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Hans Miiller,
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung
Voith Sulzer Papiertechnik

Sehr geehrter Kunde, lieber Leser,

Die erste Hélfte des Geschéftsjahres 97/98 haben wir erfolgreich hinter uns
gebracht und unsere mutigen Vorgaben dabei sogar tibertroffen. Grund genug
fiir einen kurzen Uberblick:

Siidostasien gehdrt seit Griindung der Voith Sulzer Papiertechnik zu einem
der Schwerpunktmdérkte und trug mit mehr als 30% zum Gesamt-Auftrags-
Eingang von 2,2 Milliarden DM im Geschéftsjahr 96/97 bei. Und dies trotz

der anhaltenden wirtschaftlichen Unruhen, die, mit Ausnahme Chinas, auch
bei optimistischer Einschétzung kaum vor der Jahrtausendwende eine ent-
scheidende Beruhigung erfahren werden.

Der Markt in Europa und die Nordamerikanische Freihandelszone, NAFTA
einschlieBlich Siidamerika, trugen mit 40 bzw. 25% zum Auftragseingang bei
und entwickeln sich im aktuellen Geschéftsjahr besser als erwartet. Wenn sich
auch die Mérkte in Osteuropa und Siidamerika nur langsam erholen, so
scheinen vor allem gréBere Projekte in Siidamerika einer Realisierung néaher
Zu sein, als je zuvor.

Insgesamt erreichte der Auftragseingang bisher den gleichen Stand wie im
Vorjahr, wobei die Tendenz steigend ist.

Welche Entwicklungen, Innovationen und Rekorde hier zuvorderst optimi-
stisch stimmen, kénnen Sie in den Artikeln dieser, nunmehr sechsten Ausgabe
des twogether-Magazins entnehmen. Vor allem innovative Konzeptldsungen
zur Steigerung der Qualitdt und Produktivitdt haben bereits viele unserer
Kunden (iberzeugt und neue Standards gesetzt.

Ohne den aktiven Dialog mit Ihnen, unseren Kunden, wére dies nicht mdglich
gewesen. Daher mdchte ich mich an dieser Stelle fiir die bisherige
Zusammenarbeit bedanken und lhnen eine spannende Lektiire wiinschen,

Ihr

v/ 25

Hans Miiller
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Die Geschaftsfithrer der Voith Sulzer Papiertechnik zur Situation

Die Stoffautbereitung Division
wird in diesem Jahr mit der
Markteinfiihrung ihrer neuen
Sortierer-Baureihe beginnen. Im
Recycling von Sekundérfasern,
dem wichtigsten Tatigkeitsfeld
der Stoffaufbereitung, spielt die
Sortiertechnologie eine ent-
scheidende Rolle.

Die neue Baureihe ist das
Ergebnis jahrelanger Forschung
und Entwicklung der Vorgénge
am Sieb und zwischen Sieb und
Rotor. Mit Hilfe aufwendiger
Computer-Simulation und
modernster Ultraschallmeftech-
nik haben wir wesentliche Kennt-
nisse liber die realen Strémungen
in der Sortierzone gefunden, die
zu neuen Konzepten der Gehduse-
geometrie und Rotorausfiihrung
gefiihrt haben. Wir erwarten mit
dieser neuen Sortiergeneration
auch eine Verstarkung des
Umbau- und Modernisierungs-
geschiéfts bestehender Anlagen.

Die Stoffaufbereitung ist von

der momentanen Krise in Asien
natiirlich stark betroffen, da diese
Region in den letzen Jahren einer
unserer bedeutendsten Mdrkte
war. Wir vertrauen dennoch auf
die langfristige Dynamik und das
Potential dieses Wirtschafts-
raumes und haben deshalb kiirz-
lich die Mehrheit an unserem
langjédhrigen Partner R. Dan,
Manila, erworben, um dort ein

kréftiges Standbein fiir unsere
Zukunft in Asien aufzubauen.

Dr. Lothar Pfalzer
Division Stoffaufbereitung

Die Division Grafische Papier-
maschinen entwickelte sich trotz
der Asienkrise weiterhin sehr
positiv. Die Investitions-Aktivita-
ten der europdischen und
amerikanischen Papierindustrie
haben stark zugenommen. Neben
einigen wenigen Neuanlagen
konzentriert sich die Industrie
vor allem auf anspruchsvolle
Modernisierungsmalinahmen
bestehender Anlagen.

Mit unseren innovativen Konzept-
Idsungen zur Produktivitdts- und
Qualitatssteigerung hatten wir
eine ausgezeichnete Ausgangs-
basis. Die exzellenten Ergebnisse
der in den letzten Jahren in
Betrieb gegangenen Innovationen
von ModuleJet bis Sirius ein-
schlieBlich unserem neuen
Formerkonzept DuoFormer TQ in
Jamsénkoski, konnten viele neue
Kunden fiir ihre Investitionen
liberzeugen.

Bei den Neuanlagen sind zwei
Auftrédge hervorzuheben: eine
Zeitungsdruck-Papiermaschine
mit einer neuen richtungs-
weisenden Pressentechnologie,
die groles Interesse der Papier-
industrie hervorrufen wird, und
eine der weltweit modernsten
Maschinen fiir on-line satinierte
SC-Papiere.

Sehr erfreulich entwickelte sich
auch das Tissue-Geschaft in
Nord- und Siidamerika. Hier
konzentrierten sich die Investi-
tionen auf Neuanlagen, bei denen
wir einige interessante Auftrage
verbuchen konnten.

Dr. Hans-Peter Sollinger
Division Papiermaschinen
Grafisch

Der Geschéftsbereich Papier-
maschinen Karton und Ver-
packung ist der jiingste der
Voith Sulzer Papiertechnik:
Wir haben gerade erst unseren
dritten Geburtstag gefeiert.

Unsere Botschaft ist einfach und
verstandlich: Auf unserem Gebiet
wollen wir die Besten sein.
Fiihrend in der Betriebsleistung
unserer Maschinen, fiihrend

im Dienst am Kunden. Unser
qualifiziertes Team verfiigt iiber
Sachkenntnis und Know-how,
und wenn unsere Kunden es
winschen, sind wir fir sie da.

Der auf Faltschachtelkarton,
Pappkarton und Packpapier
begrenzte Schwerpunkt sowie
ein engagiertes Forschungs-
und Entwicklungszentrum
ermdglichen eine rasche
Produktentwicklung und einen
hohen Wirkungsgrad wéhrend
der Probeldufe beim Kunden.
Ab heute kénnen wir zwei neue
Maschinenkonzepte und zwei

neue Gapformer vorstellen —
alles Entwicklungen auf der
fortwédhrenden Suche nach
besserer Papierqualitdt — und
das bei hoherer Betriebs-
geschwindigkeit der Maschinen
und natiirlich zu geringeren
Kosten pro Tonne!

Die Betriebsgeschwindigkeiten
fiir Pappkartonmaschinen haben
jetzt schon das Zeitungsdruck-
niveau von vor 5 Jahren erreicht.
Dies fiihrt zu einer enormen
Produktivitdtssteigerung und
niedrigeren Kapitalkosten und
sollte letztendlich den erforder-
lichen Impuls geben, alte,
weniger leistungsstarke Pro-
duktionslinien durch neue zu
ersetzen.

Unsere Kunden scheinen mit
uns einer Meinung zu sein:
Die Auftragsbiicher unseres
Geschdftbereiches sind voll
wie nie zuvor!

Otto L. Heissenberger
Division Papiermaschinen
Karton und Verpackung

Als die Finishing Division die von
ihr entwickelten neuen Satinage-
Technologien — Stichworte: Janus
und Ecosoft — der Fachwelt vor-
stellte, war deren Urteil einhellig:
Den Ldsungen wurde attestiert,
hochgradig innovativ zu sein. Die
einzige Frage war: Wiirden sich
die Vorteile der neuen Konzepte —
theoretisch gewiss solide fun-
diert — wirklich im Verhéltnis
»€ins-zu-eins” in die Praxis
libersetzen lassen? Eine erste
beruhigende Antwort auf diese
Frage lieferten die zahlreichen

im Janus-Technologiezentrum in
Krefeld mit Kundenpapieren
gefahrenen Versuche. Natiirlich,
die eigentliche Nagelprobe war
damit noch nicht erbracht. Sie
konnte nur durch den Dauer-
betrieb erfolgen.
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Inzwischen haben die neuen
Ldsungen ihre Tauglichkeit
nachdriicklich unter Beweis
gestellt: Neben dem weltweit
ersten Online-Janus bei Lang in
Ettringen laufen in den Werken
Maastricht und Gratkorn der KNP
Leykam diverse Offline-Janus-
Kalander und bei Oji in Yonago
lduft der erste Janus in einer
Offline-Streichanlage. Damit
gibt es jetzt — d.h. nur zwei Jahre
nach der Vorstellung dieses
neuen Satinagekonzeptes — die
erfolgreichen praktischen Anwen-
dungsbeispiele.

Aber Finishing ist mehr als nur
Oberflichenveredelung. Finishing
umfasst auch das Schneiden

und Verpacken von Rollen.

Eine wirtschaftliche und qualita-
tiv hochwertige Rollenver-
packung wurde mit dem flexiblen,
platzsparenden Twister erreicht.
Mehr als zehn zum Teil bereits in
Produktion befindliche Anlagen
haben auch dieses Konzept
bestatigt.

Unser neuestes Produkt ist die
Toro-Rollenschneidmaschine.
Neu ist nicht nur der Name
sondern das gesamte Wickel-
konzept. Die ersten Auftrdage
belegen, dal die Kunden die
hier von der Finishing Division
abermals unter Beweis gestellte
Innovationskraft honorieren.
Mit Janus, Ecosoft, Twister und
Toro bietet die Finishing Division

der Papierindustrie ,,Finishing mit
System* an: Massgeschneiderte
Komplettlosungen fiir die
Ausriistung auf der Basis aus-
gefeilter Modultechnik.

Unser erkldrtes Ziel bleibt es,
auch in Zukunft durch Leistung
zu (iberzeugen — an guten Ge-
danken, wo dabei anzusetzen ist,
fehlt es nicht. Die Finishing
Division halt noch manche posi-
tive Uberraschung ,in petto”. Zu
gegebener Zeit werden die Karten
aufgedeckt. Vielleicht schon in
einem der ndchsten ,twogether*-
Magazine. Es lohnt sich deshalb,
die Rubrik der Finishing Division
im Auge zu behalten.

Dr. Dieter Kurth
Division Finishing

Der , Status Quo* der Papier-
industrie ist heute in Bewegung
geraten. Die Dynamik, die hinter
der aktuellen Lage der Papier-
hersteller und deren Lieferanten
steht, fordert von uns allen die
Gewdhrleistung eines stabilen
Geschiéftsbetriebes, doch
zugleich sollen wir uns neuen
Herausforderungen stellen.

Der Service-Bereich der Voith
Sulzer Papiertechnik konzentriert
sich darauf, eine solide und
stabile Basis lokaler Service
Center in geographischer Nédhe
unserer Kunden und Partner zu
unterhalten, um somit in der

Kundenbetreuung unser Bestes
geben zu kénnen. In dem MafBe
wie wir nach einem Maximum an
Nutzen, Gewinn und Zuverlassig-
keit streben, wird uns auch
bewuBt, daB unser Hauptziel in
der Schaffung eines Service liegt,
der erstklassige Qualitdt zu den
niedrigst méglichen Kosten pro
Tonne erzeugtem Papier verspricht.

Obgleich wir an dieser Stabilitét
als Kernziel festhalten, wollen wir
mit dem Ausbau unserer Markt-
présenz mit Hilfe von neuen Pro-
dukten, Leistungen und Stand-
orten neue Schwerpunkte setzen.
In dieser Ausgabe finden Sie einen
Beitrag liber unsere Kooperation
mit RIF Roll Covers in Italien.
Kiirzlich haben wir der Erweite-
rung unseres Service Centers in
West Monroe, Louisiana/USA
zugestimmt, das nun auch
Walzenbeziige aus Gummi und
Polyurethan anbieten wird. Im
Juli wird unser neuestes Service
Center in Farmington, New
Hampshire/USA erdffnet. Vor
kurzem haben wir dem Erwerb
eines erstklassigen Walzenschleif-
unternehmens in Schweden zuge-
stimmt, das zu einem vollwertigen
Voith Sulzer Papiertechnik Service
Center fiir die Region ausgebaut
werden soll. Weitere Pldane —

der Aufbau von Service Centern

in Asien sowie die Griindung
weiterer Standorte in Skandina-
vien und Siidamerika — nehmen
allmahlich Gestalt an.

Wir bewegen uns also in einem
Umfeld, das einem stetigen Wan-
del unterliegt. Unser erklédrtes Ziel
ist es, unserem Image als weltweit
zuverlassiger Partner weiterhin
gerecht zu werden, indem wir
unsere Kunden in ihrem Bemiihen
nach maximaler Optimierung ihrer
Aktivitdten und Investitionen tat-
kréftig unterstiitzen.

R. Ray Hall
Division Service

Durch intensive und kontinuier-
liche Bemiihungen ist es uns
gelungen, unseren Kunden immer
weiter entwickelte, produktivere
und qualitativ hochwertigere
Anlagen zur Herstellung von
einer Vielzahl von Papier- und
Kartonqualitdten zur Verfligung
zu stellen. Der immense sténdig
steigende Kapitalbedarf, welcher
fiir die Inbetriebnahme einer
neuen kompletten oder technolo-
gisch modifizierten Produktions-
einheit insgesamt aufgebracht
werden muB, hat zwangslaufig
die Intensivierung der Wirtschaft-
lichkeitsanforderungen zur Folge.
Die maschinelle Ausstattung der
Anlagen stellt in diesem Kontext
zwar technisch und technolo-
gisch ganz wesentliche Voraus-
setzungen dar, doch, einmal
investiert, hangt die Wirtschaft-
lichkeit einzig und allein vom
Optimierungsgrad des Produk-
tionsbetriebs ab. Die méglichst
kontinuierliche prozefibegleitende
Unterstiitzung unserer Kunden,
mit dem gemeinsamen Ziel eines
hoch effizienten Produktions-
prozesses, stellt neben der
anlagentechnologischen Weiter-
entwicklung ein immer bedeut-
samer werdendes Aufgaben-
spektrum fiir uns dar, welches
wir bereit sind, entschlossen zu
erfiillen.

Dr. Hermann Jung
Finanzen und Controlling
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Erinnern Sie sich? Als Voith und Sulzer vor gut drei Jahren ihre Produkt-
bereiche Papiertechnik zusammenlegten, um in eine gemeinsame Zukunft zu
starten, wurde dieser Schulterschlu3 unter dem Begriff ,,twogether”
kommuniziert. Er wurde verstanden. Dal3 zwei traditionelle Unternehmen der
Papiertechnik, mit ihren Standorten nicht einmal weit voneinander entfernt,
ihre Erfahrungs-, Fertigungs- und Forschungspotentiale zusammenlegten,
wurde im Zeitalter der Globalisierung begriift. ,Wir brauchen leistungsstarke,
international wettbewerbsfihige Partner!” So die klar iiberwiegende Meinung
der Papier- und Kartonindustrie, die selbst ebenfalls ja aus dhnlichen Uber-
legungen Konzentrationsprozesse durchlduft.

Die Ehe ist geschlossen, Hausstand und Verantwortungsbereiche sind
geregelt, das gemeinsame Wirtschaften zeigt beachtliche Erfolge. Aus der
Zweiheit ist eine Einheit geworden. Voith Sulzer Papiertechnik ist als ein
Unternehmen anerkannt. Soll die ,twogether-Company* sich nun von ihrer
originellen Einflihrungsmarginale trennen? Ja und nein! Als Begriff fiir den
ZusammenschluB der beiden Papiertechnikbereiche zu einer eigenverant-
wortlichen Gesellschaft hat ,,twogether” sicher iiberlebt. Als Vision fiir das
noch bessere, partnerschaftliche Zusammenwirken von Voith Sulzer einer-
seits, der Papier- und Kartonindustrie andererseits, gilt ,twogether” jedoch
nach wie vor. Genau diese Gemeinsamkeit, diese customer-loyalty zur
Kundschaft, stand von Anfang an als unser eigentliches Ziel am Horizont.

So werden wir den Begriff ,twogether”, soweit er Voith und Sulzer betrifft,
ausklingen lassen. Als Uberschrift fiir das partnerschaftliche ProzeBdenken
und -handeln, fiir immer bessere Erzeugnisse, fiir diese Gemeinsamkeit
zwischen Voith Sulzer und der Papier- und Kartonindustrie werden wir ihn
weiter pflegen. So wird unser Kundenmagazin auch weiterhin den Titel
Ltwogether” tragen, hat es sich doch zu einem weltweit beachteten Bindeglied
und Kommunikationsinstrument zwischen der Papierwirtschaft und unserem
Hause gemausert. In der Hoffnung, da3 auch Sie diesem eigentlichen
Ltwogether“-Inhalt beipflichten kénnen,

herzlichst Ihr

gy S

Dr. Wolfgang Mdhle, Corporate Marketing



Der Autor:
Harald Selder,
Stoffaufbereitung
Division

Neue ProzeBtechnik
fiir hochwertigen Deinkingstoff

Nach umfangreichen Versuchen, die im
Technologiezentrum der Voith Sulzer
Stoffaufbereitung in Ravensburg durch-
gefiihrt wurden, erteilte die zur Fletcher
Challenge Gruppe gehdrende Papierfabrik

UK Paper in Kemsley, GroBbritannien,

den Auftrag zur Lieferung einer schliis-

selfertigen Deinking-Anlage zur Aufberei-
tung von gemischtem Biiroaltpapier.

Nachfolgend wird iber die Entwicklung

des in Kemsley installierten Prozesses

berichtet.

Der Beitrag umfaBt die Kapitel:
Vorgehensweise bei der System-
entwicklung
Technikumsversuche
Projektumsetzung basierend auf
Technikumsergebnissen.

Vorgehensweise bei der System-
entwicklung
EinfluBgréBen auf die Anlagenkonzeption
Abb. 1 zeigt die Einflisse, die bei der
Konzeption einer Deinkinganlage fiir den
Kunden bestimmend waren. Die beiden
wichtigsten EinfluBgréBen sind die Roh-
stoffart und die Anforderungen an den
Fertigstoff. Es folgen dann der Frisch-

Fertigstoff-
anforderungen

v
Chemikalien }

Energie } Anlagenkonzeption

A

MSR-Aufwand
Personal

wasserverbrauch, die Reststoffmenge
und der Personal- bzw. der mess- und
regelungstechnische Aufwand. Die Zu-
sammenlegung des Personal- und MSR-
Aufwandes zu einem Block ist auf die
Wechselbeziehung dieser beiden EinfluB-
parameter zurtickzufiihren. Erfahrungs-
gemdB ist mit einem hohen MSR-Auf-
wand die Personalintensitdt in gewissen
Grenzen reduzierbar. Nachstehend wer-
den die beiden wichtigsten EinfluB-
parameter, die Fertigstoffanforderungen
und die Rohstoffart, detailliert behandelt.

Fertigstoffanforderungen

UK Paper ist in Mitteleuropa einer der
fihrenden Hersteller von qualitativ hoch-
wertigen, holzfreien Biiropapieren, ein-
schlieBlich Kopierpapier. Auf Grund des
anspruchsvollen Produktprogrammes re-
sultieren automatisch auch hohe Anfor-
derungen an die Rohstoffe, die zur Ver-
arbeitung gelangen. Nachstehend sind
die wichtigsten optischen, papiertechno-
logischen und kolloidchemischen Kriteri-
en aufgefiihrt, um eine Verwendung von
Deinkingstoff in den Produkten von UK
Paper zu ermdglichen.

Rohstoffart
v
Wasser-
verbrauch
A
Reststoff-

menge
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Abb.1: EinfluBgréBen auf die Anlagenkonzeption.

Abb. 2: Charakterisierung von gemischtem Biiro-
altpapier (nach Auflésung und Grobsortierung).
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FertigstoffweiBe 80-85% IS0 ohne

UV-Anteil

Sauberkeit €10 ppm

Stickies %= 150 mm?/kg

Asche =5%

Mahlgrad 30-35 SR

Niedriger/konstanter kationischer

Bedarf

Niedriger CSB-Wert.
Mit Ausnahme des Entwdsserungswider-
standes, des Aschegehaltes und des
Sticky-Gehaltes gelten in etwa gleiche
Anforderungen wie fiir Priméarfasern.

Rohstoff

Nach umfangreichen Recherchen und
Studien, die von UK Paper durchgefiihrt
wurden, fiel die Entscheidung auf die
Verwendung von gemischtem Biiroalt-
papier aus dem Londoner Ballungsraum.
Den Ausschlag fiir diese Entscheidung
gaben Verfligharkeit, Preis sowie Qua-
litat.

Technologische Charakterisierung von
gemischtem Biiroaltpapier

Basierend auf 5 Pilotversuchen mit je 3
Tonnen gemischtem Biiroaltpapier aus
London und Umgebung, die im Technolo-
giezentrum der Voith Sulzer Stoffauf-
bereitung in Ravensburg verarbeitet wur-
den, war es mdglich, diesen Rohstoff
optisch und papiertechnologisch zu cha-
rakterisieren. Auf Grund der groBen Men-
ge, die bei diesen Versuchen verarbeitet
wurde, kdénnen die Charakterisierungs-
ergebnisse als reprdsentativ gewertet
werden. Diese umfassen die Eigenschaf-
ten WeiBe, Sauberkeit, ausgedriickt als
Schmutzpunktflache, Stickies und Asche.

In Abb. 2 sind die Charakterisierungs-
ergebnisse dargestellt.

WeiBemaBig liegt das gemischte Biiroalt-
papier bei einem mittleren 1SO-Wert von
59,7% (ohne UV-Anteil). Die Standardab-
weichung betrégt dabei 5% ISO-Punkte.
Die mittlere Sauberkeit, ausgedriickt als
spezifische Schmutzpunktfldche, liegt bei
2827 mm2/m2. Die Sauberkeitsschwan-
kungen betragen %1600 mm?2/m2. Beziig-
lich Stickies betrdgt die durchschnittliche
Kontamination 13.580 mm?2/kg, wobei die
Werte mit einer Standardabweichung von
%11.600 mm2/kg streuen. Diese groBen
Beladungsschwankungen sind typisch fiir
gemischtes Biiroaltpapier. Zuriickzufiih-
ren sind diese Schwankungen auf unter-
schiedliche Mengen an selbstklebenden
(pressure sensitive) Briefumschlagen.

Der mittlere Aschegehalt von gemisch-
tem Biliroaltpapier liegt bei 20,6% % 5%.
Diese Werte beziehen sich auf eine Ver-
aschungstemperatur von 575°C.

Diesen durchschnittlichen Ausgangswer-
ten stehen nun die Anforderungen an den
zu erzeugenden Fertigstoff gegeniber.
Aus dieser Gegeniiberstellung ergeben
sich die erforderlichen Systemeffektivi-
tdten entsprechend Abb. 3.

Beziiglich der ISO-WeiBe (ohne UV-Anteil)
ergibt sich eine mittlere absolute Steige-
rung von 22,8%-Punkten. Bei den
Stickies betrdgt die geforderte Reduzie-
rung 98,9% und bei der Asche 75,7%.
Die hochste Effektivititsanforderung be-
steht bei der Stoffsauberkeit. Hier liegt
die Reduzierung bei 99,65%. Zur
Erzielung dieser Aufgaben stehen dem
Aufbereitungstechniker nachstehend auf-
gefiihrte Systembausteine zur Verfligung.
Die verfligharen ProzeBbausteine besit-
zen, wie Abb. 4 zeigt, sehr spezifische
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Abb. 3: Ableitung der notwendigen System-
effektivitat.

Abb. 4: Effektivititsbereiche der verfiigbaren
Prozefbausteine.

Abb. 5: Absolute Effektivitidtsangaben der verfiig-
baren Prozelbausteine bei der Aufbereitung von
gemischtem Biiroaltpapier (Durchschnittswerte
aus ca. 20 Versuchen).

Effektivitdtsbereiche. Beziiglich WeiBe-

. . . . - Technologische Ausgangs- Fertigstoff Erforderliche
stelgerung S_md die effek“\{s’ten Baustei Kriterien material Anforderungen Systemeffektivitat
ne die Flotation und die Bleichstufen. Zur
Erzielung hoher Sauberkeiten sind die  gige ohne UV-Anteil 59,7% IS0 80-85% IS0 +22,8%-Punkte
Bausteine Flotation und Dispergierung
die entscheidenden Komponenten. Fir Schmutzpunktiliche 2827 mm2/kg 10 mm2/m2 99,65% Reduz.
eine effektive Stickyreduzierung sind
Sortierung und Dispergierung die maB- Stickies 13580 mm2/kg 150 mm2/kg 98,9% Reduz.
geblichen ProzeBbausteine. Die Ent-

Asche 20,6% 5% 75,7% Reduz.

aschungsaufgabe [4Bt sich am effektiv-
sten mit dem Baustein ,Wésche“ ldsen.

