelytekniikoiden kehitystydssa.

“Laatu, kustannukset ja kestavat ratkai-
sut ovat aina paperinvalmistuksen kes-
keisia kriteereita”, tdhdentda FTC-kes-
kuksen tutkimusinsindéri Yvonne Wai-
bel. "Naista syistd monet tutkimushank-
keistamme kohdistuvat halvempien
raaka-aineiden kayttoéon, saannon lisaa-
miseen seka yleiseen energian kulutuk-
sen véhentamiseen.” Yhta lailla térkedd
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Voith Paperin tuotekehityskeskusten maailmanlaajuinen verkosto.

on varmistaa myos kaikissa tapauksissa,
ettd paperin laatuun liittyvat vaatimukset
tayttyvat investointi- ja kayttékustannuk-
sia minimoitaessa.

Joustavuutta parhaasta paasta

FTC-tiimin ekspertit kykenevat osoitta-
maan, miten tuotannollisia riskeja voi-
daan valttd4 niin modernisoinneissa kuin
uusinvestoinneissakin. "Tama auttaa asi-
akkaitamme tekemaén investoinneissaan
oikeita paatoksia ja hydédyntdmaan niissa
parasta mahdollista tekniikkaa,” uskoo
Armin Volk, joka toimii Voith Paper Fiber
Systems -divisioonan Euroopan myynti-
paallikkdna. FTC:n toimintatapa on niin
joustava, etta laitoksessa voidaan tehda
koeajoja yksittéisten laitteiden ja osapro-
sessien liséksi taydellisilla massalinjoilla
kaikkine osaprosesseineen. Projektit
vaativat muutaman paivan tyon koeajo-
jen laajuudesta riippuen. "Meille on tar-

kedd, ettd asiakas saa yksiléllisté ja réda-

taloitya tukea siten kuin he haluavat,”
sanoo Armin Volk. "Juuri tdméan vuoksi
laboratoriopalvelumme ovat heille tarjol-
la, haluavatpa he tai eivat hyédyntaa
FTC:n koelaitteistoja. Voithin asiakkaat
kayttavatkin hyvékseen varsin sdannélli-
sesti Ravensburgissa olevia laboratorio-
palveluja analysoidakseen omien mas-
sankasittelylinjojensa naytteité. Voithin
FTC-tutkimuskeskuksessa tehtavat
asiakasajot hyédyntadmalla Voithin tuote-
kehityksen uusimpia prosesseja ovat
térked osa koko laitoksen toimintaa.
Eréitd hyvia esimerkkeja téasté tyosta
ovat TwinFlo-jauhimen energiaa séasta-
vat Pluralis-jauhinlevyt seka energiate-
hokas IntensaPulper.

Maailmanlaajuinen verkosto

FTC on osa Voith Paperin tutkimuskes-
kusten maailmanlaajuista ja yhtena tiimi-
na toimivaa verkostoa. Kaikki vimeisin
tuotekehitystieto Heidenheimin ja Krefel-

TwinFlo-jauhinten energiaa sdéstavét Pluralis-jauhinlevyt.

din tutkimuskeskuksista Saksasta, Moto-
miyasta Japanista seké Sao Paulosta
Brasiliasta on aina my&s FTC-tutkimustii-
mien kaytdssa. Tama verkosto varmistaa
myds sen, ettd FTC-tutkimuskeskukses-
sa valmistetut massat voidaan hyédyntaa
jollakin Voith Paperin koepaperikoneella
tehtévilla koeajoilla. Tallaisia ovat muun
muassa Ravensburgissa oleva kartongin
ja pakkauspapereiden valmistusta tukeva
koepaperikone seké Heidenheimin PTC-
tuotekehityskeskuksessa graafisten
papereiden valmistuksen kehittdmiseen
kéaytettéva koepaperikone. Asiakkaat
hyotyvat merkittavalla tavalla Voithin
synergisesti yhdessé toimivan
tuotekehitysverkoston ty6n tuloksista.

