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Dr. Hans-Peter Sollinger
Vorsitzender der Geschéftsfiihrung
Voith Paper

Lieber Kunde, lieber Leser,

das abgeschlossene Jahr 2005 war wiederum, wie auch die Jahre davor, fiir
Voith Paper sehr erfolgreich. Nahezu alle Neuanlagen und Umbauten sind gut in
Betrieb gegangen und haben nach kurzen Optimierungsphasen schnell ihre
Zielproduktionen erreicht.

Dies hatte in Verbindung mit der guten Auftragslage einen positiven Einfluss auf unse-
ren Jahresabschluss. Voith Paper konnte das gute Ergebnis des Vorjahres nochmals
libertreffen und kann in 2005 das beste Betriebsergebnis seiner Geschichte ausweisen.

Wir haben in den letzten Jahren Voith Paper konsequent zu einem Gesamt-System-
Anbieter ausgerichtet. Mit der Zusammenfiihrung von Voith Paper und Voith Fabrics zu
einer Group Division vor einem Jahr wurde der letzte groBe Schritt in diese Richtung
vollzogen. Heute kénnen wir unseren Kunden Gesamtlésungen anbieten, deren Module
und Elemente zunehmend perfekter aufeinander abgestimmt sind.

Als Gesamtanbieter wollen wir von unseren Kunden als der ,Perfect Partner” wahr-
genommen werden und das nicht nur wéhrend der Projektphase, sondern auch wéhrend
der gesamten Lebensdauer der Anlagen. Dabei sind niedrigste Projektkosten unser vor-
rangiges Ziel. Immer unter Beriicksichtigung der spezifischen Investitionskosten, der
gesamten Startup-Kosten sowie der laufenden Betriebskosten bei gleichzeitig steilen
Anlaufkurven und hoher Gesamt-Performance.

Um auch in Zukunft die hohen Anforderungen unserer Kunden erfiillen zu kénnen haben
wir neue Konzepte und Innovationen auf den Weg gebracht. Auf unserer internationalen
Kundentagung am 9. und 10. Mai 2006 werden wir Sie dariiber ausfiihrlich informieren.

Das Motto der Tagung: ,A Perfect Partner at any time*.

Ein besonderes Highlight dieser Veranstaltung ist die Einweihung unseres neuen
,Paper Technology Centers” (PTC). Das PTC wird bisher nicht gekannte MaBstéibe bei
der Entwicklung von neuen und besseren Lésungen fiir die Papierindustrie setzen,
mit denen wir die Wettbewerbsfahigkeit unserer Kunden verbessern und gleichzeitig
die Technologiefiihrerschaft von Voith weiter vorantreiben.

K.9. 86@&7@“

Dr. Hans-Peter Sollinger
im Namen des Voith Paper Teams



Thomas Friihauf

Paper Machines Graphic

thomas.fruehauf@voith.com

Papiermaschinen Grafisch
klaus.meier@voith.com

.';-:
Jorg Albrecht

Finishing
joerg.albrecht@voith.com

21/06

Gold East Paper, Dagang -
eine Produktionsstatte der Superlative

Im Jahre 1999 gingen bei Gold East Paper, Dagang/China die
beiden von Voith gelieferten Produktionsanlagen PM 1 und PM 2 fiir
gestrichene Feinpapiere erfolgreich in Betrieb. Die Papiermaschinen
haben eine Siebbreite von 10.400 mm. Bis heute hat diese Anlage
immer wieder Produktions- und Geschwindigkeitsweltrekorde fiir die
produzierten Papiersorten aufgestelilt. ,Dagang® ist eine Greenfield-
Anlage und liegt drei Autostunden von Shanghai entfernt am Jangtse,
dem groBten Fluss Chinas. Das Anlagenareal wurde vorausschauend
konzipiert, damit genug Platz vorhanden ist, um noch weitere Papier-
produktionsanlagen erstellen zu konnen. Im August 2003 entschloss
sich die Zhenjiang Star Group, in Zhenjiang in der Provinz Jiangsu,
den Standort Dagang um eine weitere Produktionsanlage auszubauen.
Voith als Wunschkandidat erhielt den Zuschlag zum Bau der neuen

Anlage PM 3, die von Gold East Paper betrieben wird.



Max. Tambourdurchmesser

Tambourbreite

Max. Tambourgewicht

Produktionskapazitiat PM 3
Siebbreite PM 3
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Damit wird Dagang zum groBten Standort
in China zur Produktion von doppelt ge-
strichenen Feinpapieren. In Dagang, in
der Provinz Jiangsu, betreibt Gold East
Paper heute Papierproduktionsanlagen
mit einer Kapazitat von iiber 2.000.000 t
Papier pro Jahr. Die 1999 von Voith gelie-
ferten Produktionsanlagen PM 1 und PM 2
produzieren Kunstdruckpapiere, Bogenoff-
set- und Rollenoffset-Druckpapiere mit
einer Kapazitdt von je 500.000 t/Jahr
(siehe twogether 8). Die Mitte 2005 in Be-
trieb genommene neue Voith Anlage PM 3
ist fiir die Produktion &hnlicher bzw.
hochwertigerer Papiersorten konzipiert
und besitzt die eindrucksvolle Kapazitat
(100% Effizienz) von 1.100.000 t/Jahr.

130 t
1.100.000 t/Jahr
10.600 mm

3.500 mm
9.770 mm

Der sehr stark steigende Papierverbrauch
in China von ca. 8% jahrlich veranlasste
die Zhenjiang Star Group die Produktions-
kapazitdten in Dagang zu erweitern, um
den vorhandenen Bedarf zu decken. Dies
verdeutlicht auch die Anstrengungen Chi-
nas, seinen steigenden Papierbedarf mehr
und mehr aus eigener Kraft abzudecken
und dabei zu modernsten Produktions-
technologien aufzuschlieBen — ja sogar
Spitzenreiter-Positionen zu iibernehmen.

