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Papierdrachen — Magie, Mythologie
und Sport.
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Hans Miiller

Liebe Kunden, liebe Freunde, lieber Leser,

Die fast 40-jdhrige Verbundenheit mit der Zellstoff- und Papierindustrie und insbeson-
dere die Zusammenarbeit mit Menschen in aller Welt brachten mir viel Genugtuung
gepragt von anhaltenden Freundschaften und lassen sich am besten durch die Worte
von Wilhelm von Humboldt zusammenfassen:

,Im Grunde sind es doch die Verbindungen mit Menschen,
welche dem Leben seinen Wert geben.

Ich bin sehr dankbar dafiir, dass so viele einflussreiche Menschen mich am Aufbau
meines Berufslebens unterstiitzt und gefdrdert haben. Ich habe das nie als Selbst-
verstindlichkeit hingenommen und war stets bestrebt mich zu revanchieren, indem ich
u.a. in die Férderung von jungen, talentierten Menschen gerne Zeit investiert habe.

Meine besondere Anerkennung und mein Dank gehen natiirlich auch an Sie alle und
inshesondere an unsere Kunden und Lieferanten. Die Zellstoff- und Papierindustrie
bleibt m. E. eine interessante und zweifellos hochtechnologische Industrie, die weiter-
hin in der Entwicklung der Menschheit eine wichtige Rolle spielen wird. Kommunika-
tion ist und bleibt ein wichtiger Grundstein in der Zusammenfiihrung oder Globalisie-
rung der verschiedenen Kulturen. Ob Druck-, Schreib- oder Verpackungspapiere, die
meisten Papiere sind im weitesten Sinne vorab ein Kommunikationsmittel. Trotz der
wachsenden elektronischen Kommunikation gibt es auch bei Papier und deren Derivate
noch viel zu entdecken.

Herr Dr. Sollinger als neuer Vorsitzender der Voith Paper Geschéftsfiihrung zusammen
mit Herrn Staudenmaier und Herrn Nettesheim haben die Geschicke von Voith Paper
bereits iibernommen und — da bin ich mir ganz sicher — sie werden die Zukunft pro-
fessionell und innovativ meistern. Die Kombination dieser drei Herren ist die richtige
zur richtigen Zeit.

Nochmals herzlichen Dank an Sie alle, dass Sie mir die Gelegenheit gegeben haben,
eine kleine Spur im fortlaufenden Entwicklungsprozess dieser faszinierenden Industrie

zu hinterlassen.

Bleiben Sie alle Voith gewogen.
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sPaper is my life!* -
Konzernvorstand Hans Miiller in den Ruhestand
verabschiedet

Mit einer stilvollen Feier ist Hans Miiller im April in den

Ruhestand verabschiedet worden. Er war elf Jahre Mitglied im

Konzernvorstand der Voith AG und verantwortlich fiir die Konzern-

bereiche Voith Paper und Voith Fabrics. Zur Abschiedsfeier waren

uber 200 Gaste gekommen. Rund ein Drittel davon waren Kunden

aus der Papierindustrie, die aus aller Welt, von Indien bis Nord-

amerika, angereist waren, um ,,Mr. Paper“ zu ehren und zu danken.

Hans Miller hat (iber 40 Jahre die Papier-
industrie begleitet und geprdgt. Mit ihm
verlasst ein erfahrener Fachmann und
Kenner der Branche das Unternehmen.
Papier spielte im Berufsleben von Hans
Miiller die zentrale Rolle. ,Papier hat
mich seit meiner friihesten Kindheit in
seinen Bann gezogen. Ich bin neben einer
Papierfabrik geboren, mein Vater arbeite-
te dort und nahm mich am Wochenende
manchmal heimlich mit in die Fabrik®, er-
zahlt Hans Miiller. ,Seitdem ist Papier
meine Passion, von der ich bis heute
nicht losgekommen bin.*

Hans Miiller wurde am 6. Januar 1942 im
schweizerischen Balsthal geboren. 1966
beendete er sein Studium der Papiertech-
nik an der Fachhochschule in Miinchen
als Diplom-Ingenieur. Die folgenden bei-
den Jahre arbeitete Hans Miiller als Ent-
wicklungsingenieur bei Consolidated Bat-
hurst Ltd in Kanada. AnschlieBend war er
in der Papierfabrik Balsthal in der Schweiz
als Produktionsleiter des Werkes Nieder-
bipp tatig. 1971 wechselte Hans Miiller
zu Sulzer Escher Wyss nach Ravensburg,
wo er als Inbetriebnahme- und Projekt-
ingenieur tdtig war. 1975 wurde Hans

Miiller Verkaufsleiter im Bereich Papier-
und Verfahrenstechnik bei Sulzer Canada
in Montreal. Von 1980 bis 1992 war er
zuerst als Senior Vice President Sales
and Engineering spéter als President bei
Escher Wyss in Middletown/Ohio, USA
tatig. 1992 kehrte Hans Miiller als Ge-
schéftsfiihrer und Produktleiter Papier-
technik zu Sulzer Escher Wyss nach
Ravensburg zuriick. 1993 wurde er zum
Vorsitzenden der Geschéftsfiihrung er-
nannt. Im Zuge des Joint Ventures im Be-
reich der Papiertechnik mit der damaligen
J.M. Voith GmbH {ibernahm Hans Miiller
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im Oktober 1994 mit der Griindung der
Voith Sulzer Papiertechnik GmbH den
Vorsitz der Geschéftsfiilhrung des Gemein-
schaftsunternehmens. Seit 1995 war Hans
Miller Mitglied der Konzerngeschafts-
filhrung und spater des Konzernvorstan-
des der heutigen Voith AG und zeichnete
verantwortlich fiir die Konzernbereiche
Voith Paper sowie seit Juli 2000 auch fir
Voith Fabrics.

Hans Miiller hat das vergangene Jahr-
zehnt bei Voith Paper geprdgt und ent-
scheidend mitgestaltet. Die erfolgreiche
Zusammenfiihrung der beiden Unterneh-
men Sulzer Escher Wyss und Voith im
Bereich Papiertechnik, welche unter dem
Vorsitz von Hans Miiller vollzogen wurde,
trdgt seine Handschrift. Als Voith 1999
das Geschaftsfeld Bespannungen des bri-
tischen Unternehmens Scapa iibernahm
und damit sein Produktportfolio an Pa-
piermaschinenbespannungen wesentlich
erweiterte, stellte sich Hans Miiller einer

weiteren Herausforderung. Er (ibernahm
zusétzlich zu seinen bisherigen Aufgaben
den Vorsitz des neu gegriindeten Kon-
zernbereichs Voith Fabrics. Weitere Ak-
quisitionen wie Jagenberg und Finckh
folgten. Hans Miillers strategisches Ziel
war es stets, dem Kunden den kompletten
Prozess der Papierherstellung aus einer
Hand anbieten zu kénnen.

Einen letzten zukunftstrachtigen Meilen-
stein auf dem Weg zum Prozesslieferan-
ten brachte Hans Miller vor einem Jahr
zusammen mit seinem Vorstandskollegen
Dr. Hans-Peter Sollinger auf den Weg.
Das Paper Technology Center PTG, ein
weltweit einzigartiges Forschungs- und
Entwicklungszentrum fiir das Voith in
Heidenheim (ber 50 Mio. Euro investiert.
Damit ist ein Grundstein fiir eine erfolg-
reiche Zukunft bei Voith Paper gelegt.

Llch blicke mit einer inneren Zufrieden-
heit auf die elf Jahre bei Voith zurtick. In

Abb. 1: Blick in den Festsaal des Konzert-
hauses in Heidenheim.

Abb. 2: Hans Miiller bedankt sich herzlich.

diesen Jahren haben wir als Team sehr
viel erreicht. Voith als Familienunterneh-
men pflegt eine eigene Kultur, welche ich
in den vergangenen Jahren erfahren
durfte und als dulBerst angenehm empfin-
de. Ich wiinsche mir fiir die Zukunft von
Voith weiter die Unabhdngigkeit als
Familienunternehmen und dass unsere
Kunden aus der Papierindustrie von den
Innovationen, die das PTC hervorbringen
wird, profitieren mdgen. Ich bin (iber-
zeugt, dass bei Voith weiterhin das Wohl
des Kunden im Mittelpunkt allen Han-
delns stehen wird“, so Hans Miiller.

Abb. 3: Musikalische Einstimmung auf die

| heimatliche Schweiz.

Abb. 4: Dr. Michael Rogowski, Hans Miiller,
Angela Voith und Dr. Hermut Kormann geniefen
das Bad in der Menge.

Abb. 5: Dr. Rogowski dankt Marianne Miiller
mit einem BlumenstrauB.

Abb. 6: Ein Schattenspiel ldsst das Leben
Hans Miillers Revue passieren.

Abb. 7: Abschiedsgeschenk des Konzern-

vorstands: Marianne und Hans Miiller nehmen
gleich Platz in den Cocktailsesseln aus Papier.
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Ausziige aus der BegriiBungs-
rede von Herrn Dr. Hermut
Kormann, Vorsitzender des
Vorstandes der Voith AG

,Vielen Dank, dass Sie unserer Einladung
hierher, an den Stammsitz unseres
Hauses auf die schéne Schwabische Alb
gefolgt sind.”

,Lassen Sie sich nicht tduschen: Die Alp-
hérner, die Sie heute hier begriit haben,
sind keinesfalls die typischen Instru-
mente der schwéabischen Ostalb. Die

Ausziige aus der Laudatio von
Herrn Dr. Michael Rogowski,
Vorsitzender des Aufsichtsrates
und des Gesellschafter-
ausschusses der Voith AG

,ES ist eine groBe Ehre und eine groBe
Freude fiir mich, heute hier die Festrede
auf Herrn Miiller zu halten!*

,ES ist schén, dass so viele Weggefahr-
ten, von denen manche Herrn Miiller
liber Jahrzehnte durchs Berufsleben
begleitet haben, heute mit dabei sind.
Wenn ich so durch den Saal blicke, sehe
ich noch so manches Gesicht aus alten

20/05

BegriiBung war eine erste Hommage, eine
musikalische Einstimmung auf die
wunderschéne Schweiz, auf das Heimat-
land des Voithianers, dem wir heute hier
mit dieser Feier ,Dankeschén’ und ,Auf
Wiedersehen* sagen: Hans Miiller, unser
,Mr. Paper®, der nach iiber 40 Jahren
Wirken in der Papierbranche nun in den
wohlverdienten Ruhestand geht.*

,Wenn ich so um mich blicke, sehe ich
viele bekannte und vertraute Gesichter
von nah und fern. Das erfiillt mich mit
Stolz! Es ist eine groBe Ehre fiir unser
Haus, dass so viele Kunden und lang-

Sulzer-Escher-Wyss Zeiten und natiirlich
viele Voithianer. Und ganz besonders
freut es mich, dass so viele Kunden
unseres Hauses gekommen sind. Die
Anwesenheit so vieler passionierter
Papiermacher ist der schinste Beweis
dafiir, welchen Ruf unser ,Mr. Paper*in
der Branche hat, welchen Stand er bei
Ihnen allen genielt.“

., Paper is my life‘ — mit diesem Satz hat
Hans Miiller einmal sich selbst und seine
Beziehung zu seiner Arbeit charakteri-
siert. Er ist bei Voith ldngst zu einem
gefliigelten Wort geworden.

,Paper is my life‘ — eine bessere Uber-
schrift kann man fiir iiber 60 Jahre Leben
mit Papier — davon (iber 40 Jahre Tétig-
keit fiir die Papierindustrie — wahrlich
kaum finden.“

,Im Riickblick heute kann ich sagen: Es
war ein echter Gliicksgriff fiir Voith, den
wir damals, 1994, mit Hans Miiller getan
haben. Er kannte die Branche in- und

jéhrige Geschdéftspartner bei uns zu Gast
sind. Fast bin ich geneigt zu sagen: Das
gesamte ,Who is Who* der Papierbranche
ist heute bei uns!*

,Ganz besonders freue ich mich, dass wir
auch ein Mitglied des Familienstammes
Hanns Voith heute hier begriiBen kénnen:
Es ist ein Zeichen der Verbundenheit
unserer Gesellschafter mit ihrem Unter-
nehmen, dass sie es sich bei Anlassen
wie heute nicht nehmen lassen, persén-
lich mit dabei zu sein und den Menschen
zu danken, die viel fiir das Haus Voith
getan haben.*

auswendig wie kaum ein Zweiter! Er war
Fachmann und Unternehmer. Sein Namen
stand fiir Zuverldssigkeit und Vertrauen.*

»Ich bin sicher: Vieles von dem, was
Hans Miiller fiir Voith getan hat, wird
Bestand haben (iber den heutigen Tag
hinaus und seinen ehrenvollen Platz
finden in der Chronik unseres Unter-
nehmens.“

LLieber Herr Miiller, Sie waren und sind
ein Klasse Kollege! Wir alle wissen, dass
das Unternehmen Voith ohne lhren
Einsatz und Ihr Engagement heute nicht
da stiinde, wo es heute steht. Es bleibt
mir nicht viel mehr zu sagen als ein
riesengrofBes und herzliches ,Danke-
schon‘ fiir alles, was Sie fiir Voith getan
haben. Fiir Ihr Engagement, |hr Wissen,
Ihre Erfahrung, die Sie in den Dienst
unseres Hauses gestellt haben.

lhnen und lhrer Familie wiinschen wir fir
die kommenden Jahre von Herzen alles
Gute: Gliick, Gesundheit, Zufriedenheit.*



Hans Miiller — Urgestein der Papierindustrie
und Fels in der Brandung

Dr. Marietta Jass-Teichmann, geschaftsfithrende Gesell-

schafterin der Papierfabrik Adolf Jass im hessischen Fulda,

hielt zum Abschied von Hans Miiller eine bewegende Dankesrede -

aus Kundensicht. Im Folgenden einige Ausziige.

,Sehr geehrte Géste,

dass Voith heute eine Papierfabrik
anlagentechnisch umfassend beliefern
kann, ist das ,strategische’ Gesicht von
Hans Miiller. Wie haben wir als Kunden
lhren Mann, sehr verehrte Frau Miiller,
persénlich erlebt?

Uns hat nicht erst die am 12. Februar
dieses Jahres in Betrieb genommene
PM 1 in Schwarza mit Hans Miiller
zusammengefiihrt. Die erste Begegnung
fand im Hause Jass in Fulda im Jahr
1993 statt, kurz nachdem Sie, sehr
geehrter Herr Miiller, den Vorsitz der
Geschiftsfiihrung der Sulzer Escher
Wyss GmbH in Ravensburg iibernom-
men hatten.

Aus Sicht eines Papiermaschinenher-
stellers war dies ein wenig spektakulérer
Zeitpunkt bei Jass. Die letzte GroBinves-
tition, die Grunderneuerung und der
Ausbau der PM 4 gemeinsam mit Sulzer
Escher Wyss, war 1991 erfolgreich
abgeschlossen worden. Die Zeit fiir eine
neue GroBinvestition war noch nicht reif.
Trotzdem nahmen Sie sich einen Tag Zeit
fiir uns, und wir wussten dies sehr zu
schétzen. Ich erinnere mich gern daran,
wie wir nach dem Betriebsrundgang mit
der Familie und der Geschéftsleitung mit
lhnen zusammen essen gegangen sind.

1997 haben Sie uns den Wunsch erfiillt,
die Grunderneuerung und den Ausbau

der PM 3 im Jahr 1998 in alter Tradition
noch einmal mit Ravensburg in der Feder-
flihrung zu realisieren.

Sehr geehrte Gdste, wie ist ein typisches
Gesprdach mit Hans Miiller verlaufen?
Zundchst einmal bleibt festzuhalten: Wir
haben gesprochen und Sie, sehr geehrter
Herr Miiller, haben zugehdrt. Denn Sie
sind ein guter Zuhdrer. Ein Mann, der
selber wenig Worte macht. Sie halten es
mit Laotse: ,Wahre Herrscher legen nicht
Wert auf Worte.* Stattdessen notieren Sie
alle Probleme Ihrer Kunden auf einem
Blatt Papier; um hartnédckig dafir zu sor-
gen, dass eines Tages hinter jedem Punkt
ein Hdkchen steht. Dafiir sind Sie auch
bereit, tief in das Detail abzutauchen.
Dass das Hékchen gerechtfertigt ist, er-
fragen Sie beim Kunden persdnlich.

Und noch eines ist verschiedenen Ihrer
Kunden aufgefallen. An der Papier-
maschine mégen die Fetzen fliegen, in
einem Gesprach, in Anwesenheit von
Hans Miiller, nicht. Im Beisein von Hans
Miiller streitet man nicht. Probleme
werden rein sachlich geldst.

Und so ist Hans Miiller nicht nur ein Ur-
gestein der Papierindustrie, sondern
auch ein Fels in der Brandung. Ein Mann,
der durch Geradlinigkeit und Zuverldssig-
keit (iberzeugt. Ein Mann — ein Wort. In
wichtigen Fragen haben Sie uns auch am
Wochenende und im Urlaub zur Verfii-

VOITH

Dr. Marietta Jass-Teichmann,
Papierfabrik Adolf Jass,
Schwarza, Deutschland

gung gestanden. Das habe ich persénlich
sehr geschatzt.

Heute sagen wir — mit ein bisschen Weh-
mut — sehr herzlich Danke. Danke fiir
das, was Sie fiir uns, fiir die Papierindus-
trie, geleistet haben. Danke fiir die sehr
gute und fruchtbare Zusammenarbeit.

Ich weiB3, Sie freuen sich auf Ihren neuen
Lebensabschnitt. Wir wiinschen Ihnen,
Ihrer Frau und Ihrer Familie fiir die
ndchsten Jahre alles erdenklich Gute,
Gesundheit und Gottes Segen. Vielleicht
wird nun, zuriick in der schénen Schweiz,
auch das Wandern des Miillers Lust.

Und sollten Sie einmal Sehnsucht nach
dem wohligen Geruch von warmem
Papier haben, so sind Sie uns in Fulda
und Schwarza herzlich willkommen!*
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Voith Paper
neue Organisationsstruktur — die Zukunft im Blick

Im Zusammenhang mit der Verabschiedung von Hans Miiller
in den Ruhestand wurden einige Veranderungen in der Organisation
von Voith Paper durchgefiihrt. Dr. Hans-Peter Sollinger ist seit
1. Mai 2005 Nachfolger von Hans Miiller. Er tibernahm den Vorsitz
der neuen Geschiftsfiihrung von Voith Paper, das sogenannte
sExecutive Board“. Zusammen mit Bertram Staudenmaier und Norbert
Nettesheim teilt er sich damit die Verantwortung fiir Voith Paper.

Papiermaschinen Papiermaschinen
Grafische Papiere & Spezialpapiere Karton & Verpackungspapiere

Fabrics




Innerhalb der Geschéftsfiihrung von Voith
Paper sind die Aufgaben auf diese drei
Mitglieder aufgeteilt: Bei Dr.Hans-Peter
Sollinger liegt der Schwerpunkt auf den
Divisionen fiir das Systemgeschaft wie
Fiber Systems, Grafische und Spezial-
papiermaschinen, Karton & Verpackungs-
papiermaschinen, Finishing und Automa-
tion. Bertram Staudenmaier iibernimmt
die Verantwortung fiir die Bereiche Voith
Paper Fabrics (Formiersiebe, Nassfilze
und Trockensiebe fiir die Papierindustrie)
sowie Voith Paper Rolls (Walzen und
Beziige einschlieBlich  Walzenservice).
Norbert Nettesheim ist zustidndig fiir
Finanzen und Controlling.

In den Vorstand des Konzerns sind
Dr. Hans-Peter Sollinger und Bertram
Staudenmaier berufen, so dass auch kiinf-
tig Voith Paper durch zwei Mitglieder ver-
treten sein wird.

In der neuen Struktur gibt es auch orga-
nisatorische Verdnderungen: Die Zusam-
menfiihrung von Voith Paper und Voith
Fabrics. War Voith Fabrics bisher ein
eigenstandiger Bereich der Voith AG, so
ist einer der weltweit fiihrenden Bespan-

Finishing

nungslieferanten jetzt eine Division von
Voith Paper und heiBt nun Voith Paper
Fabrics. Somit ist Fabrics kiinftig in Voith
Paper eingegliedert, was zu einer engeren
Zusammenarbeit fiihrt und schnellere
Inbetriebnahmen zum Vorteil der Kunden
ermdglicht. Die (bergeordnete Bezeich-
nung fiir Voith Paper und Voith Fabrics,
Voith Paper Technology, wird nicht fort-
gefiihrt.

In der Voith Paper Geschéftsfiihrung sind
die Verantwortlichen der sieben Voith
Paper Divisionen eingebunden:

Dr. Lothar Pfalzer — Fiber Systems,
Kurt Brandauer — Papiermaschinen
Grafische Papiere & Spezialpapiere,
Rudolf Estermann — Papiermaschinen
Karton & Verpackungspapiere,
Bertram Staudenmaier — Fabrics,
Thomas Koller — Finishing,

Andreas Endters - Rolls

(ehemalig Service) und

Dr. Roland Miinch — Automation.

Als ,kollegiale® Fiihrungsorganisation ist
dieses erfolgreiche Konzept mit sieben
engverzahnten Divisionen darauf ausge-

Die Mitglieder der Geschéftsfiihrung Voith Paper
Rudolf Estermann, Andreas Endters, Dr. Roland
Miinch, Kurt Brandauer, Thomas Koller,

Bertram Staudenmaier, Dr. Hans-Peter Sollinger,
Norbert Nettesheim und Dr. Lothar Pfalzer

(von links nach rechts).

Norbert Nettesheim, Geschdftsfiihrer Voith Paper
(Finanzen und Controlling); Dr. Hans-Peter
Sollinger, Vorsitzender der Geschaftsfiihrung
Voith Paper und Mitglied des Vorstandes der
Voith AG; Bertram Staudenmaier, Geschéftsfihrer
Voith Paper und Mitglied des Vorstandes der
Voith AG (von links nach rechts).

legt, das Know-how und die Geschéfts-
strategien der einzelnen Geschaftsberei-
che optimal miteinander zu vernetzen. Die
Divisionen teilen sich Wissen und Erfah-
rung, beste Praktiken und Prozesslésun-
gen und unterstiitzen sich so gegenseitig,
die Besten auf ihrem Gebiet zu sein. Als
Innovationsfiihrer und einziger Prozess-
und Servicelieferant der Papierindustrie
ist Voith Paper der kompetente Partner
flir die vollstandige Palette von Produkten
und Serviceleistungen zur Verbesserung
des Papierherstellungsprozesses.

Automation
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Peter MeBmer

Fiber Systems
peter.messmer@voith.com

= Fi ! 1 ~
Roland Rauch

Fiber Systems
roland.rauch@voith.com

/

Steffen Henkel

E

Meri Entsorgungstechnik
steffen.henkel@meri.de
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Hamburger setzt auf

innovative Prozesstechnologie -
Erfahrung gepaart mit Wissen ist
der Schliissel zur sicheren Altpapieraufbereitung

Die W. Hamburger AG, benannt nach dem Griinder

Wilhelm Hamburger, ist ein 6sterreichisches Papierunternehmen,

das sich auf die Erzeugung hochwertiger Wellpappenrohpapiere

und Verpackungspapiere spezialisiert hat.

Heute verfligt die Hamburger Gruppe
iiber vier Firmenstandorte:

e Stammwerk im Osterreichischen Pitten

e Papierfabrik Rieger im bayerischen
Trostberg

@ Dunapack in Ungarn und

e Papierfabrik Hamburger Spremberg.

Die neueste Anlage im Hamburger Ver-
bund wurde am Industriestandort Schwar-
ze Pumpe, Spremberg in der Lausitz/
Brandenburg auf dem Geldnde eines ehe-
maligen Kraftwerkes errichtet.

Im November 2003 erhielt Voith Paper
von Hamburger Spremberg den Auftrag
iiber drei getrennte Stoffaufbereitungs-
strange fiir Decke, Schonschicht und
Grundschicht, einschlieBlich Konstantteil-
sortierung und Ausschusspulper.

Das Stoffaufbereitungssystem wurde fiir
eine Gesamtkapazitdt von 1.500t/24 h auf
Basis 100% Altpapier ausgelegt. Der Lie-
ferumfang der drei getrennten Stoffaufbe-
reitungsstrange umfasste die Auflésung,
Sortierung, Fraktionierung, Cleanerung,
Dispergierung, Flotation, Eindickung,
Mahlung, Prozesswasser- und Rejectauf-
bereitungstechnik sowie ein komplettes
Ersatzteilpaket.

Das Auflosesystem besteht fiir den
Schon- und Grundschichtstrang aus Uni-
Pulper, Junkomat, Contaminex zur Pulper-
entsorgung und Zopfwinde. Fiir die Grob-
sortierung sind jeweils fiir die ersten
beiden Sortierstufen Scheibensortierer
(Turboseparatoren) eingesetzt und als
Endstufe folgt ein Combisorter. Die Mah-
lung der Langfasern erfolgt sowohl im
Schonschichtstrang als auch im Grund-

Sortierung

Reinigung Sortierung Reinigung

Decke WEP
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° 5
Auflésung MC- MC- Entstipper Mahlung LC-
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schichtstrang mit Voith TwinFlo Doppel-
scheibenrefinern.

In Abhdngigkeit von der zu erzeugenden
Papiersorte — Fluting, Testliner oder White
Top Testliner — kann der Schonschicht-
strang sowohl mit Stoff aus braunen als
auch aus weiBen Altpapiersorten be-
schickt werden. Im weiteren Prozessver-
lauf folgt bei der Aufbereitung von wei-
Ben Altpapieren eine Cleanerung mittels
EcoMizer-Technologie sowie zur Druck-
farbenentfernung eine EcoCell-Flotations-
anlage. Als ndchster Prozessschritt folgt
zur effizienten Abldsung restlicher Druck-
farben, Schmutzpunktreduzierung und
Stickyzerkleinerung eine Dispergierung
mittels DX-Scheibendisperger.

Die Eindickung tibernimmt ein Voith Bag-
less Scheibenfilter und eine Voith Thune
Schneckenpresse. Auch hier hat sich
Hamburger fiir die heute modernste Ein-
dicktechnologie entschieden.

Meri Entsorgungstechnik, Miinchen, ein
Joint Venture Unternehmen mit Voith
Paper, zeigte sich verantwortlich fir die

gesamten Maschinen zur Reststoffentsor-
gung und Wasserbehandlung, wie Kom-
paktor, Elephant-Eindicker, Sedimator,
Screenex sowie diverse Forderaggregate.
In den Konstanten Teilen, ein sensibles
Gebiet in Bezug auf eine anspruchsvolle
und gleich bleibende Endproduktqualitét,
wurden MultiScreen-Sortierer, ausgeriis-
tet mit C-bar Siebkorbtechnik, installiert.
Auch zeichnete sich Voith verantwortlich
fiir die Lieferung der CompactPulper, der
neuen Generation von Ausschusspulpern
unter der Papiermaschine.

Das MSR Basis Engineering, mit Listen-
erstellung, Gerdteauslegung und Funkti-
onsplanung fiir die gesamten Bereiche
wurde ebenfalls von Voith geliefert.
Durch dieses Engineering konnten die
komplexen, automatischen Fahrweisen
der einzelnen Stoffaufbereitungsstrange
untereinander umgesetzt werden.

Neben dem Equipment und dem MSR
Engineering lieferte Voith Leistungen fiir
das Anlagen-Engineering und war auch
fur die Montage- und Inbetriebnahme-
liberwachung zusténdig.

Abb. 1: Prinzipskizze iiber den Aufbau der
dreistrdangigen Stoffaufbereitung in Spremberg.

Abb. 2: Die Turboseparator-Vorsortierung.
Abb. 3: Die Combisorter Endstufensortierung.

Abb. 4: Die Cleaneranlage KS 900 mit EcoMizer-
Technologie.

Die Inbetriebnahme des Schon- und
Grundschichtstranges erfolgte im April
2005. Binnen weniger Tage nach Inbe-
triecbnahmebeginn konnte fiir die Produk-
tion von Testliner bereits hochwertiger
Fertigstoff in die Stapelblitten gepumpt
werden. Mit der Produktion von White
Top Testliner ist im Juni begonnen wor-
den.