Yhteyshenkilo

Harald Hess
harald.hess@uvoith.com
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“Meihin tekivat suuren vaikutuk-
sen taman tutkimuskeskuksen
monipuolisuus, vakuuttavat
testitulokset seka Voithin
asiantuntijoiden ammattitaito.”

Christopher Kaessberger, Saksassa Trosbergissa toimivan
Riegerin paperitehtaan massankasittelylinjan paéllikko.




Kukahan valmistaa paperin lasten ja nuorten suosikkikirjoihin?

"Inkheart-” ja "Skogland”
-kirjojen menestysten taustalta loytyy myos Voith

Kirjat ovat aina kiehtoneet lapsia ja nuoria. Nain on tandkin paivana. Vuonna 2007 lasten ja nuorten

kirjallisuuden osuus oli yli 15 prosenttia kaikesta kirjamyynnista. Vaikka kaikkein suosituimpien kirjojen

sisallot vaihtelevat adrilaidasta toiseen, jotain yhteistakin niilla kuitenkin on: Paperi, jolle ne on painettu,

on valmistettu Voith Paperin toimittamilla paperikoneilla.

Lapsille kirjoitetun "Mustan myllyn
mestari” -klassikkokirjan (saksalaise-
na alkuperéisteoksena "Krabat”)
viimeisimman painoksen taustalta
I6ytyy Voithin paperikone. Kirjan
elokuvaversio on juuri valloittanut val-
kokankaat, mika tuo kustantajalleen
Thienemannille tervetullutta tukea
uuden painoksen markkinointiin.
Onnenpotku uusintapainokselle ja
paperin valmistaneelle Munkedalsille,
joka on yksi ruotsalaisen paperinval-
mistajan Arctic Paperin kolmesta
paperitehtaasta. 269-sivuisen kirjan
paperi on FSC-sertifioitua hienopape-
ria. Voith Paper on valmistanut Mun-
kedalsin PM5-paperikoneen vuonna

1953 ja siité lahtien talla ja sen

sisarpaperikoneella on valmistettu
padasiassa kirjapapereita.

Munkedalsin valmistamat paperit nayt-
tavat ihastuttavan nuoria lukijoitaan.
T&lta ruotsalaiselta paperinvalmistajal-
ta on tullut paperi myés ajattoman
lasten klassikon "Peppi Pitkdtossu”
-kirjan juhlajulkaisuun seka Kirsten
Boien viimeisimpaén kirjaan "Skog-
land”. Cornelia Funken "Mustesydan”
-niminen lapsille kirjoitettu poliittinen
fantasiateos (alkuperéaisteoksena
"Inkheart”) yhdessé Boien "Verrat in
Skogland” -novellin kanssa valtasivat
heti iimestyessaan lastenkirjojen

myyntitilaston huipun. Tietysti my&s
“Mustesydan” -kirjan paperi tulee Voith
Paperin Munkendalsin paperitehtaalle
toimittamalta paperikoneelta.

Wolfgang Joopin kirjoittaman ”Das
kleine Herz” -kirjan paperi tulee
puolestaan Pohjois-Saksassa sijaitsevalta
Uetersenin paperitehtaalta. Tassa
tehtaassa valmistetaan Stora Enson
kahdella paperikoneella erilaatuisia
papereita hienopapereista kiiltaviin
kaksoispaallystettyihin kirjapapereihin,
jolle juuri "Das kleine Herz” on painettu.
Voith Paper on valmistanut Uetersenin
paperitehtaan PM1- ja PM2-paperiko-
neet vuonna 1950.



Painotuotteelle annetaan todistus siité, ett4
kyseinen julkaisu on valmistettu hiilineutraalis-
ti. Tallbin painotuotteeseen voidaan painaa
myds tunniste "CO2 Offset Printing”.