Dazu Gold East Paper:

,Der Papiermarkt in China ist sehr groB
und der Ausbau an Kapazitdten unver-
zichtbar. Dagang ist der ideale Standort
fiir dieses Erweiterungsprojekt. Hier war
und ist noch geniigend Platz vorhanden,

Infrastruktur sowie Logistik stimmen. Das
zur Produktion bendtigte Wasser kommt
in ausreichender Menge aus dem Fluss
Jangtse, die vorhandene Energieversor-
gung ist unproblematisch erweiterbar. Mit
der neuen PM 3 werden die Kapazitdten
erheblich ausgeweitet und wir sind in der
Lage, der steigenden Nachfrage nach ge-
strichenem Feinpapier im asiatischen und
internationalen Raum nachzukommen.“

Die Rohstoffversorgung ist iiber den Fluss
Jangtse, der in direkter Verbindung zum
Meer steht, gesichert. Faserstoffe, Streich-
farbenrohstoffe, Chemikalien und Hilfs-
mittel werden iiber den betriebseigenen
Hafen in Dagang umgeschlagen bzw. in
eigenen Lagerstatten abgebaut.

21/06
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Das Projekt - Innovation gepaart
mit Investitionssicherheit

Voith wurde im August 2003 vom chinesi-
schen Kunden beauftragt, dieses kiihne
und innovative Projekt vollverantwortlich
durchzufiihren. Vom Zellstoff-Ballenhand-
ling bis zur geschnittenen Rolle lieferte
Voith alle entscheidenden Komponenten
der neuen Produktionsanlage PM 3.

Noch einmal Gold East Paper:

,Mit der PM 3 hat sich fiir uns ein langer
Wunsch erfiillt. Voith ist ein sehr kompe-
tenter und anerkannter Lieferant fiir
Papierproduktionsanlagen  und  deren
Nebenausriistungen. Mit Voith verbindet
uns eine langjédhrige partnerschaftliche
und freundschaftliche Zusammenarbeit
auf allen Gebieten der Papiertechnologie.
Es war immer selbstverstédndlich gemein-
same Konzepte und Innovationen zu ent-
wickeln. Dies war auch eines der Ent-
scheidungskriterien fiir die Zhenjiang Star
Group und uns als Betreiber, Voith als Lie-
feranten fiir die neue Produktionsanlage
auszuwdéhlen.

Die on-line Papiermaschine fiir doppelt-
gestrichene Feinpapierqualitdten im Fl&-
chengewichtshereich von 70-128 g/m2,
nach dem ,0ne Platform Concept“ kon-
struiert, ist das Herz der Produktionsanla-
ge. Bewéahrte Schliisselkomponenten, die
sich Uber viele Jahre an dutzenden von
Produktionsanlagen in aller Welt als inno-
vativ und richtungsweisend herausgestellt
haben, bilden bei Gold East Paper PM 3
die Basis fiir die neue Anlage. Ebenso
kommen die aktuellsten Technologien zum
Einsatz, um den hohen Anforderungen
einer stabilen Produktion und hohen Ren-
tabilitdt zu entsprechen.
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Das Projekt wurde nach dem von Voith
entwickelten ,Process Line Package“ ab-
gewickelt. Das bedeutet, Voith als zentra-
ler Ansprechpartner ist verantwortlich fiir
die Auslegung, Beschaffung und Einbau-
iberwachung aller Gewerke, die den Pro-
zess der Papierherstellung beeinflussen.
Voith Gbernimmt die Gewahrleistung zur
Einhaltung aller Termine sowie fiir die
vereinbarten Qualitdten und Produktions-
mengen. Ein groBer Sicherheitsfaktor fiir
alle Beteiligten!

Die PM 3 ist mit einer Siebbreite von
10.600 mm zwar nicht die breiteste der
Welt, aber ladngst ist unter Fachleuten ein-
schldgig bekannt, dass nicht die Siebbrei-
te von Maschinen ausschlaggebend fiir
deren Leistung ist, sondern vielmehr der
Durchsatz und der Gesamtwirkungsgrad
der Produktionslinie. Mit einer giganti-
schen Kapazitdt (100% Effizienz) von
1.100.000 t/Jahr und einer Konstruktions-
geschwindigkeit von 2.000 m/min ist die
PM 3 die leistungsstarkste Papiermaschi-
ne der Welt.

Im Vergleich zu den Produktionsanlagen
PM 1 und PM 2 ist die neue Anlage in der
Entwicklung ein ,Quantensprung“ hinsicht-
lich Kapazitdt und Geschwindigkeit. Eine
weitere Herausforderung ist auch der on-
line Betrieb der PM 3 mit integrierter
Streichmaschine (1 SpeedSizer und 2 Jet-
Flow F Streichaggregate). Die Anlagen
PM 1 und PM 2 produzieren gestrichenes
Papier noch im off-line-Verfahren.

Die Stoffaufbereitung

Zwei komplette Faserlinien fiir gebleich-
ten Kurzfaser-Zellstoff, jeweils mit Ballen-

Handling und Pulper-Beschickungssystem
sowie die bewdhrte TwinFlo Doppelschei-
benrefiner-Technologie, sichern zusam-
men mit einer ebenfalls komplett geliefer-
ten Faserlinie fiir gebleichten Langfaser-
Zellstoff die bendtigte hohe Fertigstoff-
qualitdt in der Mischzentrale. Zu den
bewéhrten Prozessbausteinen gehdren
Pulper der Baureihe VS und Entstipper der
Baureihe E.