Die W. Hamburger AG hat mit der ge-
wéhlten Technologie einen weiteren sig-
nifikanten Meilenstein in ihrer langjahri-
gen und erfolgreichen Recyclingtradition
gesetzt. Voith Paper durfte auch bei die-
sem anspruchsvollen Projekt Partner
sein. Darauf sind wir sehr stolz.

Rejectbehandlung
von Meri

Adaquates Rejecthandling ist durch das
Inkrafttreten der Technischen Anleitung
zur Verwertung, Behandlung und sonsti-
gen Entsorgung von Siedlungsabféllen
(TA Siedlungsabfall) am 01.06.2005 zu
einem wichtigen Thema in der Papier-
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Abb. 5: MultiFractor zur Fraktionierung.
Abb. 6: EcoCell-Flotationsanlage.
Abb. 7: Bagless Scheibenfilter, rechts die

Cleaneranlage HCH5, auch mit EcoMizer-
Technologie.

Abb. 8: Teilansicht der Voith Stoffaufbereitung
mit Thune Schneckenpresse (Mitte).

industrie geworden. Neben dem Umwelt-
aspekt in der Rejectbehandlung riickt da-
her auch immer mehr ein Kostenaspekt in
den Fokus, denn nur entsprechend vorbe-
reitete Rejecte kdnnen ohne weitere Be-
handlung einer thermischen Verwertung
zugefiihrt werden. Um ihre Rejecte fach-
gerecht vorzubereiten, hat die Papierfa-
brik Hamburger Spremberg mit der Meri
Entsorgungstechnik zusammengearbeitet.

Der Leichtschmutz aus Sortiertrommel
und Combisorter gelangt iiber Forderbén-
der zu einem Kompaktor der Baureihe

Compax, der die Rejecte zum hdéchst
maéglichen  Trockengehalt kompaktiert.
Aus dem Compax werden die entwasser-
ten Rejecte tiber ein drittes Férderband in
den Bunker geleitet. Durch den hohen
Trockengehalt konnen die vorbehandelten
Rejecte problemlos entsorgt und kosten-
giinstig transportiert werden.

In der Aufstellungsplanung wurde vor
dem Compax ausreichend Platz vorgese-
hen, um nachtréglich eine Metallabschei-
dung mit einem Meri Metallseparator mit
nachfolgender Zerkleinerung durch einen

Lion Shredder einbauen zu kénnen. Damit
kann in Zukunft wachsenden Anforderun-
gen seitens der Entsorger Rechnung ge-
tragen werden.

Zur Abtrennung von Feststoffen aus dem
Kanalwasser im Bereich der Stoffauf-
l6sung setzt die Papierfabrik zwei Schei-
beneindicker der Baureihe Elephant ein,
dessen  Entwdsserung  ausschlieBlich
durch Schwerkraft erfolgt.

Fiir den Schwerschmutz aus Sortierern,
Kegelschleudern und Dickstoffreinigern
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Abb. 9: Prinzip des MSA Sortierers, wie er im
Konstanten Teil in Spremberg eingesetzt wird.

Abb. 10: Compax zum Kompaktieren und
Entwéssern der Rejecte.

Abb. 11: Sedimator zum Entwéssern von
kleinen Schwerpartikeln.

Leichtschmutzabzug
(Entluftung)

Deckel

Siebkorb

Rotor

L Lagerung

Gehéuse

greift Hamburger Spremberg auf einen
Sedimator zuriick, der speziell dafiir ent-
wickelt wurde, kleine und schwere Parti-
kel, wie z.B. Heftklammern, Glas, kleine
Steine, Metall oder schwere Plastikparti-
kel von Rejectstromen zu trennen.

Zwei Screenex entwdssern die Rejecte
aus der Pulperentsorgung. Diese Maschi-
ne ist zur Trennung des Wassers von
groben Rejecten aus diskontinuierlichen
Auflosesystemen konstruiert. Er kann
eine Vielzahl von unterschiedlichen Re-
jecten, wie z.B. Plastik, Flaschen, Steine,

Klammerschraube

Anschlussplatte
Altfettwanne

Durchlauf
Uberlauf

nassfeste Papiere, Metall, Holz, Textilien
und dergleichen mehr verarbeiten. Das
groBe Puffervolumen des Einlaufbehdlters
ermoglicht den Umgang mit groBen Char-
gen von Reject und Spiilwasser. Aus den
beiden Screenex heraus werden die ent-
wésserten schweren Rejecte (iber ein
Forderband in einen Container zum Ab-
transport geleitet.

Bei der Planung ist gentigend Platz vor-
gesehen worden, um die Zopfstiicke nach
der Zopfschere mit einem Lion Shredder
zu zerkleinern und anschlieBend (iber ein

Harald
Ganster

Direktor,
Produktion
und Technik,
W. Hamburger
AG

,Wir sind sehr zufrieden mit dem Ver-
lauf des gesamten Projektes. Ein groBer
Anteil am Erfolg gebiihrt hierbei Voith.
Mit der Lieferung der kompletten Stoff-
aufbereitung einschliellich Konstant-
teilsortierung und Ausschusspulper hat
Voith einen wesentlichen Beitrag zum
Gelingen unseres anspruchsvollen Pro-
jektes geleistet. Die professionelle
Projektbearbeitung hat uns sehr beein-
druckt.”

Férderband in den Container zusammen
mit den Rejecten aus dem Screenex zu
leiten.

In der Zusammenarbeit der Papierfabrik
mit der Meri Entsorgungstechnik ist ein
System zur Behandlung der Rejecte ent-
standen, mit dem die eingetragenen
Rejecte nicht nur problemlos nach den
neuen gesetzlichen Vorgaben entsorgt
werden kénnen. Auch beim Transport der
Rejecte kénnen durch Reduzierung des
Volumens und des Gewichts Transport-
kosten gespart werden.
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Andreas Sauer

Fiber Systems
andreas.sauer@voith.com
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Fiber Systems in Japan -
MaBgeschneiderte Losungen auch fiir kleine
und mittlere Stoffaufbereitungsanlagen

Japanische Kunden haben bestimmte Anforderungen,
Erwartungen und Verhaltnisse, die sich von denen in anderen
Landern unterscheiden. Das beginnt mit den Anspriichen an das
Papier in den Druckereien und zieht sich den ganzen Papierher-
stellungsprozess hindurch bis zur Stoffaufbereitung. Die Anforde-
rungen beziehen sich auf den sehr hohen Qualitatsstandard des
Fertigproduktes, die Maschinenverfiigbarkeit, aber insbesondere

auch auf den Platzbedarf der Anlage.

Auf Grund der hohen Bevdlkerungsdichte
und der zu gewdhrleistenden Erdbeben-
sicherheit sind Gebdudekosten hoch und
demzufolge werden iblicher Einbau- und
Wartungsraum klein gehalten. Hinzu
kommt, dass gangige Losungen fiir Mas-

senpapiere mit ihren groBen Produktions-
mengen nicht immer dbernommen wer-
den kénnen. Wéhrend die durchschnittli-
che Produktionsmenge einer DIP Anlage
200-400 t/24 h betrdgt, existieren in Ja-
pan noch eine Vielzahl an Anlagen mit
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50-150 t/24 h. Diese werden zum Teil so-
gar noch neu geplant und gebaut. Des
Weiteren besitzt Japan eine der hdchsten
»Inland-Recycling-Quoten® der Welt und
demzufolge miissen lokal unterschiedli-
che Druckfarbenbinder und Druckfarben-
partikelgroBen beachtet werden.

Seit vielen Jahrzehnten arbeitet Voith
Paper mit japanischen Kunden eng zu-
sammen und hilft kostengiinstige und
optimierte Konzepte zu entwickeln. Voith
Paper hat z.B. neue Technologien wie das
Doppelflotationsprinzip in Japan einge-
fihrt. Die in Betrieb genommenen Stoff-
aufbereitungsanlagen fiir graphische Pa-
piere und Karton/Verpackungspapiere er-
fillen alle Erwartungen und finden bei
Kunden hdchste Anerkennung.

Mit Voith IHI Paper Technology bietet
Voith Paper die gesamte Bandbreite des
Papierherstellungsprozesses in Japan an.
Auch fiir Tissue-Stoffaufbereitungsanla-
gen besitzt Voith Paper passende Maschi-
nen und kompetente Losungen.

Bedeutende Auftrage fiir
Fiber Systems in Japan

e Komplette Ballenférdersysteme mit der
neu tiberarbeiteten automatischen
Ballenentdrahtungsmaschine. Aufgrund
der sehr hohen Lohnkosten ist eine
besonders wartungsfreundliche Anlage
von groBer Bedeutung.

e Hochkonsistenz-Pulpersysteme fiir
OCC Linien. Diese Systeme bieten dem
Kunden héhere Papierfestigkeiten im
Vergleich zu den bisherigen konven-
tionellen Niedrigkonsistenz-Pulper-
systemen.

e Fiberizer ersetzten Pulperableer-
maschinen der Konkurrenz. Bei
gleicher Stromaufnahme, Produktion
und Lochung berichtet der Kunde von
einer Halbierung der Faserverluste —
bei gleichzeitig besserer Qualitét.

e HiPRO Hochkonsistenz Cleanersysteme
fiir OCGC, DIP und selbst Zellstoffkoch-
anlagen. Kunden berichteten nach
dem Austausch von Cleanern anderer
Anbieter von doppelten Siebkorbstand-
zeiten in nachfolgenden Maschinen.

e 250 Umbauten von Sortierern anderer
Anbieter. Das ,Erfolgsduo MultiFoil-
Rotor und C-bar Siebkorb ergaben
wesentliche Stromeinsparungen bei
gleichzeitig besserer Stickyabschei-
dung.

e [nnerhalb eines Jahres 10 Umbauten
von Sortierern der Konkurrenz in die

Abb. 1: Jedes Subsystem der Versuchsanstalt
kann einzeln getestet werden.

Abb. 2: Dispergieranlage in der Versuchsanstalt
zur Eindickung und Dispergierung bei Tempera-
turen bis 125 °C.

neue Low Profile Screen Technology.
Die MC-Schlitzsortierer konnten
danach, bei besserer Qualitdt und
geringerer Stromaufnahme, die drei-
fache Kapazitdt bewadltigen.

e Scheibenfilter (nun mit den patentier-
ten Bagless Segmenten) fiir OCC, TMP,
DIP und Wet End Process. Innerhalb
von vier Jahren iiberzeugte die Maschi-
ne so sehr, dass sie zum meistverkauf-
ten Scheibenfilter Japans wurde.

® 70% aller Vor-, Nach- und Filtratflota-
tionen wurden bei Voith IHI bestellt.
EcoCell und die verbesserte MT-II
Flotationstechnologie konnten Kunden
mit Produktionsmengen ab 50 t/24h
iberzeugen.

e \Wiederholungsauftrage fiir Wéascher
fiir DIP, OCC und Tissue. Compact
Washer mit verbessertem Design.

20/05
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Abb. 3a und 3b: Flotator-Entwicklung vom
MT (3a) zum MT-II (3b).

Abb. 4: Gesamtverlust iiber WeiBgradgewinn
bei einer Primdrstufe einer Vorflotation (70%
ONP, 30% OMG, 15% Asche, alkoholische Seife).

Kundenversuchsanstalt
Fiber Systems in Japan

Voith [HI Paper Technology bietet fiir
Kunden und Forschungsinstitute eine
Versuchsanstalt, in der Maschinen- und
Stoffverhalten praxisnah simuliert wer-
den. Viele Kunden kaufen diesen Service
von Voith, um sowohl positive als auch
negative Einflisse und Effekte sorgfdltig
berprifen zu kénnen und um damit ihre
Investitionsentscheidung auf eine fun-
dierte Datenbasis zu setzen.

Alle Subsysteme der Stoffaufbereitung
stehen zur Verfiigung (Abb. 1). Das Herz-
stlick der Anlage ist die Dispergierung.
Sowohl Hochkonsistenzaustrag (Schacht)
als auch Pumpbetrieb fiir 3 bar Hochtem-
peraturdispergierung konnen (iberprift
und z.B. Mahlgrad- und Schmutzpunkt-
entwicklung verfolgt werden (Abb. 2).
Viele Kunden interessiert auch die richti-
ge Wahl der Schlitzbreite fiir ihre Sortie-
rung. Hierzu stehen zwei Dutzend Sieb-
korbe zur Verfliigung, um den optimalen
Kompromiss aus Qualitat, Faserverlust
und Fraktionierung zu finden. Hierbei be-

20/05

zieht Voith auch andere Einfliisse mit in
die Untersuchung ein —wie z.B. Profilwin-
kel des Siebkorbes und Rotorgeschwin-
digkeit.

Spezialprodukt fiir kleine und
mittlere Produktionsmengen:
Der MT-II Flotator

Die EcoCell Flotation von Voith ist ein in
vielerlei Hinsicht sehr flexibler Prozess.
Durch ihre einfache modulare Bauweise
ist die EcoCell Flotation fiir Produktions-
erhéhungen leicht zu erweitern. Gleicher-
maBen kann bei schwer oder langsam flo-
tierbaren Bedingungen die Anzahl der
Zellen angepasst werden. Diese und viele
andere Faktoren machen die EcoCell zu
der effektivsten und kostengiinstigsten
Flotationsmaschine fiir Produktionen iiber
150t/24h.

Wie bereits geschildert, besitzen die ver-
schiedensten Anlagen in Japan auch klei-
nere Produktionsbereiche zwischen 50
und 150 t/24 h. Auch auf dem Tissue-
Markt und bei Filtratflotationen sind kom-

\.
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pakte Maschinen erforderlich. Der MT
Flotator (Abb. 3a) ist eine Flotationsma-
schine mit einem runden Zellenkdrper fiir
20 m3 bis zu 50 m3 Fassungsvermdgen.
Generell wurde die Maschine speziell fiir
hoch spezialisierte Kunden entwickelt und
erreicht hervorragende Qualitdten.

Um die Anforderungen hinsichtlich War-
tungsfreundlichkeit weiter zu verbessern
wurde das Design voéllig neu konzipiert.
Die neue MT-II Flotation (Abb. 3b) weist
folgende Hauptvorteile auf:

e Anpassbares Luftblasenspektrum und
Luftmengenregulierung, wenn notig.

e Erhohte Kollisionswahrscheinlichkeit
zwischen Luftblasen und Druckfarbe —
einstellbar wenn notwendig.

e Selbstreinigende Entliiftungseinheit.

Automatischer Schaumiiberlauf.

o Kompaktes Design und damit niedrige
Investitionskosten, geringer Platz-
bedarf.

e \erbesserte Qualitat bei gleicher Ver-
weilzeit oder wenn bereits aus-
reichend, geringere BaugrdBe bei
gleicher Qualitat.
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Abb. 5: Der neue Compact Washer.

Abb. 6: Der wartungsfreundliche Stoffauflauf
des Compact Washers.

Der MT-II Flotator zeigt eine hervorra-
gende WeiBgradentwicklung (Abb. 4) bei
gleichzeitig geringstem Platzbedarf und
niedrigem Verlust. Hinzu kommt, dass
der spezifische Energieverbrauch in die-
sem Produktionshereich der geringste
aller Flotationskonzepte ist.

Spezialprodukt fiir kleine und
mittlere Produktionsmengen:
Der Compact Washer

Wéhrend der Wéscher in Europa seinen
Einsatz ausschlieBlich in Tissue- und
Market Pulp-Anlagen findet, erfreut er
sich in Japan groBer Verbreitung und Po-
pularitdt auch in anderen Anlagen. In Pro-
zessen zur Herstellung von Karton und
Verpackungspapieren aus Sekundéarfasern
wird er aufgrund hoherer Festigkeitswerte
des Fertigproduktes, verbessertem Ent-
wésserungsverhalten und geringeren Ab-
rissen an der Papiermaschine eingesetzt.
In DIP- Systemen wird der Compact Was-
her zum WeiBgradanstieg, zur Entfernung
von Schmutzpunkten und zur Reduzie-
rung der Mikrostickies verwendet. Asche-
und Mahlgrad-Schwankungen, die unter

anderem durch die in Japan in der Regel
kleinen Rohstofflagerhallen entstehen
konnen, regen zu neuen intelligenten Re-
gelkonzepten an. MaBgeschneiderte Lo-
sungen auch fiir kleine und mittlere An-
lagenproduktionen stehen zur Verfiigung.

Der Voith VarioSplit ist ein schnelllaufen-
der Wascher, bei dem die Entwésserung
an einer siebumschlungenen glatten Wal-
ze durch Siebspannung vorgenommen
wird. Durch die Mdoglichkeit, zwei Stoff-
auflaufe und zwei Entwdsserungswalzen
in einer Maschine zu kombinieren, kon-
nen hohe Kapazitdten mit nur einer Ma-
schine erzielt werden. Die Maschine ist
kompakt und bei den Ublichen Stoffdich-
tebereichen bis zu 1,3% konnen sehr
hohe Entaschungswirkungsgrade erreicht
werden. Der Wirkungsgrad kann durch
Anderung der Siebgeschwindigkeit ein-
fach und problemlos geregelt werden.

Fiir kleine bis mittlere Produktionsmen-
gen und speziell fir Anwendungen in
Stoffdichtebereichen zwischen 1% und
4% hat Voith Paper ein bestehendes Ma-
schinenkonzept weiterentwickelt und in

der Praxis mit hohem Erfolg eingesetzt
(Abb. 5 und 6). Der Compact Washer
entwédssert durch Zentrifugalkraft an
einer gerillten Walze und durch Siebspan-
nung. Durch Verdnderung der Einlauf-
stoffdichte wird die Entaschung geregelt.

Der neue Compact Washer besitzt folgen-
de positive Eigenschaften, die sich am
Markt bestétigt haben:

e Reduzierte Betriebskosten durch lange
Siebstandzeiten.

e Neues verbessertes Stoffauflauf-
Design.

e Eine erzwungene Querverteilung sorgt
fir gleichméaBigere Ausnutzung des
Siebes und damit fiir einen gleich-
maBigeren Wascheffekt.

e Modulare Stoffauflaufkonstruktion zum
leichten Entfernen und Reinigen.

e Bessere Wartungsfreundlichkeit durch
bessere Zuganglichkeit.

e  Saubere” Konstruktion mit geschlos-
senem Maschinenkonzept minimiert
die Verschmutzung der Umgebung.

e Neues Wannendesign zur Eliminierung
von toten Zonen und Verhinderung von
Ablagerungen.
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Voith Paper Tolosa
elmar.engstler@voith.com

Norbert Peters

Voith Paper Krefeld
norbert.peters@voith.com
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Papresa verdoppelt Kapazit:it -
PM 6 erfolgreich in Betrieb gegangen

Im baskischen Renteria, Spanien produziert die Papresa
S.A., ein von GroBkonzernen unabhiangiger Hersteller, auf zwei
Papiermaschinen PM 4 und PM 5 170.000 t Zeitungsdruckpapier
pro Jahr. Davon gehen 80% in den spanischen Markt und decken
damit einen Marktanteil von 20% ab. Die restlichen 20% der
Produktion werden in Nachbarlander exportiert. Mit der Inbetrieb-
nahme der neuen Produktionsanlage PM 6 wurde die Kapazitat der
Papierfabrik mehr als verdoppelt, mit dem Ziel, den spanischen

Marktanteil auf 30% und den Exportanteil auf 40% zu erhohen.
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L.

Das Projekt, im Jahre 2002 urspriinglich
als umfangreicher Umbau der PM 5 ange-
dacht, gewann sehr schnell an Dynamik,
und Papresa entschloss sich, auf dem
Gelande der stillgelegten PM 3 eine kom-
plett neue Produktionsanlage PM 6 zu
errichten. Ziel war es, mit einer Gesamt-
investition von 100 Mio. Euro die Jahres-
kapazitdt zur Herstellung von Zeitungs-
druckpapier in Renteria auf 350.000 jato
zu steigern.

Papresa bestellte bei Voith Paper S.A.,
Tolosa die schiisselfertige Anlage, die
nach dem Process Line Package Konzept
abgewickelt wurde. Der Auftrag umfasste
neben der Maschine und des Wet End
Process auch fast alle Nebensysteme, die
elektrische Ausriistung und Steuerung.
Weiterhin wurde Voith Paper das gesamte
Maschinen- und Anlagenengineering iiber-
tragen. Der aus 100% Altpapier bestehen-
de Rohstoff wird groBtenteils in zwei
Stoffaufbereitungsanlagen, die von Voith
Paper S.A., Tolosa geliefert wurden und
in den Jahren 1997 (DIP 2) und 2003
(DIP 3) in Betrieb gingen, aufbereitet.

Abb. 1: Papresa S.A. im baskischen Renteria,
Spanien.

Abb. 2: Operator-Team PM 6, Geschéftsfiihrung
Papresa S.A., Geschéftsfiihrung Voith Paper S.A.,
Tolosa, Projekt-Management-Team Voith Paper.

Abb. 3: Schema PM 6.

Papiermaschine

Auf der neuen PM 6 mit einer Siebbreite
von 5.900 mm und einer Konstruktions-
geschwindigkeit von 1.500 m/min sollen
jahrlich 180.000 t Zeitungsdruckpapier
hergestellt werden. Der maximale Tam-
bourdurchmesser betrdgt 2.500 mm.

Die Produktionsanlage ist nach dem Voith
One Platform Concept konzipiert. Das
heiBt, es wurden nur bewdhrte Hightech
Module, die schon in vielen Maschinen
weltweit sehr erfolgreich im Einsatz sind,
verwendet. Dies garantiert u.a. eine
schnelle und problemlose Inbetriebnahme
und Optimierung der Anlage.

Die Papiermaschine beinhaltet einen
Stoffauflauf mit ModuleJet Verdiinnungs-
wasserlinie und Profilmatic Querprofil-
regelung, der an einem DuoFormer TQv
zum Einsatz kommt. Diese Kombination
sorgt daflir, dass bereits friihzeitig im
Prozess ein gleichmaBig ausgeregeltes
Flachengewichtsquerprofil erreicht wird.
Es folgt eine DuoCentri-NipcoFlex-Presse,
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Lourdes
Marquet

Technische
Direktorin
Papresa S.A.

,Wir sind duBerst zufrieden iber die
schnelle und problemlose Inbetrieb-
nahme und Optimierung der Anlage.

Im Riickblick kénnen wir sagen, dass
die Entscheidung, die Gesamtverant-
wortung an Voith Paper zu libertragen,
richtig war. Wir betreiben eine Anlage,
die die Auslegungsdaten zwar schon
fast vollstandig erreicht hat, aber
offenbar noch viel zusétzliches Poten-
zial in sich birgt, das wir nun schritt-
weise gemeinsam erschliefen werden.
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Abb. 4: Die PM 6 mit einer jahrlichen Produk-
tionskapazitat von 180.000 t Zeitungsdruckpapier.

Abb. 5: Ausschnitt 3-D-Planung
Wet End Prozess.

Abb. 6: EcoSoft-Delta Kalander.

eine CombiDuoRun Trockenpartie, ein
1x2 Walzen EcoSoft-Delta Kalander mit
CalTronic Querprofilregelung, der der
Bahn bereits bei moderaten Driicken und
Temperaturen die fiir die geforderte gute
Bedruckbarkeit ndtigen Oberflichenwerte
verleiht und durch gleichmaBige Verdich-
tung fiir eine optimale Runnability sorgt.
Eine MasterReel Aufrollung gewéhrleistet
aufgrund der direkt gemessenen Linien-
kraft beste Wickelqualitat.

Ausriistung

AuBerdem wurden zwei VariFlex M Rol-
lenschneidmaschinen, eine Twister-Rol-
lenpackmaschine und die dazugehorigen
Transporteinrichtungen geliefert.

Bei den Rollenschneidern handelt es sich
um Doppeltragwalzenwickler der neues-
ten Generation. Die wickelbildenden Wal-
zensysteme sind gezielt fiir Zeitungs-




druckpapier ausgelegt worden, d.h. die
erste Tragwalze besitzt einen speziell ent-
wickelten flexiblen Elastomerbezug vom
Typ MultiDrive, die zweite Tragwalze ist
eine wolframkarbidbeschichtete Stahlwal-
ze und die Andruckwalze hat wiederum
einen weichen MultiDrive Bezug.

Durch diese Kombination wird sicherge-
stellt, dass die Fertigrollen absolut frei
von den sonst bei Zeitungsdruckrollen oft

— i

auftretenden stérenden Kreppfalten sind
und dass die Hiilsen zentrisch in den Rol-
len sitzen — beides ist Voraussetzung fiir
eine optimale Runnability der Rollen in
den Druckmaschinen.

Das Rollenhandlingsystem besteht aus
einem manuell bedienten, schienenge-
bundenen Wagen fiir den Transport der
Mutterrollen und einer Rollenpackanlage
mit vor- und nachgeschalteten Transport-
strecken.

Was die Rollenpackmaschine anbelangt,
so hat sich der Kunde erneut fiir die
Installation eines auf dem Spiralwickel-
prinzip beruhenden Twisters entschieden
— ein erster an Papresa gelieferter Twister
hatte sich zuvor bereits bestens bewéhrt.
Die neue Maschine ist ein Twister 1 Line.

Bei diesem Typ sind die einzelnen Anla-
genteile entlang eines durchgehenden
Transportbandes aufgestellt, so dass die
Rollen sozusagen ,im Vorbeifahren* ver-
packt werden.

Das macht die Anlage schnell und schont
dariiberhinaus die Rollen, weil das bisher
iibliche AusstoBen und Auffangen entfallt.

Process Line Package

Dass die PM 6, wie oben erwdhnt, nach
dem ,0ne Platform Concept® zusammen-
gestellt, und deshalb ein bewdhrtes und
abgesichertes Maschinenkonzept ist, war
allerdings nicht das einzige Kriterium,
welches die Voith Offerte fiir Papresa so
attraktiv machte. Hinzu kam noch, dass
Voith bereit war, fir die neue Linie die
Gesamtverantwortung zu {bernehmen,
also von vornherein gemaB dem ,Process
Line Package Concept® fiir den Prozess-
erfolg, d.h. von der Stoffaufbereitung bis
zur fertig verpackten Einzelrolle, gerade
zu stehen.

Dadurch brauchte sich Papresa nicht mit
Schnittstellenproblemen zu plagen, die
haufig Stoff fiir Auseinandersetzungen
liefern, wenn etwas nicht ,so lduft, wie es
eigentlich laufen sollte“. Die Projektab-
wicklung hat gezeigt, dass dieser Ansatz
richtig war und dass die von Voith ver-
folgte ,Process Line Package“ Idee ein
Erfolgsgarant ist.

Voith Paper S.A., Tolosa lieferte inner-

halb des ,Prozess Line Packages“ folgen-
de Systeme:
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e Der gesamte Wet End Prozess mit

Konstantem Teil, Ausschussauf-

bereitung, Faserriickgewinnung und

Wasserkreisldufen

Vakuumsystem

Maschinenlufttechnik

Schmiersysteme

Dampf- und Kondensatsystem

Pressluftsystem

(Seillose Uberfiihrung)

Mechanische Antriebe

Elektrische Antriebe

e Elektrische Ausriistung (Mittel- und
Niederspannungsverteilung, MCC’s)

® Prozessleitsystem.

Zu den Dienstleistungen innerhalb des
»Prozess Line Packages®, die flir Papresa
erbracht wurden, gehdren:

e Das gesamte Anlagen- und Maschinen-
engineering (Basis- und Detail-
engineering), beginnend von den
Anforderungen an das Gebédude und
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die Krananlagen bis zur Einplanung
von Systemen, die vom Kunden direkt
zugekauft wurden
e Das Projektmanagement, das u.a.
die gesamte Projektkoordination und
Terminierung beinhaltet
Montage
Training
Commissioning/Inbetriebnahme
Optimierung.

Papresa legte sehr groBen Wert auf die
Einhaltung der Grenzwerte fiir die Schall-
emissionen, da die Fabrik an ein Wohn-
gebiet grenzt. Dies machte ausfiihrliche
Studien der Schallquellen erforderlich, um
deren optimale Anordnung und die not-
wendige Schallddmmung zu bestimmen.
Infolge dessen dann auch Anlagenteile in-
nerhalb des Gebdudes installiert wurden,
die normalerweise auBerhalb aufgestellt
werden und spezielle Schallschutzisolie-
rungen am Gebdude zum Einsatz kamen.

N

wister

Abb. 7: VariFlex M Rollenschneider.

Abb. 8: Twister 1 Line.