Um gem'SChteS_ Biiroaltpapier auf die Parameter Weile Schmutz- Stickies Asche
genannten Fertigstoffanforderungen zu Bausteine punkte

bringen, miissen wegen der sehr spezifi-

schen Effektivititsbereiche alle verfigha-  _ onicrund - O b -
ren Bausteine eingesetzt werden. Flotation 1) Y
Wische o = —

In Abb. 5 sind die absoluten Wirkungs-

grade dieser Bausteine, die bei der Auf- Zentrifugal- ~ Schwerschmutz - 1 o -
bereitung von gemischtem Biiroaltpapier feld- —
zu erwarten sind, angegeben. Diese reinigung slentschmutz — — o —
Effektivitdtsquantifizierung basiert auf Dispergierung — ® ® —
ca. 20 Versuchen mit gemischtem Biiro- Bleiche red
altpapier, welche im Voith Sulzer Aufbe- eiche reduz. o — —
reitungstechnikum durchgefiihrt wurden. Bleiche oxid. 1 - -
Abb. 5 zeiat. daB Ibst bei V @® hohe @ mittlere O niedrige  — keine Effektivitat

. 5 zeigt, daB es selbst bei Verwen-
dung aller zur Verfiigung stehenden Bau-
steine nicht maglich ist, die geforderte lT,e':h"“'t- a;ls_‘[’:“‘e schm‘_?'h z'__icll:v' As:he_'

. . _ . arameter eibe- punktrlachen- achen- reauzierung

Sauberkeit und Sticky-Reduzierung  zu verdnderung reduzierung reduzierung

erreichen. Die Schmutzpunktflache wird Brusiaie o%-Punkte % % %

lediglich mit einem Wirkungsgrad von

93,4% reduziert, was eine Fertigstoff- RREI 0 20 %0 0
beladung von ca. 200 ppm ergibt. Dies  Flotation +3 65 30 30
entspricht gerade einmal dem Sauber- Wische +3 -20 0 85
keitsniveau von mitteleuropédischem Zei- Zentrifugal-  schwerschmutz 0 30 30 0
tungsdruckpapier, welches aus 100% feld-

Altpapier hergestellt wird. Fiir die UK Pa-  _einigung  Leichtschmutz 0 0 30 0
per-Produkte ist dies ein véllig unzurei- Dispergierung -1 65 70 0
chendes Sauberkeitsniveau. Bleiche reduz. + 8 10 0 0
Um die Sauberkeit entscheidend zu ver- pleiche oxid 0 10 0 0

+23 93,4 97,9 89,5

bessern, sind Doppelbehandlungen mit  Gesamteffektivitat
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Abb. 6: Verbesserung der Sauberkeit durch
Zusatzbausteine.
Basisbausteine, 3% = 93,4%;
+ 1 zusétzliche Flotation, s = 97,6%;
D + 1 zusétzliche Flotation + 1 Dispergierung,
% =99,15%;
O + 2 zusétzliche Flotationen + 1 Dispergierung,
s =99,7%.

Abb. 7: Verbesserung der Flotationseffektivitat
durch Vorschaltung einer Dispergierstufe.
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den effektivsten Bausteinen, d.h. mit
dem Flotations- und Dispergierbaustein
erforderlich. Bei einer Restbeladung von
200 ppm und einer Zielsauberkeit von
10 ppm ist der Wirkungsgrad um zusatz-
lich 95% zu erhdhen. Dies entspricht drei
Zusatzbausteinen mit einem Einzelwir-
kungsgrad von je 65%. Damit die Fasern
mechanisch nicht (berstrapaziert wer-
den, ist die Anzahl der Dispergierbehand-
lungen innerhalb eines Systems auf
maximal zwei zu begrenzen. Die verblei-
bende Sauberkeitsdifferenz muB somit
iiber zwei zusétzliche Flotationsbausteine

erreicht werden. Dieses Hochrechnungs-
beispiel ist in Abb. 6 mit Hilfe eines
Stapeldiagramms visualisiert.

Voraussetzung fiir die Erzielung der ge-
forderten Wirkungsgrade an den Zusatz-
bausteinen ist die richtige Systeminte-
gration. Die Versuche haben ergeben,
daB die zusétzlichen Flotationen nur dann
die geforderte Effektivitdit erreichen,
wenn eine intensive mechanische Be-
handlung des Stoffes vorausgeht. Mit
Hilfe dieser mechanischen Zwischenbe-
handlung erfolgt zum einen eine weitere
Ablésung von Restdruckfarben und zum
anderen eine geometrische Umformung
von stérenden Tonerpartikeln. Diese
flichigen Tonerpartikel werden durch die
HeiBdispergierung kompaktiert und in
eine kubische Form dberfiihrt. Daraus re-
sultiert eine verbesserte Flotierbarkeit.
Diese Synergiebeziehung zwischen dem
Flotations- und Dispergierbaustein ist in
Abb. 7 graphisch dargestellt.

Esist zu erkennen, daB nach sechs Flota-
tionsdurchgédngen keine nennenswerte
Schmutzpunkiflichenreduzierung  statt-
findet. Eine Erhohung der Zellenanzahl
im Bereich der Flotation | wiirde also
keine weitere Sauberkeitsverbesserung
erbringen. Erst nach erfolgter Zwischen-
dispergierung ist es maglich, mit Hilfe
der Flotationstechnik eine weitere Sau-
berkeitsverbesserung zu gewinnen. Zu-
sammenfassend ist festzuhalten, daB zur
Erzielung der geforderten Eigenschaften
hinsichtlich Sauberkeit, WeiBe, Sticky-
und Aschegehalt eine Technik einzuset-
zen ist, welche alle verfiigharen System-
bausteine enthdlt und zusétzlich um zwei
Flotationsstufen und um einen weiteren
Dispergierbaustein erweitert wird.

Pilotversuche und Projektumsetzung

Basierend auf den Hochrechnungsergeb-
nissen und auf der Synergiebeziehung
zwischen Flotations- und Dispergierbau-
stein wurde die Maschinensequenz bzw.
Systemanordnung fiir die Pilotversuche
festgelegt. In Abb. 8 st die Ver-
fahrensanordnung, wie sie bei den Pilot-
versuchen untersucht wurde, durch ein
vereinfachtes Blockschaltbild dargestellt.

Das dargestellte Verfahren zeigt zum
einen, daB alle verfligharen ProzeBbau-
steine einbezogen sind und zum anderen,
daB auch die erforderlichen Zusatz-
bausteine mit integriert sind. Ferner ist
zu erkennen, daB die Synergievorteile
zwischen dem Flotations- und dem
Dispergierbaustein konsequent genutzt
werden. Das heiBt, daB zwischen den
Flotationsstufen immer eine mechanische
Behandlung mit Hilfe einer Dispergier-
stufe erfolgt.

Mit der vorgestellten Verfahrensldsung
wurden insgesamt fiinf Versuche im
Technologiezentrum der Voith Sulzer
Stoffaufbereitung in Ravensburg durch-
gefiihrt. Bei vier Versuchen konnten die
Fertigstoffanforderungen problemlos er-
reicht werden. Bei einem Versuch wurde
das Sauberkeitsziel nicht ganz erreicht.
Die Ursache hierfiir lag in einer Anderung
der Additive, die in den Flotationsstufen
zugesetzt wurden.

Generell aber zeigen die Ergebnisse eine
gute Ubereinstimmung mit den Hoch-
rechnungsresultaten. Stellvertretend fiir
die Effektivitdt des untersuchten Verfah-
rens ist die Entwicklung der Schmutz-
punktfliche in den jeweiligen ProzeB-
stufen dargestellt.
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Die Ausgangsschmutzbeladung in Abb. 9
lag bei 1400 ppm. Der erste groBe Sau-
berkeitssprung ergibt sich durch die Flo-
tation I. Der zweite Sprung ist im Bereich
der Dispergierung | inklusive reduzieren-
de Bleiche zu verzeichnen. Es folgen
dann die Spriinge im Bereich der Flotati-
on Il und der Dispergierung Il. In der
Flotation Ill wird die Sauberkeit von ca.
20 ppm auf unter ca. 5 ppm verbessert.
Insgesamt wird die Schmutzpunktflache
in diesem Fall von 1400 ppm auf 5 ppm
reduziert, was einem Systemwirkungs-
grad von 99,65% entspricht. Die Verfah-
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rensanordnung, wie sie bei den Versu-
chen simuliert wurde, wurde in der exakt
gleichen Weise projektméBig umgesetzt.
Das Ergebnis ist die RCF-Anlage Kemsley
von UK Paper, wie in Abb. 10 dargestellt.
Diese Anlage wird im folgenden Beitrag
von Peter Christmas, Operations Mana-
ger von UK Paper, Kemsley, detailliert
beschrieben.

Zusammenfassung

AbschlieBend sind noch die besonderen
Merkmale des Systems aus der Sicht des
Anlagenbauers zusammengefabBt:

10

Abb. 8: Verfahrensanordnung bei den Pilot-
versuchen.

Abb. 9: Verdnderung der spezifischen
Schmutzpunktfldche durch die einzelnen
ProzeBstufen.

Abb. 10: Vereinfachtes Blockschaltschema
der UK Paper RCF (Recycled Fibre)-Anlage.

Prozefiloop |
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ProzeBloop I

ProzeBloop Il

Wet Lap
PM

3 separate ProzeBloops mit 3 Flota-
tionsstufen, 2 Dispergierstufen,

3 separaten Wasserkreisldufen
inclusive 3 Wasserreinigungsstufen
Kombinierte Loch- und Schlitzsortie-
rung im Mittelkonsistenzbereich und
zusdtzliche Diinnstoffsortierung mit
0,1 mm Schlitzweite

2 Bleichstufen mit der Sequenz Y-P
On-line WeiBe- und Schmutzpunkt-
messung

Keine Zwischenbitten mit Ausnahme
von Pulperableerbiitte und Fertigstoff-
bitte.
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Die Aufbereitungsanlage von UK Paper
in Kemsley, GroBbritannien

Wie bereits in dem vorangegangenen
Beitrag von Harald Selder beschrieben,
hatte sich UK Paper nach umfangreichen
Versuchen und Studien entschieden, das
Deinking-Projekt mit der von Voith
Sulzer entwickelten Verfahrenslésung zu
realisieren. AuBerdem wurde festgelegt,
Voith Sulzer Papiertechnik die Gesamt-
verantwortung beziiglich ProzeB-Engine-
ering, MSR-Technik und Inbetriebnahme
zu lbertragen. Man wollte ein derartiges
Projekt nicht ohne einen erfahrenen und
kompetenten Partner aus dem Anlagen-
bau angehen. Voith Sulzer Papiertechnik
vermittelte eine hohe Fachkompetenz und
konnte zusdtzlich entsprechende Anla-
genreferenzen vorweisen. Im folgenden
Beitrag wird die Kemsley-RCF-Anlage
(RCF = Recycled Fibre) detailliert vorge-
stellt. Der Beitrag umfasst nachstehende
Themenbldcke:

™ Chronologie der Anlagenerstellung
und ProzeBbeschreibung

M Qualitatsentwicklung wahrend der
Optimierungsphase

M Kostenstruktur und Vergleich mit
anderen Market DIP-Anlagen.

Die Kemsley-RCF-Anlage

Allgemeine Angaben

Das Gesamtareal, auf der die Kemsley-
RCF-Anlage errichtet wurde, umfaBt
54.000 m2. Auf diesem Geldnde stehen
zwei Gebdudekomplexe, das Lagergebdu-
de fiir das Altpapier und das Maschinen-
gebaude.

Die Altpapierlagerhalle ermdglicht eine
Bevorratung von 15.000t Altpapier. Im
Maschinengebdude mit einer Stellfliche
von 7600 m2 sind alle wesentlichen Auf-
bereitungsmaschinen sowie die Einrich-
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Abb. 1: Gebdudeanordnung der RCF-Anlage
in Kemsley.
tungen fiir die Wasserreinigung unterge- el e e e
bracht.
Aufldsekonsistenz 18 - 22%
Die Abb. 1 zeigt das Maschinenhaus mit
dem angrenzenden Lagergebdude fiir Alt- Spez. Aufléseenergie 28 - 30 kWh/t
papierbevorratung.
Reduktive Bleiche 0.65% stabilisiertes Dithionit (Hy-Brite)
In dem Industriegebiet stehen in nach-
ster Nahe auch zwei groBe Papier- Oxidative Bleiche 1.3% Peroxid (H202, 100%)
fabriken. Dies ermdglichte es, mit dem
Dienstleistungsunternehmen, welches Flotationsadditive 1% Seife + 0.01% synth. Schaumer
die beiden Papierfabriken mit Strom und
Dampf versorgt sowie die Abwasser- und Gesamte spez. Dispergierarbeit 160 - 180 kWh/t
Abfallentsorgung erledigt, auch fiir die
RCF-Anlage einen entsprechenden Servi-
ce-Vertrag abzuschlieBen. Die gesamte Tabelle 2: Qualitatsvergleich
Investitionssumme fur die Deinkinganla- " parameter ~ Einheit UKP  100% KF  50% KF Zellstoff 100% 100% KF
ge belief sich auf 43 Millionen engl. DIP Zellstoff ~ 50% LF Zellstoff ~ LF Zellstoff CTMP (gebl.)
Pfund. Die Anlagenkapazitit betrdgt Weisse % 1SO m. UV 100 91 90 90 85
110.000 Jahrestonnen otro Fertigstoff. % 1S0 0. UV 86.5 91 90 90 85
o L . Schmutzpunkt- mm2/m2 4-6 1-5 1-5 1-4 1-6
Hlerf1u;0|s(,)toglne Jahrllchga Altpaglerrlclange fldche (ppm)
Vpn ; tzu verar elt?n' as Altpa- Stickies mm2/kg <80 <20 <20 <20 <40
pier, welches zur Verarbeitung gelangt, .
ist unsortiertes, gemischtes Biiroalt- Entwasser-
. . . ) barkeit CSF 400 460 420 500 470
papier (single grade of mixed office
waste). Zur Erreichung des Mengenzieles ~ ReiBlangen-
ist die Anlage an 363 Tagen zu betreiben. LI 1 g a0 49 59 il il
DurchreiB-
Chronologie der Anlagenerrichtung Index mN-m?g 10,8 [ 109 i1 9.3
Die Bauarbeiten begannen im September Berstindex kPa-m?g 33 3.8 5,8 7,8 2,9

1994 mit dem Abbruch von ungenutzten
Gebduden. Fundamentarbeiten starteten
im Oktober 1994. Die ersten Maschinen
wurden im Mérz 1995 installiert. Im
September 1995 war die Anlage fertig
montiert. Es folgten dann die ersten In-
betriebnahmeschritte. Den ersten Betrieb
mit Stoff gab es am 11. November 1995.
Ende Januar 1996 konnte mit den Opti-
mierungsarbeiten begonnen werden. Die
jahrlich anfallende Schlamm-Menge in
der RCF-Anlage betrdgt 70.000 Tonnen.

Dieser Schlamm wird mit einem Trocken-
gehalt von 60% aus der Anlage gefiihrt
und zur Verbesserung von landwirt-
schaftlich genutzten BOden verwendet.
Diese Art der Schlammverwertung wird
unter Aufsicht der staatlichen Behdrde
ADAS (Agricultural Development and Ad-
visory Service) durchgefiihrt. Der mittle-
re Gehalt an anorganischen Bestandteilen
(Asche) des ausgestreuten Schlammes
liegt bei 70%. Neben diesem Schlamm

fallen noch ca. 3% Plastik- und Metallab-
falle an, die auf die kommunale Deponie
gebracht werden.

Die Fertigstoffproduktion im Anfahrjahr
1996 betrug 73.000 t. Fiir das Jahr 1997
lag die projektierte Produktionsleistung
bei 96.000 t.

Die Auslastung der Deinkinganlage héngt
in erster Linie von der Abnahmemenge
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Abb. 2: Entwicklung der Sauberkeit
des Deinkingstoffes.
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des Deinkingstoffes in der Papierfabrik
ab. Es bedarf eines groBen Lernprozes-
ses fiir den Aufbereitungstechniker und
besonders auch fiir den Papiermacher,
um hohe Anteile an Deinkingstoff einzu-
setzen, ohne daB die Papiermaschinen-
effektivitdt und die Produktqualitdt beein-
trachtigt werden.

UK Paper produziert gegenwdrtig Sorten,
die auf einer Langsiebmaschine mit
7,5 m Arbeitsbreite bei 950 m/min mit
100% Deinkingstoff hergestellt werden.
Bei diesen Produkten erfolgt eine Ober-
flaichenbehandlung mit Hilfe einer Film-
presse.

Auch die Verkaufs- und Marketingleute
miissen einen dhnlichen Lernprozess
durchlaufen wie die Stoffaufbereitungs-
techniker und die Papiermacher. Sie

1196

12°96
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2°97
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4°97
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9°97
1097
1197

missen lernen, wie diese Recyclingpro-
dukte hinsichtlich Preisgestaltung und
Verkaufsgebiet am effektivsten vermarkt-
bar sind.

ProzeBbeschreibung

Der in Kemsley verwirklichte ProzeB ist
im Artikel von Harald Selder, Abb. 10,
Seite 9 dargestellt.

Die Besonderheiten des Kemsley-Systems
sind die 3 ProzeBloops mit 3 getrennten
Wasserkreislaufen, wobei jeder Kreislauf
seine eigene Wasserreinigung besitzt.
Das System wurde entsprechend dem
Vorschlag von Voith Sulzer ausgefiihrt.
Die einzige Anderung, die bis heute vor-
genommen wurde, ist eine zusatzliche
Scheibenfilter-Installation vor dem Vario-
Split, die nach Bedarf zugeschaltet wird.
Auf diese Weise lassen sich Ausbeute

und Fertigstoffqualitdt in einem groBeren
Bereich variieren.

In Tabelle 1 sind einige typische ProzefB-
daten zusammengestellt.

Anlageneffektivitit und Ergebnisse

Die Qualitdtsanforderungen lassen sich

in zwei Bereiche unterteilen:
Optische/physikalische Anforderungen
Kolloidchemische Anforderungen.

Die optisch/physikalischen Anforderun-
gen umfassen die Qualitdtsparameter:

WeiBe

Sauberkeit

Stickies

Mahlgrad

Steifigkeit

Festigkeitseigenschaften.

Tabelle 2 zeigt einen Qualitatsvergleich
zwischen Kemsley DIP und verschiede-
nen Frischfaserzellstoffen.

Die wichtigsten Qualitditsparameter von
holzfreien Deinkingstoffen sind zweifel-
los die Sauberkeit, die WeiBe und der
Sticky-Gehalt. Im folgenden werden die-
se Parameter ausfiihrlicher behandelt.

Sauberkeit

Die Abb. 2 zeigt den Optimierungserfolg
beziiglich der Sauberkeit. Um hdéhere
Anteile von Deinkingstoff in den beste-
henden Produktionslinien unserer Haupt-
abnehmer einsetzen zu konnen, muBte
die urspriinglich spezifizierte Schmutz-
punktfliche von 10 auf unter 6 ppm fiir
ungestrichene Qualitdten und auf unter
4 ppm fiir gestrichene Qualitaten zurlick-
genommen werden. Diese revidierten
Sauberkeitsniveaus erlauben es, bis
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zu 35% des bisher eingesetzten Laub-
holzzellstoffes durch Deinkingstoff zu
substituieren. Es ist beabsichtigt, den
DIP-Anteil in naher Zukunft noch weiter
anzuheben. Es hat sich gezeigt, daB
gestrichene Papiere, die auf dem Super-
kalander geglattet werden, duBerst emp-
findlich auf Restschmutzpunkte reagie-
ren. Durch den Verdichtungsvorgang
beim Kalandrieren kommen selbst klein-
ste Schmutzpunkte wieder zum Vor-
schein.

Die neuen Recyclingsorten, hergestellt
aus 100% Deinkingstoff, besitzen eine
auBerst gute Sauberkeit und (berzeugen
durch ihr optisches Erscheinungsbild.
Die Akzeptanz durch den Verbraucher
und der Absatz dieser Produkte nimmt
sténdig zu.

WeiBe

Das urspriingliche WeiBeziel von 85% ISO
ohne UV-Anteil wird heute sogar iberer-
fillt. Das WeiBeniveau lag im November
1997, wie Abb. 3 zeigt, bei 86.5%.

Legt man die WeiBe mit UV-Anteil zu
Grunde, so werden Werte um 100% IS0
erreicht. Dieser hohe Wert ist auf opti-
sche Aufheller zuriickzufiihren, die im
Altpapier enthalten sind. Da Kopierpapie-
re in der Regel stark aufgehellt werden,
kann bei Verwendung von Deinkingstoff
der Einsatz an optischen Aufhellern deut-
lich reduziert werden.

Durch die Verwendung von alternativen
Bleichmitteln, z.B. Ozon, ist es zwar
maoglich, eine noch hohere Faseraufhel-
lung zu erzielen, gleichzeitig besteht aber
die Gefahr, die Aufhellerwirkung zu zer-
storen.

Abb. 3: Entwicklung der Weille
des Deinkingstoffes.
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Stickies

Der in der Kemsley-Anlage produzierte
Deinkingstoff ist bis heute noch nie we-
gen Stickies beanstandet worden. Die
Vielfalt an verschiedenen Verfahrens-
prinzipien ist der Hauptgrund fiir die
effektive Sticky-Reduzierung. Besonders
hervorzuheben ist die 4-stufige Fein-
schlitzsortierung mit 0.1 mm Schlitz-
weite und die zwei Dispergierstufen, in
welchen eine hohe Dispergierarbeit iiber-
tragen werden kann.

Kolloidchemische Sauberkeit
Kolloidchemische Stérungen beim Ein-
satz von hohen Deinkingstoffanteilen
hdngen mit

W Leitfahigkeit

1 Kationischem Bedarf und

M pH-Wert

zusammen.

12 °96
1°97
2°97
3°97
4°97
5’97
697
7°97
897
9°97
1097
1197

Zur Beherrschung der kolloidchemischen
Probleme sind individuelle Lésungen im
Bereich der Retentionssysteme der
Papiermaschinen und im Bereich des
Deinkingprozesses zu ergreifen.

Die Lésungen kénnen sehr unterschied-
lich sein. Entscheidend ist, ob es sich um
eine Fabrik zur Herstellung von gestri-
chenen Papieren oder um eine Anlage zur
Herstellung von Naturpapieren handelt.
Erfahrungsgemanl sind es die AusschuB-
systeme, welche die kolloidchemischen
Storungen auslésen.

Einsatzbereiche des erzeugten
Deinkingstoffes

Tabelle 3 kennzeichnet die Verwendung
des in der Kemsley-Anlage produzierten
Deinkingstoffes.
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Abb. 4: Kostenstruktur.

Tabelle 3: Einsatzbereich des erzeugten
Deinkingstoffes

Qualitativ hochwertige, holzfreie

Schreib- und Druckpapiere 45%

Qualitativ hochwertige gestrichene

Schreib- und Druckpapiere 30%
Tapetenpapiere und einfache

Schreib- und Druckpapiere 10%
Tissueprodukte 15%

Personalkosten 7%

Abschreibung 6%

Kostenstruktur und Kostenvergleich mit
verschiedenen Market DIP-Anlagen

Die Hauptgriinde, die einen wirtschaft-
lichen Erfolg einer Deinkinganlage erwar-
ten lassen, sind nachstehend beschrie-
ben:

Geographische Lage
i Die Deinkinganlage muB in der Néhe
des Altpapieraufkommens liegen.

Die Transportkosten fiir das Altpapier
sind ein wesentlicher Kostenfaktor. Des-
halb ist es duBerst wichtig, mdglichst

nahe an der Altpapierquelle zu sein. Im
Fall von Kemsley versorgen die in Lon-
don ansdssigen Geschaftszentren die
RCF-Anlage mit dem erforderlichen Alt-
papier.

1 Die Deinkinganlage muB in der Né&he
der Abnehmer fiir den Deinkingstoff
liegen.

Es ergeben sich gewaltige Kostenredu-
zierungen sowohl im Investitionsbereich
als auch bei den Betriebskosten, wenn
eine NaBiibergabe des Deinkingstoffes
maoglich ist. Eine Trockneranlage fir
Deinkingstoff ist &duBerst kapital- und
betriebskostenintensiv. Derzeit werden
75% des in Kemsley erzeugten Deinking-
stoffes an Abnehmer abgegeben, die bis
zu 3 Meilen von der RCF-Anlage entfernt
sind.

M Fiir die Deinkinganlage muf
eine entsprechende Infrastruktur
vorhanden sein.

Wenn die Deinkinganlage auf vorhandene
Strom, Dampf- und Entsorgungsleistun-
gen zuriickgreifen kann, lassen sich die
Kapital- und Betriebskosten wesentlich
reduzieren. Eine benachbarte Papier-
fabrik mit genligend Leistungsreserve
stellt den idealen Standort dar. Die RCF-
Anlage von UK Paper befindet sich zwi-
schen zwei groBen Papierfabriken.

Altpapier

GemaB Abb. 4 werden 40% der Deinking-
stoffkosten durch die Altpapierkosten
verursacht. Um den sehr entscheidenden
Kostenfaktor Altpapier niedrig zu halten,
muB die kostengiinstigste Sorte, welche
die geforderte Qualitdt bei vertretbarer

Ausbeute entwickelt, verarbeitet werden.
In der Kemsley RCF-Anlage kommt aus-
schlieBlich gemischte Biiroware aus Lon-
don und Umgebung zur Verarbeitung. Die
Effektivitdit des gewéhlten Systems mit
seinen 3 ProzeBloops wurde so bemes-
sen, daB die Druckfarben aus unter-
schiedlichen Druckverfahren entfernbar
sind.

Eine andere Strategierichtung ist die
Verarbeitung von qualitativ hdherwerti-
gen Altpapieren mit einem niedrigen
ProzeBaufwand. Diese Strategierichtung
scheiterte an der Verfiigharkeit der
héherwertigen Qualitdten und der unsi-
cheren Preisentwicklung dieser Sorten.

[ Ausbeute ist in erster Linie eine
Funktion des Altpapiermaterials,
welches zur Verarbeitung gelangt.

Europdische Biiroware (mixed office
waste) besitzt einen Aschegehalt zwi-
schen 22% und 26%. Der Aschegehalt
von amerikanischer Ware hingegen liegt
bei 12%-15%. Dieser Unterschied ist auf
einen hoheren Anteil an gestrichenen
Produkten in der europdischen Ware
zurtickzufiihren. Auch hinsichtlich des
Anteiles an holzhaltigen Fasermaterial
unterscheiden sich diese beiden Quali-
taten deutlich. Auf Grund eines héheren
CTMP-Anteiles in europdischen ,holzfrei-
en“ Papiersorten liegt der Anteil an
,holzhaltigen* Fasermaterial bei 10% bis
15%, amerikanische Biiroware hingegen
bei einem Anteil von <5%.

Infolge der Waschtechnik die zur Anwen-
dung kommt ergeben sich somit deutli-
che Unterschiede hinsichtlich der Sub-
stanzverluste. Die Ausbeute-Unterschiede



Stoffaufbereitung

15

konnen somit 8%-Punkte und mehr be-
tragen. Ein représentativer Ausbeutewert
fiir die RCF-Anlage ist 58% bis 60%.