Periphdre Reinigungs-, Sortier- und Auf-
bereitungsstufen veredeln den Faserstoff,
bevor er verdiinnt in den MasterJet-Stoff-
auflauf gelangt. Im Konstanten Teil befin-
den sich die beiden bisher groBten von
Voith gelieferten Drucksortierer mit einer
Bruttosiebflache von jeweils 13 m2,

Die Papiermaschine

Der DuoFormer TQv ist bestiickt mit einem
MasterJet Stoffauflauf mit der bewédhrten
OnQ ModuleJet Verdiinnungswasserrege-
lung. Die Formiereinheit erzeugt ein homo-
genes Blatt, indem die Fein- und Fillstoff-
verteilung unter Verbesserung der Forma-
tion so umgeschichtet wird, dass eine nahe-
zu symmetrische Entwésserung stattfindet.

Nach der Blattbildung im DuoFormer TQv
wird die noch feuchte Bahn von der ers-
ten Pick-up Walze vom Untersieb ab-
genommen und in die Tandem-NipcoFlex
Pressenpartie geleitet, die durch ihre vol-
lig geschlossene Bahnfiihrung ein Hochst-
maB an Runability ermdglicht. Hier wird
die Bahn weiter entwéassert und verdich-
tet. Der Schuhldnge kommt dabei eine
besondere Bedeutung zu, damit bei dem
schwer entwésserbaren Faserstoff keine
Verdriickungen entstehen.



Abb. 1: Gold East Paper PM 3 -
Anlageldnge 352 m.

Abb. 2: Zellstoff-Ballenhandling.

Abb. 3: TwinFlo Dopppelscheibenrefiner-
Mahlanlage.




In der TopDuoRun Trockenpartie, die mit
einem seillosen Uberfiihrsystem ausge-
stattet ist, wird die Bahn auf einen Rest-
feuchtegehalt von 4 % getrocknet. In die
1. Trockengruppe wurde ein von Voith
Paper Automation gelieferter EnviroScan
integriert, der es ermaglicht, Trocken-
gehaltswerte und Feuchtequerprofile di-
rekt nach der Pressenpartie on-line zu er-
mitteln. Genau das richtige Tool, das sich
Papiermacher immer schon gewiinscht
haben.

Damit die Farbaufnahme der Bahn im
SpeedSizer immer gleichmaBig erfolgt,
wird die Bahn nach der Trockenpartie auf
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einem EcoCal Kalander mit einer Flexi-
Therm Oberwalze (Oberflichentemperatur
80°C und einer 52-zonigen Nipcorect
Unterwalze vorkalandriert und erhalt so
ihr gewiinschtes exzellentes CD-Profil.

Der SpeedSizer, der wahlweise mit Starke-
leim, Streichfarbe oder sogar in der
Kombination Starke/Streichfarbe einseitig,
betrieben werden kann, veredelt das Roh-
papier mit dem ersten Vorstrich. Nach-
folgende Strahlungs- und Konvektions-
trocknung ermdoglicht es, gezielt Balance
zu fahren und so Einfluss auf Migration
und Penetration der Farbbindemittel zu
nehmen.

Im Anschluss wird die Papierbahn on-line
in 2 Dynamic Blade Coatern (Bauart Voith
JetFlow F) gestrichen. Als Neuentwicklung
sind die Coaterbalken komplett aus CFK
(Carbon Fiber Kompound) gefertigt. Sie
wurden weltweit erstmalig in dieser Brei-
te geliefert. Fiir die Spezialpapiersorte
Kalenderpapier wird am Coater 1 anstelle
von Streichfarbe sogar konventioneller
Leim eingesetzt, der sonst nur in Film-
pressen zu finden ist. Der neue Dynamic
Coater kommt damit véllig problemlos zu-
recht.

Die drei TopDuoRun Nachtrockenpartien
nach dem SpeedSizer und den beiden
Blade Coatern sind konventionelle Nach-
trockenpartien, die mit offenen Hauben
bestickt sind.

Zu einem sauberen Streichergebnis ge-
hort eine optimale Infrarottrocknung.
Nach den hervorragenden Erfahrungen
des Kunden mit den bereits seit Jahren in
Betrieb befindlichen Krieger-Infrarotanla-
gen an den Papiermaschinen 1 und 2, fiel
auch dieses Mal die Wahl auf Aggregate
aus dem Hause Krieger. Installiert wurden
ein IntegratedDryer nach dem SpeedSizer
sowie 4 weitere InfraAir-Trocknungssys-
teme nach den beiden JetFlow Streich-
aggregaten.
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Zur Feuchtequerprofilierung sind diese
mit dem Krieger InfraMatic-System aus-
gestattet.

Mit den Infrarot-Trocknungsanlagen an
der PM 3 steht eine installierte Infrarot-
Leistung von mehr als 15.000 kW auf
engstem Raum zur Verfligung.

Am Ende der Papiermaschine wird die
doppeltgestrichene Bahn im bewéhrten
Sirius Aufrollsystem zu Jumbo-Rollen
gewickelt, die 130 t schwer sind. Der
Tambourwechsel erfolgt (iber den Voith
patentierten EcoChange W, eine Wechsel-
vorrichtung, die mit zwei traversierenden
Wasserstrahl-Hochdruckdiisen die Bahn
blitzschnell auftrennt, bevor sie vom neu-
en Leertambour iibernommen wird.

Um das Abrissrisiko vor allem wéahrend
des Streichvorgangs zu minimieren, er-
hielt die Papiermaschine ein Bahninspek-
tionssystem.

Voith Paper Automation steuerte dariiber
hinaus auch Querprofilregelungen entlang
der Anlage, ein komplettes Lageriiberwa-
chungssystem (Monitoring System) sowie
das gesamte MSR-Engineering zum Liefer-
umfang bei.

twogether

Finishing (Ausriistung)

Die Ausriistung setzt sich aus einem Tam-
bourhandlingsystem, 2 Janus MK 2 Kalan-
dern und 2 VariPlus Rollenschneidmaschi-
nen zusammen.

Das Tambourhandlingsystem umfasst 3
Tambourwagen, 3 Magazine fiir Volltam-
boure und 4 Magazine fiir Leertamboure.