Die Projektabwicklung

Fiir Voith Paper S.A., Tolosa war dieser
Auftrag in Bezug auf GroBe und Leis-
tungsumfang eine groBe Herausforde-
rung. Um die gesteckten Ziele zu errei-
chen, wurde hierfiir ein Konsortium mit
anderen Voith Paper Firmen gebildet.

Nicht zuletzt wegen der geografischen
Né&he von Papresa und Voith Tolosa (ca.
1/2 Std. Autofahrt) ergab sich eine iber-
aus enge und optimale Zusammenarbeit
zwischen den Projektteams, die dazu
fiihrte, dass viele Probleme friihzeitig er-
kannt und rechtzeitig vorab beseitigt wur-
den, sodass am 10. Dezember 2004 der
erste Tambour mit 1.250 m/min gewickelt
werden konnte. Das Papier war bereits ab
der ersten Rolle verkaufsfahig.

In den verbleibenden zwei Wochen bis
zum Weihnachtsstillstand wurde die An-
lage weiter optimiert und die Maschinen-
geschwindigkeit auf 1.300 m/min erhoht.
Die technische Direktorin von Papresa,
Frau Lourdes Marquet, duBerte sich denn
auch beeindruckt und sehr zufrieden iber
die problemlose und schnelle Inbetrieb-
nahme dieser Gesamtanlage.

Derzeit (4 Monate nach Inbetriebnahme)
wird die Maschine mit der Auslegungsge-
schwindigkeit von 1.500 m/min betrieben
und erreicht einen durchschnittlichen
Laufzeitwirkungsgrad von (iber 85%. Die
prognostizierte Anlaufkurve konnte somit
deutlich Giberschritten werden.



Traun PM 3 -
mit Spezialpapieren in die exklusive
Spitzenklasse

Wolfgang Schuwerk

Papiermaschinen Grafisch
und Spezialpapiere
wolfgang.schuwerk@voith.com

Herbert Brandiser

Papiermaschinen Grafisch
und Spezialpapiere
herbert.brandiser@voith.com

Dass eine Zigarette ein HighTech-Produkt
M ist, ist nicht jedermann bekannt. Neben
= der Qualitdt des Tabaks sind insbesonde-
re die verwendeten Papiersorten flir den

Geschmack, fiir die Stdarke und das Re-

nommee einer Zigarette verantwortlich:

Wahrend das iiblicherweise weiBe Ziga-

rettenpapier und das Filterumhiillungspa-
pier infolge deren Porositdt eine Zigarette
Lleicht® oder ,schwer® macht, prégt das
bedruckte Mundstiickpapier das Image
einer Zigarette und steuert durch seine
Perforation genau jene Menge an Neben-
luft bei, die den Charakter einer Zigarette
ausmacht.




Andreas
Windisch-
bauer

Technischer
Leiter

Dr. Franz
Feurstein
GmbH

,Bereits wahrend der Projektierungs-
phase wurde unser Projektteam optimal
von Voith unterstiitzt und ein wichtiger
Grundstein fiir das Gelingen des Projek-
tes gelegt. Die langjahrige Erfahrung in
der qualitativ hochwertigen Erzeugung
unserer Produkte an der bestehenden
Papiermaschine 2, gepaart mit moderns-
ter Technologie und Innovation, ergab
das nun realisierte Maschinenkonzept
der Papiermaschine 3.

Der von unserem Vorstand als ,sportlich*
bezeichnete Terminplan konnte nur durch
viel Engagement und Kompetenz aller
Beteiligten gehalten werden. Fiir mich
persénlich ein weiterer Beweis, welch
hohen Stellenwert der Faktor Mensch
neben all der Technik hat. In diesem
Zusammenhang mdchte ich die Gelegen-
heit nutzen und mich im Namen des
gesamten Projektteams Feurstein bei
allen Voith-Mitarbeitern, die am Projekt
,Traun PM 3° beteiligt waren, bedanken.

Das fiir unsere Kunden sehr wichtige
Projektziel, die bislang an der PM 2
gefertigten Mundstiickpapiere exakt in
ihrer Charakteristik erzeugen zu kénnen,
wurde nach der Anlaufoptimierung ohne
Probleme erreicht und uns mittlerweile
durch die vollstdndige Approbierung der
Anlage von allen Kunden bestatigt. Mit
groBBem Interesse sieht man auch das
Potenzial der Maschine in Bezug auf die
Entwicklung neuer Produkte. Ohne
Zweifel haben wir durch die erfolgreiche
Inbetriebnahme neue Qualitdtsstandards
setzen kénnen. Die Papiermaschine 3
ist ein Beweis dafiir, dass auch eine leis-
tungsstarke Papiermaschine die gefor-
derte Flexibilitat fiir derartige Spezial-
papiere erbringen kann.“
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Abb. 1: Dr. Franz Feurstein GmbH in Traun,
Osterreich.

Abb. 2: Traun PM 3.

Abb. 3: Mundstiicke haben mehr als nur eine
Funktion — Image.

Abb. 4 und 5: Drei unterschiedliche Spezial-
papiere geben der Zigarette den Charakter.

Auf der neuen Traun PM 3 der Dr. Franz
Feurstein GmbH werden hauptsachlich
Mundstiickpapiere, sogenannte Tipping
Papers hergestellt. Dies sind sehr leicht-
gewichtige Sorten im Fldchengewichts-
bereich von 28 bis 40 g/m2, die in einem
nachfolgenden Tiefdruckverfahren ihr
exklusives Erscheinungsbild und mittels
gezielter Perforation ihre ganz bestimmte
Ventilationscharakteristik erhalten. In ge-
ringeren Mengen werden auf der PM 3
auch Dinndruckpapiere produziert.

Basierend auf den Erfahrungen der Firma
Feurstein bei der Herstellung von Mund-
stiickpapieren und dem Prozesswissen
von Voith auf dem Gebiet der Spezial-
papiermaschinen wurde die neue PM 3
gemeinsam projektiert. Im Vordergrund
standen die Papierqualitit und die Viel-
seitigkeit der Papiermaschine. Qualitéts-
konstanz ist fiir die Weiterverarbeitung
solcher Papiere auf Zigarettenherstel-
lungsmaschinen von groBer Bedeutung.
Die Empfindlichkeit des Papiers gegen-
iiber Feuchtigkeits- und Temperatur-
schwankungen soll so gering wie méglich
sein.

Qualitat steht Giber allem

Qualitat beginnt bereits in der Stoffaufbe-
reitung. Im Konstanten Teil sind Sortierer
mit C-Bar Technologie, Cleaner in Eco-
Mizer-Ausfiihrung sowie der HydroMix
zur effektiven Wasser-Stoffeinmischung
qualititsentscheidend.  Gleichbleibende
Produkteigenschaften und kurze Ein-
schwingzeiten beim Sortenwechsel sind
von groBer wirtschaftlicher Bedeutung.

Technische Daten

Konstruktionsbreite 5.950 mm
Konstruktionsgeschwindigkeit 1.000 m/min
Flachengewichtsbereich 28-40 g/m2
Produktionskapazitat 122 t/Tag
Rohstoff Zellstoff

Im Trierenberg-Konzern vielfach bewahrt
sind Lochwalzen-Stoffaufldufe mit
ModuleJet. Auch auf der PM 3 gewdhr-
leistet ein solcher Lochwalzenstoffauflauf
nicht nur ein gleichméBiges Flachen-
gewichtsprofil in Langs- und Querrich-
tung sondern in Verbindung mit dem fir
diese Papiersorten unverzichtbaren
Egoutteur in der Langsiebpartie auch eine
ausgezeichnete Formation.

In der Pressenpartie kommt eine Duo-
Centri-1-Presse mit separater Abnahme,
einem konventionellen, doppelt befilzten
ersten Nip und einem einfach befilzten
zweiten Nip zum Einsatz. Eine nachfol-
gende Legepresse erlaubt die separate
Einstellung des Rauigkeitsverhdltnisses
zwischen Ober- und Unterseite. Den
Durchbiegungsausgleich ibernimmt eine
neu entwickelte, selbstbelastende, einzo-
nige Nipco-F1-Walze.

Eine CombiDuoRun-Vortrockenpartie mit
Transferfoileinheit, DuoStabilisatoren
bzw. Ventistabilisatoren ermdglicht eine
Reduzierung des Bahnzuges und optimale
Bahnlaufeigenschaften bei niedrigen Fla-
chengewichten. Die Auffiihrung erfolgt
seillos.

Eine gute Bedruckbarkeit von Mundstiick-
papieren erfordert einerseits eine sehr
homogene, glatte, gldnzende oder matte
Oberfliche mit geniligender Saugfdhig-
keit. Die dem Druck abgewandte Seite
muss hingegen alle Anforderungen der
Weiterverarbeitung wie z. B. das Penetra-
tionsverhalten fiir den Leim und die Eig-
nung fiir das Kleben erfiillen. Der Speed-
sizer zwischen Vor- und Nachtrockenpar-
tie ermdglicht das beidseitige Leimen mit
Strichgewichten von 1-5 g/m? pro Seite.



Airturn, Infrarot Profilierung und HeiB-
lufttrockner gewahrleisten die kontaktlose
Trocknung vor dem darauf folgenden
Prozessabschnitt.

Unmittelbar nach der zweireihigen Nach-
trockenpartie folgen die beiden DeltaSoft
Kalander mit 1- und 2-Nip-Betriebsweise
und ModuleTherm mit Dickenquerprofil-
Regelung fiir hochste Satinagequalitét bei
groBter Sortenvielfalt.

Die anschlieBende Aufwicklung erfolgt
am neu entwickelten MasterReel mit
Changiereinrichtung. Das axiale Verset-
zen der Papierbahn vermeidet die Schwie-
lenbildung. Dank einer permanenten Li-
nienkraftmessung an der Tragtrommel
und geregelter Anpressung sind hdchste
Wickelqualitdten gewéhrleistet. Die Voll-
tamboure werden auf dem Doppeltrag-
walzenroller VariFlex M mit kiirzestmdgli-
chen Papierziigen bei bis zu 2.500 m/min
in Rollen geschnitten.

Dass eine Papiermaschine die auf ihr pro-
duzierte Qualitdt auch optisch zum Aus-
druck bringt, ist fiir Trierenberg selbst-
verstandlich. Das unverkennbare Voith-

Design spricht nicht nur die Papierma-
cher an, sondern in gleichem MaBe auch
die Kunden von Trierenberg.

Kundenzufriedenheit ist der
Schliissel zum Erfolg

Sowohl die Montage als auch die Durch-
fihrung der Funktionspriifungen verliefen
nach Plan. Am 6. Dezember 2004 war
nach knapp 5 1/2-monatiger Montage-
und Inbetriebnahmephase Stoff auf dem
Sieb und bereits 4 Tage spater wurde
kontinuierlich in Tag- und Nachtschicht
produziert. Nach etwa 3 Wochen Anlauf-
optimierung wurden in der letzten De-
zemberwoche die ersten Musterrollen
produziert. Bis Ende Januar wurden be-
reits 20 von 75 verschiedenen Basis-
papiersorten hergestellt. Herr Dipl.-Ing.
(FH) Andreas Windischbauer, Prokurist
und Technischer Leiter der Dr. Franz
Feurstein GmbH war als Hauptprojektver-
antwortlicher der PM 3 mit dem Anlauf
auBerst zufrieden. Die relativ kurze Test-
und Inbetriebnahmephase wurde durch
das rechtzeitige Einbinden der Papierma-
cher in den Projektablauf moglich.

Zigarettenpapier

Mundstiickpapier

Filterhiillpapier

Die Mannschaft der Produktionslinie 3,
die zum Teil aus erfahrenen Mitarbeitern
der bestehenden Produktionslinie 2 zu-
sammengestellt wurde, ist im Detail mit
den Anforderungen von Mundstiickpapie-
ren vertraut. Die erfolgreiche Zusammen-
arbeit zwischen Kunde, Voith und En-
gineeringpartnern wurde ein weiteres Mal
unter Beweis gestellt.

Noch zufriedener als der Projektleiter
Andreas Windischbaur ist der Vorstand
der Trierenberg Gruppe, Herr Dipl.-Ing.
Ernst Brunbauer. Die Tatsache, dass
Voith aus eigenen Erkenntnissen heraus
noch kleinere Verbesserungsmaglichkei-
ten entdeckt hat und diese mit Ehrgeiz
zum Vorteil des Kunden I6sen will, be-
statigt Herrn Brunbauer in seinem Ent-
scheid fiir Voith als Maschinenlieferant:
,Die Beziehung zwischen Trierenberg
und Voith ist geradezu beispielhaft*.
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Varel PM 5 -
Interview mit Uwe Wollschlager, Geschaftsfiihrer
der Papier- und Kartonfabrik Varel

Ende 2004 hat die Papier- und Kartonfabrik Varel in Friesland ihre
zweite Papiermaschine zur Herstellung von Wellenstoff und Testliner mit
niedrigem Flachengewicht, die PM 5, in Betrieb genommen und damit, ein-
schlieBlich der anderen beiden Kartonmaschinen, ihre Kapazitat um weitere

250.000 Jahrestonnen auf insgesamt 650.000 Tonnen erweitert.

Die PM 5 hat eine beschnittene Arbeits-
breite von 5.600 mm, eine Konstruktions-
geschwindigkeit von 1.300 m/min und
eine Trocknungskapazitdt von 850 t/24 h.
Sie ist flir einen Flachengewichtsbereich
von 75 bis 120 g/m2 konzipiert. System-
lieferant war Voith St. Pélten.

Die Papiermaschine hat einen DuoFormer
Base mit MasterJet M2 Zweischichtstoff-
auflauf, eine DuoCentri-NipcoFlex Pressen-
partie, eine kombinierte ein- und zweirei-
hige Trockenpartie mit insgesamt 45 Tro-

ckenzylindern, eine SpeedSizer Filmpresse
und eine MasterReel Aufrollung. Der Rol-
lenbeschnitt erfolgt auf einer VariFlex M
Rollenschneidmaschine.

twogether sprach mit Herrn Uwe Woll-
schldger, Geschéftsfiihrer der Papier-
und Kartonfabrik Varel und verantwortlich
fir die Produktion sowie fiir die Abwick-
lung des Investitionsvorhabens Varel
PM 5 (ber seine Erfahrungen mit Voith
und die Strategien des Unternehmens.



Wann haben Sie sich zum ersten Mal mit
dem Vorhaben beschiftigt, eine komplett
neue Produktionsanlage zur Herstellung
von Wellenstoff und Testliner am Stand-
ort Varel zu errichten. Was waren Ihre
Griinde dafiir?

Uwe Wollschlager: Die ldee fiir eine
neue Papiermaschine nahm Anfang des
Jahres 2002 konkrete Formen an. Von
unseren Kunden war an uns immer héu-
figer der Wunsch nach Wellenstoff mit
ginem Fldchengewicht unter 105 g/m?2
herangetragen worden. Eine Forderung,
die mit der bestehenden Papiermaschine
PM 4 nur mit empfindlichen Produktivi-
tatseinbuBen zu erfiillen war. Fiir uns war
daher klar, dass nur eine neue Produkti-
onslinie Abhilfe schaffen kdnne.

Mitte Mai 2003 erfolgte dann die Auf-
tragsvergabe. Das Paket, von der Papier-
maschine bis zum Rollenschneider, mit
Steuerung, Montageaufsicht und Inbe-
triebnahme, wurde an Voith vergeben.
Dazu auch noch Schliisselmaschinen der
Stoffaufbereitung und des Konstantteiles.
Die Technologie kam also aus einer Hand.
Haben sich daraus Vorteile wihrend des
Projektes und der Inbetriebnahme er-
geben?

Wir hatten uns ein sehr ehrgeiziges Bud-
getziel gesetzt, das nur zu erreichen war,
wenn wir nach unseren Ideen die jeweils
kostengiinstigste Losung wéhlten. Viel-
leicht hatten wir durch eine noch weiter
gehende Aufteilung von Auftrdgen und
Lieferanten weitere Einsparungen errei-
chen kénnen. Da aber bei uns, als mittel-
stdndischem Unternehmen, die personel-
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Abb. 1: Varel PM 5.

len Ressourcen fiir Projektabwicklung
und Technologie beschrankt waren, such-
ten wir nach einem starken Partner und
fanden ihn in Voith. Wir entschieden uns
dafiir, die wesentlichen Anlagenteile, ein-
schlieBlich der Bespannung, bei Voith zu
kaufen, weil wir uns davon einen rei-
bungslosen Startup und eine rasche Opti-
mierung erhofften. Die bilderbuchmaBige
Inbetriebnahme und eine Anfahrkurve, die
unsere Planung tbertrifft und ohne unan-
genehme Uberraschungen erfolgte, haben
unsere Erwartungen voll bestatigt.

Die PM 5 ist am 21. Dezember 2004
erfolgreich in Betrieb gegangen. Auf der
Anlage produzieren Sie seitdem vorran-
gig Wellenstoff und Testliner im Fldchen-
gewichtsbereich unter 110 g/m2. Wie
werden die neuen, leichtgewichtigen
Papiere vom Markt aufgenommen?

Wir werden im ersten halben Betriebsjahr
der neuen PM 5 nur Wellenstoff herstel-
len, haben jedoch bereits mit Betriebs-
versuchen fiir Testliner begonnen. Die Er-
gebnisse mit der Dispergierung, dem
Farben und dem Leimen lassen aber den
Schluss zu, dass wir demndchst auch
einen sehr guten Testliner erzeugen wer-
den kdnnen.

Wir waren (berrascht, wie gut unser
leichtgewichtiger Wellenstoff auf dem
Markt aufgenommen wurde und wie
rasch sich der Wechsel von 100 g/m2 zu
90 g/m?2 vollzieht. So gesehen erfolgte die
Investition zur richtigen Zeit. Man kann
sagen, dass der Markt wirklich in Bewe-
gung geraten ist. In den ersten 100 Ta-
gen, in denen die PM 5 nun voll in Betrieb
ist, haben wir sogar mehrmals Auftrdge
fiir 80 Gramm Wellenstoff abgewickelt.
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Abb. 2: Uwe Wollschlager: ,,Nur im Team
kénnen wir nachhaltig erfolgreich sein”.

In einem stark umkdmpften Markt, auf
dem auch viele namhafte Wettbewerber
auftreten, ist die Papier- und Kartonfabrik
Varel als unabhéngiges Unternehmen
sehr erfolgreich. Wo liegt das Geheimnis
Ihres Erfolges?

Wir verfolgen schon seit Jahren die Stra-
tegie, dass in erster Linie die Papierqua-
litdt erstklassig sein muss. Wir wollen auf
Kundenwiinsche sehr rasch reagieren,
wozu wir sehr flexibel sein miissen und
einen hervorragenden Kundenservice bie-
ten kénnen miissen. Als Privatunterneh-
men haben wir sehr kurze Entscheidungs-
wege und kénnen Losungen, die von un-
seren Kunden angeregt werden, sehr
rasch umsetzen. Im Ubrigen bin ich iiber-
zeugt davon, dass wir nur im Team nach-
haltig erfolgreich sein konnen. Auch fiir
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das gute Gelingen des Projektes war die
Zusammensetzung unseres Teams, aus
eigenen erfahrenen und gut ausgebilde-
ten jungen Mitarbeitern einerseits, und
externen Beratern, mit denen wir schon
viele Jahre zusammenarbeiten, entschei-
dend.

Sie haben sich durch die Investitionen
rund um die neue PM 5 auf die Zukunft
eingestellt. Wo sehen Sie die Papier- und
Kartonfabrik Varel im Jahr 2015?

Am Ende der ndchsten 10 Jahre sehen
wir uns als mittelstandisches deutsches
Unternehmen mit einer Papier- und Kar-
tonproduktion von 650.000 Jahrestonnen
und dariiber. Wir wollen uns mit unseren
Kunden weiter entwickeln und in Europa,
aber auch dariiber hinaus eine wichtige

Rolle als Anbieter von Wellpappenpapier
und Karton spielen. Unsere Position wol-
len wir dadurch absichern, dass wir auf
Neuerungen und Verdnderungen schnell
reagieren.

Durch die in der letzten Zeit geschaffenen
Uberkapazitdten bei Wellpappenrohpapier
stehen uns zwei schwierige Jahre bevor.
Aber der Markt wachst stetig weiter und
danach werden auch Kapazititserweite-
rungen wieder mdglich sein. Daneben
werden wir aber auch unser zweites
Standbein, Karton und Vollpappe, weiter-
entwickeln. Dies ist ein Markt mit teilwei-
se unterschiedlichen Trends und Zyklen.

Zu einer erfolgreichen Unternehmens-
flihrung gehéren unternehmerisches
Know-how und die richtigen Entschei-
dungen zum richtigen Zeitpunkt. Trotz-
dem ist jedes Unternehmen auch von
den Entwicklungen des Umfeldes
abhédngig. Wie sehen Sie die weitere
Entwicklung des Verpackungspapier-
marktes in Zentraleuropa?

Bdume wachsen nicht in den Himmel.
Aber, wie schon vorhin erwéhnt, rechnen
wir mit einem stdndigen Zuwachs bei
Verpackungspapieren. Dabei wird es aber
neue Entwicklungen geben. Der Trend zu
niedrigeren Flachengewichten ist ja erst
eroffnet worden. Er soll der Wellpappe
bei der Herstellung einen Kostenvorteil
bringen und dadurch ihre Position stér-
ken. In Zukunft wird aber auch die gute
Bedruckbarkeit der Oberflaichen eine im-
mer wichtigere Rolle spielen.

Herr Wollschldger, wir danken fiir das
Gespréch und wiinschen Ihnen und
Ihrem Team viel Erfolg fiir die Zukunft.



Anja Lehmann

Corporate Marketing
anja.lehmann@voith.com

Abb. 1: Die Bauarbeiten am neuen Paper
Technology Center gehen ziigig voran.

Abb. 2: Glickwiinsche zum gelungenen
Richtfest (von links nach rechts):

Herbert Stahlhut, Fa. Glass, Jdrg Wilhelm,
Projektmanager Voith Paper; Josef Schuster,
Schuster Engineering; Dr. Heinz-Jdrg Hiiper,
Hiiper Plan; Ulrich Génnenwein, Fa. Ziiblin;
Ulrich Begemann, Leiter Forschung und Ent-

wicklung Voith Paper; Dieter Tegeder, Fa. Glass;

Karl Josef Bock, Geschiéftsfiihrer Voith Paper
Heidenheim.

Abb. 3: Ein Blick in die PM-Halle.

Abb. 4: Der Richtspruch erfolgte durch den
Polier Horst Steiner, Fa. Ziiblin.

think in paper -

_:_

Richtfest fiir das neue Paper Technology Center

Nur acht Monate nach der Grundsteinlegung konnte am

Karl Josef Bdock, Geschaftsfiihrer von
Voith Paper Heidenheim, dankte den Ar-
chitekten, Baufirmen und allen am Projekt
Beteiligten fiir die geleistete Arbeit und
ihren Einsatz. Das Bauwerk beeindruckt
schon allein durch seine GroBe und stell-
te damit Architekten und Baufirmen vor
eine groBe Herausforderung:

In dem 115 m langen und 22 m hohen
Gebédude sind neben 850 Tonnen Stahl
rund 8.000 Kubikmeter Beton verbaut
worden. Das entspricht dem 150-fachen
Betonvolumen eines Einfamilienhauses.

Nachdem die Bauarbeiten ziigig voran-
geschritten sind, kann bereits im Juli mit
der Montage der Papiermaschine begon-
nen werden. Fiir Februar 2006 ist die ab-
schlieBende Inbetriebnahme geplant. Bis
dahin werden alle Krafte gebiindelt, damit
das modernste Papierforschungszentrum

17. Juni 2005 das Richtfest fiir das neue Paper Technology Center in
Heidenheim gefeiert werden. Voith Paper unterstreicht mit dieser
Investition in ein hochmodernes Forschungszentrum seine Zukunfts-

orientierung und konsequente Ausrichtung auf Innovationen.

der Welt piinktlich seine Arbeit aufneh-
men kann. Mit dem neuen Forschungs-
zentrum erhdlt Voith Paper quasi eine
komplette Papierproduktionsanlage, mit
der grafische Papiere von der Faser bis
zum behandelten Papier hergestellt, mo-
difiziert und analysiert werden kdénnen.
Auch die Zahlen dieser Anlage sind beein-
druckend: Die Auslegegeschwindigkeit
betragt 3.000 m/min was einer Papier-
geschwindigkeit von 180 km/h entspricht.
Jede Sekunde kdnnen also 50 m Papier
produziert werden — das ist 5 mal schnel-
ler als ein 100 m Weltrekord-Sprinter.

Mit dem Paper Technology Center wird
Voith  seine  Technologiefiihrerschaft
weiter ausbauen, damit Kundenanforde-
rungen noch frithzeitiger erkannt und in
zukunftsweisende Ldsungen umgesetzt
werden kénnen.
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Kapazitét in Mio t/a

Umbauten mit Voith -
Steigerung von Produktivitat und Wirtschaft-
lichkeit; Kundennutzen im Fokus

Die globale Papierindustrie gehort zu den kapitalinten-

sivsten Industriezweigen und stellt daher permanent hochste

Anforderungen an alle Beteiligten zur Maximierung der Wert-

schopfung. Die Forderung nach hochster Rentabilitat treibt zum

Einen die Entwicklung modernster Hochleistungsanlagen auf Basis

kosteneffizienter Rohstoffe an und zum Anderen die Sicherung

der Wettbewerbsfihigkeit bestehender Anlagen durch MaBnahmen

der Qualitats- und Produktivitatssteigerung sowie MaBnahmen

zur Werterhaltung und zur Erfiillung von Umweltauflagen. Alle

Aspekte miissen gleichermafBien beriicksichtigt werden, um die

Wettbewerbsfahigkeit auch in Zukunft zu sichern.

Das prognostizierte Netto-Marktwachs-
tum der globalen Papierindustrie belduft
sich auf ca. 2,5% pro Jahr. Wird dabei
die zu ersetzende Kapazitdt von stillgeleg-
ten Produktionsanlagen beriicksichtigt,
ergibt sich eine Brutto-Kapazitatssteige-
rung von ca. 3,5% pro Jahr.

Diese Steigerung setzt sich aus der Kapa-
zitdt neuer Produktionsanlagen sowie der
zusétzlichen Kapazitat durch Umbau- und
OptimierungsmaBnahmen (Abb. 1) zu-

Investiertes Kapital, Kapitalkosten

sammen. Es wird dabei klar, welche Be-
deutung MaBnahmen zur Werterhaltung
und Produktionssteigerung von bestehen-
den Anlagen haben.

Voith stellt sich diesen Anforderungen
durch die gezielte Entwicklung von maB-
geschneiderten Umbaukonzepten fiir be-
stehende Anlagen. Dabei stehen die Be-
diirfnisse der Papierhersteller im Fokus,
um den maximalen Nutzen eines Umbaus
zu sichern.

400
375

Break Even Preislinie {
Neuanlage \= Herstellkosten + Kapitalkosten
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Umbau als wertschopfende
Investition

Jedes Umbauprojekt muss sich am Wett-
bewerb im jeweiligen Marktsegment (z.B.
Kopierpapier) orientieren. In Abb. 2 ist in
Anlehnung an JP Management Consulting
beispielhaft das Marktumfeld mit ver-
schiedenen Wettbewerbsanlagen (grau)
dargestellt. Abhdngig von den Anforde-
rungen einer Papiersorte ergeben sich
entsprechende spezifische Produktions-
und Kapitalkosten, aus denen eine typi-
sche Funktion abgeleitet werden kann.
Diese dient der Bestimmung der relativen
Wettbewerbsposition einer Anlage im
Vergleich zum Marktumfeld.

Neuanlagen nehmen aufgrund des tech-
nisch/technologischen Fortschrittes und
der damit verbundenen Produktivitdt typi-
scherweise die Spitzenposition im Wett-
bewerb ein und sorgen flir entsprechen-
den Qualitdts- und Kostendruck. Um im
Wetthewerb langfristig bestehen zu kon-
nen, missen entsprechende MaBnahmen
an bestehenden Anlagen durchgefiihrt

10

Operativer Gewinn [%]

o1

50 70 90 110

Verhdltnis Reinvestition/Abschreibung des Anlagevermogens [%]

werden. Dadurch kann die relative Wett-
bewerbsposition mit deutlich geringerem
spezifischen Kapitalaufwand sogar an das
Niveau von Neuanlagen herangefiihrt
werden. Bei marktgerechter Produktqua-
litdt ist dabei die Produktivitidtssteigerung
wesentlicher Hebel der Wirtschaftlichkeit.
Im Lebenszyklus einer Neuanlage dndert
sich auch deren relative Wetthbewerbspo-
sition aufgrund des veralteten techni-
schen Standes. Bei entsprechendem Life
Cycle Management ist somit die Neu-
anlage von heute der Umbaukandidat von
morgen.