Personalkosten
Die Personalkosten werden durch folgen-
de Parameter festgelegt:
Anlagenkonzeption
Verhaltnis von Mitarbeitern mit fester
Aufgabenzuordnung/variabler
Zuordnung
Wet Lap-Einrichtung/Trockner
Strom- und Dampferzeugung
Abwasserreinigung.

Energiekosten
Die Energiekosten werden im wesent-
lichen durch
die Anlagenkonzeption
die Verfiigbarkeit einer Trocknung
flir den Deinkingstoff und durch
die Verfiigbarkeit eines vorhandenen
Kraftwerkes
bestimmt.

Chemikalienkosten

Die Chemikalienkosten richten sich nach
der Anlagenkonzeption und nach den
Fertigstoffanforderungen.

Entsorgungskosten
Die Entsorgungskosten fiir den anfallen-
den Schlamm hdngen einmal von den De-
poniemdglichkeiten bzw. -kosten ab und
zum anderen von den odrtlichen Verwer-
tungsmaglichkeiten.

Frachtkosten

Die Frachtkosten fiir den erzeugten Dein-
kingstoff werden durch die Entfernung
des Verarbeiters und durch den Trocken-
gehalt des Deinkingstoffes bestimmt.

Fixkosten

Auf Grund des niedrigen Flachenbedarfes
und der niedrigeren infrastrukturellen
Anforderungen sind diese im Vergleich
zu einer Zellstofffabrik geringer. Die Un-
terhaltskosten und die Materialkosten
sind in etwa gleich wie in einer Zellstoff-
fabrik.

Kapitalkosten

Da die meisten Anlagen zur Erzeugung
von Handelsdeinkingstoff (MDIP) vor
kurzem errichtet und mit Hilfe 6ffentliche
Gelder finanziert wurden, ist die Hohe
der Kapitalaufwendungen bekannt. Ein
kiirzlich durchgefiihrter Vergleich ergab
folgende spezifische Kapitalkosten:

800 US Dollar pro produzierte
Jahrestonne flir eine Deinkinganlage
mit Wet Lap-Einrichtung.

1400 US Dollar pro produzierte
Jahrestonne fiir eine Deinkinganlage
mit Trocknereinrichtung.

Verkaufspreis

Es ist duBerst schwierig, neueste repra-
sentative Verkaufspreise fiir Deinking-
stoffe anzugeben. Der Grund hierfiir ist
der Preisverfall im Primérfaserbereich.
Generell orientiert sich der Marktpreis
von ,holzfreiem* Deinkingstoff an Laub-
holzzellstoff sidlicher Provenienz. Auf
Grund der Uberkapazittssituation in den
Vereinigten Staaten im Zeitraum 95/96
und Anfang 97 muBten die Deinkingstoffe
deutlich unter dem Preis von Kurzfaser-
Primdrzellstoff abgegeben werden. Nach
einer Stabilisierung der Zellstoffpreise ist
auch mit einer Stabilisierung der Dein-
kingstoffpreise zu rechnen. Langfristig
erwartet UK Paper, daB sich der DIP-
Preis auf 100 US Dollar unter den mittle-

ren nordischen Langfaserzellstoffpreisen
einpendelt. Fiir Wet Lap-Stoff ist ein zu-
satzlicher Preisabschlag zu erwarten.

Kostenvergleich mit verschiedenen
MDIP-Anlagen

Bei einer vor kurzem erstellten Studie,
bei der durch ein unabhédngiges Institut
17 ,holzfreie® Deinkinganlagen vergli-
chen wurden, geht die RCF-Anlage von
UK Paper als Anlage mit der gilinstigsten
Kostenstruktur hervor.

Die Vorteile der Kemsley Anlage liegen in
den niedrigen Frachtkosten durch die
ideale Ortliche Einbindung sowie in den
niedrigen Personal- und Entsorgungsko-
sten. Die Ausbeute liegt im Bereich von
vergleichbaren Anlagen. Auch die Kosten
fiir ProzeBchemikalien, die Fixkosten und
die Personalkosten sind mit anderen Wet
Lap-Anlagen vergleichbar.

Die neueren groBen Deinkinganlagen mit
Trocknungseinrichtungen fiir den Dein-
kingstoff sind sehr betriebs- und kapital-
kostenintensiv. In Uberkapazititsphasen
sind somit finanzielle Schwierigkeiten zu
erwarten. Unter der Voraussetzung, daB
die kleineren, weniger kapitalintensiven
Deinkingsysteme mit Wet Lap-Einrich-
tung die Anforderungen der Schreib- und
Druckpapierhersteller erfiillen und die
Frachtkosten in Grenzen gehalten werden
konnen, ist auch ein Arbeiten innerhalb
der Gewinnzone zu erwarten.
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Scharfe Technik fiir weiche Produkte -
Umsetzung von Praxiserfahrungen in einer

Tissue-Anlage

Es wird iber die Weiterentwicklung einer
Anlage zur Aufbereitung von Altpapieren
zur Tissueproduktion berichtet. Erkennt-
nisse aus Analysen der betreffenden
Anlage, Erfahrungen aus einer weiteren
Aufbereitungsanlage im gleichen Werk
und Versuche im Technikum des Maschi-
nenlieferanten wurden fir den Umbau
der Anlage mit Blick auf das Hauptpro-
blem Stickies genutzt und mit Erfolg um-
gesetzt.

Das Unternehmen

Die Wepa Papierfabrik P. Krengel GmbH
& Co. KG wurde 1948 von Paul Krengel
sen. als GroBhandlung gegrindet und hat
sich zu einem bedeutenden Hersteller
von Hygienepapieren in Europa ent-
wickelt. Das Unternehmen wird heute
von seinen vier S6hnen geleitet.

Wepa produziert an den beiden Standor-
ten Mischede und Giershagen mit fiinf
Papiermaschinen rund 125.000 Jahres-
tonnen Papier. Das Produktionsprogramm
geht von mehrlagigen Toilettenpapieren,
Kiichenrollen, Taschentiichern und
Kosmetiktiichern bis hin zu einlagigen
Produkten wie Handtiicher und Krepp-
Toilettenpapier (Abb. 2).
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Wepa ist ein Unternehmen, das sich ein-
deutig zum umweltgerechten Einsatz von
Altpapier als Rohstoff fiir die Produktion
von Hygienepapieren bekennt. 85% der
Wepa-Produktion hat den Rohstoff Alt-
papier als Basis. Im Umweltsegment
~Hygienepapiere aus 100% Recycling-
papier® ist Wepa mit seiner Umweltmarke
»Mach mit ...“ in Deutschland Marktfiih-
rer bei Taschentlichern.

Als weiterer groBer Schritt in Richtung
konsequenter Nutzung verfiigharer Res-
sourcen wurde am Standort Marsberg-
Giershagen ein Industriekraftwerk errich-
tet. Hier werden die verbleibenden Rest-
stoffe, die nach Riickgewinnung der wie-
derverwertbaren Faserbestandteile aus
Altpapier zurlickbleiben, thermisch ge-
nutzt. Der gewonnene Dampf und die
elektrische Energie werden in der Pro-
duktion eingesetzt. Wepa produziert
damit Recyclingpapiere stofflich und
energetisch im 100% geschlossenen
Kreislauf (Abb. 3).

Wepa tétigt 80% des Umsatzes im Inland
und 20% in den europdischen Nachbar-
ldndern. Zum Absatzmarkt des Familien-
unternehmens mit insgesamt 700 Be-
schéftigten zdhlen alle namhaften Lebens-
mittelketten in Deutschland. Wepa ist
einer der wenigen mittelstdndischen
Anbieter in Europa. Davon profitieren
auch die Kunden. Die Vorteile liegen in
der Kundenndhe, den schnellen Entschei-
dungswegen und der damit verbundenen
hohen Flexibilitat.

Im Werk Miischede werden auf zwei
Tissuemaschinen Toiletten- und Kiichen-
papiere produziert. Mit der neuesten

@ Recyclingpapier mit dem 100% geschlossenen Kreislauf

3 Aufbereitung von Alt- Lty Verig,,,

papier in modernen
Erzeugungsanlagen
(Recycling).

2 Sammlung
(nach Maglich-
keit sortiert) in
entsprechenden
Altpapier-Containern
oder -Tonnen.

Fertig- -

1 Nutzung des Papiers
in den Haushalten fiir
den jeweiligen Zweck.

Maschine (Abb. 1), die im Dezember
1996 angefahren wurde, werden Kosme-
tikpapiere erzeugt. Diese Maschine, ein
Crescent-Former, ist auf eine Geschwin-
digkeit von 2200 m/min ausgelegt.

Im Werk Giershagen (Abb. 4) gibt es
zwei Tissuemaschinen und eine Lang-
siebmaschine, auf der Handtuch- und
Krepppapiere hergestellt werden. Liegt
die Geschwindigkeit der Langsiebmaschi-
ne bei max. 920 m/min, so ist bei den
Tissuemaschinen eine Geschwindigkeit
von 1600 bis 1900 m/min Gblich.

Produkte .4 =

¥ 7 4 Rickstindige
Asche ist Wertstoff fiir die Baustoffindustrie

(z.B. StraBenbau) in Form von Schlacke und Gips.
Reststoffe werden weiter genutzt, Rohstoffe geschont.

Abb. 1: Der neue Crescent-Former
im Werk Miischede.

Abb. 2: Produktsortiment von Wepa.

Abb. 3: Recyclingpapier mit dem
100% geschlossenen Kreislauf.

Abb. 4: Luftaufnahme des Wepa-Werkes
Giershagen.

1 Restfasern (Reststoffe), die fiir die
Blattbildung nicht mehr geeignet sind
und bisher deponiert wurden,

““-5”338,0 werden ausgesiebt.
2 Jetzt thermische
Nutzung der
Restfasern in
der Reststoff-
verwertungsanlage.

3 Strom fiir die
Herstellung von
Papier und Erzeu-
gung von Dampf
zum Trocknen der
Papierbahnen.

1983 wurde mit der damals neuen
Doppelsiebmaschine von Escher Wyss
der Sprung in das zu diesem Zeitpunkt
LSchwere Zeitalter® der Altpapier ver-
arbeitenden Maschinen bei der Wepa
gewagt. Sticky-Probleme, Abstellen der
Maschine wegen notwendiger Reini-
gungsarbeiten — manchmal einmal pro
Tag — waren in den Anfidngen normal
und sind allen Altpapier verarbeitenden
Tissuemachern aus dieser Zeit noch in
Lbester” Erinnerung. Man darf dabei
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Abb. 5: Streuung der Sticky-Fldche im Fertigstoff.

Abb. 6: Streuung des Aschegehalts im Rohstoff
(holzfreie Altpapiere).

Abb. 7: Streuung des WeiBgrads im Rohstoff
(holzfreie Altpapiere).
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nicht vergessen, daB diese Maschine
damals bereits eine Produktionsge-
schwindigkeit von 1500 bis 1600 m/min
hatte.

Altpapiereinsatz und Sticky-
Problematik
Stickies, die sich nicht in der Stoffauf-
bereitung haben eliminieren lassen und
sich damit noch im Stoff zur Papier-
maschine befinden, haben drei Maglich-
keiten, Kummer zu bereiten:
Sie lagern sich auf den Sieben oder
dem Yankee-Filz ab, wodurch Locher
in der Papierbahn entstehen, oder sie
werden an den aufBenliegenden Leit-
walzen aufgesammelt. Diese Stickies
werden bei der Reinigung in den Kanal
gespilt und so der Abwasserreinigung
zugefiihrt.
Sie gehen mit der Bahn und werden in
der Mutterrolle mit aufgerollt. Hier be-
steht die Gefahr, daB es in der Ver-
arbeitung beim Umrollen durch das
Aneinanderkleben der Papierlagen zu
Abrissen kommt.
Sie gelangen in den Siebwasserkreis-
lauf der Papiermaschine. Hier kénnen
sie durch den Flotationsstofffanger
ausgetragen werden.

Analysen in der Stoffaufbereitung und
Beobachtungen an den Papiermaschinen
PM 4 und PM 7 im Werk Giershagen er-
gaben folgendes:

Die Sticky-Flache im Fertigstoff bewegt
sich in einem weiten Bereich von 600 bis
2000 mm2/kg (Abb. 5). Der Mittelwert
betrdgt dabei ungefihr 1200 mm2/kg. In
den meisten Féllen konnten in diesem
Bereich keine Produktionsprobleme an
den Papiermaschinen festgestellt wer-

den. Andererseits ergaben sich in Einzel-
fallen bei sehr geringen Sticky-Flachen
im Fertigstoff unter 1000 mm2/kg Pro-
duktionsprobleme an den Papiermaschi-
nen. Die SchluBfolgerung daraus ist, daB3
es nicht mdglich ist, einen eindeutigen
Zusammenhang zwischen gemessener
Sticky-Flache und Produktionsproblemen
an den Papiermaschinen abzuleiten. Mit
anderen Worten, es gibt keinen Grenz-
wert fiir die gemessene Sticky-Flache,
unter dem es mit Sicherheit keine Pro-
duktionsprobleme gibt.

Aus Erfahrungen mit anderen Papier-
maschinen ist bekannt, daB die Sticky-
Flache dennoch so weit wie madglich
reduziert werden muB. Dies erspart héu-
figes Waschen, d. h. diskontinuierliches
Reinigen der Bespannungen bei laufen-
der Papiermaschine oder im Extremfall
ein Abstellen der Papiermaschine fiir
eine Bespannungswésche. Normalerwei-
se wird die Bespannung, d. h. Siebe und
auch Filze, kontinuierlich mit einem
Reinigungsmittel bespriiht. AuBerdem
werden dadurch Stérungen in der Verar-
beitung vermieden.

An den idealen Stoff werden zwei Anfor-

derungen gestellt:
Erstens darf es keine Probleme in der
Runnability der Papiermaschine und
den Verarbeitungsmaschinen geben,
verursacht z. B. durch Lécher und Ein-
risse.
Noch wichtiger ist aber, daB der Stoff
die Eigenschaften besitzt, die nachher
das Endprodukt aufweisen mufB. Dazu
gehdren optische Eigenschaften, wie
WeiBe und Schmutzpunkte, und die
mechanischen  Eigenschaften,  wie
Festigkeit, Volumen, NaBbruchlast,
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usw.
Einer der entscheidenden EinfluBfaktoren
auf die Qualitdt des Fertigstoffs ist der
Rohstoff Altpapier. Abb. 6 und 7 zeigt
Qualitditsmerkmale einer typischen Sorte
Altpapier, in diesem Fall holzfreie Biiro-
altpapiere. Dazu wurden (ber einen
Zeitraum von 12 Tagen 22 Lieferungen
Altpapier auf Aschegehalt und WeiBgrad
analysiert. Es ist eine enorme Streuung
innerhalb dieser Lieferungen zu erken-
nen. So variiert der Aschegehalt von
10,2% bis 23,7%. Der WeiBgrad schwankt
von 47,3% IS0 bis zum Maximum von
77,9% 1SO um mehr als 30 Punkte.

Wie sieht nun die Stoffaufbereitung aus,
die einerseits die Endproduktqualititen
sicher erreicht, anderseits die enormen
Schwankungen weitgehend ausgleicht?

Stoffaufbereitungsanlage PM 4/7

Ein im Hochkonsistenzbereich arbeiten-
des Auflosesysteme sorgt fiir eine scho-
nende Auflésung mit friiher Ausschleu-
sung der Storstoffe (Abb. 8). Danach fol-
gen eine Dickstoffreinigung und eine
Lochsortierung mit 1,6 mm Lochung.
Eine Flotation mit sechs Zellen, die ohne
Sekunddarstufe und ohne Chemikalien im
neutralen pH-Bereich betrieben wird,
schlieBt sich an. Der Diinnstoffsortierung
mit einer Schlitzweite von 0,25 mm ist
eine Schwerteil-Cleanerung vorgeschal-
tet. Nach der Leichtteil-Reinigung folgt
der Wascher. Fiir die Dispergierung ist
eine Hochkonsistenz-Eindickung notwen-
dig. Vor der Stapelung des Stoffs wird
eine reduzierende Bleiche durchgefiihrt.

In den Konstanten Teilen der PM 4 und
PM 7 befinden sich nochmals eine
Schwerteil-Cleaneranlage und eine Loch-

Abb. 8: ProzeBischritte, Wasserfiihrung und
Reststoffbehandlung der Stoffaufbereitungs-
anlage PM 4/7 vor Umbau.

Abb. 9: VarioSplit zur Entfernung von Asche und
Feinstoffen.
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Deponie

Verwertung ——
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sortierung als Polizeifilter. Mit dieser
Anlage werden aus verschiedenen holz-
freien Biiroaltpapieren Tissueprodukte
mit ca. 1% Aschegehalt gefertigt. Abhén-
gig von Rohstoff und Endprodukt werden
WeiBgrade von 74 bis 84% ISO erzielt.
Dabei betrdgt die Ausbeute der Stoffauf-
bereitung ca. 70% und die spezifische
Abwassermenge etwa 7 I/kg Papier.

Bei dieser geringen Abwassermenge und
der angesprochenen Sticky-Problematik
sind die Wasserfiihrung und Wasserrei-
nigung von ausschlaggebender Bedeu-

tung. Das ProzeBwasser wird im Gegen-
stromprinzip gefiihrt. Das Frischwasser
wird konsequenterweise an der Papier-
maschine ergdnzt. Das iberschiissige
Wasser des PM-Loops wird an die Stoff-
aufbereitung abgegeben. Die System-
6ffnung zur Biologie erfolgt an der Stelle,
an der das Wasser am hochsten belastet
ist. Dies ist das Filtrat der Schlamm-
behandlung.

Der hohe Aschegehalt des Rohstoffes
muB auf ca. 1% reduziert werden. Dies
geschieht (iberwiegend in der Stoffauf-
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Abb. 10: Schmutzpunkt- und Sticky-Verlauf in
der Stoffaufbereitungsanlage PM 4/7.

Abb. 11: Sticky-Verlauf beim Systemversuch im
Voith Sulzer Technikum fiir Stoffaufbereitung.
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bereitung durch den Wascher (Abb. 9).
Gleichzeitig mit der Asche wird der nicht
gewiinschte Feinstoff mit ausgetragen.

Bei der Wasche mit dem Filtrat abgefiihr-
te Asche und Feinstoffe miissen an-
schlieBend mittels Mikroflotation aus
dem Wasser entfernt werden. Noch nicht
entfernte Storstoffe, wie restliche Asche,
Feinstoffe und vom Disperger abgetrenn-
te Druckfarbenpartikel, werden durch die
Papiermaschine ausgewaschen. Auch
hier wird das Filtrat durch eine Mikro-
flotation gereinigt. Die Schldmme der

Sticky-Fldche [mm2/kg]
0 4000 8000 12000

Pulper-
ableerbitte

nach MC-
Sortierung
B 1,2 mm

nach MC-
Sortierung
/10,2 mm

.
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LC-Sortierung
/10,15 mm

e
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Dispergierung 67%

Wasserreinigungen und die Uberlaufe der
Teilprozesse ab der Flotation werden auf
60% Trockengehalt entwdssert und dann
im werkseigenen Kraftwerk der thermi-
schen Verwertung zugefiihrt. Die Spuck-
stoffe der Aufldsung, der Dickstoffreini-
ger und der Lochsortierung werden ent-
wassert und gehen auf Deponie.

Wie sahen nun die durchschnittlichen
Schmutzpunkt- und Sticky-Verlaufe in der
Stoffaufbereitungsanlage PM 4/7 aus?

Abb. 10 zeigt Mittelwerte aus sieben

11 MeBreihen. Betrachtet wird die Schmutz-

punktfliche in mm2/m2 fiir Partikel mit
einem Durchmesser groBer 50 Om. Die
wesentliche Reduzierung der Schmutz-
punktflache erfolgt durch

I die Dickstoffsortierung um 50% und

I die Dispergierung um 75%.

Die Reduzierung der Schmutzpunktflache
liber den Gesamtprozess betrdgt 92%.

Weiter ist in Abb. 10 die Sticky-Flache in
mm2/kg abzulesen. Die Messung der
Sticky-Flache erfolgte in Anlehnung an
die Haindl-Escher Wyss-Methode. Fiir die
Reduzierung der Sticky-Flache sind drei
ProzeBschritte von besonderer Bedeu-
tung:

M Die Lochsortierung im Dickstoff-
bereich vermindert die Sticky-Fldche
um 25%,

m die Schlitzsortierung im
Diinnstoffbereich um 50 % und

M die Dispergierung um 68%.

Uber den GesamtprozeB ergibt sich eine
Reduzierung von 88%. Lassen sich diese
Werte noch verbessern und wenn ja, auf
welche Weise?

Weiterentwicklung und Umbau 1997

Um obige Frage zu beantworten, kann auf
Erfahrungen aus einer anderen Anlage,
der Stoffaufbereitungsanlage der PM 5,
zurtickgegriffen werden. Auf der PM 5
werden hauptsdchlich Handtuchpapiere
hergestellt. Bei ,kalten Handtuchrollen®,
d.h. Handtuchrollen, die aus dem
Zwischenlager kommen, ergaben sich
hdufig Stérungen in der Verarbeitung
durch zusammengeklebte Lagen, verur-
sacht durch Stickies. Aus diesem Grund
wurden 1994 in diesem Stoffaufberei-
tungsstrang die Sortierungen im Mittel-
konsistenzbereich erneuert.
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Mit einer Lochung von 1,2 mm und einer
Schlitzweite von 0,25 mm wird eine
Reduzierung der Sticky-Flache von 76%
erreicht.

Mit dem Einbau der neuen MC-Sortierun-
gen wurden samtliche Erzeugungsproble-
me, vor allen Dingen auch die Verarbei-
tungsprobleme, geldst.

Diese Erfahrungen an der PM 5 haben zu
der Entscheidung gefiihrt, im Technikum
von Voith Sulzer in Ravenshurg entspre-
chende Versuche zu fahren, um die Stoff-
qualitdt auch fir die Tissuemaschinen
PM 4 und PM 7 zu verbessern. Dabei war
die Basis die vorhandene Stoffaufberei-
tung PM 4/7 mit folgenden Anderungen:

Die Lochung der Lochsortierung
wurde von 1,6 mm auf 1,2 mm
reduziert.

Eine komplett neue MC-Schlitz-
sortierung wurde eingefiigt.

Die Schlitzweite der Schlitzsortierung
im Diinnstoffbereich wurde von

0,25 mm auf 0,15 mm verringert.

Erfreulich war die Bestdtigung der Ergeb-
nisse der PM 5. In den Technikumsver-
suchen wurde durch die MC-Sortierun-
gen eine Reduzierung der Sticky-Flache
um 74% erreicht (Abb. 11).

Weitere, deutliche Reduzierungen um
70% bzw. 67% wurden durch die Diinn-
stoffsortierung und die Dispergierung
erreicht, letztere bei einer spezifischen
Leistung von ca. 90 kWh/t. Gesamthaft
wurde eine Sticky-Flachenreduzierung
von 97,5% gegeniiber 88% in der Anlage
PM 4/7 erreicht.

Abb. 12: Prozef3schritte der Stoffaufbereitungs-
anlage PM 4/7 nach Umbau.
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Aufgrund dieser Untersuchungsergeb- Insgesamt wird eine Reduzierung der

nisse wurde die Entscheidung fiir die
Anderung des Anlagenkonzepts getroffen
(Abb. 12). Der Umbau ist inzwischen
durchgefiihrt und in Betrieb genommen.
Die Anderungen im Detail sind:

Die Lochung der Lochsortierung
wurde von 1,6 mm auf 1,2 mm
reduziert.

Eine komplett neue MC-Schlitz-
sortierung mit einer Schlitzweite

von 0,20 mm wurde eingefiigt.

Die Schlitzweite der Schlitzsortierung
im Diinnstoffbereich wurde von

0,25 mm auf 0,15 mm verringert.

Ein neuer Wéascher fiir eine bessere
Reduzierung von Asche und Feinstoff
wurde installiert.

Neueste Messungen aus der Anlage PM
4/7 bestétigen die Erwartungen:

Die MC-Sortierungen vermindern
die Sticky-Flache um 70%,

die Schlitzsortierung im Diinnstoff-
bereich um weitere 70% und

die Dispergierung um 67%.

Sticky-Flache um 97% erreicht.

SchluBbetrachtung

Analysen der betrachteten Stoffaufberei-
tung, Erfahrungen aus einer anderen
Anlage im Werk und Versuche im Techni-
kum des Maschinenlieferanten haben
zum Umbau der Stoffaufbereitung ge-
fihrt. Ziel war die Verbesserung der Pro-
duktqualitat, Vorteile bei der Verarbei-
tung und Verringerung des Reinigungs-
aufwands an den Papiermaschinen. Dazu
wurden die Lochung der Lochsortierung
und die Schlitzweite der Diinnstoffsortie-
rung verkleinert, eine Schlitzsortierung
im Mittelstoffdichtebereich eingefiigt und
der Wéscher durch einen neuen ersetzt.

Die Stickies-Problematik konnte mit
diesen MaBnahmen deutlich entscharft
werden. Die Reduzierung der Stickies
wurde von 88% auf 97% gesteigert und
die Beladung des Fertigstoffs mit
Stickies somit auf ein Viertel abge-
senkt. Die Erwartungen an den Umbau
haben sich vollauf erfiillt.



Werk Eltmann der Papierfabrik Palm heute
(im Foto unten). Die Projektzeichnung (oben)
vermittelt einen Eindruck von der Dimension

der geplanten Erweiterung. Parallel zur jetzigen
Halle der PM | der Bau fiir die neue PM I11.




’;,/”I/I[

]

W

Y174

des Werkes Eltmann

Die Papierfabrik Palm GmbH & Co.,
Aalen-Neukochen, hat die Voith Sulzer
Papiermaschinen GmbH, Heidenheim,
und die Voith Sulzer Stoffaufbereitung,
Ravensburg, mit der Erweiterung ihrer
Produktionsanlagen im Werk Eltmann
am Main, Nihe Bamberg, beauftragt.
Kernstiick des Projekts ist die neue
PM Ill, eine weitere Maschine fiir die
sehr erfolgreiche Palm-Produktion von
Zeitungsdruckpapier aus hundert Pro-
zent Altpapier.