Zum Lieferumfang gehdren zwei riesige
10-Walzen Off-line Janus MK 2 Kalander.
Dank der 45° Anordnung der Walzen sind
schnelle Walzenwechsel mdglich und eine
gute Zugénglichkeit zu allen relevanten
Baugruppen ist gegeben. Die Maximal-
geschwindigkeit betrdgt 1.500 m/min. Als
Ober- und Unterwalzen sind Nipcowalzen
eingesetzt. Die elastischen Walzen sind
mit Rubin G Kunststoffbeziigen versehen,

Abb. 4: Streichanlage — die beiden DynaCoater
on-line gefolgt von jeweils einer TopDuoRun
Trockengruppe.

Abb. 5: InfraAir.
Abb. 6: Schnittbild InfraMatic.

Abb. 7: Janus MK 2.

die eine hohe Markierungsunempfindlich-
keit und groBe VerschleiBfestigkeit besit-
zen. Dank des patentierten NipProtect
Systems lassen sich alle Walzen in deut-
lich weniger als 0,5 Sekunden 6ffnen und
sanft ablegen. Schnelle Tambourwechsel-
zeiten werden durch die Abroll-Splicevor-
richtungen erreicht. Fiir feinfiihlig auf-
gewickelte Rollen sorgt jeweils ein Sen-
somat Plus. Neben dem normalen 9-Nip
Janus-Betrieb koénnen beide Maschinen
auch im Single-Nip Modus gefahren wer-
den; die Bahn wird dann im obersten und
im untersten Walzenspalt satiniert. Die
Janus Kalander verleihen den Papierober-
flachen optimale Glanz- und Glattewerte,
was sich in einer exzellenten Bedruckbar-
keit der Papiere niederschlégt.

Die beiden hochautomatisierten VariPlus
Rollenschneidmaschinen schneiden die
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10 m breite Papierbahn in kleinere Einzel-
bahnen und wickeln diese zu Fertigrollen
je nach GroBenwunsch der Endkunden
auf. Fir die in Dagang produzierten Pa-
piersorten ist der VariPlus die ideale Ma-
schine: Bei ihr stiitzen sich die Wickelrol-
len jeweils in 3- und 9-Uhr Position an
der Zentralwalze ab. Die Nipkréfte lassen
sich deshalb besonders feinfiihlig steuern,
was sich insbesondere bei Papieren mit
.delikater” OQberflache positiv auswirkt.
Verstarkt wird dieser giinstige Effekt noch
durch die Beschichtung der Zentralwalze
mit dem patentierten MultiDrive Belag,
der bewirkt, dass die spezifische Nip-
belastung auf die Wickelrollen stark redu-

ziert wird. Selbst wenn Fertigrollen mit
6 t bei einer Arbeitsgeschwindigkeit von
2.500 m/min produziert werden, laufen
die VariPlus ruhig. Das Ergebnis sind ein-
wandfrei gewickelte Rollen mit optimaler
Hértestruktur. Weil beide Rollenschneid-
maschinen in der Abrollung (iber eine
Butt-Splice Vorrichtung verfiigen, storen
Splicestellen in den Fertigrollen nicht; die
Rollen lassen sich vielmehr problemlos
weiterverarbeiten.

Relevante Daten zeigen noch einmal die

Dimensionen der Papiermaschine auf:

® Produktionskapazitat 1.100.000 t/Jahr

e Konstruktionsgeschwindigkeit
2.000 m/min

® Siebbreite 10.600 mm

® Lange der Anlage vom Former bis zu
den Rollenschneidern 352 m

e Gesamtanzahl der gefertigten Einzel-
teile 1.585.900 Stiick

® Anzahl der angelieferten Container

1.300 Stiick

Anzahl der angelieferten Collis

9.200 Stiick

e Gesamtgewicht aller gelieferten
Anlagenteile 37.600 Tonnen.

z

Aufbau und Inbetriebnahme -
termingerecht alle gesteckten
Ziele erreicht

Projekte dieser GroBenordnung sind nur
erfolgreich durchzufiihren, wenn von An-
fang an eine partnerschaftliche Zusam-
menarbeit zwischen Auftraggeber und Lie-
ferant zustande kommt. Gold East Paper
und Voith haben sich dieser gemeinsamen
Herausforderung erneut gestellt. Die Er-
folge sprechen fiir sich. Nachdem beide
Partner das endgiiltige Maschinenkonzept
festgelegt hatten, konnte mit dem Engi-
neering begonnen werden. Es herrschte
Zeitdruck, denn der Start-up Termin war
bereits festgelegt. Aus diesem Grund wur-
de auch das Basis- und Detailengineering
flr die gesamte Anlage an Voith vergeben.

Die Erwartungen wurden erfiillt und die
notwendigen Engineeringunterlagen konn-
ten termingerecht (ibergeben werden.

Die Montage der Gesamtanlage iibernahm
der Kunde, wie damals schon bei der
PM 1 und PM 2. Zehntausende von Maschi-
nen- und Anlagenteile wurden von Gold
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East Paper unter Supervision von Voith
montiert — eine absolute Spitzenleistung.

Zwischenzeitlich wurde das lang im Vor-
aus geplante Schulungsprogramm durch-
gefiihrt. Zwolf Wochen wurden theoreti-
sche Kenntnisse vermittelt, gepaart mit
Rundgdngen an der in der Entstehung
befindlichen Anlage. Die praktische Schu-
lung erfolgte im Anschluss direkt an der
Maschine und wéhrend der Inbetriebnah-
me- und Start-up Phase.

Vertragsgerecht konnten auch die ersten
Funktionschecks beginnen. Nachdem das
erste Mal Faserstoff auf die Siebpartie
gegeben wurde, erreichte man wenige
Tage spater bahnbreit den Sirius Aufroller.
Der Start-up Termin wurde 7 Tage vor der
Vertragsvorgabe erzielt.