Hiilineutraali twogether-lehti

Ymparistonsuojelu koskee meita

kaikkia

llimastonmuutos on l&dsné kaikkialla.
Kuluttajat tekevatkin yha tietoisemmin
ostopaatoksidén ekologisista kestéa-
van kehityksen lahtékohdista. Myoés
hiilineutraaliin painatukseen kiinnite-
taan kasvavaa mielenkiintoa. Niinpa
paino- ja mediateollisuus onkin ryhty-
nyt ilmastollisista syista vahentdmé&aan
maéaratietoisesti pitkdn aikavalin
suunnitelmillaan CO2-paasto6jaan, ja
néihin talkoisiin osallistuu myos Voith

Puristintekniikkaan liittyvdn osaamisen kiteyttamista yli rajojen

Paper. Toimenpiteiden ytimessé on
tietysti kasvihuoneilmié ja CO2-paés-
téjen vahentédminen painatuksessa
joko suoraan tai vélillisesti. Kun pai-
notuote valmistetaan hiilineutraalisti,
kustannusala osallistuu samalla
omalla panoksellaan ilmastomuutok-
sen torjumiseen.

Print compensated
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“Blended Learning” Norske Skogin malliin

Dr. Georg Kilaiser (vas.) sekd Norske Skogin
asiakaspalvelusta vastuussa oleva Axel von
Noorden jakamassa osaamistaan eri puolilla
maailmaa olevalle kuulijakunnalleen.

"Blended Learning” -prosessissa yhdis-
tyvét perinteinen luokkahuoneopetus se-
k& interaktiivinen opiskelu etédpéatetta ja
internettia hyddyntden. Kaytanto ja eta-
opiskelu yhdistyvat tédssa opetusmallis-
sa. "Blended Learning” tuo mukanaan
huomattavia kustannusséastoja aiempiin
opetuspaikkaan sidottuihin koulutusme-
netelmiin verrattuna. Koulutus on ope-
tuspaikasta riippumatonta ja opetuksen
osallistuvien maara on periaatteessa ra-

jaton. "Blended Learning” -opetus lisda
oppilaiden osallistumista opetukseen se-
ké poistaa matkustamiseen kuluvaa ai-
kaa ja vahentaa samalla myos kustan-
nuksia. Voith Paper organisoi yhdessa
kansainvalisesti toimivan Norske Skogin
kanssa "Blended Learning” -koulutusta-
pahtuman, joka oli alalla ensimmainen
laatuaan. Samanaikaisesti usean eri tuo-
tantolaitoksen kattanut koulutusprosessi
raataloitiin taysin asiakkaan tarpeiden
suuntaisesti. Heidenheimissa Saksassa
olleet Voith Paperin asiantuntijat kytket-
tiin vuorovaikutteiseen opetukselliseen
yhteyteen reaaliaikaisesti internetin vali-
tyksella Norske Skogin 25:ssé eri tuotan-
tolaitoksessa olleiden oppilaiden kanssa
globaalisti Euroopasta Aasiaan ja Eteld-
Amerikkaan. Kuulokkein varustettuina
Voithin asiantuntijat perehdyttivat oppi-
laitaan uusimpaan puristinteknologiaan
seka opettaen etta puolin ja toisin kysei-
sesté teknologiasta keskustellen.

Asiakaspalaute

John Hofmans
Paperiasiantuntija
Tekninen tuki

ja kehitys

Norske Skog

”NS Academy eli Norske Skogin sisdinen
koulutusohjelma Ioysi Voith Paperista téy-
dellisen kumppanin. Koulutukseen osallis-
tuneet kokivat, ettd annettu opetus seka
siihen liittynyt koulutusmateriaali oli erit-
téin patevaa ja laadukasta. Voi vain kiittda
kaikkia tapahtuman osapuolia.”