Das in vierter Generation uneinge-
schréankt in Familienbesitz befindliche
Unternehmen arbeitet seit Griindung vor
mehr als 125 Jahren ausschlieBlich auf
Sekundarstoffbasis. Mit diesem Erfah-
rungspotential im Bereich Altpapierauf-
bereitung und Deinking nimmt es inner-
halb der Papierindustrie zweifellos eine
Sonderstellung ein. Als erster Papier-
fabrik Deutschlands gelang Palm die Her-
stellung guter Zeitungsdruckpapierqua-
litdt aus reinem Altpapier.

Grofauftrag der Papierfabri
Aalen-Neukochen, fiir die Ery

Mit seiner konsequenten Sekundarstoff-
Strategie muBte sich das Unternehmen
schon wiederholt im Laufe seiner Expan-
sion sowohl verfahrens- wie auch ma-
schinentechnisch auf einiges Neuland
wagen. Doch der Erfolg honorierte letzt-

lich immer wieder den Mut. Mit drei
Papierfabriken gehort Palm heute zu
den fiihrenden Produzenten von Zei-
tungsdruck- und Verpackungspapier in
Deutschland. Ein GroBteil der Ver-
packungspapierproduktion wird dabei in
den 8 Werken, die Wellpappe und fertige
Verpackungen herstellen und ebenfalls
zur Unternehmensgruppe gehdren, wei-
terverarbeitet.

Palm und Voith Sulzer Papiertechnik ver-
bindet mehr als nur die geografische
Standortndhe der Firmen-Stammsitze
von Aalen, Heidenheim und Ravensburg.
Viele fortschrittliche Ideen wurden von
der ersten Papiermaschine bis zur heuti-
gen Dimension der Produktionsanlagen
gemeinsam realisiert und ausprobiert.
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Mit der erheblichen Gesamtinvestition
von rund 500 Mio. DM, die die Erweite-
rung des Werkes Eltmann alles in allem
umfaBt, und von der ein beachtlicher Teil
auf die neue Stoffaufbereitung und die
PM Il entfdllt, wird die innovativorien-
tierte, partnerschaftliche Zusammenar-
beit fortgeschrieben.

Auch die PM Il Eltmann wird neben be-
wahrten und erfolgreichen Systemkom-
ponenten wieder einige Neuheiten erhal-
ten, von denen beide, Palm wie Voith
Sulzer Papiertechnik, iiberzeugt sind, daB
sie ein Stiick Zukunft der Zeitungsdruck-
papierherstellung rein aus Altpapier ein-
leiten. An erster Stelle ist dabei die neue
Presse zu nennen, die Tandem-Nipco-
Flex, bei der zwei Schuhpressen hinter-
einander fiir optimal schonende Entwés-
serung  bei  geringen  spezifischen
Driicken angeordnet sind. Die Tandem-
NipcoFlex-Presse wird in dieser Form
erstmalig fiir eine Zeitungsdruckpapier-
maschine eingesetzt und zu einer bisher
in der Zeitungsdruckpapierherstellung
noch nirgendwo erreichten Produktions-
geschwindigkeit jenseits der 1.800 m/min-
Marke beitragen, fiir die die PM IIl Elt-
mann ausgelegt ist. Ein weiteres Plus der
neuen Pressenlosung liegt in der Qua-
lititsverbesserung. Da kein Abldsezug
von der letzten Presse erfolgt, erhoht
sich die Dehnfdhigkeit des Papieres.

Hier die PM Il Eltmann mit ihren we-
sentlichen Daten: Produktionskapazitat
250.000 Jahrestonnen, Geschwindigkeit
mehr als 1.800 m/min, Produktionsbreite
beschnitten 8.050 mm.

Die technische Konzeption baut sich wie
folgt auf: ModuleJet-Stoffauflauf mit
zonengesteuerter Wassereindlisung fiir
optimales Querprofil; DuoFormer TQ fiir
optimale Blattbildung; die neue Tandem
NipcoFlex-Presse; danach TopDuoRun,
eine einreihige Trockenpartie mit 38 Trok-
kenzylindern fiir sehr schonende Trock-
nung; HardNip Kalander als optimiertes
Glattwerk; und schlieBlich Sirius, das
neue wirtschaftliche Wickelkonzept fiir
groBdimensionierte, glattflachige Aufrol-
lung.

Fiir die Stoffaufbereitung erhielt Voith
Sulzer Papiertechnik den Auftrag zur Lie-
ferung von zwei kompletten Stoffaufbe-
reitungsstrangen mit einer Kapazitdt von
je 600 t/24 h. Beide Stoffaufbereitungs-
strdnge sind identisch angelegt und
bestehen je aus einem Fordersystem, ge-
liefert von dem Voith Sulzer Gruppenmit-
glied B + G in Euskirchen, einem Hoch-
konsistenz-Stoffaufléser mitentsprechen-
der Entsorgungsperipherie und nach-
geschaltetem Protectorsystem. Weiterhin
gehort die hocheffiziente Sortierung
mit Loch- und Schlitzsortierstufen, teil-

weise ausgeriistet mit C-Bar-Technologie
(0,15 mm Schlitzsiebkoérbe), dazu.

Herzstiick der Anlage ist die Flotation mit
den neuesten EcoCells. Dank ihres hohen
Wirkungsgrades sind diese Zellen heute
Marktfiihrer im Flotieren von Druckfar-
ben und sonstigen Verunreinigungen.
Eine Besonderheit des Systems sind die
Knetdisperger mit doppelt wirkenden
Knetzonen, mit denen in Eltmann bereits
gute Erfahrungen gemacht wurden.

Weitere Maschinen und Baugruppen, wie
die Cleaneranlage, die Umwalzpropeller
und Reject-Kompaktoren, sind ebenfalls
im Lieferumfang enthalten, auBerdem die
Gesamtverantwortung fir die ProzeBtech-
nik. Zudem liefert Voith Sulzer Papier-
technik sowohl das Basis- wie auch das
Detailengineering fiir diesen Anlagenteil,
eingeschlossen die MSR-Technik, die
Montage- und Inbetriebnahmeiiberwa-
chung.

Zusammen mit der neuen Stoffaufberei-
tung wurde auch die Erweiterung der be-
stehenden Deinkinganlage an Voith Sul-
zer Papiertechnik vergeben. Dieser Um-
bau enthélt unter anderem den Ausbau
der existierenden Flotation mit EcoCells.
,Mit der Erweiterung unseres Werkes
Eltmann wollen wir natiirlich der Nach-
frage und dem erfolgreichen Absatz un-
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serer Zeitungsdruckpapierqualitidten aus
Sekundérstoff nachkommen.”“ So Dr.
Wolfgang Palm. ,Aber wir wollen mehr!
Die Bundesrepublik Deutschland verfiigt
unseres Erachtens liber eines der welt-
weit modernsten Recycling-Erfassungs-
systeme. Sie ist auf gutem Weg in eine
vorbildliche Kreislaufwirtschaft, jedoch
erst auf dem Weg. Den in wenigen Jah-
ren erzielten, hervorragenden Sammeler-
folgen stehen derzeit noch nicht die ent-
sprechenden  Aufbereitungskapazitédten
gegeniiber. Im Bereich Altpapier werden
derzeit jahrlich noch 3 Millionen Tonnen
exportiert. Okonomisch und ékologisch
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Die Projektzeichnung der neuen PM 1.
Zusammen mit der PM | (Foto unten) wird das
Werk Eltmann (iber eine Produktionskapazitét
von rund 400.000 Jahrestonnen Zeitungsdruck-
papier im Bereich zwischen 34 und 60 g/m?
verfiigen.

sinnvoll erscheint uns mittel- und lang-
fristig aber nur die Aufbereitung im
jeweiligen Ursprungsland und keine ex-
portorientierte, exportabhdngige Entsor-
gungswirtschaft. Nur ein ausgewogener
Kreislauf mit kurzen Wegen zwischen
Papierindustrie, den Medien, den Print-
und Verpackungsherstellern wie den
Endverbrauchern macht Sinn. Wir sehen
in unserer Unternehmens- und Produkt-
Strategie eine gute Chance, zu einer sol-
chen ausgewogenen Kreislaufwirtschaft
beitragen zu kdénnen. Wir sind optimi-
stisch und (berzeugt, dal Ressourcen-
schonung Zukunft hat, investieren des-

halb und wagen dafiir auch die Erpro-
bung innovativer Technik.“ Diese Einstel-
lung bestdtigen in Eltmann (brigens auch
Einsatz und Erprobung eines neuen Klar-
verfahrens fiir die Abwasseraufbereitung
durch zusatzliche Nanofiltration mit Kon-
zentratbehandlung, fiir die es in grofB-
technischer Anwendung noch kein Bei-
spiel gibt. Ebenso werden mit Einfiihrung
neuer Energietechnologien neue Wege
eingeschlagen. Im Spétherbst 1999 wer-
den die ersten technischen Einrichtungen
in Eltmann anlaufen. Die offizielle Inbe-
triebnahme ist fiir November 1999 vorge-
sehen.
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Papiermaschinen Diviréiions:

Der neue DuoFormer TQ - ein verbessertes
Formerkonzept fiir herausragende
Papierqualitat und Wirtschaftlichkeit

Die Papierindustrie fordert heute lei-
stungsfahige Anlagen, um im globalen
Wettbewerb erfolgreich bestehen zu
konnen. Voith Sulzer Papiertechnik stellt
sich dieser Herausforderung und liefert
maBgeschneiderte Maschinen und An-
lagen. Dieser Beitrag berichtet (ber
Voith Sulzer’s neueste Entwicklung — den
DuoFormer TQ.

DuoFormer TQ

Der DuoFormer TQ (Abb. 1) ist das Er-
gebnis einer konsequenten Weiterent-
wicklung des DuoFormer CFD. Wichtige
Details wurden verbessert und in die
Praxis umgesetzt. Auf einer vergroBerten
besaugten Formierwalze beginnt die In-
itialentwdsserung, anschlieBend folgt der
bekannte D-Teil. Diese Sektion des For-
mers besteht aus einem Saugkasten im
Obersieb und flexiblen Gegenleisten im

Untersieb. Dem D-Teil folgt unmittelbar
ein NaBsauger und danach ein Flachsau-
ger. Siebtrennung und Blattransfer erfol-
gen auf der Siebsaugwalze. Ein nachfol-
gender Hochvakuumflachsauger gewahr-
leistet ausreichenden Trockengehalt. Eine
leistungsfdhige Siebreinigung, bestehend
aus JetCleaner und DuoCleaner, sorgt fiir
stérungsfreien Maschinenlauf. Das Ober-
und Untersieb ist voll kantilevert; somit
kénnen die Siebe in kurzer Zeit gewech-
selt werden.

Schliisselkomponenten

Formiersaugwalze

Eine Saugformierwalze zu Beginn der
Entwasserung bietet viele Vorteile:

hohe Entwdsserungskapazitat
kein SiebverschleiB
gute Querprofile
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I unproblematischer StoffstrahleinschuB
M gute Initial-Retention
M kontrollierter Blattaufbau in Z-Richtung.

Entscheidend fiir eine gute initiale Blatt-
bildung ist der Formierwalzendurchmes-
ser. Eine kleine Formierwalze liefert mit
entsprechendem  Umschlingungswinkel
eine vorziigliche Entwésserungsleistung,
die Blattqualitat kann jedoch unter dem
hohen Entwédsserungsdruck leiden. Sieb-
spannungsunterschiede in Maschinen-
querrichtung ergeben mit kleiner For-
mierwalze ein ungeniigendes Entwdsse-
rungsdruckquerprofil (siehe Abb. 2). In-
tensive Versuche haben gezeigt, daB mit
1635 mm ein optimaler Durchmesser ge-
funden wurde. Ein noch grdéBerer Durch-
messer bringt technologisch nur wenig
Vorteile und kann nicht mehr gerechtfer-
tigt werden. Auch die Verformung der
Walze ist zu beriicksichtigen. Kleine Wal-
zen ergeben zu groBe Durchbiegungen
und stdéren die anschlieBende Entwésse-
rung im D-Teil (Leistenteil).

D-Teil

Dieses Element - gekriimmter Saugka-
sten im Obersieb und Formierleisten im
Untersieb — verbessert die Formation
entscheidend. Der Blattaufbau in Z-Rich-
tung kann effektiv gesteuert werden.
Wichtig ist jedoch, daB noch Fasersus-
pension verfiighar ist. Abb. 3 zeigt den
BlattbildungsprozeB auf der Formierwalze
und zu Beginn des D-Teils. Am Ober- und
Untersieb wird auf der Formierwalze ein
initiales Blatt gebildet. Im Kern befindet
sich jedoch noch Fasersuspension nach
der Formierwalze. Der nun folgende
D-Teil (Leistenteil) erzeugt einen pulsie-
renden Entwésserungsdruck und verhin-
dert so das Ausflocken der Suspension.

=}

Entwdsserungsdruck [p]

FS DS

Abb. 4 zeigt den Entwasserungsdruck so-
wie den Feststoffgehalt der Bahn entlang

der Entwdsserungsstrecke. Nach dem
Immobilitditspunkt kommt es mit anstei-
gendem Entwésserungsdruck zur Blatt-
verdichtung.

Um noch mit ausreichend Suspension in
den D-Teil zu kommen, darf der Um-
schlingungswinkel unter keinen Umstéan-
den zu groB gewahlt werden. Der Winkel
wird nach Sorte, Geschwindigkeit und
Flachengewicht individuell ausgefiihrt
(Abb. 5).

=
B

Abb. 1: DuoFormer TQ.

Abb. 2: Entwésserungsdruck-Querprofil.

Abb. 3: Entwédsserung im Bereich Formierwalze.
Abb. 4: Entwédsserungsprinzip des DuoFormer TQ.

Abb. 5: Entwésserung im D-Teil.

Entwasserungsdruck [p]

FS DS

Entwésserungsdruck

Formier-
saugwalze

D-Teil

Obersieb-
saugkasten

Skimmer Zone

Formationskasten
(Formationsleisten)
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Abb. 6: Formationskasten-Belagleiste.

Abb. 7: DuoFormer TQ in Wartungsstellung.

Keramik

Druckschlauch
max. 20 bar

Formationskasten

O

: GFK-Verbundbelagleiste
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Der in die Obersiebschlaufe eingebaute,
gekriimmte Saugkasten besitzt drei Va-
kuumzonen. Nur die gekrimmte Kontur
gewdhrleistet eine gute Siebstitzung.
Das Vakuum wirkt direkt auf die Bahn.
Uber Steigkandle wird das Siebwasser
in Ablaufkandle geleitet und flieBt auf
Triebseite aus der Maschine. Die Kera-

mikleisten sind auf T-Fihrungen aufge-
schoben und kdnnen — wenn notwendig —
schnell gewechselt werden. Im Untersieb
sind bewegliche Formierleisten angeord-
net, welche iber ein pneumatisches
Belastungssystem an den Saugkasten ge-
preBt werden (Abb. 6). Die Konstruktion
ermoglicht es den Leisten, sich selbst

auszurichten. Somit wird ein ungleich-
maBiges Anpressen der Leisten verhin-
dert. Auch stellen sich die Leisten auf
unterschiedliche Schichtdicken (Suspen-
sionshohen) automatisch ein. Somit
bleibt der Entwésserungsdruck konstant.
Das Verdriicken der noch fragilen Bahn
wird wirkungsvoll verhindert. Anfallen-
des Siebwasser und Feinstoffe fallen
sofort durch die Schwerkraft in das Sieb-
schiff des Untersiebs, Formationsstorun-
gen werden dadurch ausgeschlossen. Die
Anzahl und Geometrie der Keramikleisten
wurde optimiert. Ziel war eine deutliche
Verbesserung der Sieblaufzeit.

Der ganze Kasten kann zur Reinigung,
Inspektion und zum Siebwechsel angeho-
ben werden (Abb. 7). Dank dieser Ein-
richtung ist die Zugénglichkeit fiir den
Papiermacher gut. Der Former kann
schnell gereinigt werden.

Sauger und Siebsaugwalzen
Die Entwdsserungselemente NaBsauger,
Siebsaugwalze und Flachsauger sind not-
wendig, um einen akzeptablen Trocken-
gehalt bzw. ein gutes Feuchtequerprofil
vor der Presse zu bekommen.

Wichtig ist die Anzahl und das Vakuum in
den stehenden Entwésserungselementen.
Das entscheidende Kriterium ist der zu
erzielende Trockengehalt vor der Pickup-
Walze. Jedes stehende Element hat Kera-
mikleisten und somit Kanten. Abb. 8
zeigt die Anzahl der Siebumldufe als
Funktion der Anzahl der Kanten. Former
fir Zeitungsdruck auf Basis Altpapier
wurden analysiert. Man erkennt eine
starke Abhéngigkeit der Umldufe, d.h.
der Sieblaufzeit, von der Anzahl der Kan-
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Abb. 8: SiebverschleiB. Roll-Blade-Gapformer,
Zeitungsdruck, Altpapier.

Abb. 9: Vergleich Siebsaugwalze — Flachsauger.

Abb. 10: CD Basisgewicht Querprofil.

ten bzw. der Anzahl der Entwasserungs-
glemente. Ein optimaler KompromiB zwi- 15-108
schen Formation (Anzahl Formierleisten
im D-Teil), Trockengehalt (Anzahl Flach-
sauger) und Sieblaufzeit ist zu finden.
Natirlich sind auch noch Fiillstoffart und
Fiilllstoffgehalt wichtig fiir den Siebver-
schlei und somit zu berlicksichtigen.

10-106

5.106

Siebumlaufe, Anzahl

Die obigen Uberlegungen sind in den
DuoFormer TQ eingeflossen und haben
die Sieblaufzeiten deutlich erhoht. 0 B

4 26 32 54 62 110
Anzahl der Keramikkanten

Eine zweite Siebsaugwalze kann die

Sieblaufzeiten weiter steigern, da stehen-

de Elemente mit der Walze ersetzt

werden konnen. Es ist jedoch zu beriick- AATZZYREEEY
sichtigen, daB Siebsaugwalzen in der

Anschaffung und im Betrieb sehr teuer

sind. Abb. 9 zeigt eine Gegeniiberstel-

lung der anfallenden Kosten fiir einen Kosten
Hochvakuumsauger und eine Siebsaug-
walze.

Investition

TAUSEMD DEUTSCHE MARK

Voith Sulzer Papiertechnik hat eine 7 m
breite Maschine fiir SC-Papiere analysiert. S
Die Kosten fiir einen Flachsauger wurden ~ Betrieb 3
100% gesetzt. Eine Siebsaugwalze ist in .
Betrieb und Anschaffung im Vergleich zu

einem Sauger um ein Vielfaches teurer. ASKELKOKO 1.0  VOITH PROFILISAATO ON LINE
Eine zweite Siebsaugwalze kann somit LA AUTO HAJOI"I('T 0.15 JAKOVALI 0.20
N . 45.89 MAX 46.14 45.28
meist nicht gerechtfertigt werden. 1.0 MIN r
45_9- ‘A Ao A\ A oA oo\ ~ A AANA AN [

. . . v WINPT VY W Vv Aol
Technologie-Praxisergebnisse vReEE

Der Wunsch nach sehr guter Formation
bei optimalem L/Q-Verhdltnis wird bei 10 Tk KA 25.00 MAX 45.38 MIN 12.58
grafischen Papieren immer im Vorder- 1000
grund stehen. Zusdtzlich ist heute auf
eine geringe Zweiseitigkeit und symme-
trischen, maBgeschneiderten Blattaufbau
in Z-Richtung zu achten. Auch die Ab- 0
weichungen in Querrichtung (Gewicht,

15 30 45 60 75 90 105 120 135

©
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Abb. 11: Formation als Funktion der
D-Teilentwésserung. SC-Papier 52 g/m?,
1300 m/min, 22% Asche.

Abb. 12: Ubersicht der Ambertec Formation,
normalisierter Tiefdruck.

Abb. 13: Porositdt, Formation (Ambertec).
SC-Papier 52 g/m?, 1300 m/min, 22% Asche.

Formation Ambertec [g/m2]

|
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w
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Faserorientierung, Feuchte) sind weiter
zu reduzieren.

Der DuoFormer TQ liefert in der Praxis
bereits hervorragende Ergebnisse. Mit
den Ergebnissen einer Anlage fiir SC-
Papier soll die Leistungsfdhigkeit des
neuen Formers demonstriert werden.
Rohpapier (MF) wurde verschiedenen
Priifungen unterzogen.

Querprofile (Gewicht)

Das Roll-Blade-Former-Konzept ermag-
licht in Kombination mit einem Module-
Jet-Stoffauflauf hervorragende Quer-
profile. Abb. 10 oben zeigt ein Mittel-
wertprofil mit einem 2-Sigma-Wert von
0,15 g/m2. Der Wert ist berechnet auf
eine Teilung von 63 mm. Im unteren Teil
der Abbildung ist die Einstellung der Ver-
diinnungswasserventile fiir die Querpro-
filregelung zu sehen.

Beta-Formation (Ambertec)

Dank des D-Teils werden sehr gute Er-
gebnisse erzielt. Mit steigender Entwés-

serung im D-Teil verbessert sich der
Formationsindex drastisch. Ab einer
bestimmten  Wassermenge  stagniert

der Formationsindex (siehe Abb. 11).

Die Wassermenge im Obersiebsaugka-
sten wird mittels DurchfluBmesser ge-
messen. So hat der Papiermacher immer
die volle Kontrolle (iber den Blattbil-
dungsprozeB. Die Entwésserungsmenge
wird primér mit der Spaltweite des Stoff-
auflaufs gesteuert. Aufgabe des Papier-
machers ist es, die Entwdsserungsmenge
im richtigen Bereich zu halten. Je nach
Stoffzusammensetzung und Sorte kann
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Abb. 14: Asche, Z-Verteilung.
SC-Papier 56 g/m2, 1300 m/min, 27% Asche.
es notwendig sein, mehr oder weniger
Wasser im D-Teil zu entwéssern. = |
Interessant ist, wie sich die ersten bei- 40

den neuen Former im internationalen
Wettbewerb positionieren. In Abb. 12
wurde die Anzahl gleichwertiger Forma-
tionsmessungen iber der normierten
Ambertec-Formation aufgetragen. Die
Form der Kurve ist einer Normalvertei-
lung nach GauB sehr dhnlich. Man er-
kennt, daB sich der DuoFormer TQ im
auBerst linken Teil der Kurve, bei sehr
guter Formation, positioniert.

Trotz guter Formation werden Reten-
tionswerte von 50-55% mit moderatem
Retentionsmittelverbrauch gemessen.

Porositét

Ein wichtiges Qualitditsmerkmal bei SC-
Papier ist die Porositdt. Hohe Porositats-
werte sind unerwiinscht. Abb. 13 zeigt
die Entwicklung der Porositdt in Abhédn-
gigkeit von der Formation. Die Porositdt
nach Bendtsen reduziert sich mit besse-
rer Formation.

Beziiglich Porositdt ist der EinfluB des
Rohstoffs erheblich. Ein guter SC-Stoff
erfordert betrdchtlichen Energieeinsatz.
Mit dem DuoFormer TQ gelingt es, Papier
mit niedriger Porositit bei gleichzeitig
reduziertem Energieeinsatz herzustellen.
Ein erheblicher Kostenvorteil.

Asche Z-Profil

Fiir SC-Papier wird ein sogenanntes
Smile-Profil der Fein- und Fillstoffe in
Z-Richtung gewiinscht. Das bedeutet, der
Papiermacher fordert eine Fillstoffanrei-

Asche [%]

20

0 10 20 30 40

cherung auf der Papierober- und Unter-
seite. Mit dem DuoFormer TQ kann diese
Forderung erfiillt werden.

Abb. 14 zeigt die Ascheverteilung iber
die Blattdicke. Auf der Papierober- und
-unterseite befindet sich deutlich mehr
Asche als in der Blattmitte. Die Aschever-
teilung wird Gber das Vakuum der For-
mierwalze, iber das Vakuum im Ober-
siebsaugkasten und {ber den AnpreB-
druck der Formierleisten gesteuert. Die
Form der Kurve ist noch abhédngig vom
eingesetzten Rohstoff. TMP begiinstigt
ein Smileprofil.

Bedruckbarkeit

Die besondere Papierstruktur ergibt nach
der Satinage eine sehr gute Papierober-
und -unterseite. Das Ergebnis ist eine
ausgezeichnete  Bedruckbarkeit, trotz
einiger Nachteile im Pressenkonzept und
Satinage. Der Druck zeichnet sich durch
gleichmdBigen Ausdruck und wenige
Missing Dots aus. Voll- und Halbtone
kommen besonders gut zur Wirkung.

3°_|_._|__|—|_|_

1
50 60 70 80 90 100
us

SchluBbetrachtung

Mit dem DuoFormer TQ ist es gelungen,
ein erprobtes und weiter verbessertes
Blattbildungskonzept in die Praxis ein-
zufithren. Der Unterschied in der Lei-
stungsfahigkeit zum Duoformer CFD ist
erheblich.

Durch die Weiterentwicklung ist es ge-
lungen, auch das Arbeitsfenster des For-
mers deutlich zu erweitern. SC-A und
SC-B Qualitdt kann ohne Kompromisse
gefahren werden. Sortenwechsel bean-
spruchen wenig Zeit und erfordern vom
Papiermacher keine groBe Aufmerksam-
keit im Bereich Former. Die Ergebnisse
bei SC-Papier sind (iberzeugend. Auch
die Drucker sind positiv iiberrascht.

Zusétzlich unterstiitzt der Former eine
ausgezeichnete Runnability. Der DuoFor-
mer TQ ist Weltklasse — in Qualitdt und
Wirtschaftlichkeit.

14
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Voith Sulzer Papiertechnik bleibt seinem
Ruf treu: ,Innovation in der Papiertech-
nik, Innovation in der Streichtechnik®.

Vor einigen Jahren entwickelte Voith
Sulzer Papiertechnik den ersten Speed-
sizer — eine Kombination aus Diisenauf-
tragwerk und Rakelstab, die seitdem den
Markt dominiert. 84 Speedsizer bzw.
Speedcoater in 25 Landern sprechen fiir
sich.

1998 ist erneut ein Jahr, in dem Voith
Sulzer Papiertechnik auf dem Gebiet der
Streichtechnik Geschichte schreibt.