AuBerdem ist festzuhalten, dass die ge-
samte Erstbespannung von Voith Paper
Fabrics geliefert wurde und sich in allen
Komponenten der PM ausgezeichnet be-
wahrt hat. Es zahlt sich aus, wenn alles
aus einer Hand kommt und aufeinander
abgestimmt ist.

¥l W)
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Die Ergebnisse -
in kiirzester Zeit Papiere
bester Qualitat

Nachdem die gesteckten Zeitziele fiir den
Start-up optimal erzielt wurden, stand an-
schlieBend die Feinoptimierung der Quali-
taten auf dem Programm.

Mit der PM 3 wurde in vielerlei Hinsicht
eine Punktlandung erreicht. Alle technolo-
gischen Qualitidtsgarantien konnten inner-
halb von 6 Wochen nach Start-up erreicht
werden. Mitte Dezember 2005 erfolgte die
,0peration Test Acceptance”. Die Papiere
sind fiir den Inlandsbedarf und fiir den
Export bestimmt.

Die Geschwindigkeitssteigerungen wurden
schneller erreicht als geplant. Im Augen-
blick lauft die Anlage mit einer stabilen
Geschwindigkeit von 1.500 m/min und
produziert Kunstdruckpapier in geforder-
ter Topqualitat. Rollenoffset-Papiere be-
finden sich gerade im Test.

Derzeit laufen weitergehende Qualitats-
optimierungen und Effizienzsteigerungs-
aktionen auf Hochtouren, um ziigig 1.800
m/min stabile Produktionsgeschwindigkeit
zu erreichen.

Mit dieser Anlage wird Voith seinem An-
spruch auf ,Engineered Reliability“ und
der Kunde seinen Werten ,Innovation, Ef-
ficiency and Punctuality” gerecht.

OO OO

Abb. 8: Zentrale Bedeutung kommt der
OnV Weblnspection zu.

Abb. 9: VariPlus Rollenschneider.

Abb. 10: Schema PM 3.

Lieferumfang der
Voith Produktionsanlage

Komplette Produktionsanlage mit Stoffauf-
bereitung, Papiermaschine und Ausriistung wie
beschrieben. Darin enthalten sind auch:

® 4 Ballenentdrahtungs- und FéorderstraBen
mit 3 nachfolgenden Frischfaserpulpern
e Advanced Wet End Process
(Konstanter Teil, Ausschussaufbereitung,
Faserriickgewinnung)
e Wassersysteme inkl. Wasseraufbereitung und
Kihlwassersysteme
Chemikalienaufbereitungs- und Dosiertechnik
Ausschusspulper und Ausschussaufbereitung
Samtliche Biitten und Behélter
Vakuumanlage
Dampf- und Kondensatsystem
Lufttechnik zur Papier- und Streichmaschine
Arbeitsstationen fiir Vor- und Deckstrichfarbe
Alle Bahniiberfiihrungssysteme mit Transfer-
bandern und Spitzenschneidern
Rollentransportsysteme mit Transportwagen
und Forderbandern
Zentrale Schmiersysteme
Drucklufterzeugeranlage
Alle Rohrleitungen und Armaturen
Maschinensteuerung PCS 7 fiir Papier-
maschine, Janus-Kalandern und Rollen-
schneidmaschinen
® Bahninspektionssystem, bestehend aus
3 Transmissions- und 2 Reflexionsrahmen
e Voith Monitoring Schwingungsanalysesystem
fiir Papiermaschine und Prozess
® Alle Feldinstrumente und Regelarmaturen
e Komplette Voith Paper Fabrics Erst-
bespannung der neuen PM 3
(VF-Formiersiebe, Pressenfilze, Trockensiebe)
e Umroller

1]
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Stonebridge* -
weltgroBte einstrangige Deinkinganlage in China

Am 23. Mai 2005 ging die Deinkinganlage der auf der
griinen Wiese errichteten neuen Zeitungsdruckpapierfabrik der
Hebei Norske Skog Longteng Paper Co. in Zhaoxian/Hebei Provinz,
China (Abb. 1) in Betrieb. Die neue Anlage ist fiir eine jahrliche
Produktion von 330.000 t Zeitungsdruck aus 100% Altpapier
konzipiert. Mit einer Kapazitidt von 1.100 BDMT/24 h Fertigstoff

besitzt sie die bisher groBte weltweit laufende einstringige

Kai Bestian

Deinkinganlage.
Fiber Systems
kai.bestian@voith.com
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»Stonebridge“ steht nicht nur fiir ein anti-
kes Briickenbauwerk in der Hebei-Provinz,
sondern jetzt auch als Codewort fiir die
von Voith gelieferte und bisher weltweit
groBte DIP-Anlage. Die qualitatsbestim-
menden Kernkomponenten dieser neuen

Deinkinganlage — von der Ballenentdrah-
tung, Beschickung und Reinigung bis zum
Stapelturm inklusive Wasserreinigung und
Rejecthandling — wurden von Voith gelie-
fert und sind ein Musterbeispiel des seit
Jahren bewdhrten EcoProcess Konzeptes.



Lage im goldenen Dreieck
Chinas

Schon die Wahl des Stadtchens Zhaoxian
als Standort der neuen Zeitungsdruck-
papierfabrik kommt nicht von ungeféhr,
sondern stellt die klare Erkenntnis der
Norske Skog Pan Asia Gruppe, an der
kiinftigen Wirtschaftsentwicklung im gol-
denen Dreieck, gebildet aus den Regionen
Peking, Tianjin und der Provinz Hebei,
entscheidend teilzuhaben, dar.