Yhteyshenkild

Axel von Noorden
axel.vonnoorden@voith.com



Voith Paper Environmental Solutions sai arvostetun ymparistotunnustuksen

Vedenkayton vahentaminen toi ”Green Apple”-palkinnon

Jan Telensky (oik.), Popradissa Slovakiassa
olevan AquaCity -kuntoutuslaitoksen omista-
ja ja yksi "Green Apple” -sponsoreista ojensi
arvostetun ympdristépalkinnon VPES:n
toimitusjohtajalle Werner Gesslerille.

Vesipula on kasvava ongelma, joten
teollisuuden on tehtéva kaikkensa ve-
sivarojen saastéamiseksi. Voith Paper
Environmental Solutions (VPES) kehit-
taa tuotteita ja teknologioita veden
kayton vahentamiseksi paperiteolli-
suudessa. Toiminta alkoi muutama
vuosi sitten ja kesti vain hetken, kun
tdma maératietoinen omistautuminen
ympaéristdnsuojeluun tuotti jo mairitte-
levaa tulosta: Viime vuonna lokakuun
10. paivana VPES:lle myonnettiin ar-
vostettu "Green Apple” -huomionosoi-
tus. Palkinnon jakaa joka vuosi arvos-

Mondi ja Voith Paper kisailivat koskenlaskussa

"adventure day twogether”

Voith Paper kutsui viime elokuussa
Mondi SCP:n ja Mondi Packaging
Ruzomberokin tehtaan vakea "adven-
ture day twogether 2008” -tapahtu-
maan Liptovsky Mikulasin koskipuis-
toon. Seikkailuhenkisen paivan kilpai-
luun osallistui kaikkiaan 45 henkeé.
Yhteistoimintapéivan koko 70 hengen
osallistujakaarti edusti kaikkia Ruzom-
berokissa toimivia paperikoneita.

Koskenlaskuun osallistuneet joukkueet
tulivat kukin omalta paperikoneeltaan.
Kahdeksan asiakkaan joukkuetta ja
yksi Voithin joukkue kamppailivat toi-
nen toisiaan vastaan. Kilpailu oli tietys-
ti tiivista ja kaatumiset ryydittivat tun-
nelmaa.

Kilpailu koostui viidestéa laskukerrasta,
joista kaksi oli harjoittelua ja kolme
kilpailua. Voittajaksi selviytyi Mondin
PM18 paperikoneen "Kalamita”-jouk-

kue, joka selvitti vaativan kosken ly-
hyimmassé ajassa. Koskenlaskun
ohessa paivan tunnelmaa kohottivat
myds nelinpoljettavin polkupydrin kayty
kisa sekd jousiammuntakilpailu. Erin-

‘B 1! :

"_atventure day twogether

tettu itsendinen brittildinen yhteis6
"Green Organization”. Huomionosoitus
on yksi Britannian arvostetuimmista ym-
paristopalkinnoista. Palkinto my&nne-
téén yrityksille, viranomaisille tai yksityis-
henkilbille kestédvaa kehitysta tukevista
hankkeista tai tuotteista 25:ss4 eri kate-
goriassa. VPES:lle my&nnetty palkinto
tuli sarjassa "European Company”. Par-
lamentin alahuoneessa Lontoossa pide-
tyssé juhlavassa palkitsemistilaisuudes-
sa VPES:n saaman huomionosoituksen
otti vastaan yrityksen toimitusjohtaja
Werner Gessler.

omaisesti onnistunut tapahtuma nos-
tatti esille tiiviita inhimillisen kamppailun
intohimoja, mutta antoi tilaa myds kes-
kindiselle yhdessaololle ja vuoropuhe-
lulle hyvan yhteisty6n vahvistamiseksi.

Mondin ja Voithin véki koolla iloisen koskikisan jélkeen.

i

.