Die neue ldee

In 12 Monaten wurde aus einer revolu-
tiondren ldee die praxiserprobte techni-
sche Losung entwickelt — der SpeedFlow.
Die Streichfarbe wird jetzt als Freistrahl
auf die Walzen aufgetragen. Genauer ge-
sagt, die Vordosierung erfolgt iiber eine
Reihe von speziellen MultiJet-Diisen, die
einen dinnen gleichmaBigen Film auf
die Walzen auftragen. Die nachfolgende
Egalisierung kann wie bisher mit allen
bewéhrten Rakelelementen erfolgen.

nen Divisions:

ik spart Zeit und Geld

Das neue Design

Im Bereich der Rakelhalterung ermaogli-
chen neue, bedarfsgerecht konzipierte
Verbundwerkstoffe ein  vdllig neues
Design — optimal angepaBt an den Be-
trieb. Asthetik und Funktion prégen den
Maschinenbau — und nicht umgekehrt.

Die neuen Vorteile

Minimale Farbumlaufmenge

Die Multidet-Diisen gewdhrleisten einen
sehr dinnen gleichméBigen Filmauftrag.
Dadurch wird die Farbumlaufmenge auf
ein Minimum reduziert und der Filmauf-
trag bereits vordosiert.

Einfachste Formateinstellung

Die MultiJet-Diisen tragen die Farbe
berithrungslos auf die Walzen auf. Durch
eine gezielte Strahlablenkung im Rand-
bereich ist eine duBerst einfache Format-
einstellung méglich. Sowohl die aufwen-
dige geschlossene Diisenkammer (iber
die gesamte Breite der Maschine, als
auch die Formateinstellung innerhalb des
Diisenraums entfallen.
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Gute Profile

Die Vordosierung und die Egalisierung
mit Rakelstab sind thermisch entkoppelt.
Dies gewdhrleistet stabile Betriebsbedin-
gungen. Dadurch erhdlt man gute Profile

— von Anfang an und dauerhaft (iber die
ganze Zeit.

Einfach einstellbar

Die Vordosierung und die Egalisierung
mit Rakelstab sind mechanisch entkop-
pelt. Dadurch entfallen komplizierte Ein-
stellarbeiten beim Walzen- und Rakel-
stabwechsel.

Das Anwendungsfeld

Wie Speedsizer und Speedcoater kann
der SpeedFlow das ganze Gebiet der
Filmstreichanwendungen abdecken. Von
niedrigviskosen  Stdrkelésungen {iber
Pigmentsuspensionen bis hin zu hoch-
viskosen Streichfarben kdnnen alle heute
iblichen Medien auf die Walzen dosiert
werden.

Die Technik
Optimale Bahnfiihrung
Die Papierindustrie braucht die optimale

Auftragsgewicht
[9/m2] pro Seite

Abb. 1: SpeedFlow.
Abb. 2: Auftragsprinzip.

Abb. 3: Anwendungsfeld, Filmstrich-
anwendungen.

Abb. 4: Bahnfiihrung von oben nach unten.

Feststoff-
gehalt [%]

Viskositdt
Brookfield;gg [mPas]

Stérkeauftrag - E ] ‘i@r""

0,15-4 5-18 10 - 60
Verfestigung, Hydrophob., Strich-Holdout

; 2-6 10 - 50 50 - 350

Pigmentieren ' €& —-—-—-—-—--
| WeiBgrad, Glatte, Strich-Holdout

Streichen _ Min. Penetration 5-15 50 - 65 300 - 1600

%{ Abdeckung, Glétte, Glanz
Einbaulésung fiir ihre individuellen  Konzept 1. Fir neue Papiermaschinen
Anforderungen. Maximale Strich- oder oder Umbauten mit ausreichenden Platz-
Stdrkeauftrage bei minimaler Einbau-  verhdltnissen.

ldange sind die ,normalen” Forderungen.
Hinzu kommen beste Runnability bei
groBter Flexibilitat.

Der SpeedFlow erlaubt alle bewéhrten
Walzenanordnungen. In der Praxis zeigt
es sich jedoch, daB zwei typische Baufor-
men alle Anwendungsfélle bei hdchster
Produktivitidt abdecken kénnen.

M Schrage Bahnfiihrung.

[ Bahnlauf von oben nach unten.
[ Airturn, Infrarot.

I Lufttrocknung (wenn ndtig).

Vorteile:

1 Exzellente Bahnfiihrung.
1 Kurze freie Ziige.

1 Beste Runnability.
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Abb. 5: Bahnfiihrung von unten nach oben.

Konzept 2: Fiir den Einbau in vorhandene
Papiermaschinen mit beengten Platzver-
héltnissen.

Steile Bahnfiihrung.

Bahnlauf von unten nach oben.

Airturn, Infrarot.

Lufttrocknung (wenn notig).

Vorteile:
Kurze Einbauldnge.
Fiir maximalen Trocknungseinbau.
Oben liegende Trocknung.

Kleinere Farbumlaufmengen

Der Papiermacher fordert ein Filmstreich-
aggregat mit minimalen Farbumlauf-
mengen. Kleine Farbmengen im System
sparen zudem Zeit (beim Sortenwechsel)
und Geld (durch weniger Verluste).

Der SpeedFlow wird beiden Forderungen
gerecht. Der SpeedFlow wird mit ca. 40%
weniger Farbumlauf betrieben als her-
kdmmliche Systeme. Gleichzeitig befin-
det sich ca. 70% weniger Streichfarbe im
Auftragssystem.

Optimale Querverteilung

Die Streichfarbe oder Stdrke wird nur
durch ein kleines Farbverteilrohr mit
Multidet-Diisen  zugefiihrt. Anordnung
und Dimensionierung gewahrleisten opti-
male Querverteilung fiir hoch- und
niedrigviskose Medien. Die Strémungs-
fihrung ist einfach und sauber.

Es gibt keine Uberlaufleiste (sealing
blade) mehr, damit entfallt eines der sen-
sibelsten Teile.

Einfache Formateinstellung

In Papiermaschinen muB der SpeedFlow
auf verschiedene Arbeitsbreiten ausricht-
bar sein. Gestrichene oder ungestrichene
Rénder sind leicht und reproduzierbar
einstellbar.

Beim SpeedFlow werden die Multidet-
Diisen im Randbereich einfach durch ein
Leitblech abgedeckt. Damit ist eine
beriihrungslose und verschleiBfreie For-
mateinstellung realisiert.

Das Egalisiersystem

Die Papiermacher verwenden heute Ra-
kelstdbe verschiedener Durchmesser in
glatter und profilierter Ausfiihrung. Die
Oberflachen sind wunbeschichtet oder
beschichtet (Chrom, Keramik).

Beim SpeedFlow sind Vordosierung mit
Freistrahl und Fertigdosierung mit Rakel-
stab getrennt. Dadurch ist es viel ein-
facher geworden, Rakelstdbe verschiede-
ner Durchmesser einzubauen oder Rakel-
betten zu wechseln.

Entkoppeltes System Auftragseinheit/
Rakelbalken

Das Bedienungspersonal fordert konstan-
te Strichgewichtsprofile von Anfang an.
Der Rakelbalken muB daher mechanisch
und thermisch stabil sein.

Beim SpeedFlow sind Rakelbalken und
Auftragseinheit erstmalig mechanisch
entkoppelt. Durch Herstellung des Rakel-
balkens aus modernstem thermisch und
mechanisch stabilen Verbundwerkstoff
ist bei breiten Maschinen eine Gewichts-
reduzierung bis zu 80% mdglich. Das
friher notwendige Heizsystem entféllt
vollstandig.
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Der push-button Betrieb

Natiirlich muB ein modernes Streich-
aggregat den Anforderungen an einen
weitgehenden Automatisierungsgrad ge-
recht werden. Auch hier ist der Speed-
Flow vorbildlich. Die Bedienung iber ein
touch-screen display ist Standard. Die
Integration in ein ProzeBleitsystem ist
ohne Vorbehalte maglich. In beiden
Fallen werden die Ablaufe

I Streifentiberfiihrung
I Starten

I Rakelstabwechsel
m Stop-Sequenz
 AbriB-Sequenz

sowohl in funktionaler als auch zeitlicher
Reihenfolge optimal initiiert.

Die Praxiserfahrung

Im Januar 1998 wurde zum ersten Mal
die SpeedFlow-Vordosiereinheit in eine
Produktionsmaschine eingebaut. In ei-
nem vorhandenen Speedsizer wurden die
Diisenauftragwerke stillgelegt und durch
die Farbverteilrohre mit MultiJet-Diisen
ersetzt. Sofort nach Einbau konnte die
Produktion uneingeschrankt mit hoher
Qualitdt wieder aufgenommen werden.
Im direkten Vergleich zum herkémmli-
chen System wurden alle Erwartungen
voll erfillt.

Die Farbumlaufmengen konnten dra-
stisch reduziert werden, die Farbpumpen
laufen dadurch mit wesentlich geringerer
Leistung.

Die Stérkeauftragsprofile sind gleich-
méBiger als vorher. Besonders beim
Anfahrvorgang (mit ,kaltem® Balken) hat
der SpeedFlow gute und stabile Profile.

Farbumlaufmenge

Strichauftrag auf Papier

Geschwindigkeit

Abb. 6: Farbumlaufmengen.

Abb. 7: Formateinstellung.

Abb. 8: Auftragseinheit und Rakelbalken.
Abb. 9: Inbetriebnahmen

B Pigmentieren/Streichen
Stdarkeanwendungen

o
o*’

\

SpeedFlow Einfiihrung

Dank erprobter Disenkonstruktion der
Einzeljets sind Verstopfungen und Ver-
schleiB kein Thema. Ablagerungen im
Verteilrohr treten nicht auf.

Obwohl in diesem Fall die alten Rakel-
balken beibehalten wurden, zeigte sich
aufgrund mechanischer Entkoppelung
zum Auftragssystem eine deutliche
Reduzierung der Balkentemperatur.

Trotz Stdrketemperatur von iiber 50° C
nimmt der Balken nur Umgebungstempe-
ratur an.

1986 1988 1990 1992 1994 1996 1998

Besonders positiv und betreiberfreund-
lich bewertet der Kunde die neue Format-
einstellung und die geringen Farbumlauf-
mengen im System.

Die Markteinfiihrung

Zwischen Januar und April 1998 wurden
bereits drei SpeedFlow bestellt. Die erste
Inbetriebnahme eines komplett neuen
SpeedFlow wird noch in diesem Jahr
sein. Damit beweist Voith Sulzer Papier-
technik wieder einmal die erfolgreiche
und schnelle Umsetzung zukunftsweisen-
der Innovationen.

8
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Papiermaschinen Divisions:
Ninghbo, Musterfabrik in China -
ein riesiger Schritt in die Zukunft

Karton fiir China

Chinas rasante wirtschaftliche Entwick-
lung in den vergangenen Jahren hat viele
iberrascht und erstaunt. Zweistellige
Steigerungsraten — auch in der Papierin-
dustrie — werden heute stolz vermerkt.

Dem Anwachsen am Verbrauch folgt eine
Ausweitung der inldndischen Produk-
tionskapazitaten.

Ausléndische Investoren — wie die indone-
sische Sinar Mas Gruppe — haben das
schon vor Jahren erkannt und rechtzeitig
investiert. Ningbo ist das erste Glied einer
Kette neuer Fabriken und Maschinen, mit
denen die Umgebung von Shanghai und in
der Folge ganz China mit hochwertigen
Papierprodukten versorgt werden kann.

Es ist noch nicht fiinf Jahre her, als ein
Uberblick iiber die chinesische Papier-
industrie gezeigt hat, daB nur einige Fa-
briken eine Kapazitit von wenig iber
100.000 Jahrestonnen aufweisen konn-
ten. Kaum 30 Fabriken erreichten 25.000
Tonnen und etwa 100 schafften gerade
5.000 Jahrestonnen.

Dagegen gab es einige Tausend Stand-
orte, deren Kapazitdt sich auf wenige
Tonnen Papier pro Tag beschrénkte.

Ningbo ist ein gutes Beispiel fiir den Wan-
del zur Situation von heute. Am Rand die-
ser Ein-Millionenstadt siidlich von Shang-
hai war schon vor 10 Jahren — in einer
ersten Bau-Phase — eine Kartonmaschine
fur 34.000 Jahrestonnen errichtet wor-
den. Das damit verbundene Hersteller-
Know-how, eine bestehende Infrastruktur
und genug Land in der unmittelbaren
Umgebung waren eine hervorragende
Basis fiir die folgende Expansion.

Nach Griindung des Joint-ventures mit
Sinar Mas fiel 1994 der StartschuB fiir das
Projekt Ausbau Phase Il. Nach Priifung
mehrerer Varianten wurde die neue
Kapazitdit mit 400.000 jato festgelegt.
Zwei nahezu identische Kartonmaschinen,
parallel angeordnet, libernehmen bei einer
Breite von je 4,2 m je die Halfte, also
200.000 jato. Es war von Beginn an klar,
daB diese Anlage nach Inbetriebnahme die
bei weitem groBte Papierproduktions-
statte in China sein wiirde. Mit einem
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Schlag wiirden fast 50% des Inlandsbe-
darfs an Gestrichenem Karton gedeckt
werden kénnen.

Auch wenn an anderen Standorten bald
noch mehr Papier erzeugt wird, Ningbo
wird — den Pldnen von Sinar Mas folgend
—auch spéter die leistungsfdhigste Fabrik
bleiben.

In einer Ausbaustufe Il sind vier weitere
Maschinen fir Liquid Packaging Board,
Ivory Board, Kraft Liner und Corrugated
Medium geplant und werden die Gesamt-

kapazitat auf fast 1,5 Millionen Jahres-
tonnen erhdhen. Damit wiirde Ningbo eine
der groBten Papiererzeugungsstatten der
Welt sein.

Das Konzept
Ein Prinzip von Sinar Mas ist, neue An-
lagen nach allerletztem technischen Stand
auszuwahlen.

So wurde im Jahr 1994 der Lieferauftrag
an ein Konsortium aus Osterreich und
Deutschland vergeben: Andritz, Voith Sul-
zer, Jagenberg und Siemens. Ein Team,

Abb. 1: Die Anlage der Fabrik siidlich von
Shanghai.

Abb. 2: Die neue Kartonmaschine KM3.

i

das auch die Schwestermaschinen in
Indonesien, in Serang, errichtet hat. Wah-
rend in Serang Voith Sulzer Papiertechnik
die technische Leitung innehatte, (ber-
nahm diese Aufgabe in Ningbo Andritz.

Einem weiteren Prinzip von Sinar Mas fol-
gend, wurde das Konsortium mit einer
umfassenden Lieferverantwortung ausge-
stattet. Nahezu das gesamte Maschinen-
equipment innerhalb des Gebdudes, vom
ersten Stoffaufbereitungs-Férderband bis
zum Poperoller der Maschine, sind im
Lieferpaket eingeschlossen.
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Abb. 3: Die Abwasseraufbereitungsanlage.

Abb. 4: Die Stoffaufbereitung.

Bei den Kartonmaschinen war es das
generelle Konzept, Recycling-Papier als
preisglnstige Faser fiir die Einlage des
4-schichtigen Blattes zu verwenden. Als
Deckschicht war die Verwendung des im
Konzern erzeugten Zellstoffs vorgesehen.
Schonschicht und Riicken sollten aus ver-
besserten, deinkten Recycled Fasern
gebildet werden. Ein In-Line Streichwerk
veredelt die Kartonoberfliche zu einem
optisch anspruchsvollem AuBeren.

Die Stoffaufbereitung
Die Stoffaufbereitung ist ausgelegt, beide
Maschinen gleichzeitig versorgen zu
konnen. Die Gesamtkapazitdt ist nahezu
2.000 t/Tag. An einzelnen Strdngen wurde
vorgesehen:

Fiir die Deckschicht des Kartons

eine 60 t/Tag NBKP Linie,

eine 230 t/Tag LBKP Linie.

Fiir die Schonschicht eine 260 t/Tag
DIP Linie, fir ONP und OMP.

Fiir die Einlage des Kartons zwei
340 t/Tag Linien fiir gemischtes
Altpapier.

Fiir die Riickseite zwei 135 t/Tag
Linien fiir ONP.

Weiters sind vier AusschuBlinien zu je
130 t/Tag fiir Trocken- und NaBausschuB
ergénzend zur Einlage vorgesehen. In eine
der Einlagenlinien kann ebenso CTMP
oder light colored waste paper eingesetzt
werden, in eine der Rickseitenlinien LBKP
und BCTMP. Diese Lagenaufteilung gibt
dem Betreiber eine gute Flexibilitdt, um
Zellstoff und Recycling-Fasern fir ver-
schiedene Endprodukte optimal zu kombi-
nieren.
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Die Kartonmaschinen

Sinar Mas entschied sich nach einigen
Vergleichen fiir das moderne — und schon
bewéhrte — Mehr-Langsieb-Konzept als
Formiereinheit, da man mehr Flexibilitat
und eine bessere Mdaglichkeit der Einstel-
lung der Kartonqualitdt erwarten durfte.

Vier Hochturbulenz-Stoffaufldufe bilden
das Herzstiick am NaBteil der Karton-
maschinen fiir die einzelnen Lagen. Fiir
ausreichende Entwésserung und beste
Formation am Einlagesieb sorgt ein
zusétzlicher TopFormer SP. Die Siebe

selbst sind mit ausreichend Entwésse-
rungselementen bestiickt, um letztlich
eine Produktionskapazitdt von etwa
200 Tonnen Karton je Meter Arbeitshreite
zu erreichen.

Dafiir werden die Maschinen allerdings
mit bis zu 500 m/min Produktions-
geschwindigkeit betrieben.

Das Sieb fiir die Decke ist mit einem
Egoutteur bestiickt, um die Formation wie
bei einer Feinpapiermaschine auf ein Opti-
mum verbessern zu kénnen.

Abb. 5: Die neue Kartonmaschine KM2.

Eine doppelt befilzte Saugpresse, gefolgt
von zwei Hochdruckpressen erhéhen den
Trockengehalt der Bahn auf ein wirt-
schaftliches MaB, ohne allzuviel Volumen
zu zerstoren. An einer Maschine ist eine
Offsetpresse eingebaut, um die Gldtte an
der Siebseite zu erhdhen. Nach insgesamt
69 Trockenzylindern mit je 1,8 m Durch-
messer folgt eine FilmSize Presse, der
wiederum 12 Trockenzylinder in der
ersten Nachtrockenpartie nachgeschaltet
sind. Andritz-Hauben sorgen fiir optimale
Temperatur- und Feuchte-Verhéltnisse in
der Trockenpartie.
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Abb. 6: Der Kontrollraum.

" -

AnschlieBend wird das Blatt in einem
Hartwalzen-Kalander vor der Streichan-
lage geglattet. Um eine sehr gute Aus-
nutzung des Glatteeffektes zu erzielen,
ist dem Kalander ein Andritz-Dampf-
blaskasten zur Oberflichenbefeuchtung
vorgeschaltet.

Die PM 2 weist drei Streichkdpfe auf, zwei
davon als Vorstrich und Deckstrich fiir die
Deckseite. Am dritten Kopf wird entweder
Strich auf die Riickseite aufgetragen, falls
diese weiB gefahren wird, oder Stédrke,
falls mit grauer Riickseite produziert wird.
Die PM3 dagegen ist mit vier Streichkdp-
fen ausgestattet fiir einen Zweifach-Strich
fir beide Seiten. Eine zentrale Streich-
kiiche beliefert beide Maschinen.

Nach der Streichanlage sind zwei Kalan-
der eingebaut, beide mit einer beheizten

harten Walze und einer schwimmenden
Walze mit Weichbezug. Die harten Walzen
konnen sowohl auf der Deckseite wie auch
auf der Riickseite eingesetzt werden.
Damit kénnen sowohl Deckseite als auch
Riickseite gleichzeitig geglattet werden.
Es ist aber auch eine Fahrweise mdglich,
wo nur eine der beiden Seiten gegldttet
wird. Mit insgesamt drei Kalandern sei es
maoglich, dhnliche Ergebnisse wie mit
einem Yankee-Zylinder zu erreichen, aller-
dings mit dem Vorteil wesentlich hoherer
Runability, meint der Betreiber. Einfache-
re Optimierungs- und Bedienungsmag-
lichkeit erlaubt es, rascher ansteigende
Anlaufkurven zu erreichen.

Ablauf des Projektes

Auch was die Zeitdauer der Projektab-
wicklung anbelangt, wurden durchaus
Rekorde erreicht. Obwohl das Projekt erst

Ende 1994 definitiv in Kraft getreten war,
konnte die erste der beiden Maschinen
bereits im November 1996 in Betrieb
genommen werden. Im Mai des Jahres
1997 folgte die zweite Maschine. All das
ist umso erstaunlicher, als die riesigen
Bauten vor Ort mit einfachen, eher tradi-
tionellen Mitteln errichtet wurden.

Ein gutes Beispiel dafiir, daB modernste
Baumaschinen nicht unbedingt nétig sind
um GroBes zu schaffen, sondern Organi-
sationstalent, FleiB und der erfahrene
Umgang mit althergebrachten Baumetho-
den ebenfalls erfolgversprechend sind.

Der Ablauf der Montage war geprdgt
durch die Zusammenarbeit von Teams
vieler Nationen. Daraus resultierende
Verstdndnisunterschiede erforderten To-
leranz und Bereitschaft aller, andere Mei-
nungen zu akzeptieren. Letztlich haben
alle, Ost und West, die Krafte so fokus-
siert, daB die Anlagen termingerecht fer-
tiggestellt werden konnten.

Bereits kurz nach Inbetriebnahme der bei-
den Maschinen wurden die sogenannten
Operations Tests erfolgreich absolviert.
Heute, also nach einem bzw. nach einem
halben Jahr Betrieb, sind die erwarteten
Anlaufkurven erreicht und (iberschritten,
sowohl in bezug auf Produktionsmenge
als auch auf Qualitét.

Wer China kennt, wei, daB gerade hier
auf die volle Einhaltung zugesagter Eigen-
schaften Wert gelegt wird.

Andritz und das gesamte Team von Voith
Sulzer, Jagenberg und Siemens konnten
mit gewohnt solider Arbeit die hoch
gesteckten Kundenziele voll erfiillen.
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Finishing Division:

Aus Alt mach Neu - Aufwertung
vorhandener Superkalander

Als die Voith Sulzer Finishing Division
1995/96 die Kalander nach dem Janus
Konzept prdsentierte, hatten selbst die
gr6Bten Optimisten sich nicht vorstellen
konnen, daB diese neue Technologie in
der kurzen Zeit bis heute den traditionel-
len und wohl bekannten Superkalander
nicht nur vollig ersetzen, sondern auch
als neuer Standard die bis dato bekann-
ten Grenzen verschwinden lassen kdnnte.

Mittlerweile laufen mehr als ein Dutzend
Janus-Anlagen fiir die unterschiedlich-
sten Papiere, holzhaltig, holzfrei, gestri-
chen und ungestrichen, Offset und Tief-
druck und nicht zuletzt Off-Line und
On-Line. Das Potential der Janus Techno-
logie hat zum Beispiel dazu gefiihrt, daB
ein altpapierhaltiges, ungestrichenes und
eigentlich mehr dem Zeitungsdruck ver-
wandtes Papier heute bereits im Markt

Janus am Ende einer Papiermaschine
Tiefdruckpapiere, ein anderer Janus auf-
gebaut auf zwei 5-walzige Stacks in einer
Streichmaschine holzfreie  Qualitaten.
Mehrere 2 x7-walzige Janus-Kalander
glatten holzfreie Spezialpapiere in den
USA und last but not least bearbeiten
mehrere 11-walzige Janus-Kalander ein
Qualitdtsspektrum von Matt iber Mittel-
glanz bis Hochglanz (Abb. 1).

Gerade der Variantenreichtum und die
Anpassungsfdhigkeit im Janus Konzept
eroffnet eine groBe Chance, vorhandene
Superkalander mit dem Potential der
Janus Technologie aufzuwerten.

Zwei Beispiele aus der jingsten Zeit kon-
nen anderen interessierten Betreibern
vorhandener Anlagen als Basis dienen fiir
mégliche eigene Uberlegungen.
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mehr als ein Vierteljahrhundert alten Eck-
Superkalander soweit zu modifizieren,
daB zusammen mit einer Modernisie-
rungsmaBnahme innerhalb der Papier-
maschine Naturtiefdruckpapiere herge-
stellt werden kénnen, die den hdchsten
heutigen  Qualitatsstandards  gerecht
werden.

Die Elemente, die bei diesem Kunden aus
dem Superkalander einen Janus machen,
sind in Abb. 2 farbig hinterlegt worden.
Die Basis ist immer ein durch Kompen-
sation der Gberhdngenden Gewichte geo-
metrisch gerade gemachter Nip.

Das bedeutet, daB die vorher gleitend
gefiihrten Kalanderwalzenlager nunmehr
auf Schwenkhebel montiert sind, mit
deren Hilfe iber in den Hebel eingebauten
Hydraulikzylinder die schéddliche Auswir-
kung aus den (iberhdngenden Gewichten
beseitigt wird.

Dabei werden die eigentlichen Walzen-
lagerungen, d.h. Wélzlager und Gehduse,
vom Superkalander wiederverwendet.

Die extrem komplizierte Mechanik und
Elektrik/Elektronik, die beim Superkalan-
der notig ist, um die groBen Durchmes-
serdnderungen der Papierwalzen zu kom-

Abb. 1: Verschiedene Janus-Kalander-Layouts,
1x6 Walzen, 2x5 Walzen, 2x7 Walzen,
1x11 Walzen.

Abb. 2: Umbau auf Janus-Kalander mit einer Ober-
flichentemperatur der Heizwalzen von 100° C.

Abb. 3: Qualitéts-Zielwerte.