Im Rahmen einer Wirtschaftlichkeitsana-
lyse von 9 globalen Papierkonzernen wur-
de in 2002 festgestellt, dass der operati-
ve Gewinn mit dem Investitionsverhalten
als Verhdltnis von Reinvestitionskapital
zu Abschreibung der technischen Anlagen
in engem Verhdltnis steht (Abb. 3). Konti-
nuierliche Reinvestitionen in Produktions-
anlagen und somit Sicherung eines ent-
sprechenden technisch/technologischen
Standes ist also Voraussetzung fiir den
wirtschaftlichen Erfolg der Papierindustrie.

Produktivitat

130 150

Abb. 1: Kapazitdtsentwicklung der globalen
Papierindustrie und Investitionsfelder.

Abb. 2: Positionierung im Wettbewerbsumfeld.

Abb. 3: Operativer Gewinn als Funktion des
Verhéltnisses zwischen Reinvestition und
Abschreibung der Anlage.

Abb. 4: Treiber fiir Umbauprojekte.

Treiber fiir Umbauprojekte

Umbauprojekte dienen der Verbesserung
und langfristigen Sicherung der Wettbe-
werbsposition im jeweiligen Marktumfeld
einer Anlage. Im Fokus stehen dabei vor
allem Aspekte der Produktivitdt, Qualitat,
Sicherheit und Umwelt sowie die Her-
stellkosten (Abb. 4). Die gleichzeitige Be-
trachtung dieser Zielgr6Ben in Verbin-
dung mit der Betrachtung der Gesamtpro-
jektkosten (total cost of ownership: inkl.
Kosten fiir Stillstand, Bau, Peripherie,
Sonstiges) ist Voraussetzung fiir den ma-
ximalen Projekterfolg.

Kundenanforderungen

Um mit den optimalen Umbaulésungen
den maximalen Kundenerfolg zu erzielen,
wurden 16 ausgewdhlte Betreiber von al-
teren grafischen Papiermaschinen durch
Voith-Mitarbeiter gezielt befragt (Abb. 5).
Die wichtigsten Ziele vieler Umbauprojek-
te sind Effizienz und Geschwindigkeits-
steigerung der Anlagen unter Beibehal-

Projekterfolg

20/05



30

twogether

Abb. 5: Betreibermeinung — iiber die wichtigsten
Treiber und Zielvorgaben fiir Umbauprojekte.

Abb. 6: Voith Umbaukonzepte.
Abb. 7: Braviken PM 52 Umbaukonzept.

Abb. 8: Umbaukonzept von DuoFormer C
auf DuoFormer TQb.

Optimierungs- und UmbaumaBnahmen nach Prioritaten

Effizienz Geschwindigkeit Qualitat Sonstiges
Abrisszahl Rollenprofile
Abrisszeit Bahnstérungen
Ausschussmenge Bedruckbarkeit
. Dimensionsstabilitat
— Trockenpartie — Pressenpartie — Siebpartie — Vibrationen
— Sieb- und - Trockenpartie - Stoffauflauf — Zuverlassigkeit

— Maschinenglattwerk
- Siebpartie

Pressenpartie
— Streichanlage

tung oder sogar Verbesserung der Pa-
pierqualitdt. In beiden Feldern werden
MaBnahmen im Bereich von Pressen-
oder Trockenpartie mit oberster Prioritat
gesehen. MaBnahmen zur Qualitdtsver-
besserung beziehen sich vor allem auf die
Verbesserung des Laufverhaltens in
Druckmaschinen oder Verarbeitungsma-
schinen. Hierbei wird der Siebpartie die
hochste Prioritdit gegeben, gefolgt von
Stoffauflauf. MaBnahmen zur Bedruckbar-
keitsverbesserung (Blattstruktur, Zweisei-
tigkeit) werden hauptsdchlich im Bereich
Sieb- und Pressenpartie angesiedelt.
Weitere Optimierungsfelder beziehen sich
vor allem auf Vibrationen und die Zuver-
l&ssigkeit von Aggregaten.

Braviken PM 52: Projektziele und Umbaukonzept

Geschwindigkeit
1.525 = 1.585 m/min

Effizienz

Abrisszahl §
Abrisszeit ¥

— Pressenpartie
— Trockenpartie

— Wartung und Bedienung
- Sicherheit

MaBgeschneiderte Losungen

Abgestimmt mit den Kundenanforderun-
gen hat Voith Umbaukonzepte mit beson-
derem Fokus auf die typischen Umbau-
ziele entwickelt. Im Zentrum aller MaB-
nahmen steht jedoch stets die optimale
Umbaulésung fiir den maximalen Kun-
dennutzen (Abb. 6).

Da bereits in friheren twogether Ausga-
ben erfolgreiche Umbauprojekte vorge-
stellt wurden (z.B. Ruzomberok PM 18,
Schongau PM 9), soll an dieser Stelle das
jingste Projektbeispiel Braviken PM 52
vorgestellt werden (siehe auch separater
Artikel in dieser Ausgabe Seite 32).

Qualitat

FG-Querprofile 4
Formation ¢

ProReleaset —
Bahnstabilisatoren in Trockenpartie

Stoffauflauf MasterJet Il

mit ModuleJet

DuoFormer C

Seillose Uberfiihrung

-

DuoFormer TQb

|

ProEfficiency

l

ProSpeed
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ProQuality

vor Umbau DuoFormer C

Braviken PM 52

Gemeinsam mit Holmen Paper AB wurde
fir Braviken PM 52 (Voith, Baujahr 1985)
ein Umbaukonzept entwickelt, das Kom-
ponenten der Zielrichtungen ProSpeed,
ProQuality und ProEfficiency beinhaltete.
Projektziele und Bestandteile des Umbau-
konzepts sind in Abb. 7 dargestellt.

Schwerpunkt der gemeinsamen Konzept-
entwicklung war die Entwicklung des For-
mers fiir PM 52, die vor Umbau bereits
mit einer Geschwindigkeit (ber der ur-
spriinglichen Konstruktionsgeschwindig-
keit von 1.500 m/min lief. Die Siebpartie
bestand aus dem DuoFormer C, einem
Roll-Former mit Schwéchen in der Blatt-
qualitdt. Neben der Siebfiihrung wurde
der Former mit dem vom DuoFormer TQv
bereits bekannten und bewéhrten D-Teil
mit flexiblen Leisten ergénzt (Abb. 8).

Dank des neuen Stoffauflaufes sowie des
Formerumbaus konnte die Zeitungsdruck-
qualitdt bei einer Geschwindigkeit von
iiber 1.550 m/min deutlich verbessert
werden (Abb. 9).

nach Umbau DuoFormer TQb
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Vier Monate nach Wiederinbetriebnahme
kann nun das Fazit gezogen werden, dass
alle Projektziele erfiillt wurden und die
Wetthewerbsposition einer 20 Jahre alten
Papiermaschine im Zeitungsdruckmarkt
deutlich verbessert werden konnte.

Voith - der richtige Partner

Die Bediirfnisse der Papierindustrie zu
befriedigen ist oberstes Ziel fiir Voith als
Projektpartner und Prozesslieferant. Um
den spezifischen Kundenanforderungen in
Umbauprojekten stets gerecht zu werden,
wurde speziell fiir Umbauprojekte eine
Spezialistengruppe gebildet, die fiir die
Konzeptentwicklung und Projektierung
der jeweils optimalen Umbaulésung
(,Perfect Fit“) verantwortlich ist (Abb.
10). Dazu werden auch zusatzlich die im
Auftragsfall spater involvierten Fachabtei-
lungen bereits frithzeitig vor Auftragsver-
gabe in das Projekt eingebunden, um eine
reibungslose Ubergabe vom Angebots-
prozess in den Abwicklungsprozess zu
gewdhrleisten.

Technisch/
Technologische
Konzept-
festlegung

Kunden-
anfrage

E 0,60 2 g AT REeL Fl:t Y =
> kL _l_. TR i __.'. o
= o Pt i) e ATE= 5
E 0,50 0.37% =FR-AHw S i ES
< 0,41 Umbau PM 52 =
£ 0,40 -
S -37,8% s
= =
£ 0,30 2
£ 0:23% rerrrrreTTTITIEITG | 8
£0,20 : :

=z vor Umbau nach Umbau Maschinenbreite

Otro-Profil - HMX Farbkarte

Wie in Abb. 11 links dargestellt, durch-
lauft ein Projekt typische Phasen bis zur
Auftragsvergabe. Nach der ersten Kldrung
der Kundenanfrage untersucht ein
Spezialistenteam vor Ort den Zustand der
Anlage. Im Fokus steht dabei immer auch
die Prifung der Wiederverwendbarkeit
von Walzen, Nebenaggregaten und ande-
ren Maschinenbauteilen. Sind Untersu-
chungen der gesamten Anlagenperipherie
(Stoffaufbereitung,  Medien,  Logistik
usw.) fiir die Projektdefinition erforder-
lich, werden die erforderlichen Informa-
tionen in Vorprojektstudien ermittelt. Die-
se konnen auch Machbarkeitsstudien be-
inhalten. Im néchsten Schritt wird basie-
rend auf den Produktivitdts- und Qua-
lititszielen gemeinsam mit dem Kunden
das optimale technisch/technologische
Konzept (,Perfect Fit“) entwickelt. Hierbei
definieren die Projektziele das technolo-
gische Konzept, das durch Qualitdtsver-
gleiche, Pilotversuche und Drucktests im
Vorfeld bestatigt werden muss. Nach

Festlegung des Umbaukonzepts erfolgt

Engineering
und
Konstruktion

Auftrags-
erhalt

Angebots-
erstellung

Fertigung
und
Beschaffung

Abb. 9: Qualititsverbesserung durch
Stoffauflauf- und Former-Umbau.

Abb. 10: Kundenorientierung, malligeschneidert,
perfect fit, partnerschaftlich.

Abb. 11: Typische Phasen von Umbauprojekten
vor Auftragsvergabe und nach Auftragserhalt.

die Angebotserstellung mit Spezifikation,
die die Grundlage fiir die Auftragsvergabe
bildet.

Nach Auftragserhalt beginnen die Phasen
der Auftragsabwicklung, die erst nach
der vertraglichen Erfilllung beendet sind
(Abb. 11 rechts).

Bei komplexen Umbauprojekten hat sich
die Biindelung der Gesamtverantwortung
in einer Hand bestens bewéhrt, um die
optimale Abstimmung aller Schnittstellen
zu gewdbhrleisten. In diesem Zusammen-
hang wurde in twogether 18 bereits das
Process Line Package (PLP) vorgestellt.

Die jiingsten gemeinsamen Projekterfolge
bestdtigen den Weg von Voith, die kom-
plexen Anforderungen von Umbauprojek-
ten durch spezifische MaBnahmen und
Anpassungen im Angebots- und Abwick-
lungsprozess zu beriicksichtigen. Der
Kundennutzen steht dabei stets im Vor-
dergrund.

Montage
und
Inbetriebnahme

Produktions-
aufnahme

20/05
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Umbau Brawken PM 52 -
»Nach dem Umbau konnen wir es mit jeder neuen
Zeitungsdruckpapiermaschine aufnehmen®

Mit dieser Aussage bringt Rikard Wallin, Mill Manager in
Braviken, den Erfolg dieses Umbaus auf den Punkt (sieche Kommen-
tar). Umbauten vorhandener Produktionsanlagen haben sich im
Zuge der sich weiter verscharfenden Marktsituation als attraktive
Alternative zum Neuanlagengeschift entwickelt. Gestiegene
Anforderungen an Qualitat und Laufeigenschaften der Anlagen
konnen dadurch nachhaltig verbessert werden. Am vorliegenden
Beispiel Braviken PM 52 wird aufgezeigt, wie eine gute ,alte“

Maschine noch besser laufen kann.

Im Dezember 2003 wurde Voith von  schwindigkeit von bisher 1.525 m/min
Holmen Paper beauftragt, die PM 52 am  auf 1.585 m/min bei weiterhin gesteiger-
Standort Braviken, Schweden im Nass-  ten Laufzeitwirkungsgraden zu erhdhen.
und Trockenteil umzubauen.

Das Herzstiick des Umbaus bildeten im
Ziel des Umbaus war es, die Produktivitdit ~ Nassteil ein komplett neuer MasterJet
und die Qualitdt der Anlage weiter zu  Stoffauflauf mit ModulJet Verdiinnungs-
verbessern und die Durchschnittsge-  wasserregelung und neuer HC/LC Zustro-



mung sowie eine neue Entwdsserungs-
strecke fiir den DuoFormer. Im Bereich
Pressenpartie wurden die Pressenhydrau-
lik und die Steuerung erneuert. Die Tro-
ckenpartie wurde mit ProRelease Plus
Stabilisatorkédsten in der 1. Trockengrup-
pe ausgeristet und zusatzlich kommen
Bahnstabilisatoren an den Trennstellen

der DuoRun Trockengruppen zum Ein-
satz. Weiterhin wurde der zweireihige Be-
reich der Trockenpartie mit Uberfiihr-
schabern bestiickt, so dass ein Betreiben
mit seillosem Uberfiihrsystem maglich
ist. Der gesteigerte Geschwindigkeits-
bereich verlangte zudem den Austausch
aller Leitwalzen in der Trockenpartie.

Abb. 1: Holmen Paper in Braviken, Schweden.

Abb. 2: DuoFormer TQb.

Das ausgewdhlte Umbaukonzept vor al-
lem im DuoFormer sollte neueste Techno-
logie enthalten, wobei mdglichst wenige
Anderungen an Bahnfiihrung und Stuh-
lung vorzusehen waren. Es mussten neue
Wege beschritten werden. Der Formati-
onssaugkasten wurde auf engstem Raum
in das Obersieb integriert und die gesam-

20/05



te Entwdsserungsstrecke wurde mit Leis-
tenanordnungen im Untersieb optimiert.
Nicht zu vergessen der MasterJet Stoff-
auflauf, der optimal platziert und mit Pro-
filmatic M Regelung ausgestattet zum
guten Lauf der Papiermaschine beitréagt.

Die durchdachte und ausgewogene Pro-
jekt- und Stillstandsplanung trug mit
dazu bei, dass das Montageende bereits

vor Umbau DuoFormer C

nach Umbau DuoFormer TQb

einen Tag vor Plan erreicht werden konn-
te. Dadurch war es auch maglich, die An-
lage 3 Tage friiher als vertraglich vorge-
sehen anzufahren. Dabei erfolgte die
eigentliche Inbetriebnahme in einem sehr
kurzen Zeitraum von lediglich 2 Tagen
und stellte hohe Anforderungen an das
gesamte Team, da gleichzeitig der Ma-
schinenantrieb umgebaut wurde und ein
neues DCS mit S7 Steuerung fiir die

vor Umbau

Produktion [t/Tag]

NipcoFlex-Presse und den Poperoller zum
Einsatz kam.

Zusammengefasst kann man sagen, dass
der Inbetriebnahmeaufwand ca. 60% dem
einer neuen Papiermaschine entsprach.
Der groBe Umfang an einzelnen Liefer-
und Leistungsanteilen konnte nur durch
einen Lieferanten, der Verantwortung fiir
das Ganze iibernahm, bewdltigt werden.

nach Umbau
-1.560

Maschinengeschwindigkeit [m/m

1.1.05 8.1.05 15.1.0522.1.05 29.1.05 5.2.05 12.2.05
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Nur durch verstdndnisvolle Zusammenar-
beit bei der Montage mit den Ingenieuren
der Automatisierung, der Konstruktion,
der Optimierung und der Inbetriebnahme,
auch im Schichteinsatz, konnte dieses
Ziel im Team zusammen mit dem Kunden
parnerschaftlich erreicht werden. Beson-
ders erfreulich ist das Ergebnis. Ein sehr
stabiler Lauf der Anlage, der sich schon
kurz nach dem Anfahren einstellte und
den Ubergang in eine besonnene und
konzentrierte Optimierungsphase ermog-
lichte. Dies kam nicht unerwartet, denn
nun bestétigten sich die umfangreichen
Versuche, die bereits vor dem eigentli-
chen Projektbeginn gefahren wurden.
Dies ist mit der Hauptgrund, weshalb fast
alle Gewdhrleistungsparameter kurz nach
dem Anfahren erreicht werden konnten.

Produktivitit und Maschinengeschwin-
digkeit sprechen fiir sich und belegen ob-
jektiv den Erfolg (Abb. 5).

Bemerkenswert ist, dass die Papierma-
schine schon nach einer Woche eine
Durchschnittsgeschwindigkeit von (iber
1.540 m/min (1.525 m/min vor Umbau)
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vor Umbau nach Umbau

Abb. 3: Die umgebaute PM 52 in Braviken.

Abb. 4: Entwédsserungsstrecke im DuoFormer
vor und nach dem Umbau.

Abb. 5: Anfahrkurven
mm Produktion
= |\laschinengeschwindigkeit.

Abb. 6: Beta Formation.

Abb. 7: Porositét.

bei ca. ein bis zwei Abrissen pro Tag dau-
erhaft erreichte.

Besonders erfreulich war, dass schon we-
nige Stunden nach der Inbetriebnahme
mit den Optimierungsversuchen zur For-
mereinstellung begonnen werden konnte.
Das neue technologische Konzept ver-
langte ein schnelles Finden der optimalen
Einstellung der Entwasserungselemente.

Die PM 52 produziert Zeitungsdruck-
papier im Flachengewichtsbereich von
40 bis 48,8 g/m2 bei einer Siebbreite von
9.300 mm aus 65% TMP und 35% DIP.
Die Giite der Querprofile und die der For-
mation sowie Faserorientierung innerhalb
der Gewéhrleistungsgrenzen beeindruckte
den Kunden.

Zwischen Voith Paper und Holmen Paper
besteht ein seit vielen Jahren vertrauens-
volles und partnerschaftlich gewachsenes
Verhdltnis. Dies spiegelt sich auch in den
3 Produktionslinien am Standort Braviken
wieder, die alle von Voith geliefert wur-
den und die zu den zuverldssigsten und
schnellsten der Welt zéhlen.
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vor Umbau nach Umbau

Rikard

Wallin

Mill Manager ‘
: i

Holmen Paper
Braviken

,Wir sind sehr zufrieden mit dem von
Voith durchgefiihrten Umbau. Der
MasterJet Stoffauflauf und die Duo-
Former TQ Formiereinheit haben unsere
20 Jahre alte PM 52 qualitdtsmabBig
wieder ganz nach vorne gebracht. Die
Papierqualitdt hinsichtlich Profil und
Formation kann es nach dem Umbau
mit jeder neuen Zeitungsdruckpapier-
maschine aufnehmen.

Durch den Einsatz der seillosen Strei-
feniiberfiihrung und neuer Leitwalzen
konnten Abrisszeiten reduziert und die
Geschwindigkeit erhéht werden. So
konnten wir zusdatzliche Produktivitat
erreichen, die wir brauchen, um wett-
bewerbsfahig zu bleiben. Und als
Bonbon ist unsere Arbeitsumgebung
sicherer geworden.

Die Zusammenarbeit zwischen Voith
und Braviken hat sehr gut funktioniert,
und fiir mich ist dieses Projekt ein
weiteres Bindeglied in der engen
Zusammenarbeit zwischen Braviken
und Voith.*
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Sammy Di Re

Papiermaschinen Grafisch
sammy.dire@voith.com
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Abitibi-Consolidated ,,Alma“ -
Umriistung der PM 14 auf gestrichenes Papier

Abitibi-Consolidated (ACI), ein weltweit fithrender
Anbieter von Zeitungsdruckpapier und ungestrichenen holzhaltigen
Papieren sowie ein bedeutender Hersteller von Holzerzeugnissen
mit 14.000 Beschiftigten in Kanada, USA, GroBbritannien, Sud-
korea, China und Thailand, hat bei Voith die Umriistung der PM 14

im Werk Alma in Kanada in Auftrag gegeben.

Ein vorangegangener Umbau der PM 1
von Abitibi-Consolidated im Werk Beau-
pré in Quebec, wo nun hochweiBes, ge-
strichenes, holzhaltiges Papier unter dem
Namen ,Equal Offset“ hergestellt wird,
war so erfolgreich, dass Papier dieser
Qualitdtsmarke immer mehr vom Markt
verlangt wird. Vor diesem Hintergrund
beschloss ACI, die Produktionskapazitét
dieser Sorte signifikant zu erhéhen. Eine
Analyse ergab, dass eine Umriistung der
bestehenden Zeitungsdruckpapiermaschi-
ne PM 14 im Werk Alma, Quebec, die
beste Losung darstellen wiirde.

Die PM 14 wird nach umfassender Opti-
mierung 230.000 t/a ,Equal Offset® mit
einer Geschwindigkeit von 1.100 m/min
herstellen. Die Umstellung von Zeitungs-
druckpapier auf gestrichenes Papier war
mit groBeren Verdnderungen im Prozess
verbunden. Neben dem PM-Umbau um-
fasste das Projekt eine Erhdhung der
Leistung der TMP-Anlage, eine neue Per-
oxid-Bleichanlage, eine Steigerung in der
Altpapieraufbereitung und Anderungen im
Finishing-Bereich und in der Logistik der
Auslieferung. Die Projektkosten betrugen
rund 200 Mio. Kanadische Dollar.
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Abb. 1: Die umgeriistete PM 14.

Abb. 2: Abitibi-Consolidated, Werk Alma,
Quebec, Kanada.

. Gratien

Girard

Projekt- und
Produktions-

LELET
Abitibi-
Consolidated
(ACI)

Zur Verbesserung der Formation und zur
Beeinflussung der Zweiseitigkeit wurde
der urspriingliche Hybrid-Former mit oben
liegendem  BelForm-Former  (Formier-
schuh), in einen Voith DuoFormer D (For-
mer mit gegeniberliegenden Mehrfach-
leisten) umgebaut. Die drei Legepressen
wurden durch eine Centri-NipcoFlex Pres-
se mit anschlieBender 3. Legepresse er-
setzt. Die Centri-NipcoFlex Presse garan-
tiert einen sehr guten Trockengehalt vor
der ersten freien Uberfiihrung. Die 3. Le-
gepresse erlaubt eine Beeinflussung der
Zweiseitigkeit in Glatte.

Beim Umbau der Trockenpartie wurde be-
sonderes Augenmerk auf Bahnstabilitat
und auf einen hohen Trockengehalt vor
dem online Coater gelegt. Dazu wurden
in der Trockenpartie Bahnstabilisatoren
(ProRelease, DuoStabilizer und VentiSta-
bilizer) zur Unterstitzung des Bahnlaufs
eingebaut. Auch hier wurden Anderungen
an den mechanischen Funktionsteilen
vorgenommen.

Von Voith-IHI (Japan) wurde der Transfer
Roll Coater ,TRC“ geliefert. Diese ,Film-

Transfer® Streichtechnik wurde auch in
Beaupré erfolgreich eingesetzt, und es
war deshalb ganz selbstversténdlich,
dass fir das Alma-Projekt die Wahl auf
diesen Coatertyp fiel. Nach dem Streichen
wird die Bahn (iber einen beriihrungs-
losen Airturn und einen IR-Trockner ge-
fihrt.

Die PM 14 besaB vor dem Umbau zwei
Multi-Hardnip-Glattwerke mit A-Stuhlung.
In dem neuen Gldttwerk sind heute in
einer L-Stuhlung vier Walzen integriert,
die zusammen mit der dazugehérigen
Hydraulik vom vorhandenen Glattwerk
ibernommen wurden. Die Steuerungen
wurden véllig neu gestaltet. Der Bahnlauf
endet am neuen Roller TR 125.

Zusétzlich zum PM-Umbau lieferte Voith
auch drei MultiSorter Sortiersysteme zur
Aufbereitung des gestrichenen Ausschus-
ses und zwei Scheibenfilter zur Faser-
rickgewinnung aus dem Siebwasser der
Papiermaschine.

Die Auftragsvergabe erfolgte im Januar
2003. Mit dem Umbau wurde am 11. April

»Dank der Unterstiitzung aller Beteilig-
ten von Voith konnte das ACI-Alma
Team alle geforderten Leistungen, die
von dem ,Equal-Offset Projekt” erwartet
wurden, erreichen. Die Bahnqualitét
libertrifft die fiir das Projekt vorgege-
benen Ziele. Wichtiger noch ist, dass
wir von unserem Kunden fir die aus-
gezeichnete Druckqualitét groBes Lob
erhalten. Und was die Geschwindigkeit
der PM angeht, so erwarten wir, dass
wir sogar die Konstruktionsgeschwin-
digkeit in Kiirze erreichen werden.

Wir sind sicher, dass wir alle Erwar-
tungen unserer Investoren tibertreffen
werden. “

2004 begonnen und am 1. Juni 2004 ging
die Maschine wieder in Betrieb. Die mit
dem Umbau angestrebten Qualitdten und
Quantitdten wurden voll erreicht. Die PM
produziert mit einer durchschnittlichen
Geschwindigkeit von 1.125 m/min gestri-
chene Papiere in einem Flachengewichts-
bereich von 59-74 g/m?2 und ungestriche-
ne Papiere im Bereich von 49-74 g/m2,
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Krkonosske Papirny -
erster SpeedSizer in der Tschechischen Republik

Nach umfangreicher Projekttatigkeit und intensiver
Umbauvorbereitungen, sowohl auf Seiten von Krkonosske Papirny
(KRPA), als auch seitens Voith Paper mit dem Konsortialpartner
ABB Cellier (Umbau Farbkiiche), war es endlich soweit: die heile
Phase der Montage und Inbetriebnahme des Umbaus an und um die
PM 6 in Hostinné wurde mit der Unterzeichnung des ,,preliminary

take-over-protocol“ beendet und am 27. Januar 2005 mit der
Ulrike Haupt

Unterzeichnung des Abnahmeprotokolls erfolgreich abgeschlossen.

Papiermaschinen Grafisch
ulrike.haupt@voith.com

Abb. 1: Inbetriebnahme-Team.

Abb. 2: Oberlauf der Elbe in Hostinné.

Abb. 3: Der neue SpeedSizer.
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Nachdem bereits der Nachweis fiir die
problemlose Produktion von Schreib-
papier erbracht worden war und der ge-
forderte Testlauf fiir ,Fettdichtes Papier®
(geeignet fiir Lebensmittelzwecke) absol-
viert wurde, konnte am 26. Januar 2005
der letzte vertragliche Abnahmelauf fir
CF-Papier erfolgreich durchgefiihrt wer-
den.

Dieser Erfolg war das Ergebnis intensiver
Zusammenarbeit zwischen KRPA und
Voith Paper. Sdmtliche Phasen des Um-
bauprojektes waren geprdgt von gegen-
seitigem Vertrauen und klarer Zielorien-
tiertheit.

KRPA ist ein Unternehmen, das sich heu-
te in privatem Besitz befindet. Insgesamt
werden vier Produktionswerke in Tsche-
chien und der Slowakei unterhalten. Am
Hauptsitz in Hostinné, durch dessen
Werksgeldnde am FuBe des Riesengebir-
ges sich der Oberlauf der Elbe schldngelt,
werden drei Papiermaschinen, zwei klei-
nere Streichmaschinen sowie eine Reihe
weiterer  Papierverarbeitungsmaschinen
betrieben.

KRPA produziert in Hostinné Papiere mit
30-80 g/m2, in den Qualitaten graphisches
Papier, fettdichtes Papier und CF-Papier
(coated front). Diese Sorten werden in
der firmeneigenen Ausriistung und Dru-
ckerei zum groBen Teil fertig fir den
Endverbraucher weiterverarbeitet. Diese
Form der vertikalen Diversifikation sichert
KRPA vor allem die direkte Ndhe zum
Endkunden.

Die PM 6 wurde 1984 installiert, wobei
die Hauptlieferung aus der Sowjetunion
stammte. Innerhalb der letzten 20 Jahre
wurden einige ModernisierungsmaBnah-
men an der PM 6 durchgefiihrt. Im Zuge
dessen hatte Voith im Jahr 1996 einen
neuen Konstantteil und einen neuen Stoff-
auflauf geliefert.