Kundennutzen im Fokus

Die Entscheidung der Norske Skog Pan
Asia Paper, ihre bisherige Prasenz (Shang-
hai Pan Asia Potential) auf dem chinesi-
schen Markt durch diese GroBinvestition
signifikant zu erweitern, bedurfte einer
eingehenden Planung, bei der ein starker
Partner von groBer Wichtigkeit war.
Insbesondere das umfangreiche Voith
Deinking-Know-how, wie auch die guten

twogether
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HiPRO-Dickstoffreiniger
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Bleiche I, oxidativ

Abb. 1: Hebei Norske Skog Longteng Paper Co.
in Zhaoxian/Hebei Provinz, China.

Abb. 2: Blockschema der bisher weltgrdBten
einstrdngigen Deinking-Anlage DIP 1 bei Hebei
Norske Skog Longteng Paper Co.

Abb. 3: Teilansicht der Pulper-Beschickungs-
anlage, links der Ballendffner.
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Praxiserfahrungen aus einer Vielzahl von Lieferumfang

Voith an Norske Skog Pan Asia gelieferten
Deinkinganlagen, machten Voith zu einem
Partner, mit dem nachweislich Erfolge er-
zielt wurden. Aufgrund beidseitiger guter
Erfahrungen wurde sowohl von Kunden-
als auch von Auftragnehmer-Seite hichs-
ter Wert auf den Einsatz von praxiserprob-
ten und bewdéhrten Aggregaten gelegt.

Die Stoffaufbereitungsanlage ist fiir eine
Kapazitdt von 1.100 t/24 h Fertigstoff auf
der Basis von 100% Altpapier ausgelegt.
Dabei stand insbesondere die Vorberei-
tung auf den Einsatz von national gesam-
meltem Altpapier im Vordergrund, dessen
Rohstoffanteil stetig zunimmt. Voith lie-

21/06
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Kyoungyong
& Lim

! Senior
Operations
Manager
Hebei Norske
Skog Longteng
Paper Co.

, Wir sind mit der bisher erreichten
Papierqualitét sehr zufrieden. Mit einer
reibungslosen Projektabwicklung
geblihrt Voith ein groBer Anteil an
diesem Erfolg. “

ferte neben den qualitdtsbestimmenden
Prozessmaschinen der DIP, beginnend mit
der Ballenentdrahtung und Beschickung,
Dickstoffreinigung, MC-, IC- und LC-Sor-
tierung, EcoCell Flotation, Scheibenfilter,
Disperger und Aufbereitungsmaschinen
flir das Prozesswasser und die Rejecte,
auch das Basisengineering fiir Prozess
und Prozessautomatisierung.

Der Prozess ist als klassisches 2-Loop
System aufgebaut (Abb. 2).

Die Stoffzufiihrung des Loop | erfolgt tiber
die von der Voith Paper Euskirchen mit
einer Kapazitdt von rund 110 Ballen pro
Stunde gelieferte Altpapier-Auflockerungs-
und Beschickungsanlage (Abb. 3).

Nach der Auflosung gelangt der Rohstoff
iber die Dickstoffreinigung in eine zwei-
stufige Combisorter MC-Lochsortierung,
der eine zweistufige 1C-Schlitzsortierung

21/06

nachgeschaltet wurde. Gerade diese Vor-
sortierung ist fiir eine hohe Effektivitat in
der Stickyabscheidung in einem friihen
Stadium der Prozesskette von entschei-
dender Bedeutung.

Nach der Vorsortierung und Reinigung er-
folgt die erste Druckfarbenentfernung
mittels EcoCell Vorflotation (Abb. 4). Eine
nachgeschaltete vierstufige LC-Schlitz-
sortierung sorgt fiir eine optimale Sticky-
entfernung (Abb. 5). Insbesondere der
Aufbau als AB-Schaltung in der zweiten
Stufe kann nicht nur als hocheffizient,
sondern auch als schonend und betriebs-
sichernd bezeichnet werden. Hier sind die
bewédhrten MSS MultiScreen- und MST
MiniSorter-Sortierer installiert.

Der Gutstoff der LC-Schlitzsortierung wird
anschlieBend durch Thune Scheibenfilter
eingedickt, bevor er auf die Dispergierung
(Abb. 7) und oxidative Bleiche gelangt.

Der zweite Loop besteht aus EcoCell
Nachflotation zur Restdruckfarbenentfer-
nung (Abb. 4), Eindickung auch mit Thune
Scheibenfilter-Technik und letztlich einer
reduktiven Bleiche, die die erwiinschte
WeiBgradsteigerung sichert.

Partner fiir Voith Paper Fiber Systems bei
diesem Projekt waren Voith Paper Eus-
kirchen durch Lieferung der kompletten
Beschickungsanlage, Voith Paper Tranby
mit Lieferung bewdhrter Scheibenfilter-
technik sowie der Joint-Venture Partner
Meri, der die Subsysteme zur Wasser-
(Abb. 8) und Rejectbehandlung lieferte.

Mit diesem klaren Stoffaufbereitungskon-
zept wurde das Qualitatsziel, eine effekti-
ve und friihzeitige Stérstoffentfernung bei
hoher Produktionskapazitat, erfolgreich
umgesetzt.

Zum Lieferumfang gehérten neben dem
Basisengineering fir Prozess und Auto-
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mation auch die Montage- und Inbetrieb-
nahmeiliberwachung des Stoffaufberei-
tungssystems.

Das Basisengineering fiir die Automatisie-
rungstechnik umfasste die Gerdteausle-
gung, Funktionsplanung, Softwaretest und
Inbetriebnahmeunterstiitzung.

Technische Daten

Abb. 4: Die EcoCell Vor- und Nachflotation.

Abb. 5: Die vierstufige LC-Schlitzsortierung mit
A-B Schaltung in der zweiten Stufe, rechts unten
die MiniSorter Endstufen-Lochsortierung, im
Hintergrund die Thune Scheibenfilter und rechts
die EcoCell Flotation.

Abb. 6: Teilansicht des iiberdachten
Altpapierlagers.

Abb. 7: Die Disperger-Anlage mit Dampf-
Direktaufheizung.