Glanz Tappi 75° Hunter & 50%
Rauhigkeit PPS-10 S < 1,00m
Schwarzsatinage-Index < 45
Helligkeitsverlust (ISO) = 4,5%
Opazitdtsabnahme < 3,5%

um hier die in der Janus Technologie not-
wendige Prozesswdarme bereitzustellen.
Im vorliegenden Falle konnte bei intensi-
ven Labortests im  Zusammenspiel
Papiermacher und Kalanderbauer eine
Fahrweise erarbeitet werden, bei der
100°C Oberflaichentemperatur der Heiz-
walzen durchaus ausreicht. Die Méglich-
keit der Beschriankung der Oberflachen-
temperatur auf 100°C hat in diesem Pro-
jekt konkret den Vorteil, daB die alten
Heizwalzen aus dem Superkalander nicht
ausgetauscht werden missen und nur die
Anschaffung einer effektiveren, neuen
Temperieranlage vorgenommen werden
muB.

Die fiir Naturpapiere notwendige Ober-
flichenbefeuchtung mittels Dampf wird

pensieren, kann dabei vollig entfallen. Mit Neu durch die Hinzufiigung neuer Microflow-
diesen Einrichtungen ist die Basis gege- ] Hebellagerungen mit OLC-Zylindern Dampffeuchter auf den heutigen Stand
ben, die Papierwalzen durch Kunststoff- | Marun-Air Stream Walzen mit der Mdglichkeiten hochgeriistet. Das
walzen zu ersetzen, wobei die Achsen der JanuTec-Bezug Ergebnis zeigt Abb. 3. Wie man sieht,

Papierwalzen bei der Metamorphose
Papierwalze in eine MARUN-Walze mit
JanuTec-Bezug weiter zur Anwendung
kommen.

mdsSerTD T S werden sehr ehrgeizige Qualitétsziele
S s durch die Janus Technologie auch in

| |
| |
|| MicroFlow-Dampffeuchter . e
. L einem modifizierten Superkalander auf
| | Lagergehduse fiir obere und untere ) .
einmal moglich.

S-Walze

. ) ) ) | Untere Hydraulik-Zylinder
Der ndchste Schritt muB logischerweise = Hilfsantriebe fiir Leitwalzen Neben den Elementen, die einen direkten

auf der Heizwalzenseite getan werden, EinfluB auf die Papierqualitadt haben, wer-
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Abb. 4: Vergleich der Schwarzsatinage,
oben: Superkalander, unten: Janus-Kalander.

Abb. 5: Vergleich der Produktionsgeschwindigkeit
mit 3 Superkalandern und 2 Janus-Kalandern;
Papiersorte: SC-Papiere, Papiergewicht: 48-60 g/m?,
Hauptsorte: 52 g/m?, Bahnbreite: 7300 mm,
Rollendurchmesser: 2800 mm,
Tambourdurchmesser: 700 mm.

den bei einem solchen Umbau auch
sofort altbekannte Problembereiche mit
beseitigt.

Durch die Integration einer Seilauf-
fihrung wird nicht nur das Auffiihren
selber deutlich vereinfacht und die so
oft beklagten Einziehmarkierungen auf
den elastischen Walzen vermieden, son-
dern auch die problematischen Schutz-
winkel an den Walzenspalten eliminiert.

Wie in Abb. 3 neben den traditionellen
Oberflachenparametern Glanz und Glétte
zu sehen ist, ist auch ein sogenannter
Blackening Index als Qualitatsziel defi-
niert. Damit ist ein Fehler in der Papier-
bahn gemeint, der sich bis heute nahezu
nicht beeinfluBbar durch den Satinage-
vorgang einstellt.

Blackening oder Schwarzsatinage be-
deutet, daB Zellstoffasern an Kreuzungs-
punkten lokal kollabieren, dadurch in
der Durchsicht transparent werden, wo-
raus in der Aufsicht auf dieses satinierte
Papier der Eindruck einer Schwédrzung
entsteht.

1400 = = = = = = = = = = = = =
nach PM-Umbau

1300

vor PM-Umbau

SC
1100

PM-Geschwindigkeit m/min

1000
300 500 700 900 1100

Kalandergeschwindigkeit m/min

Vmax. _J Vmax. _J
Superkalander Janus-Kalander

Das Wissen um dieses Phdnomen war vor
Janus mangelhaft und ist erst in der Ent-
wicklungsphase fiir diese neue Satinage-
technologie soweit erforscht worden,
daB man einen Schwarzsatinageindex von
45 versprechen kann. Diese Zahl sagt
niemandem etwas. Je hoher die Indexzahl
wird, um so ,schwérzer” zeigt sich die
Papieroberflaiche. Ein superkalandriertes
Papier hat iiblicherweise Indexwerte (iber
55 und mehr.

Ein geiibtes Auge erkennt im direkten
Vergleich zweier Papierproben bereits
eine um zwei Punkte stirkere Schwér-
zung. Rein subjektiv werden alle Papiere,
die eine Index-Zahl von kleiner 48 haben,
als schwdrzungsfrei beurteilt. Zur Ver-
deutlichung zeigt Abb. 4 in stark iber-
zeichneter Form den Schwarzungsgrad
eines Naturpapieres, einmal auf einem
Superkalander  und zum anderen auf
einem Janus-Kalander satiniert. Der
Unterschied spricht fir sich.

Dieser so positive EinfluB der Janus
Technologie selbst auf die optischen
Eigenschaften eines satinierten Papiers

5 ist eigentlich

immer zu beobachten,
wobei die Absolutwerte der erreichten
Verbesserung wesentlich durch die Stoff-
zusammensetzung  des  individuellen
Papiers beeinfluBt werden.

Das leitet zu dem zweiten Fallbeispiel
liber, bei dem zwar in den Tests mit auf
dem Janus Laborkalander satinierten Pro-
bepapieren eine deutliche Verbesserung
der Schwarzsatinage nachgewiesen wer-
den konnte, aber eben nicht auf ein
Niveau darunter, das bei vergleichbaren
Tiefdruckpapieren anderer Hersteller er-
zielbar war.

Hier filhrte das vereinigte Know-how des
Voith Sulzer Stoffachmanns mit seinem
Kollegen von der Papiermaschine und
dem Satinagefachmann, unterstiitzt durch
wirklich  tiefgehende Grundlagenunter-
suchungen dazu, daB wir nicht nur eine
Empfehlung fiir eine Optimierung der vor-
handenen Satinieranlagen geben konnten,
sondern auch klare und eindeutige
Hinweise auf die Wirkzusammenhédnge
in der Papierzusammensetzung und -her-
stellung.

Das Beispiel (ber einen Kalanderumbau,
iber welches nun berichtet werden soll,
hatte vollig andere Projektziele, als das
was heute verwirklicht wird. Dieser Kun-
de in Deutschland satiniert seine Natur-
tiefdruckpapiere auf drei 1987 gelieferten
Wartsild Superkalandern, die bei der
gegebenen Papiermaschinengeschwindig-
keit von 1200 m/min so gerade eben in
der Lage waren, die Produktionsmenge
abzuarbeiten.

Um auf der Kalanderseite Reserven zu
schaffen, auch im Hinblick auf eine
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Abb. 6: Vorhandene Superkalander fiir SC-Papiere
vor dem Umbau auf Janus.

Abb. 7: Kalander nach dem Umbau auf Janus.

Erhdhung der PM-Geschwindigkeit auf
1400m/min, dachte dieser Kunde daran,
die drei Kalander mit einem Flying-Splice-
System an den Wicklungen auszuriisten.

Ergebnis der Diskussionen in der Projekt-
phase ist nun die Stillsetzung eines die-
ser Kalander und der Umbau der beiden
anderen Kalander nach dem Janus Kon-
zept.

Abb. 5 zeigt, daB die beiden verbliebenen
Kalander nach dem Umbau zum Janus
ohne die urspriinglich geplante Flying-
Splice Nachriistung sogar noch eine
Geschwindigkeitsreserve von 100 m/min
haben, selbst wenn man von einer unrea-
listisch hohen Verfligharkeit der PM von
100% ausgeht.

Fiir dieses groBe Potential werden neben
allen Anderungen, wie bei vorher be-
schriebenem Fallbeispiel durchgefiihrt,
hier zusatzlich auch die Heizwalzen aus-
getauscht. Die neuen Walzen haben
neben der Mdglichkeit der hdheren Sati-
nagetemperatur von 140°C auch die
glatte- und glanzférdernde SUME* CAL-
Oberflaichenbeschichtung.

Da bei einer Satinagegeschwindigkeit von
nahezu 1000 m/min auch wickeltechnisch
hohe Anforderungen gestellt werden
miissen, werden bei diesem Projekt Sen-
somat Plus-E Aggregate in der Aufwick-
lung verwendet.

Abb. 6 zeigt den Ursprungszustand und
Abb. 7 den Endzustand der Kalander.

Obwohl urspriinglich die Antriebe der
1987 gelieferten Superkalander weder
von der Leistung noch von der Drehzahl
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fiir die im Janus Kalander iiblichen Daten
ausgelegt waren, miissen sie nicht ausge-
tauscht werden, weil der Leistungsbedarf
der JanuTec-Kunststoffwalzen im Ver-
gleich zu den alten Baumwollwalzen um
soviel niedriger ist und durch eine Durch-
messeranpassung der neuen Antriebs-
walze die Drehzahlverhdltnisse angepaBt
werden konnten.

In beiden Projekten konnte durch die
Janus-Technologie und durch eine
geschickte Auswahl der Elemente aus
dem Janus-Baukasten nicht nur das
gesetzte Projektziel erreicht werden, in
beiden Fallen ist sogar noch fiir zukiinfti-
ge Planungen eine weitere Steigerung
moglich ohne — und das ist besonders
wichtig — irgendein Element, das neu

installiert wurde, nicht mehr weiterbenut-
zen zu kénnen.

Im Falle unseres finnischen Kunden liegt
das Potential einer erheblichen qualitati-
ven und quantitativen weiteren Leistungs-
steigerung im Bereich der Heizwalzen
und deren Beschichtung mit der
glanz- und glatteférdernden SUME" CAL-
Schicht.

Bei unserem deutschen Kunden kann
durch die Ergdnzung der urspringlich
angefragten Automatisierung der Wickel-
vorgange, zusdtzlich zu der bereits beste-
henden Geschwindigkeitsreserve, fiir jede
nur denkbare Anhebung der Papier-
maschinen-Geschwindigkeit Potential ge-
schaffen werden.
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Start-up Versuchs-Toro in Krefeld
Tragwalzenroller mit Luftentlastung

Ubernahme der Produktverantwortung
Vertrieb, Konstruktion, Montage, Service
l

(3 R & D Toro Winder
gCLYA Umsetzung Innovationsteam, Anmeldung von Schutzrechten

1995 1997

{3 Arbeitsaufnahme Innovationsteam
LLLYA Analyse existierender Konzepte, Erarbeitung neuer Konzepte

KB (bernahmeaktivititen COC
LLLYA Organisations-, Personalplanung

({:118 Fertigung Rollenschneider

A LLEY in Krefeld COM

Verantwortung fiir
en innerhalb  der
technik auf die
refeld iibertragen.
eine Entscheidung
“. Schon seit 1995
aschinen in Kre-
montiert, so etwa
Selangor, Skolvin,

klar war, daB die
fir die Rollen-
Heidenheim nach
rde, wurden um-
n eingeleitet, um
Aufgabe gerecht

ichen Know-how-
ieb und Projektie-
versetzen, kun-
ote auszuarbeiten.
ser Arbeiten wur-
er Software neue
Seitens der Kon-
Unterlagen nach
eitig wurde die neu

gebildete RSM-Gruppe unter Mithilfe der
Heidenheimer Kollegen gezielt auf die
zukiinftigen Arbeiten vorbereitet. So
wichtig diese TransfermaBnahmen auch
waren, so beinhaltete die Verlegung der
RSM-Aktivitdten nach Krefeld neben der
Grundidee ,Finishing aus einer Hand“ im
besonderen auch die Forderung, die Ent-
wicklungsaktivitaten zu forcieren mit dem
Ziel, Voith Sulzer Rollenschneider innova-
tiv zu verdndern. Hierzu wurde ein Team
zusammengestellt, das die vorhandenen
Systeme kritisch analysieren sowie neue
Konzepte erarbeiten sollte. Die Zusam-
mensetzung des Teams aus erfahrenen
Spezialisten und Neulingen erwies sich
hierbei als duBerst fruchtbar.

TORO TD

Eines der vorrangigsten Themen war es,
die Liicke zwischen dem Standard-Trag-
walzen-Roller und dem Stitzwalzen-
Roller auszufiillen. Die Situation vor den
Transferaktivitdten ist in Abb. 2 darge-
stellt.

Wie hier zu erkennen ist, muBte ab einem
bestimmten Rollengewicht pro m (abhén-
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Dichte kg/m3
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800

1000 1200 1400
Aufrolldurchmesser mm

12

10

Nipkraft kN/m
[=2]

150 300 450 600 750

SB-B/SC 1100 kg/m3

Zeitungsdruck 680 kg/m3

A.bb. 1: Zeitstrahl Rollenschneidmaschinen-
Ubernahme.

Abb. 2: Einsatzbereich Standard-Tragwalzenroller
und Stiitzwalzenroller.

Abb. 3: Nipkréfte am Tragwalzenroller.

Abb. 4: Konventioneller Tragwalzenroller mit
Druckluftentlastung.

Abb. 5: TORO TD mit Druckluftentlastung.

kritischer
Bereich

900 1050 1200 1350 1500

Aufrolldurchmesser mm

gig vom Rollendurchmesser und spezifi-
schen Papiergewicht) ein Stiitzwalzen-
Roller eingesetzt werden. Grund hierfiir
waren die aus den hohen Rollen-
gewichten resultierenden Nipkrafte, die
beim Doppeltragwalzen-Roller zu Wickel-
fehlern wie Kreppfalten, Platzern, Uber-
dehnungen usw. fiihren kénnen. Abb. 3
zeigt am Beispiel von 2 Papiersorten die-
sen Zusammenhang.

Davon ausgehend, daB fiir die gewdhlten
Papiere Nipkrédfte im Bereich von 4 bzw.
5 kN/m kritisch sind, wiirde sich fiir
das Zeitungsdruckpapier ein maximaler
Rollendurchmesser von ca. 1070 mm
ergeben. Fiir das SC Papier ware dieser
Durchmesser noch deutlich niedriger (ca.
980 mm). Fiir die heute (blichen Aufroll-
durchmesser von 1100-1250 mm ist ein
Standard-Tragwalzen-Roller hier nicht
einsetzbar — erst recht natirlich nicht fir
die kiinftig geforderten Durchmesser von
1500 mm. In der Vergangenheit wurden
aus diesem Grund im Tragwalzen-Roller
Druckluftsysteme eingesetzt (Abb. 4), um
die Auflagekrdfte aus dem Rollengewicht
zu reduzieren.

Diese Aufgabe haben die Druckluftsyste-
me bei luftdurchldssigen Papieren auch
zur vollsten Zufriedenheit erfillt. Aller-
dings haben diese herkdmmlichen Anla-
gen, wie in Abb. 4 angedeutet, einen tech-
nologischen Nachteil: Die Entlastungsluft
wird mit in die Rolle gewickelt. Hierdurch
kann es bei luftdichteren Sorten wie z.B.
AZT bzw. SC-B Papiere passieren, daB
durch die eingewickelte Luft und die dar-
aus resultierenden Lagenverschiebungen
schon bei geringeren Rollengewichten
und niedrigeren Nipkrdften Kreppfalten
entstehen. Noch schlimmer ist es bei
héher satinierten bzw. gestrichenen Sor-
ten, da diese Papiere nahezu luftundurch-
lassig sind, d.h. die eingewickelte Luft
hat keine Chance zu entweichen.

Es stellte sich nun die Frage, welches
modifizierte Tragwalzen-Konzept wir zu-
kiinftig verfolgen sollten. Hierbei wurden
auch Losungen wie Riemenunterstiitzung,
Einsatz eines Tragwalzen-Weichbelages
usw. diskutiert. Es zeigte sich jedoch,
daB diese Ansatze mit zum Teil erhebli-
chen Nachteilen verbunden waren. Das
nach unserer Uberzeugung beste Konzept
istin Abb. 5 dargestellt.
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Abb. 6: TORO TD fiir Stora Grycksbo.

Abb. 7: Versuchs-Rollenschneider TORO TD

in Krefeld.
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gekennzeichnet:

Konzept bleibt erhalten.

Beide Nips werden entlastet.

Wickelparameter nutzbar.

Grenzen.

Schweden.

7 Die Losung ist durch folgende Merkmale
Das grundsatzliche Tragwalzen-

Der Bahnlauf ist so gewahlt, daB die
bewéhrte Luftentlastung ohne techno-
logischen Nachteil einsetzbar ist.

Die Luftentlastung ist als zusatzlicher

Bei luftundurchldssigen, glatten Papie-
ren wird die Tragwalze 1 gummiert.
Dadurch paBt sich die Tragwalze an

die Profilschwankungen der Papierrolle
an und verhindert, daB von der Bahn
mitgerissene Luft eingewickelt wird.
Die Belastungswalze ist gummiert

und kontrolliert dadurch den Aufbau
der Rollendurchmesser in erlaubten

Die Belastungswalze ist angetrieben
und nimmt bis zu einem Rollendurch-
messer von ca. 800 mm aktiv an der
Einleitung der Umfangskréfte teil.

Abb. 6 zeigt den ersten in Auftrag befind-
lichen TORO TD fiir Stora Grycksbo in

gy S .

Inden Projektgesprachensowieden durch-
gefiihrten Versuchen hat sich der Kunde
von den Vorteilen des TORO Winders fiir
die Verarbeitung seines anspruchsvollen
Papiers iberzeugen kdnnen und sich fiir
Voith Sulzer entschieden. Die Produk-
tionsaufnahme des Rollenschneiders ist
fur Februar 1999 vorgesehen.

Versuchs-Rollenschneider

Die oben erwédhnten Versuche wurden auf
der Versuchsanlage in Krefeld durchge-
fihrt. Sehr frihzeitig haben wir uns dazu
entschlossen, in Krefeld eine Versuchs-
Rollenschneidmaschine zu installieren
(Abb. 7).

Hier werden Grundsatzversuche sowie
neue ldeen im Vorfeld getestet. Natiirlich
hatten wir — wie bei der JANUS-Ein-
fihrung — auch fiir den TORO Winder das
Ziel, Kundenversuche maglichst realitéts-
nah durchfiihren zu kénnen. Jedoch hat-
ten die AbmaBe der breiten Tiefdruck-
rollen (B =3,6 m, Tendenz4m,D=1,5m,
Rollengewicht ca. 8 Tonnen) unsere Mdg-
lichkeiten in Krefeld fiirs erste gesprengt.
Somit lag es nahe, sich hierfiir einen
Partner in der Papierindustrie zu suchen.
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Umroller TORO Combi

Abb. 8 zeigt den Umroller fiir Lang Papier
in Ettringen. Mit dieser Maschine konnten
die Bediirfnisse von Lang Papier, einen
leistungsstarken Umroller fiir SC-Papiere
zu erhalten, und unsere, diese Anlage als
eine duBerst flexible, produktionsnahe
Versuchsmaschine nutzen zu kdnnen,
kombiniert werden.

Das neuartige Combi-Konzept ist in der
Lage, geschnittene Rollen im Tragwalzen-
bett mit Luftentlastung zu wickeln. Fiir
das Umrollen groBer Tiefdruckrollen, wo
es vor allem darauf ankommt, eine harte
Kernwicklung zu erreichen, wird der
Stiitzwalzenmodus mit Zentrumsantrie-
ben gefahren. Ab Juni 98 kénnen wir auf
dieser Anlage Kundenversuche sowohl
fiir Tragwalzen- als auch fiir Stiitzwalzen-
Roller in Produktionsbreite durchfiihren.

TORO SD

Die Merkmale des Tragwalzen-Rollers
sind bereits erldutert worden; wenden wir
uns nun der Stiitzwalzenmaschine zu.
Auch hier stellte sich die Frage, welches
Konzept wir zukiinftig verfolgen sollten.
Neben der kritischen Analyse der vorhan-
denen Systeme flossen hierbei natiirlich
auch unsere jahrzehntelange Erfahrungen
aus den Bereichen der Kalanderwicklun-
gen sowie der PM und SM ein.

Abb. 9 zeigt die Historie der Aufwicklun-
gen an Kalandern sowie PM/SM vom
Poperoller bis hin zu unserem modernen,
sehr erfolgreichen Sensomat Plus E
System bzw. dem Sirius. Das Resiimee
aus diesen Erfahrungen lautet:

Die beste Beeinflussung der Wickel-

harte — vor allem im Kernbereich —

wird durch Zentrumsantriebe erreicht.

1 Zentrums-Wickler 1892

Abb. 8: Umroller TORO Combi fiir Lang Papier,
Maschinenbreite 4200 mm,

maximale Geschwindigkeit 2500 m/min.,
Rollenbreite 800-4000 mm,
Rollendurchmesser 1500 mm.

Abb.9: Entwicklung der Kalander-Aufwickel-
Systeme.
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Abb.10: TORO SD.
Abb. 11: T-LIFT Gewichtentlastungssystem.
Abb. 12: TORO Combi.
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Der optimale Rollenaufbau wird durch
eine separate Beeinflussung der Wickel-
parameter Bahnzug, Drehmoment

und Nipkraft erzielt, d.h. horizontales
Wickeln und damit Einstellen der Nip-
kraft unabhdngig vom Rollengewicht.
Das Beherrschen der Rollengewichts-
kréfte ist der Schlissel zu einer ein-
wandfrei gewickelten Rolle.

Abb. 10 zeigt unser Stiitzwalzenkonzept
TORO SD mit den Hauptkomponenten.

Zentrumsantriebe: Die Aufrollstationen
sind mit Zentrumsantrieben ausgeriistet.

Be-/Entlastungseinrichtung T-LIFT: Die
Be- und Entlastungseinheiten T-LIFT er-
filllen 2 Aufgaben:

Beherrschung der Rollengewichte.

Belastungswalzenfunktion.
So sorgen die T-LIFT-Einrichtungen beim
Anwickeln fiir eine einwandfreie Fixierung
der Hiilsen. Hierbei werden die wachsen-
den Gewichtskrdfte der Rollen und der
Bahnzug beriicksichtigt. Mit steigendem
Rollengewicht (bernehmen die T-LIFT-
Einheiten die Entlastung der Rollenge-
wichte.

Zentralwalze: Die Zentralwalze ist gum-
miert und gelocht. Die Besaugung der
Zentralwalze hat zwei Funktionen:
Halten der Bahnen beim Auffiihren und
beim automatischen Rollenwechsel.
Fixierung der Bahnen wahrend des
Wickelvorganges an der gummierten
Walzenoberflache.

Automatisierung: Moderne Komponenten
zur Automatisierung wie Hilsenzufiih-
rung, Rollenwechsel, Tambourwechsel
usw. sind integriert.
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Abb.13: Wickelprozesse im Finishing-Bereich.
Abb. 14: TORO Online.
Abb. 11 verdeutlicht die Funktion des T-
PM/SM Rollenlager Umroller Janus Toro Winder Twister

LIFT-Systems.

TORO Combi

Das Prinzip des Combi Rollers wurde
bereits am Beispiel des Umrollers fiir
Lang Papier vorgestellt. Aber auch fiir
einen in die Produktion integrierten Rol-
ler kann dieses Konzept von Nutzen sein.
So wiirde z.B. fiir eine Fabrik, die sowohl
Offset- als auch Tiefdruckrollen produ-
ziert, unser Vorschlag wie in Abb. 12 dar-
gestellt aussehen.

Hiermit konnen die vielen, schmalen Off-
setrollen im Tragwalzenbett und die weni-
gen, breiten Tiefdruckrollen im Stiitzwal-
zenmodus gewickelt werden. Interessant
ist dieses Konzept auch fiir neue Papier-
fabriken, die in den ersten Jahren nach
Start-up nur Offset und spéter auch Tief-
druckrollen produzieren wollen. In die-
sem Fall kann mit dem wesentlich ein-
facheren und effizienteren Tragwalzen-
Roller begonnen werden, wobei wir eine
spatere Erweiterung auf den Stiitz-
walzenbetrieb von Anfang an vorsehen
wiirden.

TORO Online

Eine weitere Aufgabe, die wir uns gestellt
haben — hier hat sicherlich unser Wissen
um Kalander und Rollenpackmaschinen
mitgespielt —, bestand darin, die ver-
schiedenen Finishing Prozesse miteinan-
der zu kombinieren.

Abb. 13 zeigt die Vielzahl von Wickelpro-
zessen im Finishingbereich. Durch Kom-
bination der verschiedenen Verarbei-
tungsstufen (Janus/Toro, Toro/Twister,
Janus/Toro/Twister) kénnen diese Wik-
kelvorgdnge minimiert werden, was sich
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positiv auf die Qualitit des Endproduktes
auswirkt. Darliber hinaus lieBen sich
dadurch die Investitions- und Personal-
kosten deutlich verringern.

Stellvertretend fiir das TORO Online-Kon-
zept zeigt Abb. 14 einen JANUS Kalander
mit integrierter RSM.

Die Thermowalzen des Kalanders sind
hierbei mit induktiven Heizbalken be-
stiickt, um bei den Geschwindigkeits-
anderungen wéhrend der Setwechsel die

Papierqualitdit durch entsprechende
Anpassung des Liniendruckes und der
Walzentemperatur konstant zu halten.

Um einer modernen PM folgen zu kén-
nen, miBte die Produktionsgeschwin-
digkeit einer solchen Online-Anlage
nur 5 bis 10% hoher sein als die
Geschwindigkeit eines autarken JANUS
Kalanders. Mit dem Satinage Potential
der JANUS Technologie stellt dies
auch bei schnell laufenden Papierma-
schinen kein Problem dar.

13

14
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Voith Sulzer Service Division

Voith Sulzer Papiertechnik und RIF haben
am 1. Januar 1998 die Joint Venture-
Gesellschaft RIF Roll Cover SrL gegriin-

det, welche auf dem Gebiet der Gummi-
und PU-Beschichtungen fiir Walzen und
Zylinder tatig ist und deren Mehrheits-
aktiondr Voith Sulzer Papiertechnik mit
einer Beteiligung von 51% ist.

Die ersten Kontakte zwischen Voith Sulzer
Papiertechnik und RIF gehen auf das Jahr
1989 zuriick, als ermittelt wurde, welche
potentielle Zusammenarbeit sich auf dem
Gebiet der Walzenservice-Technologie
ergeben kénnte.