Um fiir die Zukunft weiterhin auf dem
Weltmarkt wettbewerbsfahig zu sein, hat
sich KRPA im Jahr 2003 dazu entschie-
den, die alte Leimpresse durch eine mo-
derne Filmpresse vom Typ SpeedSizer zu
ersetzen. Mit dieser Investitionsentschei-
dung bewies KRPA unternehmerische
Weitsicht.



Das Gesamtkonzept, mit welchem sich
Voith Paper im Laufe der Verhandlungen,
gegentiber der zahlreich vertretenen Kon-
kurrenz, durchsetzen konnte, basiert auf
folgendem Liefer- und Leistungsumfang:

SpeedSizer, Bahnfiihrung, Airturn, HeiB-
lufttrockner,  Basicengineering/Gesamt-
konzeption Lufttechnik + Dampf- und Kon-
densattechnik, jeweils zugehorige Steue-
rungsmodule, Umbau der Farbkiiche (u.a.
Rihrwerksmischbehalter, Kocher fiir Mey-
profilmansatz und Arbeitsstation fiir
SpeedSizer, incl. Integration Automation

in das vorhandene ABB-DCS-System).
Die Montage- und Inbetriebnahmeliiber-
wachung sowie die Schulung des Bedien-
personals durch Voith Paper und deren
Konsortialpartner rundeten das Paket ab.
Ersatz- und VerschleiBteile wurden zu-
satzlich noch in den Auftragsumfang auf-
genommen.

Folgende Ziele waren mit den Umbau-
maBnahmen verbunden:

Steigerung der Produktionskapazitit der
PM 6 um 20%, on-line Auftragsmaoglich-
keit der CF-Schicht bei der Herstellung

von Durchschreibepapieren, wesentliche
Sortimentserweiterung bei fettdichten Pa-
pieren (KH Pack), durch die Moglichkeit
unterschiedliche  Auftragsmedien  auf
Ober- und Unterseite aufzubringen. Damit
einhergehend sollten gleichfalls Einspa-
rungen bei den Zudosiermengen der Auf-
tragsmedien erreicht werden.

Speziell durch die Mdglichkeit, das CF-
Papier jetzt on-line in der Papiermaschine
herstellen zu kénnen und nicht mehr, wie
bisher, iiber die in der separaten Streich-
maschine vorhandenen Luftmesser zu
fahren, ergibt sich eine erheblich bessere
Auslastung der gesamten Papierfabrik. Es
erspart das Umrollen und die freigewor-
dene Kapazitat der Luftmesser kann fir
andere Streichaufgaben genutzt werden,
so dass auch hierdurch wieder eine Effek-
tivitdtssteigerung des gesamten Standor-
tes erreicht wird.

Die bisher erzielten Ergebnissen zeigen,
dass die anspruchsvollen Projektziele er-
fullt werden bzw. (bertroffen werden
kénnen.
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Unangefochtene Marktfuhrerschaft -
weltweit mehr als 300 Voith Schuhpressen

Schuhpressen bieten fiir ihre Anwender eine Vielzahl an
Vorteilen bei der Produktion von Papier und Karton hinsichtlich
Quantitat und Qualitait. Auf dem Markt fiir Schuhpressen ist Voith
aufgrund seiner innovativen und ausgereiften Produkte mit tiber

60 % aller installierten Anlagen unangefochtener Marktfiihrer.

Papiermaschinen Grafisch
thomas.augscheller@voith.com
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Einsatz der Schuhpressen-
technologie

Heutzutage sind Schuhpressen in der Pa-
pierindustrie ein seit Jahren eingefiihrtes
Produkt. Nahezu alle modernen Anlagen
zur Herstellung der unterschiedlichsten
Papier- und Kartonsorten werden heute
mit Schuhpressen-Technologie ausgeriis-
tet. Eine Schuhpresse ist im Wesentlichen
ein Modul bestehend aus zwei Presswal-
zen, der Schuhpresswalze mit Druck-
schuh und flexiblem Pressmantel und der
Gegenwalze. Der wesentliche Faktor fiir

Erfolg ist in der Einbindung der Schuh-
presse in ein Pressenkonzept zu suchen.
Hier wird (ber zu erreichende Prozess-
und Qualitdtsparameter entschieden. Die
Grundvoraussetzung hierfiir war jedoch
die Entwicklung leistungsfahiger und aus-
gereifter Schuhpressenmodule und Press-
méntel fiir héchste Beanspruchungen und
Leistung.

Die erste Voith FlexoNip-Presse wurde
1984 in Osterreich in Betrieb genommen.
Es folgten 46 weitere Schuhpressen die-
ses Typs, die auch heute noch erfolgreich



im Einsatz sind. Die Intensa-Presse von
Sulzer Escher-Wyss war ebenfalls ein er-
folgreiches Produkt zur Verbesserung des
Laufverhaltens und der Produktionsleis-

tung von Papiermaschinen und kam
30-mal zum Einsatz.

Der Zusammenschluss von Voith und
Sulzer im Jahre 1994 hatte zur Folge,
dass die besten Technologien von jedem
Pressentyp kombiniert wurden. Es ent-
stand die NipcoFlex-Schuhpresse. Seit-
dem wurden bis heute mehr als 230 Nipco-
Flex-Pressen weltweit verkauft.

twogether
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Abb. 1: Entwicklung verkaufter Schuhpressen.
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300. NipcoFlex-Presse an Aracruz Guaiba verkauft!
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Wie in Abb. 1 dargestellt, wurden die ers-
ten Schuhpressen in Maschinen zur Pro-
duktion von Verpackungspapieren instal-
liert. Mit zunehmender technischer und
papiertechnologischer Weiterentwicklung
wurden neue Einsatzfelder und Leis-
tungsklassen erschlossen, so dass 1994
die erste NipcoFlex-Schuhpresse zur Her-
stellung von graphischen Papieren in Be-
trieb gehen konnte. Wesentlicher Erfolg
bei diesen Papiersorten war die Inte-
gration in Kompaktpressenkonzepte und
die Entwicklung der Tandem-NipcoFlex-
Pressenpartie mit komplett gestitzter
Bahnfiithrung und (berragender Entwas-
serungsleistung fiir Hochstleistungsanla-
gen. Zug um Zug wurden die Anwendun-
gen ergdnzt und Schuhpressen kamen
auch zur Produktion von Karton und Tis-
sue sowie in Zellstoffentwdsserungsma-
schinen zum Einsatz. Im Jahr 2003 hat
die NipcoFlex-Schuhpresse zum ersten
Mal die Pressenpartie verlassen und fand
Einzug in die Satinagetechnologie als
NipcoFlex-Glattwerk (Schuhglattwerk).

Die 300. NipcoFlex-Schuhpresse wurde
von Voith an Aracruz Celulose, in Guaiba,
Brasilien, verkauft. Sie ist Teil der Moder-

nisierung einer Zellstoffentwédsserungs-
maschine und trdgt wesentlich zur Stei-
gerung der Produktionsleistung von
400.000 t auf 430.000 t Eukalyptuszell-
stoff pro Jahr bei. Die Presse wird mit
QualiFlex-Pressménteln ausgeliefert. Fir
Aracruz Celulose ist dies bereits die zwei-
te NipcoFlex-Schuhpresse. Dieser Folge-
auftrag zeigt das Vertrauen in diese be-
wdhrte Technik. Die Inbetriebnahme der
Maschine ist Ende 2005 geplant.

NipcoFlex-Pressen mit Bahnbreiten von
2.600 bis 10.600 mm und mit Geschwin-
digkeiten von 50 bis 1.912 m/min laufen
weltweit zur vollsten Zufriedenheit der
Anwender. Um auch zukiinftige Kunden-
anforderungen abzudecken, werden heute
schon auf einem speziellen NipcoFlex-
Priifstand Geschwindigkeiten bis zu
3.000 m/min im Dauerbetrieb gefahren.
NipcoFlex-Pressen bieten den Kunden ei-
nen groBen Vorteil hinsichtlich Quantitat
und Qualitdt der Produktion. Mit einem
Marktanteil von mehr als 60 % ist Voith
Marktfiihrer in diesem Segment. Ein kla-
rer Beweis dafiir, dass die NipcoFlex-
Schuhpresse die bewdhrteste und zuver-
lassigste Technik am Markt darstellt.
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Pressmantel

Innen liegende Stiitzleiste

Pneumatischer
Anpressschlauch

Systemoptimierung -
Voith FlexDoc

Als Lieferant von Prozesslésungen hat
Voith mehr als nur die maschinenbauli-
che sondern auch die prozesstechnologi-
sche Weiterentwicklung der Produkte im
Auge. Das Entleeren des Speichervolu-
mens eines Pressmantels vor Wiederein-
tritt in den Nip, unabhdngig davon, ob
dieser blindgebohrt oder gerillt ist, ist ein
wesentlicher Aspekt fiir eine effiziente
Entwésserung der Papierbahn und ein
Garant fiir hohe Entwasserungsleistung
und gute Feuchtequerprofile.

Das einfache Anbringen eines Schabers
ist jedoch aufgrund der Flexibilitit des
Pressmantels nicht méglich. Bereits friih
hat Voith diese Notwendigkeit erkannt
und ein System aus einer flexiblen innen
liegenden Stitzleiste und einem auBen
liegenden Schaber entwickelt (Abb. 2).
Die innen liegende Stiitzleiste wird pneu-
matisch in ihre Arbeitsposition gebracht
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und ist so gestaltet, dass sie einen stabi-
lisierenden und dédmpfenden Effekt auf
den Mantellauf ausiibt und den kiihlenden
Olfilm auf dem Mantel nicht abstreift.

Die Wirkungsweise des Voith FlexDoc ist
so effizient wie einfach. Zwar wird auf-
grund von Fliehkraften Wasser aus dem
Speichervolumen am Umlauf des Mantels
abgeschleudert, doch entfernt ein Ab-
streifer zusitzlich eine groBe Menge
Wasser (Abb. 3). Die Vorteile fiir den
Anlagenbetreiber sind augenfallig. Durch
das effiziente Entleeren des Speichervolu-
mens steht im Nip mehr Speicherkapa-
zitét zur Verfiigung, was zu héheren Tro-
ckengehaltswerten fiihren kann. Dadurch
wird die Abrissanzahl einer Anlage ge-
senkt und die Produktivitdt verbessert.
Eine hohe Anzahl von 139 installierten
Referenzen und die hohe Zufriedenheit
von Produktionsleitern weltweit bestatigt
den Erfolg dieses Systems. Voith riistet
auch Schuhpressen von Wettbewerbern
mit dieser Technologie aus.

Mitglied der Pressenfa

Ziel: Neues, kompaktes NipcoFlex Modul
(@ 770 mm)

Geeignet fir die meisten Maschinen- und
Umbautypen

Instandhaltung  Ersatz von Presswalzen

Leistung Steigerung von Trockengehalt
und Produktion
Neue PM’s Erster Nip in

DuoCentri-Konzept

Technische Daten
500 kN/m bei 4.500 mm Bahnbreite

Effiziente Umbaulésung -
Mini-NipcoFlex

Schuhpressen sind geradezu ein Muss fiir
jede neue Papiermaschine. Ihren Ur-
sprung hat diese Technologie jedoch als
ideale Umbaulésung zur Leistungssteige-
rung vorhandener Papiermaschinen. Auch
heute noch wird ein iiberwiegender Anteil
von Produktionsanlagen mit Schuhpres-
sen umgebaut. Gerade bei Umbauten sind
oftmals Walzendurchmesser und Walzen-
gewichte limitierende Faktoren. Aus die-
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sem Grund hat Voith das Produktspek-
trum der NipcoFlex-Schuhpressen um
eine neue Walze speziell fiir diese Falle
erweitert, die in der Mini-NipcoFlex-Pres-
se (Abb. 4) zum Einsatz kommt. Hierbei
handelt es sich um eine neue BaugréBe
einer Schuhpresse mit nur 770 mm
Durchmesser. Trotz dieses sehr kleinen
Durchmessers konnte eine enorm hohe
Leistungsdichte erreicht werden, so dass
bei einer Papierbahnbreite von 4.500 mm
bis zu 500 kN/m Linienkraft erzielt wer-
den kénnen.

Die Mini-NipcoFlex-Presse ist eine ideale
Umbaulésung fir kleine und mittlere Ma-
schinen und kann beispielsweise eine
vorhandene Walzenpresse im 3. Nip einer
Kompaktpresse ersetzen. Jedoch sind
auch freistehende Pressen mit der
Schuhpresswalze in unterer Position
maoglich. Die Vorteile der Schuhpresse,
die ldngere Verweilzeit im Nip und das
gestaltbare Druckverlaufsprofil kdnnen
natirlich auch hier voll ausgeschopft
werden. Typischerweise sind zustzlich
die Filzstandzeiten in einer Schuhpresse
weit hoher als in einer Walzenpresse.
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Da oftmals die existierende Gegenwalze
eine Begrenzung der Linienkraft mit sich
bringen wiirde, hat Voith auch ein so
genanntes Mini-NipcoFlex-Modul entwi-
ckelt, das auch eine Gegenwalze enthélt
und mit dem das volle Linienkraftspek-
trum ausgeschdépft werden kann. Ein An-
wendungsbeispiel hierfiir ist in Abb. 5 zu
sehen. Es stellt eine ideale Lésung zur
Leistungssteigerung einer Maschine mit
6.000 mm Arbeitsbreite von etwa 8 % dar.

Bei einer Begrenzung der Maschinenleis-
tung durch die Trockenpartie sind fiir
eine derartige Leistungssteigerung circa
2 % mehr Trockengehalt nach Presse er-
forderlich. Im gezeigten Anwendungsbei-
spiel (Abb. 6) kann mit einer Linienkraft-
steigerung im 3. Nip durch eine Mini-
NipcoFlex-Presse auf 350 kN/m dies bei
entsprechender Druckschuhgeometrie er-
reicht und die Leistungssteigerung reali-
siert werden. Eine Umbaulésung, die sich
bereits nach kurzer Zeit wieder auszahlt!

Y

250 300 350 400 450 500 550
Linienkraft 3. Presse [kN/m]

Abb. 2: Wasserabstreifer an einer Schuhpresse.

Abb. 3: Wirkungsweise des Voith FlexDoc.

— Wassernebel vor Schaber

— GroBer Wasseranfall am Schaber — Entleeren
des Speichervolumens

— Kein Wasser vor Wiedereintritt in den Nip.

Abb. 4: Ergédnzung des Produktspektrums —
Mini-NipcoFlex.

Abb. 5: Anwendungsbeispiel eines

Mini-NipcoFlex-Moduls.

- Aufgabe: Kundenanforderung (hf Sorten) nach
Leistungssteigerung 8-10 %

- Ldsung: Mini-NFP Modul (mit Gegenwalze);
Steigerung des Trockengehalts um 2 %

— Max. Linienkraft: Bei Mini-NFP Modul deutliche
Steigerung gegeniiber Walzenpresse.

Abb. 6: Erreichbare Trockengehaltssteigerung
mit einer Mini-NipcoFlex-Presse.

Holzfreies Papier, 70-80 g/m? (15 % Fiillstoff)
Aktuell:

Duo-Centri Il Presse

Papierbreite: 6.000 mm

v =650 m/min

Linienkraft = 70/86/117 kN/m
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BoostDryer -
neue Trocknungstechnologie
flir hohere Trocknungsleistung und
verbesserte Papiereigenschaften

Produktionssteigerung ist die treibende Kraft in der Papier-
erzeugung. Die Trockenpartie ist oft der Engpass fiir Umbauten
wegen beschranktem Platzangebot und somit ist eine effizientere
Trocknungstechnologie erforderlich. Neben der Produktions-
steigerung stellen sich Papierhersteller der Herausforderung die

Qualitat des Endprodukts - Festigkeit als auch Oberflachengiite -

L‘ il ) zu verbessern.

Christoph Haase

Papiermaschinen
Karton und Verpackung
christoph.haase@voith.com
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In diesem Artikel wird eine neue Trock-
nungstechnologie vorgestellt, die die An-
forderungen nach Produktionssteigerung
erflillt. Diese Trocknungstechnologie wird
fiir Karton und Verpackungspapiere ange-
wendet und kombiniert zwei Verfahren —
die Kondensations- und Presstrocknung
— unter Verwendung eines Trockenzylin-
ders und einer Druckhaube. Die positiven
Effekte der Presstrocknung sind durch
eine Reihe von Studien schon bekannt
und werden durch die neue Trocknungs-
technologie bestétigt. Dieser Artikel er-
klart den Prozess und zeigt weiters Ideen,
wie dieser Prozess in einer Trockenpartie
angeordnet werden kann.

Prozess

Die Trocknung erfolgt auf einem speziel-
len Trockenzylinder. Am &uBeren Umfang
wird mit der Hilfe von Wasser Druck auf-
gebracht. Das Wasser dient auch zur
Kiihlung.

Der Wasserdruck wird in einer Druckhau-
be erzeugt, die den Trockenzylinder zu
drei Viertel seines Umfangs umgibt, und
kann zwischen 0,5 und 5 bar betragen.
Die Wassertemperatur liegt in einem Be-
reich zwischen 60 °C und 90 °C.

Das Papier lduft direkt auf dem Trocken-
zylinder, der mit Sattdampf zwischen
6-12 bar Uberdruck betrieben wird. Auf
dem Papier befindet sich ein feines Sieb,
ein grobmaschiges Sieb und ein Stahl-
band. Mit Hilfe des Wasserdrucks werden
das Band, die Siebe und das Papier ge-
gen die beheizte Zylinderoberfliche ge-
presst. Das Wasser kiihlt auch die Siebe
und das Band.

Die Feuchtigkeit im Papier verdampft und
kondensiert in den gekiihlten Maschen
der Siebe und an der Oberfliche des
Stahlbands. Ein kleiner Teil der Papier-
feuchtigkeit verbleibt als Dampf zwischen
den Siebmaschen. Das Kondensat und
der Dampf werden mit den Sieben aus
der Druckhaube ausgetragen. Nach Ver-
lassen der Druckhaube verdampft das
Kondensat.

Der BoostDryer-Prozess erreicht sehr viel
hohere Trocknungsraten als konventio-
nelle Trocknung aufgrund der Druckhau-
be. Diese bewirkt einen besseren Kontakt
des Papiers gegen die Zylinderoberflache.
Der Warmeiibergangskoeffizient wird er-
heblich gesteigert. Ein weiterer Grund
liegt im speziellen Design des Trocken-
zylinders, das hohere Warmestrome er-
laubt.
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Der Prozess fiihrt zu einer hoheren Fes-
tigkeit im Papier. Das Pressen wéhrend
der Trocknung verursacht eine Verdich-
tung im Papier, die die Festigkeit erhoht.
Zusatzlich  werden Hemizellulose und
Lignin erweicht, was zu einer stdrkeren
Faserbindung fiihrt.

Die Parameter des BoostDryer-Prozesses
liegen zwischen denen der Impulstrock-
nung und der konventionellen Zylinder-
trocknung. Das bedeutet eine sanftere
Trocknung im Vergleich zur Impulstrock-

50
40
Konventionelle Zylindertrocknung
230 Oberflachentemperatur 80-150 °C
E
2 oo  BoostDryer
o Oberflachentemperatur 120-160 °C

. -

1 2 3 4 5

Impulstrocknung
Oberflachentemperatur
200-400 °C

Anpressdruck [bar]

nung. Abb. 3 zeigt die Oberflichentem-
peratur, auf der mit unterschiedlichen
Technologien getrocknet wird.

Der Druck bezieht sich auf den Kontakt-
druck, mit dem das Papier gegen die be-
heizten Oberflichen gepresst wird. Der
Druck von konventioneller Zylindertrock-
nung ist héchstens 0,07 bar und bei der
BoostDryer Trocknung liegt der Druck bei
0,5-5,0 bar. Die Verweildauer gibt die ge-
samte Zeit an, in der sich das Papier auf
den beheizten Oberflaichen befindet. Beim

140

120

100

Relative Festigkeit [%]

80
100

ReiBldnge

Abb. 1: Anordnung BoostDryer.
Abb. 2: BoostDryer-Prozess.

Abb. 3: Vergleich unterschiedlicher
Trocknungstechnologien.

Abb. 4: Ergebnisse des statischen Prototyps.

W Maschinengetrocknet
M BoostDryer Laborgerét

Kiihlwasser
Stahlband

grobes Sieb

feines Sieb

Papier
beheizter Zylinder

BoostDryer kann man die erforderliche
Verweilzeit bzw. den Trockengehalt mit
6-8 Trockenzylinder erreichen.

Ergebnisse statischer Versuche

Der BoostDryer-Prozess wurde zuerst mit
einem statischen Prototyp simuliert. Pa-
pierproben (Corrugating medium 120 g/m?2)
wurden auf eine beheizte Platte gelegt.
Ein feines Sieb, ein grobes Sieb und ein
dichtes Band wurden dber der Probe an-

SCT Berst
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Abb. 5: BoostDryer-Prototyp.

Abb. 6: Trocknungsraten mit BoostDryer-
Prototyp.

B Konventionell (Tappi)

W Aktuelle Ergebnisse BoostDryer (April 2005)

geordnet. Eine zweite Platte wurde ver-
wendet, um das Paket gegen die beheizte
Platte zu pressen.

Abb. 4 zeigt einen Vergleich zwischen
konventionell getrocknetem Papier und
BoostDryer Papier. Die ReiBlange steigt
um 20%, SCT um 23% und Berst sogar
um 49%.

Nach diesen vielversprechenden Ergeb-
nissen beschloss Voith einen dynami-
schen Prototyp zu entwickeln. Das Ziel
war die Evaluierung von BoostDryer in
einem kontinuierlichen Prozess.

Dynamische Versuche

Der erste Prototyp (Abb. 5) ist nach der
Pressenpartie in der Voith Versuchspa-
piermaschine VPM 5 installiert. Zusatz-
lich wurde ein Infrarottrockner eingebaut,
um unterschiedliche Eingangstrocken-
gehalte testen zu kénnen.

Im Vergleich zu konventioneller Trock-
nung wurden deutlich hohere Trock-
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nungsraten erreicht (Abb. 6). Um die
Trocknungsraten vergleichen zu kdnnen,
wurden diese Werte auf die Kontakt-
flaichen bezogen.

Die aktuellen Tests mit Testliner ergaben
eine durchschnittliche Trocknungsrate
von 114 kg/m2h bei einem Dampfdruck
von 7 bar. Bei einem Dampfdruck von
10 bar war die durchschnittliche Ver-
dampfungsrate 129 kg/m2h.

Folgende Parameter wurden variiert:

Flachengewicht 90-260 g/m2
Dampfdruck 4-10 bar
Haubendruck 0,5-3 bar

Auch unterschiedliche Verweilzeiten und
verschiedene Bespannungen wurden ge-
testet sowie diverse Mahlgrade. Die
Ergebnisse waren erstaunlich. Mit allen
Einstellungen wurden Trocknungsraten
zwischen 100-150 kg/m2h erreicht. Das
heiBt der Prozess ist stabil und das auf
einem sehr hohen Niveau. Es scheint so-
gar schwierig zu sein, niedrigere Trock-
nungsraten als 100 kg/m2h zu erreichen.

41 kg/mzh

45 kg/m2h

7 bar

10 bar

Dampfdruck [bar]

Die  Festigkeitseigenschaften  wurden
ebenfalls verbessert. Die Verfestigung
wird hauptsdchlich durch Verdichtung
tiber den Haubendruck erzeugt, aber
auch die Verweilzeit hat einen groBen
Einfluss auf die Festigkeit. Die hdchsten
Werte werden erreicht, wenn der Prozess
auf die komplette Trocknung nach der
Pressenpartie angewendet wird.

Die Oberflichentemperatur hat ebenso
Einfluss auf die Festigkeit. Die Papierseite,
die im Kontakt mit der Zylinderoberfldche
ist, wird gegldttet. Die Ergebnisse sind
dhnlich wie mit einem Yankee Zylinder.

Derzeit vertieft Voith das Wissen durch
umfangreiche Versuche, um fiir eine
Pilotinstallation in einer Papierfabrik vor-
bereitet zu sein.

Vision fiir BoostDryer

Die Beispiele in den Abb. 7-9 zeigen An-
wendungen von BoostDryer in Verpa-
ckungspapiermaschinen nach Stand der
Technik. Aufgrund der hohen Trock-
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nungsraten konnte eine BoostDryer Ein-
heit, bestehend aus drei Zylindern mit
einem Durchmesser von 3 m, zwei kon-
ventionelle Trockengruppen ersetzen. Da-
durch kénnte sich die Lange der Trocken-
partie von 97 m auf 87 m verkiirzen.

Voith verfolgt die Vision BoostDryer nicht
nur zum Trocknen zu verwenden, sondern
auch die Funktionen zu erweitern. Im Fall
einer ausreichenden Festigkeitssteige-
rung koénnte eine Leimpresse durch
BoostDryer ersetzt werden. Das Glatten
des BoostDryer kénnte dazu verwendet
werden, auch den Kalander zu ersetzen.

Auf Grund dieser Effekte, konnte der
GroBteil der Nachtrockenpartie entfallen.
In diesem Fall kénnte die Gesamtldnge
der Trockenpartie auf 45 m verkiirzt wer-
den.

Die Vorteile des BoostDryer
Prozesses

Mit dem BoostDryer Prozess kénnen sehr
hohe Trocknungsleistungen erzielt wer-
den, wodurch eine beachtliche Ein-
sparung des Platzbedarfs fiir neue Ma-
schinen oder eine Produktionserhéhung
fir Umbauten mit beschranktem Platzan-
gebot ermaglicht wird.

Mit Hilfe der Druckhaube wird das Papier
verdichtet, was zu einer hoheren Festig-
keit fiihrt. Die Papierseite, die die Zylin-
deroberfldche beriihrt, wird geglattet.

Dampf, der in jeder Papierfabrik zur Ver-
fiigung steht, wird als Heizmedium ver-
wendet und ist gleichzeitig die glinstigste
Energiequelle.

Abb. 7: Ersatz von zwei Trockengruppen durch
eine BoostDryer Einheit.

Abb. 8: Bei ausreichender Festigkeits- und
Gléttesteigerung Ersatz von Leimpresse und
Kalander?

Abb. 9: Vision deutliche Reduktion der
Maschinenlédnge.
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100% Voith fiir Tissue

Tissue ist faszinierend! Es ist ein unverzichtbares Produkt,
das aus dem taglichen Leben als Verbraucher - zu Hause oder
unterwegs - nicht mehr wegzudenken ist. Innovative Tissueherstel-
ler haben differenzierte Produkte entwickelt und ihre Eigenschaf-
ten zugunsten der Erhohung des Verbrauchernutzens abgestimmt:
Nassfestigkeit in Kiichenrollen, die ein Vielfaches ihres Gewichts

P an Wasser aufsaugen, Weichheit und Festigkeit fiir ,,sicheres*
Thomas Scherb

Toilettenpapier, Weichheit auch bei Gesichtstiichern, desweiteren
Voith Sdo Paulo, Brasilien

thomas.scherb@voith.com Servietten, Windeln, etc.

Christian Miinch

Voith Sdo Paulo, Brasilien
christian.muench@voith.com
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Durch intensive Produktentwicklung und
—-vermarktung wurde vermieden, dass
Tissue eine reine Massenware wie seine
Pendants von den graphischen Papieren
und Karton und Verpackungspapieren ge-
worden ist. Es ist ein wachsender Markt,
der durch klassische Faktoren wie Wirt-
schafts- und Bevdlkerungswachstum so-
wie durch Qualitdtsverbesserung und
wachsendes Verbraucherbewusstsein fir
die ZweckméBigkeit dieser High-Tech-

Produkte stimuliert wird. Das Verbrau-
cherverhalten unterscheidet sich stark
von Region zu Region, so dass die Her-
steller und Maschinenlieferanten jede
Region individuell betreuen miissen:
Quantitativ und qualitativ wachsende
Mérkte, herkdmmliche Produkte werden
zu Qualitatsprodukten und Qualitatspro-
dukte werden zu erstklassigen Erzeugnis-
sen, wachsende Markte bei Toiletten-
papier oder Papierhandtiichern, ein- oder



twogether

49

mehrlagig, aus Altpapierstoff oder Primér-
faser, bei Markenprodukten oder Handels-
marken.