Il UUTISIA

Voith Siemens Hydro

Yli 20 miljoonan euron investointi
vesivoiman huippulaboratorioon

Viime vuoden marraskuussa Voith Siemens Hydro Power Generation -yhtio juhli yhdesséa asiakkaittensa,

kumppaniensa seka tyontekijoittensad kanssa yrityksen hydraulilaboratorion 100-vuotispdivia Brunnen-

miihlessa Saksassa. ”Going Beyond - 100 Years Brunnenmiihle” oli viesti, jonka takaa Ioytyy Voith Siemens

Hydron johtava asema vesivoimateknologian kehittdjana.

Juhlallisuudet avattiin vesivoimasemi-
naarilla, jonka keskeisena teemana oli
tuoda esille niitd ratkaisuja ja mahdol-
lisuuksia, joita vesivoimatekniikalla on
tarjota kasvaviin energiatarpeisiin.
Tarjotun ohjelman keskeisiksi asioiksi
nousivat vesivoiman ja valtamerien
energiapotentiaalin hyédyntédminen
viimeisimman teknologian avulla, kes-
tavan kehityksen merkityksen voimis-
tuminen ja sen seurausilmiét sekd
luotettavat ja ympéristdystavalliset
alan tuotteet.

Virallista Brunnenmihlessa pidettyd
100-vuotisjuhlaa vauhditti arvokas
syntymapaivalahja Voithin kotikau-
pungista Heidenheimista, jossa mar-

Uusi tutkimuslaboratorio.

raskuun 14. paivana 2008 otettiin kayt-
t66n uudenuutukainen vesivoimalabo-
ratorio hallintorakennuksineen. Inves-
toinnin arvo oli yli 20 miljoonaa euroa.
Juhlaan kutsutut vieraat saattoivat
kahdeksantoista kuukautta kesténei-
den rakennustoéiden jéalkeen tutustua
hydraulisiin testilinjoihin, uusiin ja
tehokkaisiin simulointilaitteisiin seka
hydraulisten laitteiden magneetti- ja
séhkokenttiin.

Friedrich Voith oli erinomaisella tavalla
edelld aikaansa ryhtyessaén jo sata
vuotta sitten panostamaan vesivoima-
laitteiden kehittdmiseen. Han osti
Brunnenmihlen tehtaan ja muutti sen
vesiturpiinien testilaboratorioksi.

Friedrich Voith suunnitteli ja rakensi
Brunnenmiihlen ylapuolelle Saksan
ensimmaisen pumpputekoaltaan,
jonka ainutlaatuista 100 metrin
pudotuskorkeutta hyddynnettiin
vesiturpiinien testaukseen. Jo sadan
vuoden ajan aina tahén paivaan asti
Brunnenmuhle on ollut vesivoimatek-
niikan, menetelmien ja laitteiden
keskeisin ja edistyksellisin kehityksen
kehto.

Yhteyshenkilo

Marie Luise Leonhardt
marie-luise.leonhardt
@VS-Hydro.com

lllallinen Brunnenmd(ihlen vesivoimalaboratorion
100-vuotisjuhlan kunniaksi.
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JEskom

Voith Siemens Hydron Roland Kuehnel (vas.)
Jja Braam Conradie Eskomista sinetéivét voi-
malatoimitukseen liittyneen kaupan Johannes-
burgissa.

Voith Siemens Hydro

140 miljoonan euron
tilaus Eteld-Afrikasta

Eteladafrikkalainen suuryritys Eskom
on tilannut Voith Siemens Hydrolta
laitteistot Ladysmithin kaupungin Ia-
hist6lla olevaan Ingulan tekoallasvoi-
malaan. Tama alue tuottaa padosan
maan sahkdéntuotannosta. Toimituk-
sen arvo on noin 140 miljoonaa euroa.
Voith Siemens Hydro toimittaa tdhan
hankkeeseen taydellisen elektrome-
kaanisen laitteiston, johon sisaltyy
muun muassa nelja 342 megawatin
tehoista pumpputurbiinia, nelja gene-
raattoria seka taydellinen automaatio
ja voimalan ohjausjarjestelma. Vesi-
voimala otetaan kayttdén vuonna
2018.