RIF befaBte sich damals mit der Erweite-
rung ihrer Service-Aktivitdten aufgrund
der zunehmenden Nachfrage nach einem
zentralen Ansprechpartner, der ein kom-
plettes Leistungsangebot im Bereich des
Walzen-Services anbietet. RIF war gerade
dabei, ihre Prdsenz in Italien zu konsoli-
dieren um verstérkt in den européischen
Markt einzusteigen. Voith Sulzer Papier-
technik und RIF haben seither eng
zusammengearbeitet, wobei RIF ihren
guten Ruf als Unterlieferant der Voith

Sulzer Papiertechnik vor allem auf dem
Gebiet der Polymerbeschichtungen sowie
Bearbeitung und Herstellung von Walzen
und Zylindern gestdrkt hat, wéhrend
Voith Sulzer Papiertechnik in ihrer Posi-
tion als fiihrender Maschinenhersteller
RIF als Qualitatsreferenz gedient hat.

Erst Mitte 1996 unterbreitete Voith Sulzer
Papiertechnik RIF einen konkreteren Vor-
schlag zur Weiterfiihrung der Verhand-
lungen als mdglicher Gegenstand einer
Partnerschaft.

Die Voith Sulzer Papiertechnik will — als
einer der flihrenden Zulieferer von Aus-
ristungen und kompletten Anlagen fiir
die Papierindustrie — dem Kunden Kom-
plettlésungen bieten. Inshesondere bei so
wichtigen Produkten wie die Polymer-
beschichtungen der Walzen, die fiir die
Produktion qualitativ hochwertiger Papie-
re von entscheidender Bedeutung sind,
maéchte man auf Dauer nicht auf externe
Anbieter angewiesen sein.

Auch RIF, die urspriinglich als Familien-
unternehmen gegriindet wurde und im
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Laufe der Jahre stark gewachsen ist, hat
ihre Philosophie als unabhdngiger, mittel-
groBes Unternehmen den verdnderten
Gegebenheiten angepaBt und beschlos-
sen, auf einen Teil ihrer Unabhéngigkeit
zu verzichten, um dafiir den enormen
Mdéglichkeiten, die sich aus der Vereinba-
rung mit Voith Sulzer Papiertechnik erge-
ben kdnnten, den Vorzug zu geben.

Organisation von RIF Roll Cover SrL

Das neu gegriindete Joint Venture-Unter-
nehmen hat siebzehn Mitarbeiter von RIF
SpA iibernommen. Davon arbeiten sech-
zehn in der Produktion. Ein weiterer ist
Chemieingenieur und fiir die technischen
Labor- und F&E-Aktivititen verantwort-
lich, die in enger Zusammenarbeit mit
dem F&E-Zentrum der Voith Sulzer
Papiertechnik (siehe Abschnitt unten)
erfolgen.

Alle (ibrigen Aktivitdten wie Management,
Verkauf,  technischer  Kundendienst,
Administration und Einkauf, werden
durch RIF SpA bereitgestellt und mittels
eines Dienstleistungsvertrags geregelt.

Auch alle bisherigen Maschinen und Aus-
riistungen, die dem Bereich Gummi- und
PU-Beziige angehdrten, sind in das neue
Unternehmen (ibergegangen.

Das von RIF SpA angemietete Produk-
tionsgeldnde umfaBt eine Gesamtflache
von 4125 m2.

Die Produkte von RIF Roll Cover

RIF Roll Cover bietet heute eine breite
Palette verschiedener Gummibeschich-
tungen, die sich fiir alle Positionen in der
Papiermaschine wie auch fiir andere
industriellen Anwendungen eignet. Eben-

so bietet RIF Roll Cover, in enger Zusam-
menarbeit mit Bayer, eine vielseitig ein-
setzbare Polyurethanbeschichtung an.

Besonders hervorzuheben sind folgende
Anwendungsbereiche:

Yankee-Saugwalzen und blindgebohrte
Presswalzen

Die auBergewohnliche Lebensdauer und
das sorgféltig erprobte ,Haftsystem® sind
die herausragenden Merkmale dieser

Beschichtungen. Mit dieser ist RIF fiir

Abb. 1: Ansicht des RIF-Geldndes von oben.
(Aufnahme von der italienischen Luftwaffe
genehmigt.)

Abb. 2: Gegenwalze mit Bipatex bezogen
im Extruder fiir Burgo Verzuolo PM 7,
WalzengréBe: 645 x 6965 x 4047 mm.

einige italienische Tissuepapierhersteller
zum bevorzugten Lieferanten geworden.

Auch wurde fiir dieses Segment der
Papiermaschine die Entwicklung einer
alternativen Zusammensetzung auf der
Basis eines nitrylhydrierten Polymers
vorangetrieben, die speziell fiir solche
Fille geeignet ist, deren Betriebsbe-
dingungen sich durch die Kombination
von hoher Temperatur und chemischer
,Belastung“ als besonders schwierig dar-
stellen.
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Abb. 3: Formierwalze mit Diamantite bezogen
in der Héartekammer fiir Andritz AG,
WalzengrdéBe: 1500 x 1512 x 3300 mm).

Y ¥ -.'#Ijrulla'l,llnl-n j

Saugwalzen und blindgebohrte

Presswalzen fiir die Nasspartie

Erst kiirzlich konnte RIF Roll Cover die
Produktpalette in diesem Bereich erwei-
tern: eine neue Beschichtung fiir beson-
ders schwere Pressen (bis zu 300 KN/m),
die in der Praxis schon vielversprechen-
de, positive Ergebnisse aufzeigen konnte.

AuBerdem sind auf dem Markt seit eini-
ger Zeit auf Ebonit basierende Gummi-
mischungen fiir Zentralpressen als ko-
steneffizientere und zuverldssige Alterna-
tive zum natirlichen Granit zu haben.

Dies hat die Entwicklung einer weiteren,
neuen Variante der Walzenbeschichtung
unterstiitzt, die derzeit anhand von Feld-
tests erprobt wird.

Stiitzwalzen und Leimpresswalzen
fiir die Streichpartie
Im Bereich der Streichpartie konnten

bereits hervorragende Beschichtungen
fiir Stitz- und Leimpresswalzen bei sehr
anspruchsvollen Anwendungen mit Erfolg
eingesetzt werden.

Gummibeschichtungen fiir Leitwalzen
(Eilz-/Sieb-/Papierleitwalzen)

Um maglichst allen Erfordernissen der
Papiermaschine gerecht werden zu kén-
nen, bietet RIF Roll Cover eine um-
fassende Palette von Leitwalzenbeschich-
tungen an und kann darin bereits als
Lieferant der verschiedenen Maschinen-
hersteller beste Referenzen in aller Welt
vorweisen. Dabei sind eine beachtliche
Anzahl von Walzen tiber 9 m lang.

Polyurethanbeschichtungen

Die Polyurethanbeschichtung von RIF
Roll Cover, deren Verwendung zunachst
auf eine groBe Anzahl von Tambouren
begrenzt war, konnte inzwischen durch
die Einflihrung eines wirkungsvollen

,Haftsystems® auf Saugwalzen und blind-
gebohrte (,plain“) Presswalzen ausge-
dehnt werden. Die Auswertung, der in der
Praxis eingesetzten Beschichtungen, hat
zu vielversprechenden, zufriedenstellen-
den Ergebnissen gefiihrt.

Forschung und Entwicklung

Der standige Wandel der Maschinentech-
nik, des chemischen Umfeldes und der
steigenden Herausforderungen in der
Beschichtungsqualitdit, mit denen die
Papierfabriken konfrontiert sind, verlangt
von Seiten der Beschichtungslieferanten
und auch von Seiten der Kunden ein star-
kes Engagement, um sich gemeinsam
einen technischen Vorsprung zu sichern.

Um diesem Anspruch gerecht zu werden,
wird RIF Roll Cover die Entwicklungs-
aktivitdten verstdrken sowie zusammen
mit dem neuen F+E-Zentrum fiir Walzen-
beschichtungen in  Tucson, Arizona
(USA), die Produktentwicklung und den
technischen Service zur Unterstiitzung
des Kunden koordinieren.

Das F+E-Zentrum unter der Leitung des
international  anerkannten  Walzenbe-
schichtungsexperten Professor Joseph F.
Cheatham wird sich auf neue Entwicklun-
gen im Bereich der Polymere und Verbes-
serungen bei den Walzenbeschichtungen
konzentrieren, und damit die gegenwarti-
ge Technologie fiir Gummi- als auch
Polyurethanbeschichtungen  voranbrin-
gen. Das F+E-Zentrum ist mit einer
ganzen Reihe von Testanlagen ausgestat-
tet, damit Polymer-Chemiker und Techni-
ker richtungsweisende Forschungen mit
sowohl bestehenden als auch neu ent-
wickelten Walzenbeschichtungstechnolo-
gien optimal durchfiihren konnen. In
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Zukunft wird sich das Twogether Magazin
insbesondere mit diesem spannenden
Bereich der technischen Innovation
befassen und iber weitere Fortschritte
berichten.

Marktentwicklung

Das RIF Roll Cover Marktgebiet umfasst
derzeit den Heimmarkt (ltalien), den
europdischen Markt und einige Mittel-
meeranrainerstaaten. Darliber hinaus ist
RIF Roll Cover durch den Verkauf der
Beschichtungen (ber die Maschinenher-
steller auch in Ubersee vertreten.

Voith Sulzer Papiertechnik wird den
gegenwdrtigen RIF Roll Cover-Standort
im italienischen Udine durch weitere,
geplante Zentren fiir Walzenbeschichtun-
gen in Skandinavien, Nord- und Siid-
amerika und Asien ergénzen. Derzeit wird
ein neues Service Center in Farmington,
New Hampshire, USA, gebaut, das den
Walzenservice aus einer Hand und den
Walzenbeschichtungsservice mit Samco
Inc. koordinieren wird. Die Eréffnung ist
fir Juli 98 vorgesehen.

AuBerdem befindet sich in West Monroe,
Louisiana, USA, ein neues Walzen-
beschichtungszentrum im Bau, das Mitte
1999 er6ffnet werden soll. Informationen
zu weiteren Expansionsaktivitdten und zur
Er6ffnung zusatzlicher Walzenbeschich-
tungszentren werden in Kiirze folgen.
Voith Sulzer Papiertechnik ist bestrebt,
ihren  Kunden hochstehende Walzen-
beschichtungslésungen zu konkurrenz-
fahigen Preisen anzubieten. Wir sind
stolz dariiber, durch unser neues Joint
Venture mit RIF Roll Cover mit einem
erstklassigen Lieferanten zusammenzuar-
beiten.

m die wichtigsten Daten

RIF SpA, Udine

LLA

fE[TA Renato Ciani griindet RIF SpA. Eine kleine Werkstatt (1000 m?), die auf
das Schleifen von Walzen spezialisiert ist. Im gleichen Jahr ruft der Griinder
einen AuBendienst mit mobilen Schleifmaschinen ins Leben.

s YA} Beginn des Geschaftes mit dem Nachfiillen von Kalanderwalzen durch den
Erwerb hydraulischer Pressen fiir kleine bis mittelgroBe Walzen.

IELTA Ubernahme des Gummibeschichtungs-Know-hows und der entsprechenden
Maschinen von Pirelli. Griindung des Labor- und F&E-Bereiches.

iLEX Installation einer Spiralbohrmaschine fiir das Bohren von Bronze- und
Polymer-Saugwalzenménteln.

IEEEN Erwerb einer hochleistungsfahigen Auswuchtmaschine zum dynamischen
Auswuchten groBer Walzen bis zu einer Maximallange von 12 m.

IFEIA Kauf der ersten CNC-Schleifmaschine und Ausbau der bestehenden Schleif-
abteilung zu einer klimatisierten Werkstatt zum Schleifen mit héchster
Prézision.

g LL¥8 Erwerb dreier neuer Hydropressen fiir das Nachfiillen von Kalanderwalzen
mit Walzen (iber 9 m.

s LELN Erwerb der Tiefbohrmaschine und Entwicklung der Bearbeitung bzw.
Herstellung von Saugwalzenménteln aus rostfreiem Stahl und Bronze.

IETTTN Erwerb der zweiten hochleistungsfahigen CNC-Schleifmaschine zur Hand-
habung groBer Walzen von bis zu 15 m Lénge und einem Maximalgewicht
von 70 Tonnen. Aufnahme der Verchromung und des thermischen Spritzens
im Leistungsangebot.

LR Aufnahme der Polyurethanbeschichtung in enger Zusammenarbeit mit
der Technologie und den Einrichtungen von Bayer.

LLLY Zertifizierung der Qualitatssicherung gemaB UNI EN 1SO 9002.

fEEEA Vereinbarung mit der Voith Sulzer Papiertechnik und Ubertragung der
Gummi- und Polyurethan-Geschéftssparten von RIF auf das neue Joint
Venture RIF Roll Cover.



Kirsten Kolvenbach im Gespréch
mit Martin Hennerici, Leiter der Service
Division in Europa und Asien

=
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Martin He
in Europa und Asien

Herr Martin Hennerici hat am 1. Oktober
1997 die Leitung der Voith Sulzer Ser-
vice Division in Europa und Asien iiber-
nommen. Vorher war er bereits an
unterschiedlichen Standorten der Voith
Unternehmensgruppe téatig — zuletzt in
den USA. In seiner neuen Position
zeichnet er sich verantwortlich fiir die
Service Center in Ravenshurg, Heiden-
heim, Diiren, Weienborn (alle Deutsch-
land), Kriens (Schweiz), St. Pdlten
(Osterreich), Udine (lItalien) sowie fiir
den Aufbau weiterer Service Center in
Europa und Asien.

Ich hatte die Gelegenheit mit ihm persdn-
lich Gber den Service im allgemeinen und
die wesentlichen Ziele und zukiinftigen
Entwicklungen bei der Voith Sulzer
Papiertechnik in diesem Bereich zu spre-
chen.

nnerici, neuer Leiter

Herr Hennerici, Sie sagen, dal3 Service
einen immer bedeutender werdenden
Stellenwert fiir den Kunden einnimmt.
Wie beurteilen Sie die derzeitige Ent-
wicklung?

Man bemerkt, die Anspriiche unserer
Kunden verdndern sich. Unsere Kunden
mdéchten nicht mehr nur die Maschinen
geliefert bekommen, sondern vielmehr
auch in der Folgezeit betreut werden. Der
Lieferant, der den Kunden unterstiitzt und
Problemlésungen schafft, wird bevorzugt
werden. Der Service wird auf dem Markt
entscheidend sein, und nicht mehr nur
der Preis und die Technik. Ein Umdenken
auf der Seite der Lieferanten ist gefragt.

Welche Faktoren sehen Sie in diesem
Zusammenhang als besonders ent-
scheidend an?
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Es sind unterschiedliche Faktoren, welche
meiner Meinung nach einen guten Service
ausmachen. Um beispielsweise eine effi-
ziente Problemlésung zu ermdglichen, ist
sicherlich ein umfassender Service, der
vom Walzen-Service (iber Ersatzteile bis
hin  zum Technologie-Service reicht,
unerldBlich. Man muB dem Kunden
Gesamtlésungen bieten kdénnen. Bedeu-
tend ist dabei auch, daB der Kunde einen
gleichbleibenden Ansprechpartner hat, an
den er sich in jedem Fall wenden kann.

Und da Zeit fiir den Kunden gleichbedeu-
tend ist mit Kosten, sind schnelle Losun-
gen innerhalb kirzester Zeit gefragt. In
Notfdllen kann eine stdndige Erreichbar-
keit des Service-Partners viel bedeuten.

Was wird getan, um solchen Anspriichen
des Kunden in der Praxis gerecht werden
zu kénnen?

Ich denke, daB wir im Service-Bereich bei
Voith Sulzer auf eine gute, schon beste-
hende Basis aufbauen koénnen. Gleich-
zeitig wollen wir aber auch neue Entwick-
lungspotentiale und Verbesserungsmaég-
lichkeiten erarbeiten und gestalten, die
sich immer wieder neu aus den sich
stdndig verdndernden Marktgegebenhei-
ten und Kundenanforderungen ergeben.

Welche Malinahmen sind dabei im
einzelnen gemeint?

In Zukunft wollen wir zum Beispiel unse-
ren Kunden mit einem personlichen Kun-
denbetreuer dienen, der als Ansprech-
partner fiir Service zur Verfligung steht
und hilft, gesamtheitliche Ldsungen zu
finden. Wir denken, daB so der Kunde
wirkungsvoll unterstiitzt und eine ver-

trauensvolle  Partnerschaft

werden kann.

aufgebaut

Die Basis dazu bildet eine durchdachte
Backup-Organisation, bei der zum Bei-
spiel zusdtzliche, spezialisierte Fachleute
den Betreuer des Kunden in spezifischen
Fragen unterstiitzen. Ich bin (iberzeugt,
daB wir auf diese Weise individueller auf
unsere Kunden eingehen und kiirzere Ant-
wortzeiten erzielen kdnnen. j'
Dariiber hinaus arbeiten wir permanent
an der fortschrittlichen Entwicklung und
sinnvollen Erweiterung unserer Service-
Palette. Erst kiirzlich hat die Voith Sulzer
Papiertechnik zusammen mit RIF SpA die
Joint-venture-Gesellschaft RIF Roll Cover
SrL gegriindet, welche auf dem Gebie
der Gummi- und PU-Beschichtungen tatig
ist (siehe auch den Artikel iiber RIF Roll
Cover auf den vorausgehenden Seiten).
Mit dieser Firma kdnnen wir jetzt insbe-
sondere bei dem so wichtigen Aspekt wie
die Polymerbeschichtungen der Walzen
auf interne Kapazititen zugreifen und
unseren Kunden Komplettlésungen anbie-
ten. Auch den GR-Bezug konnten wir _..r'.'
durch weitere Entwicklungen entschei-
dend voranbringen, so daB er nun auc
fir anspruchvollste Anwendungen be- "
stens geeignet ist. Und schon jetzt sind
iiber 100 GR-Beziige im Einsatz.

Personell verstarkt und ausgeweitet wer- I
den soll inshesondere der Field Servic 1
Das gilt fiir die Bereiche MeBtechnik &
Diagnose und Zylinderservice sowie fir
den Technologie-Service, wo ,,Productivi- -
ty Audit Teams* aufgebaut werden. = .
Ein weiterer Aspekt, der in der Zukunft
vor allem in Zusammenhang mit dem - _'____,_,
=1

—
- . - i

.
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Service Center
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Phone ++1-603-330 1088
Fax ++1-603-330 1089

Phone ++1-604-946 163
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Ravensburg
Diiren
Weissenborn
St. Pélten
Kriens

RIF Roll
Cover SrL
Middletown
Portland
Austell

West Monroe
Farmington

Tristar

Sao Paulo

QOutsourcing von Dienstleistungen in
unserem Service-Angebot an Bedeutung
gewinnen wird, ist das Instandhaltungs-
Management als eine vertragliche Koope-
ration oder Partnerschaft mit dem Kun-
den. Diese l4Bt sich je nach Kunden-
wunsch individuell gestalten — von der
Instandhaltung einzelner Walzen bis hin
zur gesamten Maschine.

Bisher haben Sie eher organisatorisch
und technisch orientierte Aspekte der
MaBnahmen angesprochen. Sind denn
auch standortbezogene Aktivitdten in der
Planung enthalten?

Ja, denn wie man an meinen bisherigen
Ausfiihrungen vielleicht erkennen konnte,
basiert unser Konzept und deren MaBnah-
men auf einer gewissen Philosophie: Die
Néhe zum Kunden. Und dies ist in unter-
schiedlichen Bedeutungen gemeint, u.a.
technisch, organisatorisch und selbstver-
standlich auch standortbezogen.

Bisher bestehen insgesamt sieben Servi-
ce Center in Europa, neben neun weiteren
Service Centern in Stid- und Nordamerika
(siehe Grafik). Wir planen weitere Service
Center in der ndchsten Umgebung unse-

rer Kunden in Europa und Asien einzu-
richten, um damit immer besser den Ser-
vice aus ndchster Ndhe zu realisieren. In
absehbarer Zeit werden wir zum Beispiel
Service Center in Skandinavien und
Siidostasien er6ffnen, um speziell in die-
sen wichtigen Regionen umfassenden
Service anbieten zu kénnen.

Wie sehen Sie den Stellenwert der Mit-
arbeiter der Voith Sulzer Papiertechnik?

Lassen Sie es mich ganz deutlich sagen:
Mit unseren Mitarbeitern steht und féllt
das ganze Konzept. Nur mit [hnen kdnnen
Ideen in wirkliche Taten umgesetzt wer-
den. Fiir mich sind dabei vor allen Dingen
drei Komponenten von ganz besonderer
Bedeutung: der richtige Mitarbeiter,
gezielte und effektive Schulungen und die
Férderung der Motivation.

Zum SchluB mdchte ich aber noch einmal
festhalten: Im Mittelpunkt muB immer
unser Kunde stehen. Und er soll seinen
Nutzen daraus ziehen, denn die effiziente
Unterstiitzung durch einen erfahrenen
Maschinenhersteller und Serviceanbieter
ermoglicht ihm die Konzentration auf sein
Kerngeschaft.
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Biiro der Voith Sulzer Paper Technology in Finnland

Am 20. Mdrz lud unser neues Biiro in
Helsinki etwa 150 Damen und Herren aus
der finnischen Papierindustrie zu einem
Gesellschaftsabend in den Wintergarten
des Restaurants ,Sipuli“. Unter den
beleuchteten Dachern der Uspensky
Kathedrale sollte es ein eindrucksvolles
Ereignis werden, bei dem unsere Géste
nicht nur Gelegenheit hatten, die vollzéh-
lig anwesende Geschaftsleitung der Voith
Sulzer Papiertechnik  kennenzulernen,
sondern auch untereinander alte Bekannt-
schaften aufzufrischen.

Offizieller AnlaB war die Er6ffnung unse-
res Biiros in Vantaa, aber es war auch fir
gute Unterhaltung gesorgt, und es wurde
bis nach Mitternacht getanzt.

Auch wir hatten Grund zu guter Laune,
konnten wir doch nach dem Umbauauf-
trag fiir die PM 1 von UPM-Kymmene in

Pietarsaari innerhalb des letzten halben
Jahres weitere interessante Auftrage aus
Finnland erhalten. Zwei Janus-Kalander
fir Myllykoski, eine weitere Schuhpresse
fir UPM-Kymmene in Tervasaari, einen
zweischichtigen Stoffauflauf fiir die Kar-
tonmaschine 1 von Enso in Kaukopdd und
zuletzt eine Schuhpresse fiir die White-
Top Liner Maschine von Metséd-Botnia in
Kemi, nun schon unsere dritte NipcoFlex-
Presse in Finnland.

Bei seiner Festansprache hob Herr Hans
Miiller, Prasident und CEO der Voith Sul-
zer Papiertechnik, wieder einmal die her-
ausragende Bedeutung der finnischen
Papierindustrie hervor und gab das Ver-
sprechen ab, Finnisch zu lernen, sobald
unser Marktanteil dort 25% erreicht hat-
te. Nun liegt es an unserem Einsatz und
an den finnischen Kunden, ob er sich die-
ser Miihe unterziehen muf.

Herr Jorma Vaajoki, Prasident und CEO VA
Metsd-Seria, bedankt sich fiir die Einladl
in perfektem Deutsch und heift Voith Sul
Papiertechnik willkommen in Finnland (0

Hans Miiller durchschneidet das Band (/i
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Voith Sulzer Paper Technology
Philippines Inc., Manila -
das neue Joint Venture auf den Philippinen

Robert Dan and Co.

Robert Dan und Co. (RDC) wurde 1954
von dem inzwischen verstorbenen Robert
Dan als Beratungsunternehmen fiir
Papierfabriken gegriindet. Das Unterneh-
men expandierte zu einem renommierten
Lieferanten fiir die Papierindustrie. Die
ersten Kontakte zu Voith Sulzer gehen je-
doch bis in das Jahr 1929 zuriick, als
Robert Dan eine Papiermaschine von
Escher Wyss fiir die Papierfabrik seines
Vaters in Foochow, in der chinesischen
Provinz Fukian, erwarb.

Seit 1954 konnte Robert Dan and Co. auf
den Philippinen sechs Escher Wyss-
Papiermaschinen verkaufen, darunter
auch die erste an Kimberly-Clark ausge-
lieferte Escher Wyss-Tissue-Maschine in
1961. Daneben lieferte RDC Ausriistun-
gen fir die Stoffaufbereitung an (ber

70 Papierfabriken im asiatischen Raum.
Von wesentlicher Bedeutung sind vor
allem die 600 t/24h Deinking-Anlagen
bei Daehan Paper in Korea und bei TIPCO
auf den Philippinen, zwei wichtige Voith
Sulzer Anlagen.

Neben seinem Engagement in der Papier-
industrie ist RDC in anderen Branchen
als Lieferant von Férderbandern aktiv. So
lieferte das Unternehmen z.B. Forderbén-
der fiir Singapurs internationalen Flugha-
fen Changi, der in den vergangenen Jah-
ren von vielen zum besten Flughafen der
Welt gekiirt wurde. Auf dem philippini-
schen Markt besitzt RDC zudem die
exklusive Vertretung fiir Siegling Rie-
men, Deutschland.

Derzeitiger Prédsident von Voith Sulzer
Paper Technology Philippines ist Ray-
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mond Dan, Sohn des Firmengriinders
Robert Dan. Raymond absolvierte eine
Ausbildung im Bereich Papierherstellung
am College of Forestry der Syracuse Uni-
versity im US-Bundesstaat New York und
studierte Betriebswirtschaft an der Pur-
due University/Indiana. Bevor er in das
véterliche Unternehmen RDC einstieg,
sammelte er in den USA Erfahrung in der
Papierherstellung und arbeitete fiir die
Unternehmen Electronics Automation Sy-
stems und Simons Eastern Consultants.

Das neue Joint Venture-Unternehmen
Voith Sulzer Paper Technology
Philippines Inc., Manila

Bei ersten Gesprdachen zwischen RDC
und Sulzer wurde im Juli 1993 eine Kapi-
talaufteilung von 75 bzw. 25% verein-
bart. Nach Jahren der kontinuierlichen
Weiterentwicklung dieser Partnerschaft
wurde schlieBlich am 19. Dezember 1997
das Joint Venture Voith Sulzer Paper
Technology Philippines Inc. ins Leben
gerufen. Die Division Stoffaufbereitung
von Voith Sulzer halt an dem neuen Un-
ternehmen einen Anteil von 51 %.