Voith hat beschlossen, seine Geschéfts-
tdtigkeit auf diesem lebendigen Markt re-
gional auszudehnen. Die Voraussetzun-
gen sind vielversprechend. Voith ist ein
erfahrener Prozesslieferant im Tissue-
markt, gilt als innovativ und bietet eine
einmalige weltweite Organisation. Voith
ist seit dem Bau der ersten Tissue-
maschinen auf dem Markt und erfillt
Kundenbediirfnisse von der Stoffaufberei-
tung bis zum Finishing. In Siidamerika ist
Voith Marktfiihrer fiir Tissuemaschinen.
Tissuemaschinen, die unter Voith-Lizenz
entwickelt und hergestellt wurden, laufen
erfolgreich unter Rekordbedingungen auf
der ganzen Welt. Tissue ist ein wichtiges
Voith-Geschédftssegment mit einem Um-
satz von 120 Millionen Euro im letzten
Geschaftsjahr.

Weltweite Organisation
fur Tissue

Das Center of Competence fir Tissue
bleibt Voith Sdo Paulo. In diesem Werk
sind 2000 Mitarbeiter beschaftigt. 1000
davon arbeiten fir Voith Paper und mehr
als 50 sind Tissuespezialisten. Tissue-
maschinen werden bereits von Voith Sao
Paulo geliefert und in Zukunft auch von
unseren Systemlieferanten in Italien,
Spanien, China, Japan und Indien. Voith
Paper in Ravensburg wird das Tissue-
geschaft im europdischen, asiatischen
und afrikanischen Markt abdecken. Zu-
satzlich kimmern sich 27 weltweit ope-
rierende Servicezentren um die taglichen
Belange unserer Kunden.

Process Technology Center
far Tissue

Das Process Technology Center Tissue
wurde von Voith Paper 1994 in Sdo Paulo
gebaut, damit Tissuehersteller die Kom-
patibilitdt ihrer Prozesse und Ausgangs-
stoffe mit den neu zu beschaffenden Aus-
ristungen testen kénnen.

Die Tissue-Anlage im Technology Center
besteht aus einer Tissue-Versuchsmaschi-
ne, der Stoffaufbereitung, der Wasserauf-

Abb. 1: Tissue World in Nizza -
100 % Voith fiir Tissue.

Abb. 2: Tissue-Versuchsmaschine im Process
Technology Center in Sdo Paulo, Brasilien.

bereitung sowie aus den Nass- und Tro-
ckenteil-Labors. Voith Paper investierte
letztes Jahr in eine Faser-Design-Anlage
(Fraktionierung, Curling der Fasern, u.a.),
die mit der vorhandenen Stoffaufberei-
tungsanlage verbunden ist. Dadurch ist
es jetzt méglich Testlaufe zu fahren, die
den gesamten Tissueprozess umfassen,
von der Faser bis zum Endprodukt auf
dem Roller, mit dem Ziel der Faserqua-
litditsverbesserung, hoheren Maschinen-
wirkungsgrad und einer besseren Tissue-
papierqualitat.

20/05
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Innovation fiir Tissue...

...ist immer einer der Schwerpunkte von
Voith gewesen. Bei der Papierherstellung
waren der Janus Kalander, die NipcoFlex
Presse und der Sirius Roller die wichtigs-
ten Innovationsmeilensteine. Der neueste
Beitrag von Voith fiir die Tissueindustrie
sind TissueFlex und Super Soft Tissue fiir
Flauschigkeit und Volumensteigerung, die
im Process Technology Center fiir Tissue
entwickelt wurden.

Der Markt wartet heute immer noch auf
ein neues Maschinenkonzept fiir die Her-
stellung von erstklassigem Tissuepapier
bei wirtschaftlichen Geschwindigkeiten
und mit niedrigerer Investition und gerin-
gerem Energieverbrauch im Vergleich zu
TAD-Maschinen. Voith arbeitet an der L6-
sung und wird in nicht allzu ferner Zu-
kunft ein neues und innovatives Konzept
vorstellen. Ein weiterer Forschungs-
Schwerpunkt ist die Beseitigung von Ge-
schwindigkeitsengpédssen. Es wird bald
maglich sein, Tissuepapiere mit hoheren
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Abb. 3: Tissueflex Anordnung.

Abb. 4: Voith Rollenschneider fiir Tissue.

Abb. 5: Voith Tissue PM.

Geschwindigkeiten als die seit Jahrzehn-
ten géngigen 2.000 m/min herzustellen.
In den ndchsten 5 Jahren wird Voith
30 Millionen Euro in das Process Techno-
logy Center fiir Tissue und die Tissuefor-
schung investieren. Zusétzlich erwarten
wir Innovationsimpulse durch Synergien
aus Entwicklungen, die in den Process
Technology Centern fiir grafische Papiere
sowie fiir Karton und Verpackungspapiere
erarbeitet werden. Hier investiert Voith
bereits jahrlich 150 Mio. Euro in die Zu-
kunft und gilt als Innovationsfiihrer.

Bespannungen fiir Tissue

Die Division Voith Paper Fabrics ist
schon seit mehr als 20 Jahren sehr
erfolgreich im Tissuemarkt. Im Bereich
Tissue bei Voith Paper Fabrics sind mehr
als 30 Mitarbeiter beschaftigt. Die beiden
Teams im amerikanischen bzw. europdi-
schen Raum besuchen ausschlieBlich
Tissuefabriken und Konzernzentralen von
Tissueherstellern. Bei Bespannungen fiir
Tissuemaschinen hélt Voith Paper Fabrics
einen Marktanteil von ca. 25% weltweit

und von (ber 50% in mehreren fithrenden
Landern. Das Unternehmen gilt als Spit-
zenreiter bei innovativen Bespannungs-
produkten, insbesondere bei der TAD-
Technologie, jedoch auch bei neuen Pro-
dukten fiir konventionelle Technik. Voith
Paper Fabrics ist auf groBte Kundennéhe
ausgerichtet und arbeitet zur Erreichung
der ehrgeizigen F&E-Ziele eng mit dem
Process Technology Center zusammen.

Stoffaufbereitung fiir Tissue

Voith Fiber Systems in Appleton/Wiscon-
sin, USA ist das weltweite Center of Com-
petence fiir Stoffaufbereitungs-Systeme
und Faser-Prozesstechnologie fiir den
Bereich Tissue. Es bietet einen umwelt-
freundlichen Prozess an, der sich durch
niedrige Investitions- und Betriebskosten
auszeichnet und gleichzeitig ein Tissue-
produkt liefert, das den Kundenbediirfnis-
sen voll und ganz gerecht wird. Die Pro-
duktpalette umfasst die Aufbereitung von
Sekundérfasern und Zellstoff, Wasser-,
Schlamm- und Rejectbehandlung sowie
Wassermanagement.  Schliisselprodukte



sind der Knet-Disperger und der Hoch-
konsistenzrefiner zur gezielten Beeinflus-
sung der Fasereigenschaften, EcoMizer
Cleaner, MSS Drucksortierer mit MultiFoil
Rotoren und C-bar Schlitzsiebkdrbe, Eco-
Direct Dispergierung und EcoCell Flotati-
onstechnik zur wirksamen Entfernung
von Druckfarbenpartikeln und Stickies
sowie der VarioSplit Wéscher zur Entfer-
nung von Asche und Feinstoffen. Zur si-
cheren Einstellung des WeiBgrads bei
niedrigem Chemikalieneinsatz wird das
iConBleach Regelsystem verwendet.

Kreppzylinderservice fiir Tissue

Die Kreppzylinder-Servicegruppe (TCS)
von Voith Paper ist der anerkannte,
fihrende Spezialist fiir Vorort-Instandset-
zung, -Wartung und Zustandsbeurteilung
von Kreppzylindern. TCS bietet den Tis-
sueherstellern weltweite Unterstiitzung
und fiihrt Sicherheitspriifungen, mess-
technische Aufgaben mit Diagnose sowie
mechanische Reparaturen durch. Der
Kreppzylinder ist das Herzstiick einer Tis-
suemaschine — sein Zustand und seine

Eigenschaften sind fir ein hochqualitati-
ves Endprodukt von wesentlicher Bedeu-
tung. Die Qualitdt und Zuverldssigkeit
dieser Dienstleistungen am Zylinder wird
durch stetige Investitionen von Voith
Paper in die neueste Technologie und
Techniken unterstitzt. Die Voith TCS
Gruppe hat kiirzlich die Virtual Reference
Schleiftechnik (siehe Artikel Seite 57)
vorgestellt. Diese Schleiftechnik ist ein
Durchbruch, der das Schleifen von Krepp-
zylindern revolutioniert mit spirbarer
Zeitersparnis und wesentlich hoheren
Prézisionsstandards.

Wickeltechnik fiir Tissue

Voith baut seit mehr als 100 Jahren Rol-
ler fiir die Tissueindustrie und hat die
perfekte Technik zur Lésung von Wickel-
problemen, die Tissuesorten aus unter-
schiedlichen Ausgangsrohstoffen, mehr-
lagig, glatt oder geprégt, aufwerfen. Die
Voith Rollerpalette beginnt mit einem
Basiskonzept mit 2 Abrolleinrichtungen,
maximal 3.000 mm breit und mit einer
Betriebsgeschwindigkeit von 1.500 m/min

und reicht bis zum VariSoft Il Konzept
mit bis zu 4 Abrolleinrichtungen, maximal
7.500 mm breit und einer Konstruktions-
geschwindigkeit von 2.200 m/min. Im

Lieferumfang koénnen auch Kalander,
Randprégestationen, Rollstangenabzieh-
einrichtungen und automatische Hiilsen-
zufithrungen enthalten sein.

100 % Voith fiir Tissue

Stoffaufbereitung, Papiermaschine, Be-
spannung, Automatisierung, Formschlei-
fen von Kreppzyindern, Doubliermaschi-
nen, verschiedene Komponenten zur Pro-
duktivitdtssteigerung, Service, PTG fiir
Tissue — das ist Voith, 100% in Tissue,
mit Abdeckung des gesamten Tissueher-
stellungsprozesses! Neue Strukturen und
verstarkie F&E Aktivitaten.

Bei der Tissue World in Nizza hatten wir
eine erste Gelegenheit, unseren Kunden
unsere Expansionspléne zu erldutern. lhre
Riickmeldung war bis jetzt enthusias-
tisch. Die Tissue-Teams bei Voith sind
ebenfalls begeistert. Viel Gliick an alle!

20/05
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Entwicklung und Praxiserfahrung mit dem
NipcoFlex-Schuhkalander

Basierend auf den positiven Ergebnissen mit der Schuh-
presse begann Voith Paper in den frilhen 1990ern mit der Entwick-
lung des Schuhkalanders. Die Grundlagen wurden gelegt und es
wurden mehrere Patente erteilt. Die Marktlage erforderte in der
zweiten Haélfte der Dekade aber die Konzentration auf die Janus-
Kalander. Im Jahr 2000 wurden die Arbeiten am Schuhkalander
wieder aufgenommen und im Dezember 2001 ging der NipcoFlex-

Versuchskalander in Betrieb.
Finishing

joerg.rheims@voith.com

Basiskonstruktion und
Arbeitsweise

Der NipcoFlex-Kalander besteht aus einer
beheizten Flexitherm-Walze, die gegen
eine NipcoFlex-Walze mit elastischem
Mantel und starrem Schuh konkaver Form
wirkt (Abb. 1). Zwischen Mantel und Wal-
ze wird die Papierbahn auf der zur Flexi-
therm-Walze zeigenden Seite geglattet.
Bedeutsam fiir das Breitnipglatten sind
vor allem der QualiFlex Cal-Mantel mit
seinen Eigenschaften (Oberfldchenrauig-
keit, Hérte, thermische und mechanische
Belastbarkeit) und der Schuh selbst (Nip-
ldnge, MD-Streckenlastprofil, Schmier-
system zwischen Mantel und Schuh).

Dr. Riidiger Kurtz

Papiermaschinen Grafisch
ruediger.kurtz@voith.com

Das Prinzip des Schuhglattens beruht auf
den Effekten von Feuchte- und Tempera-

Glatten mittels Feuchte- und Temperaturgradient
Volumenerhalt durch Reduktion der Streckenlast

Konturgldtten durch NipcoFlex-Kalander

— weicher Mantel passt sich Makrostruktur der
Oberflache an

— vor allem Mikro-Rauigkeit (PPS) wird
verbessert

— Makro-Rauigkeit (Bendtsen) verbessert sich
weniger signifikant
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turgradienten (Abb. 2). Wegen des ver-
ldngerten Nips nimmt ihr Einfluss auf den
Glattprozess zu, verstérkt durch das hohe
Temperaturniveau. Dies ermdglicht eine
deutliche Reduzierung der Streckenlast,
also des Drucks, was zum gewiinschten
Volumenerhalt fiihrt.

Der NipcoFlex-Versuchs-
kalander

Der NipcoFlex-Versuchskalander ist in
Abb. 3 dargestellt. Das System wird
durch vor dem Nip angeordnete Befeuch-
ter komplettiert (Dampf oder Wasser). In
Kombination mit dem zweiten Stack ist
auBerdem eine Vor- oder Nachkalandrie-
rung bzw. Riickseitengldttung mit Hard-
oder Softwalzen online mdglich.
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Der NipcoFlex-Versuchskalander kann mit
Geschwindigkeiten von bis zu 1.500 m/min,
Streckenlasten bis zu 1.200 N/mm und
Walzenoberflichentemperaturen bis zu ca.
260°C betrieben werden.

Die Nipldngen sind zwischen 40 und
250 mm wahlbar, wobei die kiirzeren
Nips hauptséchlich fiir grafische Sorten
verwendet werden und die langeren fiir
Karton.

Seit Dezember 2001 wurde eine grofBe
Zahl von Versuchen durchgefiihrt, die
einen breiten Flaichengewichtsbereich von
Faltschachtelkarton mit 370 g/m?2 bis hi-
nunter zu grafischem Papier mit 40 g/m2
abdecken.

Der NipcoFlex-Kalander bei
Karton und Verpackung

In vielen Kartonmaschinen wird volumen-
schonendes Glatten mit einem Glattzylin-
der erreicht, dies jedoch zu Lasten eines
engen Betriebsfensters beziiglich Produk-
tionsgeschwindigkeit und Produktivitat.
Fiihrt man den Ansatz des sanften, volu-
menschonenden Gldttens aber weiter,
kommt man zum Breitnip- oder Schuhka-

lander.
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NipcoFlex-Kalander im Vergleich
zum Glattzylinder (Yankee)

Ein ganz wesentlicher Parameter des
Schuhgléttens ist die Nipldnge, da diese
die Einwirkdauer von Druck, Temperatur
und Befeuchtung bestimmt. Abb. 4, 5
und 6 zeigen Glattergebnisse an unge-
strichenem Faltschachtelkarton auf Altpa-
pierbasis (Flichengewicht ca. 370 g/m2)
bei Nipldngen von 40, 130 und 250 mm
flir die Makro-Rauigkeit (Bendtsen) iber
dem spezifischen Volumen. Die durchge-
zogenen Linien geben die Korrelation zwi-
schen Bendtsen-Rauigkeit und Volumen
bei konstanter Temperatur von 150 (blau)
bzw. 250 °C (rot) und sich zwischen 100
und 400 N/mm verdndernden Strecken-
lasten wieder. Die gestrichelten Linien
zeigen den Zusammenhang fir konstante
Streckenlast und verdnderliche Tempera-
tur. Insgesamt begrenzen diese Linien
das Betriebsfenster fiir diese Kalander-
einstellungen.

Bei Verwendung des kiirzesten Schuhs
von 40 mm (Abb. 4) hat die Verdnderung
der Temperatur keinen Einfluss auf das
Glattergebnis. Im Vergleich zum Refe-
renzpunkt erzielt man nur bei niedrigen
Streckenlasten ein héheres Volumen als
mit Glattzylinder. Offensichtlich ist dieser
Nip also zu kurz fiir den schweren Karton

250
Softkalander:
_ Ziel nicht erreicht
£ 230
g
(5]
g 210
= PPS S10: 5.30
Bendtsen: 500
190
40 60 80 100 120

Streckenlast [N/mm]

51 Is =250 mm

vorgegléttet
0 S

400 Gléttzylinder S

Bendtsen [ml/min]

300 AN
250 c/ o
200
1,50 1,55 1,60 1,65
Volumen [cm3/g]

und das Ergebnis dhnlich dem eines Soft-
kalanders. Mit 130 mm Nipldnge (Abb. 5)
verdndert sich nun das Volumen auch
merklich mit der Temperatur. Dariiber
hinaus Gbertrifft das mit Schuhkalander
erzielte Glattergebnis nun in einem weiten
Bereich die Referenz. Dieses Ergebnis
ldsst sich bei weiterer Verldngerung des
Kalandernips auf 250 mm (Abb. 6) kaum
mehr steigern. Nun iberwiegt durch die
hohe Verweilzeit der Temperatureinfluss
gegeniiber der Streckenlast.

In einem weiteren Vergleich NipcoFlex-
Kalander zum Glattzylinder bei Falt-
schachtelkarton zeigt Abb. 7 die Mikro-

Abb. 1: Glittprinzip NipcoFlex-Kalander.

Abb. 2: Verbesserung der Oberfldche durch
NipcoFlex-Kalander.

Abb. 3: Nipcoflex-Versuchskalander.

Abb. 4: NipcoFlex-Kalander, vorgegldttet mit
Glattwerk, Faltschachtelkarton auf Altpapierbasis,
Nipldnge 40 mm.

Abb. 5: Niplinge 130 mm.
Abb. 6: Nipldnge 250 mm.

Abb. 7: Faltschachtelkarton:
Vergleich Yankee-Zylinder — NipcoFlex-Kalander.

Abb. 8: Betriebsfenster von Flissigkeitskarton:
Vergleich Soft- zu NipcoFlex-Kalander.

250
NipcoFlex-Kalander:
alle Ziele erreicht

£ 230

= Biegesteifig-
B o— keit: 365

g 210 Volumen: 1.660
@ PPS $10: 5.30
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100 150 200 250 300
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500 « Rohpapier

Softkalander

400 o NFC
Softkalander und Schuhkalander
300 korrelieren bei Betrachtung
der Makro-Rauigkeit

200

-

100
1,16 1,20 1,24 128 132 1,36
Volumen [cm3/g]

Bendtsen (Mittelwert aus 0S+US) [ml/min]

Rauigkeit der Kartonoberfliche (PPS S-
10) vor und nach dem Streichen iiber
dem Volumen. Mit dem NipcoFlex-Kalan-
der wird dasselbe PPS-Niveau erreicht
wie mit dem Glattzylinder, aber bei bis zu
4 % mehr Volumen und bei 40 % hoherer
Geschwindigkeit. Der vom Glattzylinder
kommende Engpass wird damit effektiv
eliminiert.

NipcoFlex-Kalander im
Vergleich zum Softkalander

Abb. 8 zeigt diesen Vergleich anhand von
Versuchsdaten mit Flissigkeitskarton.
Mit einer Prozessoptimierungssoftware
wurde dabei jeweils ein Betriebsfenster
ermittelt. Im vorliegenden Fall verbleibt
beim Glatten mit Softkalander kein Be-
triebsfenster: die Anforderungen an die
Oberflachenqualitat werden erfillt, aber
das Volumen ist zu gering. Mit dem

Projekt
Umbau der Faltschachtel-Kartonmaschine
Breite: 4,8 m, Geschwindigkeit: 750 m/min

Umfang
NipcoFlex-Schuhpresse
NipcoFlex-Schuhkalander (bei 250 °C), Sirius

Ziel

1. Schritt:

Produktionssteigerung ~ 35.000 t/a (20%)
2. Schritt:

Austausch Yankee Zylinder (ca. 25%)

Februar 2004:
Produktionsstart nach Umbau KM 3

bei gleichem Volumen
1,16 1,20 1,24 128 132 1,36
Volumen [cm3/g]

— 75 . Schuhkalander:

€ ' e Rohpapier Volumen um 0,06 cm3/g
= Softkalander hoher bei gleicher

% 6,5 o NFC PPS-Glatte

w

o

o

= 95

g _—1

e /

= 4,5 Schuhkalander:

= ) PPS um 1 wm niedriger
&

w

[a

o

NipcoFlex-Kalander hingegen werden im
gelb markierten Bereich alle Anforderun-
gen Ubertroffen.

Der NipcoFlex-Kalander in An-
wendung auf grafische Sorten

Nipco-Flex-Kalander im
Vergleich zum Softkalander
Softkalander werden bei Sorten wie Ko-
pierpapier oder matt gestrichenem, holz-
freiem Papier eingesetzt. Ein wesentli-
ches Argument fiir einen NipcoFlex-
Kalander kann das damit mogliche, hohe-
re Volumen sein, was eine Einsparung
von Fasermaterial und Betriebskosten er-
maoglicht.

Die Abb. 9 und 10 vergleichen beidseitig
geglattetes Kopierpapier (80 g/m2).

Dampfblas- Beheizte Walze
kasten (induktiv)
¥
_ (o)

A [ 1

NipcoFlex-Walze
Randkiihlung

Randisolierband

Abb. 9: NFC in Anwendung auf Kopierpapier
(80 g/m?) Makro-Rauigkeit.

Abb. 10: NFC in Anwendung auf Kopierpapier
(80 g/m?) Mikro-Rauigkeit.

Abb. 11: Projekt StoraEnso Baienfurt KM 3.
Abb. 12: NipcoFlex-Kalander.

Abb. 13: StoraEnso Baienfurt KM 3.

Abb. 9 zeigt die nach Bendtsen gemesse-
ne Makro-Rauigkeit als Funktion des spe-
zifischen Volumens. Hier gibt es praktisch
keinen Unterschied zwischen den beiden
Glattmethoden. Bei der nach PPS S-10
gemessenen Mikro-Rauigkeit (Abb. 10)
zeigt sich hingegen ein sehr deutlicher
Unterschied. Mit dem NipcoFlex-Kalander
kann man bei gleichem PPS-Wert ein um
0,06 cm3/g oder 5 % groBeres Volumen
erzielen oder bei gleichem Volumen eine
um ca. 1 pm oder 20 % glattere Oberflache.

Nipco-Flex-Kalander im
Vergleich zum Janus-Kalander
Grafische Sorten mit hohen Anspriichen
an die Oberflachenqualitdt, z.B. SC- oder
LWC-Papiere, werden gegenwértig mit
einem Janus-Kalander geglattet. Die zu-
nehmenden Anforderungen an die Ober-
flichenqualitdt und an noch hohere Pro-
duktionsgeschwindigkeiten wiirden, wenn
man die gegenwdrtige Technologie beibe-
hielte, nur die Lésung zulassen, die Zahl
der Nips weiter zu erhdhen. Dies ist aber
weder technologisch noch von den damit
einhergehenden Investitions- und Be-
triebskosten her vertretbar. Der Nipco-
Flex-Kalander wiirde auch hier eine Lo-
sung bieten.

Um die in mehreren Nips eines Janus-
Kalanders geleistete Glattarbeit mit einem
NipcoFlex-Kalandernip je Seite darstellen
zu konnen, sind kurze Nips, hohe Stre-
ckenlasten und/oder hohe Walzenober-

s
&

I~

\ )]

\
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I
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Abb. 14: NipcoFlex-Kalander Baienfurt KM 3
Maschinen-Auslegedaten.

Abb. 15: NipcoFlex-Kalander in Baienfurt KM 3.

flachentemperaturen (deutlich iber 200 °C)
erforderlich. Dies flihrt die Mantel an ihre
Belastungsgrenzen und die bisherigen
Versuche haben das Potenzial, aber auch
die Grenzen der heutigen NipcoFlex-
Kalandertechnologie aufgezeigt. Hier be-
steht groBes Entwicklungs- und Optimie-
rungspotenzial fiir Voith Paper in der na-
hen Zukunft.

NipcoFlex-Kalander in der Pro-
duktion - Betriebserfahrungen
bei StoraEnso Baienfurt KM 3

NipcoFlex-Kalander Technologie
Abb. 11 fasst die entscheidenden Ziele
des Umbaus zusammen, wobei besonders
auf den vorgesehenen zukiinftigen Um-
bauschritt fiir eine weitere Produktions-
steigerung von 25 % hingewiesen wird,
bei dem der Gléttzylinder vollstandig
durch den Schuhkalander ersetzt wird.

In der umgebauten Kartonmaschine
(Abb. 13) ist der NipcoFlex-Kalander
nicht im relativ feuchten Prozessbereich
der Kartonherstellung positioniert, wo
sich heute der Glattzylinder befindet, son-
dern direkt vor der Streichmaschine bei
wesentlich hoherem Bahntrockengehalt.

Abb.12 zeigt die Konstruktion des Nipco-
Flex-Kalanders im Detail. Die Oberwalze
ist eine induktiv beheizte Walze mit einer
Oberflichenbetriebstemperatur von bis zu

Auslegegeschwindigkeit

850 m/min

Oberflichentemperatur beheizte Walze

250 °C im Betrieb

Linienkraft

max. 500 N/mm

Nipldnge

190 mm
(130, 250 mm maglich)

Schuh-Neigung (Lastdnderung auf Ein- und Auslaufseite)

250 °C. Die NipcoFlex-Unterwalze erlaubt
Schuhwechsel fiir unterschiedliche Nip-
ldngen. Beide Walzen miissen wegen des
Online-Einsatzes angetrieben werden.

Um zu verhindern, dass der Walzenman-
tel durch die hohe Temperatur der Ober-
walze auBerhalb der Kartonbahn, d.h. im
Randbereich, schmilzt, muss direkter
Kontakt durch einen geeigneten Betriebs-
modus vermieden werden, der sich von
dem in Schuhpressen unterscheidet. Dies
geschieht dadurch, dass der Schuh beim
NipcoFlex-Kalander aus der Walzen-Um-
fangslinie der Unterwalze herausbewegt
wird. Zusétzlich werden Kaltluft und Was-
ser zur Kihlung auf die Mantelrdnder ge-
blasen bzw. gespriiht.

Zur Qualitatsverbesserung der Karton-
oberflache ist vor dem Nip oberhalb der

+/- 20 %

Bahn ein Dampfblaskasten positioniert,
um durch Kondensation des Dampfes
eine zusétzliche Glattesteigerung zu er-
wirken.

Ein Walzenwechsel sowie der Wechsel
des NipcoFlex-Walzenmantels erfolgt in
gleicher Weise wie bei Schuhpressen.

Abb. 14 fasst die wichtigsten Auslege-
und Betriebsparameter der Maschine zu-
sammen. Zur Optimierung der Kartonqua-
litdt sind drei verschiedene Niplangen ver-
fligbhar. Fiir die Inbetriebnahme wurde ein
Nip von 190 mm gewdhlt, weil damit bei
den vorangegangenen Pilotversuchen die
besten Ergebnisse erzielt wurden.

Das Foto in Abb. 15 zeigt den NipcoFlex-
Kalander der Kartonmaschine KM 3 in
Baienfurt in Betrieb.

<= y

NipcoFlex-Kalander
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Kartontechnologie

Vor Umbau mit Yankee/Sorte 1

Nach Umbau mit NFC/Sorte 1

gute Helligkeit

Betriebserfahrung

Die Inbetriebnahme erfolgte gemas einem
Optimierungsplan, basierend auf Erfah-
rungen mit der Pilotmaschine. In Abb.
16 sind die ersten Produktionsergebnisse
direkt nach Inbetriebnahme hinsichtlich
Qualitdtsmerkmalen und Bedruckbarkeit
fiir 215 g/m2 Faltschachtelkarton zusam-
mengestellt.

Die positiven Erfahrungen von den Ver-
suchen auf der Pilotmaschine wurden
ausnahmslos im kommerziellen Betrieb
bestétigt.

Zwei grundlegende Anderungen durch
den Umbau waren fiir die Kartonstruktur
in z-Richtung und fiir die Oberflachen-
eigenschaften entscheidend, diese sind:

e Entwdsserung durch eine doppelt be-
filzte Schuhpresse mit nachfolgender
Offsetpresse anstelle konventioneller
Einzelpressen (insgesamt aber eine
Presse weniger) und

e Kalandrierung ohne Gldttzylinder in
einem langen und heien Nip mit dem
NipcoFlex-Kalander.