Valmistuttuaan vuonna 2013 Ingulan
vesivoimala vakauttaa huomattavasti
paikallisen sdhkdverkon toimintaa,
kun vettd pumpataan voimalan yl&-
puoliseen tekoaltaaseen sahkdén ma-
talan kulutuksen aikana tuottamaan
séhkda kulutushuipuissa.

Olipa kyse putkistojen suunnistelusta, asen-
nuksista tai muutostéista, niin asiakkaalla on
mahdollisuus saada kaikki palvelut yhdesta

yrityksesta, joka on Voith Industrial Services.

Voith Industrial Services

Strateginen yritysosto
vahvistaa toimintaa

Voith Industrial Services -yhtié Stutt-
gartissa Saksassa on toistaiseksi toimi-
nut padasiassa autoteollisuuden piiris-
sé. Aivan viime aikoina yhtié on kuiten-
kin laajentanut toimialuettaan katta-
maan myds prosessiteollisuudelle
tarjottavia palveluja. Ermo Groupin osto
viime vuoden alkupuolella merkitsi 1&pi-
murtoa tdsséd kehityksessa. Yrityshan-
kinta laajensi mittavasti Voith Industrial
Services -yhtion palvelutarjontaa taval-
la, mika tekee siité nyt keskeisen toimi-
jan myds prosessiteollisuudessa. Jo
talla hetkelld yhtiolla on tarjota laaja
valikoima kunnossapitopalveluja teolli-
seen tuotantoymparistdon. Naita ovat
muun muassa seisokkeihin liittyvat
tyénjohdolliset tehtavat, tehtaan kun-

nossapito ja niiden auditoinnit, varasto
séilididen rakentaminen seké putkisto-
jen ja oheislaitteistojen valmistaminen.

Voith Industrial Services tarjoaa suun-
nittelua sekd muita palveluja myds kol-
mansille osapuolille eli yrityksille, jotka
tekevét prosessiteollisuuden kumppa-
neina tuotantolinjojen modernisointeja,
muutostoita, laitteistojen purkuja tai
asennuksia.

Voithin Radial Propellers -tekniikan avulla
kelluva oljynporauslautta pysyy
paikallaan ja vakaana olivatpa sd&olosuh-
teet millaiset tahansa.

Voith Turbo

Marine-liiketoiminnan
markkina laajenee

Ohjattavissa olevien tehokkaitten pot-
kurijarjestelmien kysynté meriteolli-
suudessa on lisddntymassa. Tasta
syysté Voith Turbo on paattanyt
laajentaa osaamistaan talla markki-
nasegmentilld seka teravéittaa jo
ennestaan vankkaa ja luotettavaa
toimintaansa meriteollisuuden yhteis-
tyékumppanina Voith Radial Propeller
-liilketoimintaa kehittdmall&.

Radial Propellers -potkurijarjestelmat
pitavat kelluvat éljynporauslautat

vakaassa asennossa olivatpa séddolo-
suhteet mitka tahansa. Taméa edellyt-
taa, etta lauttaan asennetaan kahdek-
san potkurikoneistoa. Yha syvemmal-
le &arimmaéisiin syvyyksiin yltavat

poraukset edellyttdvat tydalustoiltaan
erinomaista vakautta, silla tané paiva-
na kaasua ja 6ljya tuotetaan aina

3000 metrid merenpinnan alapuolelta.

Voith-konsernin strategista kasvua
tukenut toimenpide oli perustaa
Rostockiin Voith Turbo Marine
Engineering GmbH & Co. KG
-palveluyhtid.



H Aikakauslehti Voith Paperin
VOIth Paper kansainvélisille asiakkaille,
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saksan-, englannin-, vendjan-, kiinan- ja
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