Abb. 8: Die DeltaPurge Mikroflotation von Meri
in der Endmontage.

Anlage DIP 1
Produkt Zeitungsdruck, 60% ISO
Rohstoff 65% Amerikanische Zeitungen (AONP)

15% Chinesische Zeitungen (CONP)
20% Amerikanische Zeitschriften (AOMG)

Auslegungskapazitit Beschickung

1.350 t/24h otro

DIP Fertigstoff (brutto)

1.100 t/24h otro

21/06
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Energieeffizienter HM-Rotor -
die energiesparende Losung fur Zellstoffballen-
Aufloser

In einem durch das Programm ,Focus on Energy“ und den
staatlichen Versorgungsbetrieb des US-Bundesstaates Wisconsin
geforderten Forschungsprojekt wurden kiirzlich die Leistung und
das Energieeinsparpotenzial des von Voith konstruierten HM-Rotors
in einem Zellstoffaufloser der Papierfabrik Wausau Paper in Rhine-

lander im US-Bundesstaat Wisconsin ermittelt.

Jerry Aue

Energie-Ingenieur, Forstprodukte,
,Focus on Energy*

Aue Energy Consulting

Plover, Wisconsin, USA
jaue@charter.net

N\

Bill Fineran

Voith Paper Inc., Appleton, USA
bill.fineran@voith.com
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Wausau Paper ist ein fiihrender Hersteller
von Schreib- und Druckfeinpapieren, tech-
nischen Spezialpapieren sowie Hygiene-
papieren. Am Standort Rhinelander wer-
den auf drei Papiermaschinen druckemp-
findliche und Barriere-Papiere hergestellt.

Einleitung

Die Rentabilitdt von Papierfabriken wird
heute durch zahlreiche wirtschaftliche
Faktoren beeinflusst. Steigende Energie-
kosten iiben erheblichen Druck aus. Dar-
iber hinaus sind Papierfabriken, die keine
integrierte Zellstofffabrik haben und ihre
Rohstoffe auf dem freien Markt einkaufen
miissen, den starken Schwankungen der
Rohstoffpreise ausgeliefert.

Voith entwickelt Maschinen und Ldsungen,
die Papierfabriken helfen, ihre steigenden
Betriebskosten durch Prozessverbesse-
rungen auszugleichen. Viele Fabriken kau-
fen ihre Rohstoffe in Form getrockneter
Zellstoffballen ein. Diese Ballen miissen
im Wasser zerkleinert und aufgeldst wer-
den, um eine Zellstofffasersuspension
herstellen zu konnen, mit der dann, nach
entsprechender Aufbereitung, die Papier-
maschinen beschickt werden. Der Stoff-
aufloser, in dem die Zellstoffballen in
Wasser aufgelost werden, ist, vereinfacht
ausgedriickt, ein groBer Wassertank, an

dessen Innenboden sich eine Mischvor-
richtung, ein sogenannter Rotor, befindet.
Der angetriebene Rotor vermischt das
Fasermaterial mit dem Wasser, um die
Fasern voneinander zu losen. In der Regel
laufen in einer Papierfabrik mehrere Stoff-
aufléser rund um die Uhr.

Die Konstruktion der Stoffaufléser-Rotor-
fliigel ist ein Bereich, in dem Voith Poten-
zial zur Kostensenkung in Papierfabriken
erkannt hat. Die Fliigel des energiespa-
renden HM-Rotors (Abb. 1) besitzen eine
hohe, nach hinten geschweifte Form.
Diese Rotorkonstruktion wurde von Voith
gewdhlt, um in Fasersuspensionen mit
moglichst geringem Energieaufwand még-
lichst wirkungsvolle Turbulenzen mit ma-
ximalem Rotor-Faser-Kontakt zu erzielen.
Der HM-Rotor ist als Austauschteil fir
Stoffaufléser-Rotoren in Nordamerika kon-
Zipiert.

Wausau Paper hatte den Einbau eines
HM-Rotors in einen ihrer Stoffaufléser in
Betracht gezogen und beauftragte Focus
on Energy mit der Messung der Energie-
einsparung durch Vergleichstests des HM-
Rotors mit einem konventionellen Rotor
im gleichen Stoffaufldser.

Focus on Energy ist eine offentlich-recht-
lich/privatwirtschaftliche  Partnerschaft,
die Dienstleistungen zur Unterstiitzung
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des Einsatzes energieeffizienter Techno-
logien und erneuerbarer Energiequellen
sowie zur Forderung des Umweltschutzes
und nachhaltiger Energienutzung anbietet.
Zu den Dienstleistungen zéhlen Standort-
begutachtungen, Unterstiitzung von Pro-
jektevaluierungen, Messung und Auswer-
tung von Einsparpotenzialen, Finanzie-
rungshilfen fiir unterfinanzierte Projekte,
Schulungen, Hilfsmittel fiir das Energie-
management sowie die Vermittlung von
Gutachtern.

Testbedingungen in der
Papierfabrik

Das Programm Focus on Energy iibernahm
einen Teil der Kosten, die mit der Ermitt-
lung des Einsparpotenzials verbunden wa-
ren. Der Versorgungsbetrieb des Staates
Wisconsin (Wisconsin Public Service Cor-
poration), als lokal zustdndiges Elektrizi-
tatswerk, dbernahm die Messung des
Stromverbrauchs. Voith und Wausau Paper
fiihrten die Analysetests zur Zerfase-
rungsleistung, Entwésserungseigenschaft
und Faserqualitdit sowie weitere Tests
durch.

Vergleich jeweils iber drei Tage
400,0

350,0
300,0
250,0
200,0
150,0
100,0

50,0

0,0
0:00-23:45 Tag 1 Tag 2 Tag 3
Konventioneller Rotor

Kilowatt

Stromverbrauch Stoffaufloser (Chargenbetrieb):

372,9 Motornennleistung

Tag 4

Wausau Paper beschickt seinen Prozess
mit einer Mischung aus 50% Laubholz-
und 50% Nadelholz-Zellstoff. Die Mi-
schung besteht also aus 100% Frischzell-
stoff in Form getrockneter Ballen.