Vor Umbau mit alter
Presse und Yankee

Nach Umbau mit
neuer NipcoFlex-Presse
und Yankee

Nach Umbau mit
NipcoFlex-Presse

und neuem NipcoFlex-
Kalander

20/05

BW Gesamt [g/m2] 220 215
Geschwind. [m/min] 440 470
Volumen [cm3/g] 1,48 +/-3 % = (+)
Mittlere Biegesteifigkeit [mNm]  9,6-10,7 =

PPS Rauigkeit [pm] 1,3-1,6 = (+)
Bedruckbarkeit Fleckenfrei, hoher Glanz, =(+)

Es musste deshalb ausgewertet und hin-
terfragt werden, ob eine Strukturverdnde-
rung die Folgeprozesse (Streichen, Dru-
cken) beeinflusst oder ob die Ober-
flichenqualitdt und Kartonstruktur in z-
Richtung nur marginal verdndert werden.

Eine Antwort kann teilweise aus dem Ver-
gleich der REM Fotos (Rasterelektronen-
mikroskop-Bildern) dreier Produktions-
phasen in Abb. 17 abgeleitet werden,
namlich jeweils Kartonerzeugung mit Ein-
zelpressen und Glattzylinder vor dem
Umbau, mit Schuhpresse und Gléttzylin-
der nach dem Umbau und schlieBlich
mit Schuhpresse und NipcoFlex-Kalander
nach dem Umbau.

Es ist klar aus den Darstellungen ersicht-
lich, dass es nur minimale Unterschiede
in der Bahnstruktur in z-Richtung gibt
und die sehr guten Druckergebnisse be-
weisen zusétzlich, dass all diese Unter-
schiede vernachldssigbar klein sind.

Zusammenfassung und Ausblick

Versuche, die Voith Paper wéhrend der
letzten drei Jahre durchgefiihrt hat, ha-
ben das groBe Potenzial des NipcoFlex-
Kalanders aufgezeigt.

Der weltweit erste Breitnipkalander fiir
die Herstellung von Faltschachtelkarton
startete am 1. Februar 2004 bei Stora
Enso Baienfurt/Deutschland in der KM 3.
Abb. 18 fasst die Erfahrungen und Vor-
teile aus dem heutigen Betrieb mit dem
NipcoFlex-Kalander zusammen.

Im 2. Quartal 2006 wird Voith Paper bei
Weyerhaeuser Longview (USA) einen
NipcoFlex-Kalander fir die Produktion
von Flissigkeitskarton in Betrieb neh-
men. Noch 2006 werden schon in der Ab-
wicklung befindliche weitere Installatio-
nen folgen, auch im grafischen Bereich.

Abb. 16: Produktionserfahrung nach
Inbetriebnahme.

Abb. 17: REM Analyse Yankee und NipcoFlex.

Abb. 18: Produktionsvorteile und Zukunfts-
potenzial.

Qualitdtsziele mit Schuh-Kalandrierung nach
ersten Produktionslaufen erfiillt und Bedruck-
barkeit so brillant wie vor dem Umbau

Effizienz und Betriebsfahigkeit so gut wie
erwartet

Geschwindigkeitssteigerung ohne Qualitéts-
minderung maglich

Umbauziel zur Erhéhung der Produktion um
weitere 25% und Ersatz des Yankee scheint
verniinftig

NipcoFlex-Kalandrierung erfiillt
Produkt-Entwicklungs- und Umbau-Ziel




Sjaak Melkert

Service
sjaak.melkert@voith.com

Abb. 1: VRG System.

Virtual Reference Grinding -

Die innovative Bearbeitungsmethode fiir den
Yankee-Zylinder in der Tissuemaschine

Der Yankee-Zylinder einer Tissuemaschine ist ein eigenstandiges,

Tissuemaschine.

Der Zustand des Yankee-Zylinders, und
hier im Besonderen der Zylinderober-
fliche, hat groBen Einfluss auf das
Betriebsverhalten der gesamten Tissue-
maschine.

Das Uberschleifen des Yankee-Zylinders
zur Wiederherstellung der Oberflache und
zur Bombierungskorrektur wird — abhdn-
gig von den Einsatzbedingungen — in Ab-
stdnden zwischen 12 und 36 Monaten
routinemdBig von Spezialisten durchge-
fuhrt. Jede Wartung des Yankee-Zylin-
ders erfordert einen Maschinenstillstand,
da diese Arbeiten nur vor Ort und in der

multifunktionelles Bauteil, welches als groBBer Trockenzylinder und als
Gegenwalze zu den Presswalzen fungiert. Der Yankee-Zylinder ist der zen-

tralste, anspruchsvoliste und teuerste Bestandteil jeder konventionellen

Maschine erledigt werden kénnen. Eben-
so kann das Uberschleifen des Yankee-
Zylinders nur im Rahmen eines ldngeren
Stopps erfolgen.

In Zusammenarbeit mit dem Deutschen
Fraunhofer Institut hat die Voith Paper
Tissue Cylinder Service Gruppe die inno-
vative Technologie ,Virtual Reference
Grinding®, kurz ,VRG*“, fiir das Uber-
schleifen der Yankee-Zylinder entwickelt.
VRG ist eine kleine, aber leistungsfahige
Schleifmaschine mit zwei Schleifkdpfen,
die direkt auf den Schaberhalter montiert
wird. Um diese Schleifvorrichtung zu in-
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Abb. 2: Installierte Schleifvorrichtung.
Abb. 3: Spiralférmige Messwerterfassung.
Abb. 4: \lesssystem.

Abb. 5: 2-D Flichenansicht des Zylinders.

Abb. 6: 3-D Bild der Oberflédche.

stallieren, miissen keine wesentlichen Ma-
schinenbestandteile demontiert werden.

Die Technologie des VRG nutzt als Refe-
renz einen Federstahldraht, der parallel
zur Hauptachse des Zylinders gespannt
ist. Ein laserunterstiitztes Gerdt misst
kontinuierlich den Abstand zur Zylinder-
oberflache und zum Stahldraht. Sensoren
dokumentieren die Position der sich frei
auf dem Schaberhalter bewegenden Mess-
einheit in Relation zum Zylinder (Abb. 4).
Zur Datenerfassung bewegt sich der
Messpunkt des Lasers spiralformig (iber
die Zylinderoberflache. In einem Mess-
vorgang werden bis zu 1 Mio. Daten auf-
genommen und verarbeitet (Abb. 3).
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Die Oberflichendokumentation der Mess-
werte wird mathematisch, unter Berlick-
sichtigung sowie Korrektur aller Bewe-
gungen des Mess- bzw. Schleifsystems,
in ein gerastertes Matrixsystem umge-
wandelt. Die Dichte des Rasters kann bis
zu 10 x 10 mm betragen und bildet die
Topographie der gesamten Zylinderober-
fliche mit einer Genauigkeit von ca. 20-
30 ym ab.

Die Zylinderoberfliche kann in einer zwei-
dimensionalen topographischen Karte
oder in Echtzeit dreidimensional darge-
stellt werden. Letztere erlaubt genaueste
Analysen der VerschleiBmuster und deren
Korrelation zu Problemen im Produkti-

onsvorgang. Ein eigenstdndiges Visuali-
sierungsprogramm bietet weitere wert-
volle Informationen fiir die Optimierung
des Yankee-Zylinders im Produktionspro-
zess (Abb. 5 und 6).

Jede herkémmliche Schleiftechnologie
verwendet eine geometrische Referenz-
ebene. Dieses kann entweder das Schleif-
bett selbst oder eine gerade Flache (Be-
zugspunkt) im Schleifgerdt sein. Die
Form dieser so genannten Referenz wird
auf die zu schleifende Walze oder den Zy-
linder in Form eines Bombierungsprofiles
kopiert. Um mit diesen geometrisch funk-
tionierenden Schleifgerdten die gewiinsch-
te Genauigkeit zu erlangen, missen die
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Abb. 7: Detail des Schleifkopfes.
Abb. 8: Kréftekontrolle im Schleifprozess.

Abb. 9: 2-D Flichenansicht des (iberschliffenen
Zylinders.

Abb. 10: Rundlauf (TIR).

Schleifbetten sehr exakt eingestellt sein
und das Gerdt muss zur Beibehaltung der
Stabilitat eine erhebliche Masse aufweisen.

Die einzigartige Technologie des VRG
unterscheidet sich grundsatzlich von
herkdmmlichen Methoden. Der Schleif-
vorgang wird nicht dber ein starres
Schleifbett, d.h. iiber eine feste geometri-
sche Kopplung zwischen Schleifkopf und
Zylinderoberflache durchgefiihrt, sondern
durch gezielte Krafteinwirkung des
Schleifkopfes. Ein Materialabtrag erfolgt
nur dort, wo es notwendig ist (Abb. 8).

Die Daten der Oberflichentopographie
dienen der Schleifvorrichtung als elektro-

nisches Schleifprotokoll, anhand dessen
die  Schleifscheiben und somit die
Schleifkrdfte dber schnell wirkende Hy-
draulikventile kontrolliert gesteuert wer-
den. Krafte bis 1.000 N werden in weni-
ger als 20 msec aufgebaut. Wahrend des
Schleifvorganges simuliert der Computer
im Hintergrund zeitgleich den Material-
abtrag und die angestrebte Form des
Zylinders. Somit wird vermieden, zuviel
Material abzuschleifen.

Es werden ausschlieBlich die bendtigten
Schleifkrdfte in Relation zu der Formab-
weichung des Zylinders aufgebracht. So
kann die Schleifvorrichtung extrem leicht
und klein gehalten werden.

Verglichen mit konventionellen Schleif-
vorgdngen konnen Yankee-Zylinder mit
der VGR Technologie in einem Bruchteil
der Zeit bearbeitet werden. Im Regelfall
miissen keine zusétzlichen Maschinentei-
le fiir die Installation der VGR Schleifvor-
richtung ausgebaut werden. Die Kosten-
ersparnis durch verkiirzte Standzeiten
und verringerten Arbeitsaufwand ist da-
her betréchtlich.

VGR hat sich als extrem leistungsstarkes
und prazises Werkzeug fiir die Bearbei-
tung von Yankee- und Gléttzylindern be-
wiesen. Die Vorteile kdnnen wie folgt zu-
sammengefasst werden:

e Kompaktes, leichtes Gerat, das
problemlos transportiert werden kann.

e Kein Ausbau von Maschinen-
komponenten um VRG zu installieren.

e Reduktion der Montage- und
Installationszeiten.

e Das Uberschleifen der Zylinder erfolgt
schneller und genauer als mit
herkdmmlichen Schleiftechnologien.

e Durch die Genauigkeit des VRG Sys-
tems wird ausschlieBlich die tatsdch-
lich notwendige Menge an Material
abgeschliffen, um das gewiinschte
Profil zu erhalten — erh6hte Lebens-
dauer (Abb. 9 und 10).

e Die 3-D Datenaufnahme durch den
Systemcomputer gibt ein umfassendes
Bild der gesamten Zylinderoberflache.
Auf dieser Basis kdnnen laufende
Uberpriifungen des Zustandes und des
Betriebsverhaltens des Zylinders
erfolgen.
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Voith Kundentagung in Indonesien

Steigerung der Produktivitat, Qualitat

und Effizienz!

Mit einer jahrlichen Produktionsrate von ca. 10 Mio. Ton-

nen Zellstoff, Karton und Papier ist Indonesien eines der grofiten
papiererzeugenden Lander Asiens. Im Marz 2005 fand in den

Stadten Jakarta und Surabaya eine Voith Kundentagung statt.

Voith Paper Jakarta, Voith Paper Service
Indonesia, Voith Paper Fabrics, Voith Pa-
per Tail Threading und Krieger présentier-
ten ihre Produkte, Serviceleistungen und
Losungen zur Steigerung der Produkti-
vitdt, Qualitdt und Effizienz. Teilnehmer
der Seminare waren Kunden aus Indone-
sien und Malaysia, die die Gelegenheit
nutzten mit Experten der Voith Paper Di-
visionen aus Asien und Europa zu disku-
tieren.

Die Veranstaltung begann am Abend des
2. Mérz mit einem Empfang und an-
schlieBendem Dinner im Gran Melia Hotel
in Jakarta, wobei bereits erste Fachdis-
kussionen stattfanden. 150 engagierte
Papiermacher aus verschiedenen Landern
tauschten im Rahmen dieses zwanglosen
Abends Erfahrungen aus.

Das Tagungsprogramm wurde am 3. Marz
von Siegfried Wauer, Managing Director
von Voith Paper Indonesia und Robert
Kietaibl, Senior Vice President Voith Pa-
per Service Asia, mit einer Ubersicht iiber
die aktuelle Organisationsstruktur und
das Produktfolio von Voith Paper, Voith
Paper Service und Voith Paper Fabrics in
Indonesien erdffnet.

Die technischen Experten von Voith in
Asien sowie die Redner aus Ubersee
weckten groBes Interesse durch ihre Vor-
trdge. Wahrend der Foren am Ende jeder
Prdsentation wurden interessante Fragen
aufgeworfen. Die Zeit, um alle Fragen zu
spezifischen Themen zu beantworten,
wurde im Rahmen der Konferenzveran-
staltungen knapp. So fanden sich in den
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Mr Wong Kam Choi
Production Manager,
Malaysian Newsprint Industries

LIch war erfreut (iber die Einladung zu
diesem Kundenseminar. Einige der
Présentationen waren fiir mich von
speziellem Interesse. Einer der Trocken-
zylinder der MNI Papiermaschine muss
geschliffen werden und die Mdglichkeit,
diese Arbeit vor Ort durchzufiihren,
bedeutet durch die verringerte Standzeit
einen groBen Vorteil fiir uns. Weiters
sind Themen wie Walzenbeziige, Filz-
reinigung und Tail Threading fiir unser
Werk von groBem Interesse.

Pausen Diskussionsgruppen zusammen,
die Losungen fiir die verschiedenen Fra-
gen erdrterten. Manche der spezifischen
technischen Fragen wurden in der Folge
der Konferenz von Voith-Experten noch
detaillierter beantwortet.

Die ausgestellten Walzenbeziige gaben
den Kunden einen Einblick in die Produk-
te, die in den Voith Paper Service Centern
in Indonesien und China produziert wer-
den.

Das groBe Interesse an der Kundenta-
gung wurde auch durch den Riickfluss
von (iber 80% der ausgeteilten Fragebo-
gen dokumentiert, in denen Kunden zahl-
reiche Vorschldge und Anregungen zu
kiinftigen Veranstaltungen anfiihrten.

Abb. 1: Angeregte Diskussionen unter den
zahlreichen Gésten.

Abb. 2: Abendveranstaltung mit Karaoke-Show.

Mr Alpin Wu
Deputy Director of Engineering Divi-
sion, Pindo DeliPulp and Paper Mills

,Ein Voith Paper Service Center in der
Néhe unserer Pindo Deli Werke zu haben,
hat sich durch die schnelle Reaktion auf
unsere Bedlirfnisse als sehr vorteilhaft
herausgestellt. Durch die Ubersicht iiber
die breit gestreuten Produkte und Leis-
tungen von Voith Paper Service war die
Veranstaltung sehr informativ. Im Spe-
ziellen war ich an Themen wie Walzen-
beziige, Vor-Ort Zylinderbeschichtungen
und modernen Dryer-Konzepten inte-
ressiert.”

Nach einem anspruchsvollen Tag konnten
sich alle Gdste zusammen mit den Voith-
Mitarbeitern bei traditionellem indonesi-
schem Abendessen und einer ausgezeich-
neten Show entspannen. Auch hier wurde
fachlich weiter diskutiert, wéhrend sich
andere auf der Biihne an Karaoke begeis-
terten. Die erfolgreiche Veranstaltung en-
dete spat in der Nacht mit den Gésten aus
der ganzen Welt.

Zufriedene Kunden reisten am 4. Marz
aus dem Gran Melia Hotel zu einer
Besichtigungstour in das neue Stoff-
aufbereitungs-Servicezentrum von Voith
Paper Indonesia in Jakarta, um u.a. die
neueste Technologie unserer Rotoren-
iberholung kennen zu lernen. An-
schlieBend wurde im Service Center in

Abb. 3: Vortragende (von links nach rechts):
Bertinus Tirtadihardja, Head of Paper Machine
Division, Jakarta; Michael Cartmel, Vice President —
Asia/Pacific Sales, Fabrics; Hans Peter Schoepping,
Sales Manager, Krieger; Robert Kietaibl, Senior
Vice President Asia, Service; Beth Rooney, Business
Development Manager, Tail Threading; Siegfried
Wauer, Managing Director for PT. Voith Paper,
Jakarta;, Thomas Holzer, Regional Sales Manager
SEA, Service; Michel Beltzung, Vice President
Product Management Roll Covers, Service; Thomas
Jap, Head of Fiber Systems Division, Jakarta.

VOITH
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Mr Ramli Sirait
Deputy General Manager,
IKPP Perawang, Paper Mill 2

»Die Konferenz klédrte fiir mich einige
technische Themen und gab einen guten
Uberblick iiber die Produkte und Service-
leistungen von Voith. Mein besonderes
Interesse galt dem DuoCleaner und Neu-
entwicklungen von Voith Paper Fabrics.

Die Lebensdauer von Walzenbeziigen ist
fiir unser Werk in Perawang ein wichtiges
Thema.*”

Karawang die innovative Walzenbezugs-
produktion vorgestellt.

Wahrenddessen brachte das Voith-Team
das Equipment der Konferenz nach Sura-
baya, wo dasselbe Seminar nur ein paar
Tage spater, am 8. Marz im Mariott Hotel,
abgehalten wurde. Die Veranstaltung ver-
lief auch hier sehr erfolgreich mit 72 teil-
nehmenden Kunden und Voith-Experten,
zahlreichen Besucherfragen und sehr po-
sitiven Kommentaren in den retournierten
Beurteilungshdgen.

Danke an die siidostasiatischen Papier-
macher fiir ihre Teilnahme an dieser
Voith Konferenz. Wir alle freuen uns auf
ein Wiedersehen in Indonesien.

20/05
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Stage-Gate® in Voith Paper Fabrics -
erhohter Kundennutzen durch verkiirzte
Produktentwicklungszeiten

Arved Westerkamp

Voith Paper Fabrics
arved.westerkamp@voith.com

Voith Paper Fabrics, einer der weltgroBten Hersteller von

Papiermaschinenbespannungen arbeitet in einem globalen Produkt-
Entwicklungsumfeld. In diesem werden die Entwicklungsaktivitaten

von einem zentralen Management aus dem R&D/Technology Center

in Pfullingen/Deutschland gesteuert. Auch die Grundlagenforschung

und Prozessentwicklung wird von dort aus zentral betrieben.

Bei der Neustrukturierung der Voith Pa-
per Fabrics R&D/Technology-Organisati-
on wurde ein kundenorientierter, effekti-
ver Entwicklungsprozess eingefiihrt. Die-
ser erlaubt flexibel Kundenanforderungen
zu erfiillen und Entwicklungswiinsche im
Voith Paper-Verbund voranzutreiben.

Der Aufbau einer soliden Wissensbasis,
unter Einbindung der Grundlagenfor-
schung wird wesentlich zur Entwicklung
von zukunftsweisenden Fertigungstech-
nologien sein.

Die klare Verantwortungsstruktur in den
Entwicklungssparten Forming, Pressing,
Drying, Materials sowie Processes fiihrt
zu einer deutlich verbesserten Transpa-
renz und Fokussierung bei der Entwick-
lung von Neuprodukten. Schon die friihe
Einbindung von Verkauf und Marketing
bei Entwicklungsprojekten, als auch der
Schulterschluss mit allen anderen Divi-
sionen von Voith Paper fiihren zu einer
starken Konzentration auf die Kunden-
bediirfnisse.

Die Kooperation mit den Applikationslei-
tern fiir die unterschiedlichen Papiersor-
ten fiihrt auf die spezifischen Probleme
der Kunden und verbessert die Maglich-
keit innovative Lésungsansdtze zu finden.
Durch die Komplexitdt der Herstellungs-
technologie werden Formiersiebe, Press-
filze, Trockensiebe und Transfer-/Smoo-
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thingbelts in enger Kooperation mit den
Produktionsstandorten fiir die jeweiligen
Produktionslinien global fiir die jeweili-
gen Verkaufsregionen unter der Steue-
rung der Zentrale in Pfullingen entwickelt.

Einfithrung des Stage-Gate®
Projektmanagement-Systems

Nach umfassenden Untersuchungen wur-

de entschieden, das Stage-Gate® Projekt-

management-System global bei Voith Pa-
per Fabrics R&D/Technology einzufiihren.

Entscheidungskriterien und Zielvorgaben

dabei waren:

e Maglichkeit der Steuerung globaler
Entwicklungsprojekte iber mehrere
Standorte hinweg

e Gezieltes Ressourcenmanagement

e Strukturiertes Portfoliomanagement
zur Erfiillung von Kundenwiinschen
sowie fiir die Entwicklung von neuen
Technologien

e Eingliederung des Produkt-Entwick-
lungsprozesses in den Gesamt-
geschéftsprozess

® Gemeinsame Projekte innerhalb von
Voith Paper effizient zu steuern und zu
kontrollieren.

In einer weiteren Phase wurde dann das
Gesamtsystem aufgebaut und danach mit
der Schulung der Mitarbeiter und der Ein-
filhrung des Systems begonnen.

Der Stage-Gate® Prozess

Beim Stage-Gate® Prozess handelt es sich
um ein Phasenmodell fiir Produktentwick-
lungen, bei dem jede Projektphase (Stage)
als ,Mini-Projekt’, eingebettet in die
Gesamtprojektstruktur gehandhabt wird.
Diese Struktur ermadglicht sowohl eine
ressourcenoptimale Verteilung zwischen
parallelen Projekten als auch die Kontrol-
le von Zwischenzielen ebenso wie die De-
finition von Abbruchkriterien.

Im Gegensatz zum herkémmlichen Mei-
lenstein-Prozess wird dabei eine wesent-
lich starkere Betonung auf Gate-Entschei-
dungen als harte nicht (berspringbare
Grenze gelegt. Nur wenn die so genann-
ten ,Gatekeeper’ am jeweiligen Gate ihre
Zustimmung zur Weiterfiihrung eines Pro-
jektes geben (,Go‘), kann dieses fortge-
fiihrt werden. Bei der Entscheidung ,Kill*
ist das Projekt hingegen sofort beendet,
wéhrend bei ,Redirect’ zuerst die Neu-
ausrichtung des Projektes eingefordert
wird, bevor es das Folge-Gate passieren
darf.

Struktur des Stage-Gate®
Prozesses

Der Stage-Gate® Prozess setzt sich aus
Stages (Projektphasen) und Gates (Toren)
zusammen.
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Schematischer Aufbau des Stage-Gate®
Prozesses und beispielhafte Einbindung von
unterschiedlichen Verantwortungen im Verlauf
eines Entwicklungsprojektes.

Stage 0 Stage 1 Stage 2 Stage 3 Stage 4 Stage 5
Idea Preliminary Detailed Development Full Scale Market
Generation Investigation Study Market Test Introduction
Gate 1 Gate 2 Gate 3 Gate 4 Gate 5 Gate 6
Gentle Heavy Retain only Release for Release for Review
screening screening most promising market test market launch results,
projects terminate
R&D-Management o [ J [} [ ® project
R&D-Specialists (] () [ ) ® °
Business Development () () () [ ] @
Marketing ° ° ° [ ) [ )
Manufacturing ° () (] () [ )
Finance, Controlling ° () ° ° ®

Stages

Idea Generation: In dieser ersten Phase
des Projektes werden ldeen gesammelt
und strukturiert.

Preliminary Investigation: In der Phase
der ersten Bewertung werden nur Grob-
abschétzungen iber technische Durch-
fihrbarkeit, mogliche Kosten und den
Projektzeitrahmen sowie (iber das poten-
zielle Marktvolumen abgegeben.

Detailed Study: Die ,Detailed Study“ be-
inhaltet eine tiefgehende Untersuchung
aller beeinflussenden Faktoren wie Markt-
situation, technische/technologische Lo-
sungen, finanzielle Analyse, etc.

Development: Die Entwicklungsphase
beinhaltet neben der Produkt- auch die
Prozessentwicklung sowie Prototypener-
stellung. Ebenso werden Produktionsvor-
gaben einbezogen.

Full Scale Market Test: In dieser we-
sentlichen Phase des Projektes wird das
Produkt oder die Technologie unter Ein-
bindung der Kunden in einer Vorserie auf
dem Markt validiert (Product Pre-Launch),
die Marktakzeptanz wird geprift und die
Herstellungsprozesse werden abgesichert.
Die Ergebnisse und Riickmeldungen der
Kunden sind das Kriterium dafiir, ob das
Produkt in die eigentliche Produktferti-
gung gehen kann.

Market Introduction: Bei der Marktein-
fuhrung (Product Launch) werden die
Produkte gezielt breiter auf dem Markt
gestreut und aufgrund den erweiterten
Erfahrungen erneut validiert.

Gates

Die genannten 5 (6) Projektphasen wer-
den getrennt durch Tore (Gates), in denen
nach festgelegten Gewichtungen Entschei-
dungen durch ,Gatekeeper‘ getroffen wer-
den. Drei Entscheidungen sind méglich:
Go: Fortfiihrung des Entwicklungsprojektes
Kill: Sofortige Beendigung des Entwick-
lungsprojektes, Sicherung des bis zum
jeweiligen Zeitpunkt verfligharen Wissens
Redirect: Vor Fortfiihrung Neuausrich-
tung des Projektes.

Funktionsiibergreifende
Projektstruktur

Ein wesentlicher Vorteil des phasenorien-
tierten Entwicklungsprozesses ist die Ein-
bindung von Spezialisten zum notwen-
digen Zeitpunkt unter der Kontrolle des
jeweiligen Projektverantwortlichen. Die
Philosophie des allverantwortlichen Pro-
jektleiters, welcher hdufig bei kleineren
Entwicklungsprojekten vorzufinden ist,
weicht der Idee der aufgabenverantwortli-
chen Verteilung der anstehenden Aufga-
ben an die jeweiligen Experten entspre-
chend dem Projektverlauf.

Die neu gewonnene Erkenntnis ist die,
dass es nicht mehr der Entwickler im
Lstillen Kdimmerlein® sein kann, der abge-
schieden agiert, sondern dass Produkt-
entwicklungsprojekte Geschaftsprozesse
im eigentlichen Sinn sind.

Der Kundennutzen

Die friihe Einbeziehung von Kundenwiin-
schen in den Auswahlprozess ist als we-
sentlicher Schritt zu einem interdiszipli-
naren, kundenorientierten Entwicklungs-
prozess zu sehen. Der strukturierte Ent-
scheidungsgang entlang des Projektfort-
schritts, die fixe Projekistruktur erlaubt
die reproduzierbare, ressourcen-optimier-
te Entwicklung.

Faktenbasierte Entscheidungen helfen zu-
dem Emotionen der eingebundenen Mit-
arbeiter zu kanalisieren und auf die Pro-
jektziele zu fokussieren.

Durch die Einbettung von Voith Paper
Fabrics in den Voith Paper Verbund stei-
gen die gemeinsamen Projekte und Akti-
vitditen stark an. Der Einsatz eines ge-
meinsamen Entwicklungsprojekt-Control-
ling-Systems starkt den systemischen
Ansatz und erlaubt eine analoge Projekt-
struktur auf allen Seiten sowie deren
enge Verkniipfung.

Stage-Gate ist ein eingetragenes
Warenzeichen der STAGE-GATE Inc.,

Ancaster (Ontario, Kanada). 20/05
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iCon -
ibergeordnete Regelungen fiir
Stoffaufbereitungsanlagen

Im Bereich der Stoffaufbereitung zeichnet sich ein tech-
nologischer Trend ab. In Zukunft wird Faserstoff verstarkt konti-
nuierlich produziert werden und Stoffaufbereitungsanlagen werden
immer weniger Biitten besitzen. In diesem Zusammenhang ent-
wickelte Voith die verfahrenstechnische Systemkonzeption
EcoProcess (Abb. 1) mit der die Investitions- und Betriebskosten

enorm gesenkt werden kéonnen.

Die Nutzung der Vorteile des EcoPro-
cesses setzt eine durchdachte Automati-
sierung der Anlage mit (ibergeordneten
Regelstrategien voraus. Das Prinzip all
dieser iibergeordneten Regelungen ist na-
hezu identisch: Einer gdngigen Fabrikauto-
mation werden durch diese Regelungen
externe Sollwerte fiir verschiedene Basis-
regelungen zur Verfligung gestellt, die
einen Betrieb der Anlage dicht am techni-
schen und technologischen Optimum er-
maéglichen. Es ist auch mdéglich durch
eine Nachriistung die Produktivitdt von
bestehenden Deinking-Anlagen zu steigern.