Abb. 1: Luftaufnahme von Makati City, einem
hauptsdchlich von Banken und Versicherungs-
gesellschaften geprdgten Geschéftsviertel Manilas.

Abb. 2: Ortigas Center, ein Gewerbegebiet in
Pasig/Manila. Hier befinden sich die Werkstétten
der Voith Sulzer Paper Technology Philippines Inc.

Abb. 3: Der ,Jeepney” — typisch Filipino.

Abb. 4: Nach der Unterzeichnung des Joint
Venture-Vertrags: links, Raymond Dan, Président
der Voith Sulzer Paper Technology Philippines Inc.
und Hans Maichel, Leiter Kommerzielle Dienste bei
Voith Sulzer Stoffaufbereitung GmbH & Co. KG,
Ravensburg.

Das mit RDC eingegangene Joint Venture 5

ist fiir Voith Sulzer Stoffaufbereitung ein
bedeutender Schritt auf dem Weg, seine
Marktposition in Asien weiter zu festigen.
Denn die strategisch giinstige Lage des
neuen Joint Venture-Unternehmens auf
den Philippinen dient sozusagen als
Sprungbrett in die restlichen groBen
asiatischen  Mérkte. Die Philippinen
selbst verzeichnen ein Wirtschaftswachs-
tum und verfiigen {ber ein groBes Ange-
bot an englisch sprechenden Arbeitskréf-
ten. Zudem lockt der Inselstaat mit
einem attraktiven Lohnniveau, das etwa
6 mal niedriger ist als in Deutschland.
Hoch qualifizierte Akademiker fiir das
mittlere und Top-Management stehen
ausreichend zur Verfligung, da jedes
Jahr etwa 600.000 Hochschulabgédnger
zusatzlich auf den Arbeitsmarkt kommen.

Fir die kommenden Jahre wird eine Zu-
nahme neuer Projekte fiir Papierfabriken
erwartet, denn im Augenblick liegt der
Pro-Kopf-Papierverbrauch bei lediglich
13 kg pro Jahr. Der Markt ist somit reif
fiir eine schnelle Entwicklung. Daneben
sind niedrige Infrastrukturkosten, eine
marktwirtschaftlich orientierte, demokra-
tische Regierung sowie ein offenes
Wahrungssystem wichtige Wegbereiter,
um das neue Joint Venture zu einem Vor-
ldufer in Asien aufsteigen zu lassen.

Anschrift:

Voith Sulzer Paper Technology
Philippines Inc.

1642 San Marcelino, Malate,

Manila, Philippines

Tel. (632) 523-9011 bis 14, 526-5125-32
Fax (632) 521-7989, 521-7030

e-Mail: dan_r@compass.com.ph

Abb. 5: Das Verwaltungsgebdude der

Voith Sulzer Paper Technology Philippines Inc.
im Bezirk Malate/Manila.

Abb. 6: Stoffaufldser in der Fertigungsendphase.

Abb. 7: Combisorter (links) und Trommel-
sortierer.

i
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Bahia Sul Cellulose SA verandert
die Ansichten iiber Brasilien und die
Papierindustrie

An der Siidostkiiste Brasiliens befindet sich eine

erstklassige Zellstoff- und Papierfabrik, die neue

Standards fiir die Papierindustrie setzt und die

Phantasie derjenigen anregt, welche die ultimative

Papierfabrik der Zukunft erschaffen wollen.

Mit Bahia Sul sieht man nicht nur die gewaltigen

Anstrengungen, die zur Verwirklichung eines

solchen Zukunftshetriebes notwendig sind, sondern

Bahia Sul ist auch ein Beispiel, das die weit

verbreitete Ansicht widerlegt, die Papierindustrie Die Autorin: Kirsten

. Kolvenbach, Marketing
mache Profite auf Kosten der Umwelt. Service Division.

Besonderer Dank gilt

Erlauben Sie uns, Ihnen einen Weltklasse-Betrieb Herrn Gustavo Camargo,
Bahia Sul und

vorzustellen, der die Ansichten iiber Brasilien und Herrn Ray Hall, Voith
die Papierindustrie verdndert. Sulzer Service Division
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Bahia Sul — mehr als nur ein Konzept

Man muB sich Bahia Sul’s Management-
Team nur ansehen und ein paar Worte
mit ihm wechseln, um die Kraft und
Energie zu spiren, die in der tdglichen
Arbeit von Bahia Sul einflieBt. Und man
erkennt dabei nicht nur die Leistungen
von Bahia Sul, sondern man bemerkt
auch, wie ansteckend dieser Enthusias-
mus zur Erreichung selbst schwierigster
Ziele ist. Das Management wird von
einem Unternehmen und einem Team von
Menschen unterstiitzt, die es als ihre
Aufgabe ansehen, nicht nur die betrieb-
lichen Ziele, sondern auch héchstmag-
liche, weltweite Standards zu erfiillen.

Vom urspriinglichen Konzept bis heute
hat Bahia Sul einen Eukalyptus-Wald
geschaffen, der als bestandige Quelle
fir Faserstoff, mit der Natur und ein-




heimischen Pflanzen und Tieren in der
Umgebung im Einklang steht;

ist sie die erste Zellstoff- und Papier-
fabrik in der Welt, die nach den Um-
weltschutzstandards 1SO 14001 und
BS 7750 zertifiziert wurde;

entwickelte sich Bahia Sul von der
~grinen Wiese“ in eine Weltklasse-
Zellstoff- und Papierfabrik, einschlieB-
lich der benétigten Infrastruktur fir
geschultes Personal und der sozialen
Einrichtungen fiir diese Menschen,
d.h. Wohnungen, Schulen und medizi-
nische Institutionen.

Der Eukalyptus-Wald

90 Millionen Bédume auf 66.000 Hektar —
das ist der Eukalyptus-Wald von Bahia
Sul. Dies entspricht etwa einer Fldche
von 132.000 FuBballfeldern. Die anderen
49.000 Hektar Land (etwa 98.000 FuB-

ballfelder), die Bahia Sul dariiberhinaus
gehdren, sind entweder mit einheimi-
schen Spezies bepflanzt, die nicht fiir die
Kultivierung bestimmt sind oder bilden
den Grund fir das Werk, die StraBen und
die Einrichtungen fiir die Menschen.
Eukalyptus-Bdume gehdéren zu den
am schnellsten wachsenden Hartholz-
Bdumen der Welt.

Das Klima in der Region von Bahia Sul
ist fir die Anpflanzung von Eukalyptus
sehr glinstig, da starke Regenfille
gleichmaBig iiber das ganze Jahr verteilt
sind und sich die Temperaturen nur
geringfiigig andern. Der Ernte-Zyklus
der Eukalyptus-Baume betrdgt dort etwa
sieben Jahre.

Bahia Sul deckt aber nicht nur seinen ge-
samten Bedarf an dem Rohstoff Holz zur

Zellstoff-Produktion aus dem eigenen
Wald, sondern Bahia Sul ist damit auch
autark in der Energieversorgung. Zum
Beispiel werden Lignin, Rinde und ande-
re Reste verbrannt, wodurch Dampf
produziert wird, mit dem dann Turbinen-
Generatoren zur Stromerzeugung ange-
trieben werden.

Die Umweltschutz-Standards
ISO 14001 und BS 7750 sind die interna-
tionalen Standards, die Bahia Sul seit
1995 erflllt. Und das als erste Zellstofi-
und Papierfabrik in der Welt.

Beide Standards haben den Umwelt-
schutzgedanken als wesentlichen Inhalt.
Um zum Beispiel die Zertifizierung der
ISO 14001 zu erreichen, missen die in
der Norm definierten und in der Graphik
komprimiert aufgezeigten Forderungen
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twogether

Allgemeine Forderungen an
ein Umweltmanagementsystem
B Umweltpolitik
als Rahmen fiir Handlungen
M Planung
— Bestimmung der Global- und
Einzelziele und der
— Programme/MaBnahmen zur
Verwirklichung, u.a.
M Implementierung und Durchfiihrung
— Fixierung der Organisations-
struktur und Verantwortlichkeiten
— Schulung der Mitarbeiter, BewuBt-
seinsbildung und Kompetenzen
— Offene Kommunikation (intern/
extern)
— Dokumentation des Umwelt-
managementsystems
— Organisation der Abldufe
— Festlegung der Notfallvorsorge
und -maBnahmen, u.a.
M Kontroll- und KorrekturmaBnahmen
durch z.B. Umweltmanagementaudits
M Bewertung des Systems durch
die oberste Leitung
M Verbesserungen des Systems
(kontinuierlich)*

Definition Umweltmanagementsystem
Die Verordnung definiert ein Umwelt-
managementsystem als den ,Teil des
gesamten ibergreifenden Management-
systems, der die Organisationsstruktur,
Zustandigkeiten, Verhaltensweisen,
formliche Verfahren, Abldufe und Mittel
fiir die Festlegung und Durchfiihrung
der Umweltpolitik einschlieBt*.**

*Informationen aus: Norm der Umweltmanage-
mentsysteme, Spezifikation mit Anleitung zur
Anwendung, Oktober 1996.

**Definition aus: Einbindung eines Umwelt-
managementsystems in Qualititsmanagement-
systeme TUV Siidwest.

Abb. 1, (Seite 67): Teil der Zellstoffabrik.

Abb. 2, (Seite 66): Die Plantage.

Abb. 3, (Seite 68): Die Baumschule.

zur Festlegung eines Umweltschutzmana-
gementsystems erfiillt sein, wobei die
einzelnen Bausteine einem dynamisch-
zyklischen ProzeB unterliegen sollen. Ziel
dieser Zertifizierung ist stets die verbes-
serte umweltorientierte Leistung. Zur
erfolgreichen  Realisierung muB3  der
Umweltschutzgedanke letztendlich bei
jeder unternehmerischen Entscheidung
berlicksichtigt werden, auf allen Ebenen
und in allen Funktionen. Informierte und
motivierte Mitarbeiter bilden dazu die
Basis.

Im Fall Bahia Sul ist das Umwelt-
schutzmanagement mit weiteren Syste-
men verkniipft, beispielsweise mit dem
Qualitditsmanagementsystem 1SO 9002,
das mehr den Kundennutzen im Vorder-
grund sieht. Ziel einer solchen Kom-
bination der verschieden orientierten
Standards ist es, Wirtschaftlichkeit in
Konsens mit Kundenorientierung sowie
gesellschaftlicher und Gkologischer Ver-
antwortung zu bringen. So ist das Um-
weltschutzsystem ein  systematischer
Baustein des ganzheitlichen Manage-
mentsystems.

Abb. 4, (Seite 68): Herstellung der Sémlinge.
Abb. 5, (Seite 69): Die Fabrik in Mucuri.

Abb. 6: Das Papier.

Die integrierte Zellstoff- und Papier-
fabrik — die Fakten

Die Zellstoffabrik nahm ihren Betrieb im
Méarz 1992 auf und hat eine Jahrespro-
duktion von 500.000 Tonnen Zellstoff im
Jahr. Die Zellstoffabrik produziert ge-
bleichten Kraft-Zellstoff aus Eukalyptus.
Zellstoff, der aus Hartholz wie Eukalyptus
hergestellt wird, hat kurze Fasern, und es
ist leichter hieraus holzfreies Papier her-
zustellen, das gut bedruckbar, glatt, hell
und gleichmdBig ist und eine gute Opa-
zitdt aufweist. Daher wird es fiir eine
breite Palette von Produkten benutzt wie
z.B. Druck- und Schreibpapier, Tissue,
gestrichenem Papier, Karton und Spezial-
papier.

Seit 1980 représentiert Eukalyptus einen
bestdndig steigenden Prozentsatz der
Welt-Produktion an gebleichtem Hart-
holz-Kraft-Zellstoff. ~ Damals  machte
Eukalyptus nur etwa 28% (1,9 Millionen
Tonnen) des auf dem Weltmarkt verkauf-
ten Hartholz-Kraft-Zellstoffs aus, 1995
waren es bereits 35% (5 Millionen
Tonnen). Bahia Sul glaubt, daB ,dieser
Trend sich fortsetzen wird und daB,
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wegen seiner niedrigeren Kosten, Euka- Marktgebiet Zellstoff
lyptus-Zellstoff im ndchsten Jahrzehnt (Angaben in tausend Tonnen, auBer Prozentangaben)
einen steigenden Prozentsatz der welt-

weiten Produktion des gebleichten Euka- Verkaufszahlen 1995 Verkaufszahlen 1994

lyptus-Kraft-Zellstoffs ausmachen wird.”

Region Absolut Prozent Absolut Prozent
Aus einem Teil der Zellstoff-Produktion, Asien 101,5 34,1% 141,6 41,7%
1995 waren es beispielsweise 147.000 Nordamerika 76,0 25.5% 64,0 18,8%
Tonnen Zellstoff, stellt die Papierfabrik
von Bahia Sul Rollen mit ungestriche-  EUroPa 60,7 20,4% 65,3 19,2%
nem, holzfreiem Druck- und Schreib- Lateinamerika 2,0 0,7% 14,8 4,4%
papier her. Sie nahm ihren Betrieb - Gegamuer Export 240,2 80,7% 285,7 84,1%
im Februar 1993 auf und hat eine Nenn-
leistung von 250.000 Tonnen Papier
pro Jahr (auf der Basis eines mittleren, Inland 57,3 19,3% 53,9 15,9%
spezifizierten Flachengewichts von Gesamt 297,5 100,0% 339.6 100,0%

80 g/m2).

Bahia Sul — das hesondere Kapital

Bahia Sul sieht es als seine Aufgabe an, Marktgebiet Papier

nicht nur die betrieblichen Belange der (Angaben in tausend Tonnen, auBer Prozentangaben)
insgesamt fast 1.500 Mitarbeiter auf der

Plantage und in der Fabrik zu beriicksich- Verkaufszahlen 1995 Verkaufszahlen 1994

tigen. Das Verstdndnis ist umfassender,

zum Beispiel titigt Bahia Sul ebenso sub- Region Absolut Prozent Absolut Prozent
stantielle Investitionen in soziale Berei- Nordamerika 27,1 19,5% 43,0 23,8%
ghflﬂ- Ubquz;o '}}’“'”&Jnen UZS $ Eﬂb Ba'\f}lia Europa 17,8 12,8% 27,4 15,1%
ul erst 5 flir diesen Zweck aus. Mit - - .
dieser Summe wurden Wohnungen, Lateinamerika 10,0 7,2% 13,3 7,4%
Schulen und medizinische Einrichtungen Asien 8,8 6,3% 15l 8,3%
der umliegenden Orte errichtet bzw. ver- Afrika 3.4 2.4% 10,9 6.0%
bessert.
Sonstige 14,3 10,3% 19,6 10,8%
Gesamter Export 81,3 58,4% 129,2 71,4%
Der Weg
Bahi | ist ein Beispiel dafii Be-
ahia Sul Ist ein Beispiel daflr, den Be- oy s 57,8 41,6% 51,7 28,6%
trieb als Teil eines Ganzen, als Teil seiner
Umwelt anzusehen. Und auch ein Bei- Gesamtverkauf 11391 100,0% 180,9 100,0%

spiel, bei der tdglichen Arbeit mehr errei-
chen zu wollen, als nur das Notwendig-
ste. Entscheiden Sie sich auch fiir diesen
Weg, wiinschen wir lhnen viel Gliick und
Energie.
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Papiermacher und Papiertechniker sind
heute das, was man gemeinhin ,Global
Player® nennt. Die groBe Mehrzahl ihrer
Unternehmen ist international aktiv. lhre
Mitarbeiter, egal ob Manager oder Mon-
teure, jetten ganz selbstverstdndlich zu
Konferenzen, Kaufabschlissen oder Kun-

Hohenfliige
des Papiers
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dendiensten von Kontinent zu Kontinent.
Und sollten auch Sie, liebe Leserin oder
lieber Leser, zu dieser berufsbedingten
Spezies der modernen Globetrotter
gehoren, dann legen Sie wéhrend des
nachsten Abhebens doch bitte ein paar
Gedenksekunden an die Erfinder dieser

Flugmoglichkeiten ein. Nicht ohne Stolz!
Es waren namlich zwei lhrer Berufskolle-
gen aus der Papierbranche, die den ural-
ten Menschheitstraum, sich in die Liifte
erheben zu kdnnen, iiber alle dazu ent-
wickelten, teils kiihnen, teils ldcherlichen
Visionen hinaus in die Realitdt umsetzten.



Nicht ohne sich dabei ihrer berufsspezifi-  lichem Vermdgen gekommen, seit ihre
schen Erfahrungen zu bedienen: dem  vier Jahrhunderte lang bereits in Fami-
Papier und seinen Verhaltensweisen. lienbesitz befindliche Papiermiihle nahe

Annonay 1782 endlich ,kdnigliche Papier-
Joseph Michel und Jacques Etienne Mont-  manufaktur® und Hoflieferant geworden
i golfier, zwei Papiermacher aus der war. Das mitdieser Auszeichnung verbun-
Joseph Michel und Jacques Etienne Montgolfier Gegend von Lyon, waren zu betracht-  dene, sichere Einkommen machte Joseph,
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Eine auf Anordnung Kdénig Ludwigs XVI. geprdgte
Bronzemedaille erinnert an die bemerkenswerten
aeronautischen Leistungen des Jahres 1783 —
die ersten Aufstiege bemannter Heifluft- und
Wasserstoffballone.

Die Erregung, von der ganz Frankreich zu Beginn
der Ballondra erfaBt wurde, inspirierte auch
zahlreiche Kunsthandwerker, deren erhalten
gebliebene Arbeiten uns einen prachtigen
Eindruck von den damaligen berauschenden
Ereignissen vermittelt (linke Seite).

damals 42, und seinen fiinf Jahre jlinge-
ren Bruder Etienne, finanziell so unabhén-
gig, daB sie sich ganz ihrer Liebhaberei
widmen konnten. Keineswegs etwa dem
MiiBiggang! Man befand sich schlieBlich
im Zeitalter der Aufkldrung, und die Intel-
ligenz beschaftigte sich mit allerlei in
Mode gekommenen naturwissenschaft-
lichen Studien und Experimenten. Den
Briidern Montgolfier hatten es Fluggeréate
Jleichter als Luft” angetan.

Nach den Schilderungen wohlmeinender
Freunde soll der ziindende Gedanke fiir
den Bau des ersten brauchbaren Flugvehi-
kels schlieBlich eines Abends vor dem
offenen Kamin entstanden sein, als
Joseph eine leere Patisserietiite auf das
Feuer warf. Statt zu verbrennen sei das
Behdltnis, angefillt und getragen von der
aufsteigenden Warmluft, in der Esse auf
Nimmerwiedersehen entschwunden. Die
Idee des HeiBluftballons war geboren.
Bdse Zungen behaupteten allerdings,
nicht Papier, sondern die dirftige Beklei-
dung von Madame Montgolfier habe sich
zu spater Stunde vor dem wdrmenden
Kamin aufgebldht und angehoben, den
Hausherrn so zu kithnen Trdumen inspi-
riert.

Eine zwar ungewdhnliche, dafiir hdchst
amiisante Variante der Legende! Und war-
um soll jene weltberihmte Filmszene
Marylin Monroes im heiBluftgeschiirzten
Flatterkleidchen (ber einem New Yorker
U-Bahn-Schacht nicht tatsdchlich ihr
historisches Vorbild haben? — Wie dem
auch sei, die beiden Papiermacher aus
Sudfrankreich widmeten sich, iberwéltigt
von ihren Beobachtungen, fortan nur noch
ihrem Hobby, den Ballonexperimenten.
Sie konstruierten zunehmend gréBere

Papierkugeln, um sie, nun in Freilandver-
suchen, (ber offenen Feuern in die Hohe
steigen zu lassen.

Im Juni 1783 entstand ihr bisher gréBtes
Versuchsprojekt, eine mit Papier ausge-
schlagene Leinenhiille von 33,5 Metern
Umfang und 625 Kubikmetern Volumen.
Vor den Augen der Neugierigen und den
Vertretern der wissenschaftlichen Akade-
mie startete ein Versuch, der alle Erwar-
tungen Gbertraf. Ein Augenzeuge notierte:
»...der heiBe Rauch eines groBen Feuers
verwandelt die Stoff- und Papiermassen
in eine riesige, schwankende Kugel, die
von acht schwitzenden Ménnern festge-
halten wird. Auf GeheiB Joseph Montgol-
fiers lassen die Helfer den Ballon los, wo-
rauf sich dieser vor dem verblifften Publi-
kum bis auf eine Hohe von etwa 2000
Meter erhebt. Dort schwebt er zehn Minu-
ten lang, bevor er etwa zweieinhalb Kilo-
meter vom Aufstiegsort entfernt nieder-
geht...”

Vom unbemannten zum bemannten Expe-
riment vergingen nur wenige Monate. Am
19. September 1783 erhob sich vor den
Augen Konig Ludwig XVI. und einer riesi-
gen Zuschauermenge in Versailles ein
Ballon unter dem ein Weidenkorb,
bestiickt mit einem Schaf, einem Huhn
und einer Ente befestigt war. Zwei Astro-
nomen berechneten die erreichte Hohe auf
560 Meter. Der Kdnig zeigte sich nach
dem gegliickten Versuch und der un-
beschadeten Riickkehr des Viehzeugs
héchst befriedigt. Als Etienne Montgolfier
allerdings die Absicht duBerte, umgehend
auch einen menschlichen Passagier in die
Lifte schicken zu wollen, pladierte der
Kénig fir einen zum Tode verurteilten
Verbrecher, mit Aussicht auf Begnadigung
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im Falle des Uberlebens. Unter den Mit-
gliedern der Akademie der Wissenschaf-
ten entstand daraufhin ein heftiger Streit,
ob die Ehre des ersten Luftfahrers in der
Menschheitsgeschichte einem gemeinen
Verbrecher (berlassen werden dirfe.
SchlieBlich siegte die Wissenschaft. Am
Morgen des 21. November 1783 erhoben
sich der Direktor des Pariser Museums,
Monsieur Pilatre de Rozier und der Mar-
quis d’Arlandes in einer prachtig bemalten
aerostatischen Maschine, wie Montgolfier
seinen Ballon bezeichnete, (ber Kdnig
und Hofstaat in etwa 85 Meter Hohe. Nach
einer Flugstrecke von mehr als acht Kilo-
metern landete das Paar wohlbehalten
und stiirmisch gefeiert.

Ganz Frankreich wurde von Montgolfier-
Fieber erfaBt. Und wie bei so vielen tech-
nischen Entwicklungen in spdaterer Zeit
schieden sich auch bereits 1783 die Gei-
ster. Die einen witterten schlimmes

Unheil, die anderen sahen die Menschheit
himmlischen Zeiten entgegengehen. Un-
besehen vom noch vollig offenen Ausgang

aller aeronautischen Abenteuer und ihrer
Nitzlichkeit beméchtigte sich Kitsch- und
Kunsthandwerk rechtzeitig vor dem Weih-
nachtsfest der aufziehenden Ballonéra.
Nichts blieb von Ballonmotiven verschont
und fast alles lieB sich in Ballonform her-
stellen. Eine Flut von Lampen, Uhren,
Toilettenartikeln und Riechflaschen, mehr
oder weniger gelungen als Montgolfier
ausgepragt, ergoB sich iiber Europa und
fand reiBend Absatz.

Unbeeindruckt von allem Trubel experi-
mentierten die Gebriider Montgolfier wei-
ter. Ihr Material blieb in der Hauptsache
Papier. Zumindest als Innenfiitterung
ihrer Ballone blieben sie ihrem eigentli-
chen Métier als Papiermacher zeitlebens
verhaftet. Erst allméhlich, als Gase wie
Wasserstoff das HeiBluftprinzip zu ver-
dréngen begannen, riickte der Ballonbau
vom recht empfindlichen Papier ab. Fast
ein Jahrhundert spéter, als eine neue
Generation flugbegeisterter Enthusiasten
nach den ldeen Otto Lilienthals lenkbare
Gleitflugzeuge zu bauen begannen, erleb-

Zwischen 1784 und 1790 verfertigte der Berner
Kunstmaler Balthasar Antoine Dunker die rechts
abgebildete satirisch gemeinte ,,GroBe Post-
Luft-Kugel, welche den 10. Mérz des Jahres 2440
nach China...fliegen wird*. Fiir diese Fernostfahrt
trug der verriickte Ballon ,,Kirche und Spital” (K),
JAbtritte” (U), ,Passagiers-Zimmer* (P),
,Gastwirthe und Caffeeschenken” (X) und auch
Lgutherzige Médchen samt der Treppe zu ihrem
Kéficht” (R).

ten Papier und Karton als leichtestes,
leicht verfiighares Modell- und Bespan-
nungsmaterial nochmals fiir einige Zeit
ihre Renaissance. Mit Beginn der Motor-
fliegerei konnten dann auch schwerere
und stabilere Werkstoffe wie Leichtmetal-
le genutzt werden.

Wenn wir heute im airconditionierten,
druckausgeglichenen Innern eines Jets
Platz nehmen, wird uns kaum noch ein
Gedanke an die tollkiihnen Ménner in
ihren fliegenden (papierbespannten) Ki-
sten, oder in ihren Kdérben und Gondeln
unter Ballonen und Luftschiffen bewegen.
Dennoch bleibt es unumstéBliche Tatsa-
che, daB es zwei Papiermacher waren, die
als Erste den Nachweis erbrachten, der
Mensch kann Flugapparate fiir sein
Gewicht und noch viel mehr bauen. Das
darf Papiermacher und -techniker doch
mit etwas Genugtuung erfiillen — oder
etwa nicht? Waren und sind sie nicht
schon immer bekannt fiir gute Ideen?

Manfred Schindler

Otto Lilienthal (1848-1896) mit einem seiner
Gleitflugapparate. Er gilt als der eigentliche
Pionier des Flugzeugbaues, vermittelte er doch
erstmals gesichertes Wissen tiber Aerodynamik
und Flugtechnik.
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