Um diese Gruppe der iibergeordneten
Regelungen in der Stoffaufbereitung ab-
zudecken, wurde von Voith Paper Auto-
mation die iCon-Produktreihe entwickelt.
iCon steht fiir ,intelligent Control“ und
umfasst alle Regelungen und Werkzeuge,
die iiber die Grundautomatisierung einer
Stoffaufbereitungsanlage hinausgehen.

Die modular aufgebaute iCon-Produkt-
familie bietet Hard- und Softwarel6sungen
und damit verbundene Dienstleistungen,
die die Bedienung einer Stoffaufberei-
tungsanlage wesentlich vereinfachen, zu
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mehr Sicherheit fiihren und Betriebs-
kosten (bspw. fiir Bleichchemikalien) mi-
nimieren. Die Investitionen in diese intel-
ligenten Systeme zahlen sich fiir die Pa-
pierhersteller in kiirzester Zeit aus: Nach
Aussage von Helmut Berger, dem Werks-
leiter ,Erzeugung”“ bei WEPA Giershagen,
konnten durch die Erweiterung der Dein-
king-Anlage die Bleichkosten um 30% bei
oxidativer und ca. 40% bei reduktiver
Bleiche gesenkt werden. Die Amortisati-
onszeit der Investitionen lag unter zwei
Jahren.

Aufbau

iCon unterscheidet drei wesentliche Be-
reiche, die miteinander vernetzt sind:

e iConControl ist die Plattform auf der
alle Regelungen und das Informations-
system ablaufen. Sie kommuniziert
direkt mit dem Prozessleitsystem.

e iConQuality umfasst alle Regelungen,
die die Qualitat der Faserstoffe
verbessern und sorgt gleichzeitig fiir
die Wirtschaftlichkeit der Prozesse.

e iConView deckt die gesamten Kom-
munikations- und Informationssysteme
fiir den Bereich der Stoffaufbereitung
ab (Abb. 2).

iConControl

Die iConControl Plattform, die auf MS
Windows basiert, besteht aus einem
High-End Industrie PC, der dber eine
standardisierte Kopplung zum Prozess-
leitsystem verfiigt. Diese OPC Kopplung
erlaubt es, Daten aus dem Prozessleitsys-
tem in groBer Zahl auszulesen, aber auch

MP = Mischpumpe

iConView

iConAlarm iConTrend

iConControl

iConReport

iConQuality

iConSensor

Abb. 1: Vom konventionellen Prozess zum
EcoProcess.

Abb. 2: Die Struktur der iCon Produktfamilie.

iConPlot

iConBright

| iConBleach | | iConBleach |

liconSensor!|iConSensor|

MP = Mischpumpe

die bendtigten Sollwerte fiir das Dein-
king-Verfahren in den Prozess zurilick zu
schreiben. Die verwendete OPC- und
Web-Technologie stellt eine nahtlose In-
tegration in das Prozessleitsystem sicher.
Unabhédngig vom jeweiligen Hersteller des
verwendeten Prozessleitsystems, ist die
Integration in nahezu alle Systeme mdg-
lich.

Die Bedienung des Systems erfolgt dabei
iber ein Browser-Fenster auf der Bedien-

oberfliche des Prozessleitsystems. Der
Bediener merkt bei der Anwendung nicht,
dass ein anderes System im Hintergrund
lduft. Die Datenbank stellt weiterhin die
notwendigen Ein- und Ausgabeelemente
zur Verfilgung. So werden beispielsweise
Visualisierungen in Form frei konfigurier-
baren Grafikobjekten ermdglicht. Uber
eine Ethernet-Verbindung kann der PC
auf die OPC-Server des Prozessleitsys-
tems zugreifen, um Prozessdaten und
-variablen zu lesen und zu schreiben.
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Auf der iConControl Plattform wird das
Voith iConView System installiert, das die
Grundfunktionalitét fiir die einzelnen Qua-
lititsregelmodule sicherstellt. Zur Spei-
cherung der Datenmengen hat Voith
Paper Automation eine Datenbank ent-
wickelt, in der die Daten stark kompri-
miert abgelegt werden konnen. Auf der
Basis dieses Grundsystems werden die
verschiedenen Module installiert und
interagieren in Form eines Datenaustau-
sches mit dem iConView System.

Der zunehmende Automatisierungsgrad
des Papierherstellungsprozesses bewirkt,
dass heutzutage eine Vielzahl von Mess-
werten zur Verfligung stehen, die zum
einen eine genauere Analyse des Prozes-
ses ermdglichen, zum anderen aber eine
solche Datenflut darstellen, die eine ma-
nuelle Auswertung nahezu unmadglich
machen. Hier setzt das iConView System
an, um Entscheidungstragern dabei zu
helfen, die richtigen Schliisse zu ziehen
und geeignete MaBnahmen durchzu-
fihren.
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Technologen und dem Management In-
formationen sowohl (ber den Ist-
Zustand, als auch Gber den zeitlichen Be-
trieb der Anlage. Die Zeitdauer, iiber die
diese Informationen vorgehalten werden,
wird dabei lediglich durch den zur Ver-
fiilgung stehenden Speicherplatz des Sys-
tems bestimmt. Dieser Speicherplatz
kann im Laufe der Zeit dynamisch an den
zunehmenden Datenbestand angepasst
werden. Auf dieser Basis lassen sich bei-
spielsweise Daten- und Kennwertverglei-
che dber mehrere Monate und Jahre
durchfiihren. Damit eignet sich das iCon-
View Modul hervorragend als Entschei-
dungswerkzeug fiir Technologie und Ma-
nagement (Abb. 4).

Die Daten aus dem Prozess kénnen (ber
einen Web Browser in verschiedenen Dar-
stellungsformen auf einzelnen Bedien-
stationen oder im Intranet der Papier-
fabrik angezeigt werden. Uber die ent-
sprechende Vergabe von Zugriffsrechten
kann die Bedienbarkeit fiir bestimmte Be-
nutzergruppen eingeschrankt werden. Je
nach Wunsch sind die Daten als Einzel-

Diagrammen abrufbar. Diese Objekte auf
den Client-PC’s sind nicht nur im Web
Browser, sondern auch innerhalb des
Prozessleitsystems darstellbar.

Als Option ist ein iConView Reporting-
System erhdltlich. Hiermit kann die Viel-
zahl der Informationen komprimiert und
sowohl zeitlich (Schicht, Tag, Woche,
Monat, Jahr), als auch sortenspezifisch
dokumentiert werden. Die Erscheinungs-
form des Berichts wird vorab an die Wiin-
sche des Kunden angepasst.

iConBright und iConBleach

Ein wichtiges Qualitatskriterium des Pa-
piers ist der WeiBgrad. Die Verbesserung
des WeiBgrades kann durch die Bleiche
des Faserstoffes erfolgen. In den letzten
Jahren wurden in den meisten Papier-
fabriken zusétzlich WeiBgradsensoren
eingesetzt, die in der Lage sind, den
WeiBgrad online zu messen. Solche Weif3-
gradsensoren liefern die Messwerte fiir
die intelligente Bleichregelung von Voith
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Paper Automation, die die WeiBgrad-
schwankungen von gebleichtem Faser-
stoff reduzieren und damit die Fertigstoff-
qualitit deutlich verbessern. Gleichzeitig
lassen sich signifikante Kosteneinsparun-
gen realisieren.

Das iConBleach System wird dabei kun-
denspezifisch aus mehreren Modulen zu-
sammengestellt: Das Hauptmodul des
Systems, iConBleach, sorgt pro Bleich-
stufe fir die Regelung des WeiBgrades
und bestimmt die gezielte Zugabe von
Bleichchemikalien und Additiven. Die lan-
gen Totzeiten und Nichtlinearititen im
Bleichprozess sowie die Prozesswerte vor
und nach der Bleichstufe beriicksichtigt
dabei ein interner modellbasierter Regler
(IMC — Internal Model Controller).

Zwei oder mehrere iConBleach-Module
werden mit einem (bergeordneten iCon-
Bright-Modul verbunden. Durch iCon-
Bright muss nur noch ein Sollwert fiir
den WeiBgrad am Ende der Stoffaufberei-
tungsanlage eingegeben werden. Das
Modul ,koordiniert“ die einzelnen iCon-
Bleach Module hinsichtlich Bleichchemi-
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Abb. 3: [Con Produkte — Systemintegration
in die Umgebung des Prozessleitsystems.

Abb. 4: [ConTrend-Darstellung.

Abb. 5: [ConBright — Bedienbild der WeiBgrad-
regelung.

Abb. 6: [ConSensor — Sensorkalibrierung.

Gewich-
tung der einzelnen Bleichstufen, Totzeiten
und anderer Einflussfaktoren (Abb. 5).

kalienkosten, technologischer

iConSensor

Das Modul iConSensor ist ein sog. Soft-
sensor fiir verschiedene Qualititssenso-
ren in der Stoffaufbereitung. Die Ver-
kniipfung verschiedener interner und
externer Sensorsignale fiihrt zu einer Ver-
besserung der Anzeigegenauigkeit. Da-
durch lassen sich zukiinftig weitere Qua-
lititssignale fiir die Voith iCon-Regelun-
gen erschlieBen. Zudem ist es mdglich,
verschiedene, sortenspezifische Kalibrier-
kurven fiir Sensoren zu hinterlegen und
nach Bedarf umzuschalten.

Ein weiterer Vorteil ist die Kalibrierung
von einem zentralen Punkt aus. Dies
spart nicht nur Zeit, sondern ermdglicht
zusétzlich das Labordatensystem automa-
tisiert abzufragen. Innerhalb des Moduls
kénnen die Abweichungen zwischen On-
line- und Labormesswerten ermittelt und
dargestellt werden. Ausgehend davon

kann dann gegebenenfalls eine Nachkali-
brierung des Onlinesensors erfolgen
(Abb. 6).

Die Module iConBright und iConSensor
kénnen von einem Sortenprogramm an-
gesteuert werden, so dass die jeweilige
Sorte nur an einer Stelle im Sortenpro-
gramm eingestellt und aktiviert werden
muss. Die Nachfiihrung der Sollwerte und
Parameter in den iCon Modulen erfolgt
dann automatisch.

Zusammenfassung

Voith Paper Automation bietet mit der
neuen iCon Produktreihe eine umfassen-
de Sammlung von Werkzeugen und
Modulen, die einerseits den Anwendern
helfen, den Stoffaufbereitungsprozess
besser zu verstehen, andererseits ihren
Einsatz durch kurze ROl Zeiten auch wirt-
schaftlich rechtfertigen.

20/05
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Voith Paper Fabrics '
Kundentagung in China -
Zuverlassigkeit, Wissen und Vertrauen vor Ort

Voith Paper Fabrics lud im Marz dieses Jahres fiithrende
Papiermacher aus China und aus ganz Asien zu einer Kunden-
tagung fiir den asiatischen Raum ein. Das Motto dieser Tagung
lautete: ,,Voith Paper Fabrics Kunshan - wir bringen Zuverlassig-

keit, Wissen und Vertrauen naher zu lhnen.“

Awi)

Chris Chen

Voith Paper Fabrics China
chris.chen@voith.com
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Die Kundentagung verbunden mit der
Eroffnungszeremonie fiir die Erweiterung
des Kunshan-Produktionsstandorts fand
vom 16. bis 18. Mérz 2005 in Kunshan,
China, statt.

Kunshan liegt ungeféhr eine Stunde west-
lich von Shanghai in der Provinz Jiangsu,
im Herzen einer schnell wachsenden
Papierherstellungsregion.  Die  Fabrik
Kunshan, wo Formiersiebe und Pressfilze
hergestellt werden, beliefert seit mehr als
7 Jahren asiatische Papierhersteller mit
Wertarbeit.

In Kunshan trafen sich fast 150 Kunden
aus mehr als 60 Papierfabriken, um sich
liber neueste, innovative Entwicklungen
von Voith bei der Papierherstellung zu in-
formieren. Der Ausbau partnerschaflicher
und von Vertrauen geprégten Beziehun-
gen zu asiatischen Kunden hat bei Voith
schon immer einen hohen Stellenwert.
Dies wurde durch die Anwesenheit vieler
hoher Voith Fiihrungskréfte erneut unter-
strichen. Unter ihnen Dr. Hermut Kor-
mann, Vorsitzender des Konzernvorstan-
des der Voith AG, Hans Miiller, ehemali-
ger Vorsitzender der Geschéftsfiihrung
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von Voith Paper und Bertram Stauden-
maier, neues Mitglied in der Geschéfts-
fihrung von Voith Paper und verantwort-
lich fiir die Divisionen Fabrics und Rolls.

Die Tagung wurde am Mittwoch, dem
16. Méarz abends von Bob Burke, Ge-
schéftsfiihrer der Division Voith Paper
Fabrics fiir Asien/Pazifik, offiziell eroff-
net, der die Kunden herzlich in Kunshan
begriiBte und fir ihr Kommen dankte.
Wéhrend des Abendessens wurden die
Géaste mit Jazzmusik und von einem Zau-
berer in geselliger Atmosphére unterhalten.

Am Donnerstag begann der Seminartag
mit einer BegriBung durch Hans Miller,
der den Kunden die Voith-Organisation
mit Schwerpunk Asien erlduterte und die
Entwicklung von Voith in China anschau-
lich beschrieb. Nach der BegriiBung wur-
den von Fachleuten die Technologien von
Voith Paper und die jeweiligen Anwen-
dungsmaoglichkeiten mit Referenzen dar-
gestellt und diskutiert. Hier wurde deut-
lich, dass innovative Spitzentechnik bei
der Papierherstellung in Asien immer
mehr an Boden gewinnt. Der weitere Aus-
bau der Papierindustrie setzt auch weiter-
hin auf eine partnerschaftliche Zusam-
menarbeit mit Voith. Zuverldssigkeit,
Wissen und Vertrauen sind dabei die

Grundlage. Auch die Ndhe zum Kunden
wird stetig weiter ausgebaut.

Am Freitag wurde im Beisein der Tagungs-
teilnehmer die Erweiterung der Produk-
tionsstétte in Kunshan mit einem Festakt
begangen. Damit ist Voith an diesem
Standort in der Lage, die gesamte Palette
zuverldssiger Pressfilze aus dem Voith
Paper Fabrics Portfolio herzustellen.
Diese groBe Erweiterung beinhaltet ein
neues Gebdude mit Hightech Produk-
tionsequipment.

Bevor die offizielle Eréffnungszeremonie
im neuen Werk von Voith Paper Fabrics
begann, haben die honorigen Géste das
Nachbarwerk von Voith Paper Rolls be-
sucht, das erst im Sommer 2003 einge-
weiht wurde. Im Anschluss dieser Besich-
tigung begann die Eréffnungszeremonie
flir das neue Voith Paper Fabrics Werk.

Nach der BegriBung durch Bob Burke,
Geschaftsfiihrer der Division Voith Paper
Fabrics, wurden die Géaste durch die neue
VP Fabrics Produktionsstdtte geflihrt. Die
offizielle Erdffnungszeremonie begann
um 9:58 Uhr, eine Gliickszahl in China.

Die Erd6ffnungszeremonie wurde im tradi-
tionellen chinesischen Stil abgehalten.

Abb. 1: Bob Burke eréffnet die Einweihungs-
feier.

Abb. 2: Blick in den Vortragsraum der Kunden-
tagung.

Abb. 3: Vieles wurde simultan libersetzt.
Abb. 4: Dr. Hermut Kormann begriilit die Gdste.

Abb. 5: Das Voith Management auf dem Weg
zur neuen Produktionsstétte.

e

Nach einem offiziellen Start begann der
Léwentanz, der gutes ,feng shui“ oder
gute Omen bringt. Nach dem Durch-
schneiden des roten Bandes folgte die
BegriiBung mit Ansprachen von Dr. Kor-
mann, Bob Burke und offiziellen Regie-
rungsreprasentanten.

Dr. Kormann brachte es in seiner Anspra-
che auf den Punkt: ,,Unser Werk in Kun-
shan ist unser neuestes ,Baby‘, auf das
wir sehr stolz sind und das wir herzlich
in der Voith-Familie begriiBen. Das neue
Familienmitglied wurde in eine groBe,
starke Familie hineingeboren mit den
besten Aussichten fiir ein langes, erfolg-
reiches und gliickliches Leben!*

Diese erfolgreiche, zweitdgige Veranstal-
tung wird die Beziehung zwischen Papier-
herstellern und Voith Paper in Asien wei-
ter festigen. Kunshan ist der erste Stand-
ort im Voith-Konzern, an dem sowohl die
Produktion von Sieben und Filzen als
auch die Fertigung von Walzenbeziigen
und dem dazugehorigen Walzenservice
unter einem Dach vereint sind. Diese
Teamarbeit hat auBerordentlich gute Er-
gebnisse erzielt und ist weiterhin weltweit
beispielhaft fiir die Zusammenarbeit und
die Synergien zwischen den Divisionen
von Voith Paper.
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Der Ursprung der Drachen ist heute nur
noch schwer feststellbar. Als Flugobjekte
wurden Drachen vor gut zweieinhalbtau-
send Jahren erstmals in China erwéhnt.
Jiingste Funde im indonesischen Raum
deuten darauf hin, dass Drachen noch
viel dlter sein konnten. Die ersten aus
China bekannten Drachen waren aus
Bambusstdbchen und aus der auch da-
mals schon teuren Seide gefertigt. Erst
durch die Erfindung des Papiers wurde
eine groBere Verbreitung maoglich. Papier
war ein erschwinglicher und leicht zu ver-
arbeitender Werkstoff und Papier eignet
sich hervorragend, um es mit Symbolen
zu bemalen und zu verzieren.

Drachen waren urspriinglich eng mit Reli-
gion und Mythologie verkniipft. Die Men-
schen sahen in den Drachen so etwas wie
,Gotterboten®. Sie hofften, dass die flie-

Abb. 1: Drachensteigen im China des
19. Jahrhunderts.

Abb. 2: Vittelalterlicher Windsack — ein
Verwandter des Drachen aus Pergamentpapier
und Stoff.

Abb. 3: Buntes Treiben auf den StraBen Tokios
beim japanischen Neujahrsfest im vorletzten
Jahrhundert.

genden Objekte ihre Wiinsche und Bitten
zu den Gottern tragen konnten; sei es die
Bitte um gutes Wetter oder auch um
Fruchtbarkeit. Drachen sind bis heute Be-
standteil zahlreicher Folklorefeste, die auf
mythologische und religiése Traditionen
zuriickgehen.

Drachen breiteten sich wahrscheinlich
von China in den pazifischen Raum aus.
Experten vermuten, dass buddhistische
Ménche den Drachenflug vor mehr als
1200 Jahren dber Indochina nach Japan
brachten, andere Theorien besagen, dass
die Drachen im Zusammenhang mit dem
Verkauf von Papier Japan und Korea er-
reichten. Neuere Ansdtze gehen davon
aus, dass Drachen unabhdngig von einan-
der in verschiedenen Landern entstanden.
In unterschiedlichen Formen wurden die
,Gotterboten aus Papier” in Burma und

Korea, Indonesien, Melanesien und Poly-
nesien heimisch und hatten ihren festen
Platz in religiosen Zeremonien.

Manchem Zeitgenossen dienten die Dra-
chen aber auch zu profaneren Zwecken.
In Japan berichtet eine Uberlieferung von
dem sagenhaften Rauber Kaniko Kinsuke,
der einen menschentragenden Drachen
verwendete, um die Schuppen der gol-
denen Delphine auf den Tirmen eines
Palastes zu stehlen. Der wagemutige
Diebstahl gelang ihm wohl, doch lange
erfreute er sich nicht an dem Erfolg. Ka-
niko Kinsuke wurde kurze Zeit spéter mit
seiner ganzen Familie hingerichtet.

Erst vor gut tausend Jahren begannen die
Drachen dem Vergniigen zu dienen. Da-
mals wurde in China der ,Tag des Dra-
chen® eingefiihrt, ein Fest am 9. Tag des
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Abb. 4: Der Kampf mit Riesendrachen. Die
Geschichte der riesigen Drachen, die beim
Hammamatsu-Festival geflogen werden, reicht
Jahrhunderte zuriick. Seit dem 19. Jahrhundert
wurde der Kampf so populér, dass viele Drachen-
teams nach Hammamatsu kamen. Der traditio-
nelle Drachen Edo Dako wird aus Bambus und
kréftigem Minopapier gefertigt.

9. Monats. In verschiedenen Landern in
Asien existiert heute noch ein beliebtes
Kampfspiel darin, Glasscherben an der
Steigleine des Kampfdrachens anzubrin-
gen und damit den Drachen des Duell-
gegners abstiirzen zu lassen. In Indien
sind Festivals, bei denen mit Seiden-
papier bespannte Kampfdrachen geflogen
werden, weit verbreitet. In Japan und
Korea gehodren ebenfalls Drachenkdampfe
zum Knabenfest, das Familien feiern,
wenn ihnen ein Sohn geboren wurde.
Auch Thailand hat seine besondere Bezie-
hung zum Drachenflug. Dort waren Dra-
chen Bestandteil magischer Folklore.
Dienten die mit Papier bespannten Flug-
objekte einst dazu, zur Monsunzeit die
Winde zu beschwéren gutes Wetter zu
bringen, haben sich aus dieser Tradition
Feste entwickelt, die bis heute ganz im
Zeichen des Drachenflugs stehen.

Kaufleute um Marco Polo brachten im
13. Jahrhundert Drachen aus Asien nach
Europa. In gréBerem Stil kamen Drachen
im 16. Jahrhundert iber englische, hol-
léndische und portugiesische Kaufleute,
die Handel in Fernost trieben, nach Euro-
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Abb. 5: Yakko - ein Dienerdrachen aus Japan.
Yakko (= Diener) genannt, da keine Samurai
abgebildet werden durften, sondern nur die
einfachen Sténde.

pa. Als Abart von Drachen waren bunt
verzierte Windsdcke aus Papier schon bei
den Rémern und im Mittelalter als Wim-
pel und bei Festen sehr beliebt.

Uber Jahrhunderte hinweg galt das Dra-
chensteigen in Europa vor allem als Kin-
derspiel. Doch wenn das Kind im Mann
erwacht, wird aus dem KinderspaB ein
Vergniigen fiir jedes Alter. Bis heute steht
die Entwicklung von Drachen nicht still.
Die Zahl der verschiedenen Drachen-
modelle geht weit in die Hunderte. Dra-
chensportler setzen mehr und mehr auf
moderne strapazierfihigere Materialien,
doch nach wie vor behauptet der Papier-
drachen seinen Platz. Ohne groBen Auf-
wand lassen sich Drachen aus gewdhnli-
chem Pack- oder Zeitungspapier und
Mehlkleister bauen. Wer anspruchsvoller
ist, nimmt reiBfestes Pergaminpapier.

Dass der Drachen bei seinem groBen Ver-
wendungsspektrum auch Anwendung in
militdrischen Bereichen fand, ist eigent-
lich nicht weiter verwunderlich. Drachen
waren iber viele Jahrhunderte hinweg
immer wieder ein Thema fiir Militars.

Abb. 6: [radition beim Wau-Festival -

Wau Bulan, Wau Jala Budi oder Wau Kuching,
bei den malaysischen Drachen kommt es auf die
Wahl des richtigen Papiers und die Form des
Gerlists an. Bewertet wird nicht nur die Flug-
leistung.

General Huan Theng entdeckte schon vor
mehr als 2000 Jahren, dass Drachen
auch militdrischen Zwecken dienen kon-
nen. Der Uberlieferung zur Folge lieB der
General seine Ménner eine groBe Anzahl
Drachen bauen und sie mit Bambussum-
mern ausriisten, damit sie im Wind kraf-
tig wimmerten. Mit diesen Drachen
machte der General dem Gegner nachts
gehdrig Angst. Die feindliche Armee
glaubte, sie werde von bhdsen Geistern
attackiert und floh in heller Panik. Bei
diesem militarischen Einsatz der Drachen
blieb es nicht. Im Ersten Weltkrieg wur-
den Drachen zur Luftiberwachung ver-
wendet. Im Zweiten Weltkrieg war ein
Drachen, das sogenannte ,Gibson Girl®,
fester Bestandteil der Seenotrettungsaus-
ristung fir Flugbesatzungen, die Notwas-
sern mussten.

Seit Leonardo da Vinci (1452-1519) dient
der Drachen auch immer wieder fiir wis-
senschaftliche Versuche. Leonardo war
die herausragende Personlichkeit, die im
Mittelalter  Luftfahrtprobleme wissen-
schaftlich durchdachte. Ein sehr bekann-
tes Drachen-Experiment machte auch der
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Abb. 7: Chula & Pakpao — Kampf der Geschlech-
ter in Thailand. Die Kampfdrachen aus Papier und
Bambus verkdrpern das médnnliche und weibliche
Prinzip. Bei Festivals fliegen zwei kleinere weib-
liche Pakpao (85 x 70 cm) gegen einen méann-
lichen Chula (250 x 190 c¢cm). Ziel des Kampfes
ist, den gegnerischen Drachen mit Haken an der
Leine einzufangen.

Amerikaner Benjamin Franklin, der 1752
mit einem Drachen den Nachweis er-
brachte, dass der Blitz eine elektrische
Erscheinung ist (Abb. unten). An einem
rautenférmigen Drachen, den er bei
schwerem Gewitter steigen lieB, war ein
Metallstab befestigt, der in Verbindung
mit der nassen Drachenschnur als Blitza-
bleiter funktionierte. Seit Ende des 19.
Jahrhunderts werden Drachen als Tréger
von meteorologischen Instrumenten ver-
wendet. Nicht zuletzt stand der am Him-
mel schwebende Drachen Pate bei der
Entwicklung der ersten Flugmaschinen.

Abb. 8: Centipede — der chinesische Hundert-
fliBler. Der Centipede ist eigentlich eine Drachen-
kette, der aus vielen miteinander verbundenen
Drachen sowie einem dreidimensionalen Kopf
besteht. Das lange Drachengespann schlédngelt
sich beeindruckend tber den Himmel.

Wéhrend fiir die Flugmaschinen bald an-
dere Bespannungen erprobt wurden, blieb
das bewdéhrte Papier fiir Drachensportler
ein Thema. Die fiir die Bespannung von
Drachen benutzten Papiere reichen vom
einfachen Packpapier (iber andere reif3-
feste Sorten durch das ganze Spektrum
bis hin zu feinsten Seidenpapieren, die
traditionell fiir indische Kampfdrachen
verwendet werden. Mancher Drachenbau-
er schwort auf seine ganz besondere Art,
Papier vorher zu behandeln, bevor es
zum Bespannen der Drachen verwendet
wird. Eine gdngige Methode ist, das Pa-
pier vorher vorsichtig zusammenzukniil-
len, zu reiben und es dann wieder glatt zu
streichen. Ahnlich wie Banknoten, die
auch durch viele Hdnde gehen, soll Pa-
pier durch eine solche Behandlung an
Elastizitdat gewinnen. Eine alte englische
Methode empfiehlt, das Bespannungs-
papier zwischen zwei feuchte Tiicher zu

festigt wird.

legen, bevor es am Drachenrahmen be- f‘

Vom einfachen Stiick Papier auf Holzleis-
ten, das Kinder wohl auf allen Kontinen-
ten gerne in der Luft flattern lassen, bis

Abb. 9 : Koreanischer Kampfdrachen —
typisch sind rechteckige Formen mit Mittelloch.
Der papierbespannte Geriistrahmen besteht
aus gespaltenem Bambus.

zu den ausgefeilten Modellen der Dra-
chenkiinstler, ist ein weiter Weg. Flach-
drachen, Kastendrachen, Lenkdrachen,
V-Form oder Bogen, Drachenketten, da-
mit befassen sich die Drachenflieger in
unzahligen Klubs und Vereinen, vor allem
in Amerika und Europa. In Asien hat das
Steigenlassen von Drachen noch immer
eine gesellschaftliche Dimension. In Ja-
pan kommt es vor, dass ganze Dorfer kol-
lektiv Drachen bauen. Dabei entstehen
riesige Drachen. Die groBten werden
wohl beim Hoshubana-Festival geflogen.
Die Drachen messen 14,5 auf 11 Meter.
Fiinfzig Menschen, die anpacken, sind er-
forderlich, um solche Riesendrachen gen
Himmel steigen zu lassen.  Werner Jany

)

Fotos: Deutsches Museum Miinchen, u.a.
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