Die Papierfabrik verwendete in samtlichen
Tests der Versuchsreihe die gleiche Stoff-
eintragsrezeptur und achtete sorgféltigst
darauf, dass der Stoffaufloser durchge-
hend unter gleichen Betriebsbedingungen
eingesetzt wurde (Fiillmenge, Temperatur
und Stoffkonsistenz).

Der vorhandene Voith-Stoffaufloser war
1992 im Werk Rhinelander installiert wor-
den und wurde bislang mit einem HOG-
Rotor betrieben, der im Folgenden zu Ver-
gleichszwecken als ,konventioneller Ro-
tor® bezeichnet wird.

Fir diesen Test wurde ein fabrikneuer
HOG-Rotor verwendet. Der Stoffaufléser
wird mit Einzelchargen beschickt und ist
fiir eine Produktionsleistung von ca. 3,6 t
pro Charge ausgelegt. Die Auflosezeit be-
tragt 15 Minuten.

Abb. 1: Der energiesparende HM-Rotor.

Abb. 2: EFrgebnisse der Stromverbrauchs-
messungen lber 6 Tage —
Vergleich konventioneller Rotor mit HM-Rotor.

Abb. 3: Konstante Senkung des Energie-
verbrauchs iiber den gesamten Auflésezyklus.
Stoffeintrag: 50 % Laubholz-Faserstoff,

50% Nadelholz-Faserstoff, gebleicht.

Testablauf

Mitarbeiter von Wausau Paper, Voith, Wis-
consin Public Service sowie Focus on
Energy stellten gemeinsam einen Testplan
auf. Ziel der Versuchsreihe war der Nach-
weis einer effizienten Zerfaserung (100 %
Zerfaserung innerhalb eines Arbeitszyklus)
mit dem neuen Rotor ohne Beeintrdch-
tigung der Faserqualitdt sowie die Mes-
sung der Energieverbrauchsdifferenz zwi-
schen beiden Rotoren.

Im Rahmen der Rotorbeurteilung wurden
die Bedingungen im Stoffaufloser und die
Einhaltung des richtigen Abstands zwi-
schen Rotor und Siebblech (berpriift. Der
Stromverbrauch wurde wéhrend des Test-
zeitraums gemessen. Die Aufzeichnung
der Rotorleistung (kW) erfolgte in Abstan-
den von 15 Minuten.

Dariiber hinaus wurde die Stromaufnahme
des Motors wéhrend der gesamten Stoff-
auflosezeit gemessen. Stoffproben wur-
den jeweils 4, 6, 10 und 15 Minuten nach
Zyklusbeginn aus dem Aufloser entnom-
men.

Stromverbrauch Stoffaufloser —

Einzelchargenvergleich

450
400

300
250
200
150
100

50

Stromaufnahme [HP]

Tag 5
HM-Rotor

Tag 6 4

== Konventioneller Rotor (HOG-Rotor)

350 —

HM-Rotor

6 8 10 12 14 16
Auflosezeit [Minuten]
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Abb. 4: Identische Zerfaserungseigenschaften
bei beiden Rotortypen.

Stoffeintrag: 50 % Laubholz-Faserstoff,

50% Nadelholz-Faserstoff, gebleicht.

Abb. 5: Energiesparender HM-Rotor — Ubersicht.

Alle Proben wurden nach zwei verschiede-
nen Methoden auf den Zerfaserungsgrad
geprift. Im ersten Verfahren wurde eine
verdiinnte Probe auf blaues Glas gegos-
sen. Dem unzerfaserten Material auf dem
Glas wurde anhand des Voith Speck Index
(VSI) der Zerfaserungsgrad zugeordnet.

Im zweiten Verfahren wurden von allen
Proben Musterblatter angefertigt. Das auf
den getrockneten Blattern sichtbare un-
zerfaserte Material wurde dem Zerfase-
rungsgrad gemdB VSI zugeordnet. Die
Zerfaserungsindex- und Konsistenzpriifun-
gen wurden an allen Stoffaufldserchargen
der Versuchsreihe durchgefiihrt. Zur Fest-
stellung der Auswirkungen des Rotors auf
die Zellstofffasern wurden an den jeweils
nach 15 Minuten genommenen Suspen-
sionsproben im Labor von Voith in Apple-
ton/Wisconsin die Entwéasserungseigen-
schaft sowie die Faserldngenverteilung
ermittelt.

Ergebnisse

Die Messungen des Abstands zwischen
den Rotorfliigeln und des Siebbleches er-
gaben, dass die von Voith fiir alle Test-

100% zerfasert

~N © ©

6 Konven-

5 tioneller
Rotor
(HOG-Rotor)

3

2 HM-Rotor

Voith Speck Index [VSI]

Auflosezeit [Minuten]
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Stoffaufléser-Zerfaserungsindex (Chargenbetrieb)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

bedingungen festgelegten Toleranzen ein-
gehalten wurden. Abb. 2 gibt die Ergeb-
nisse der iber sechs Tage durchgefiihrten
Stromverbrauchsmessungen wieder und
vergleicht den konventionellen Rotor mit
dem HM-Rotor. Abb. 3 stellt die Strom-
aufnahmemessergebnisse dar, die fiir jede
verarbeitete Stoffauflosercharge ermittelt
wurden. Aus den beiden Abb. 2 und 3
ergibt sich, dass der durchschnittliche
Energiebedarf nach Einbau des HM-Rotors
konstant um ca. 25 % niedriger lag. Der
Spitzenenergieverbrauch je Stoffaufloser-
charge wurde um 28 % verringert.

Aus Abb. 4 ist zu ersehen, dass der HM-
Rotor die gleichen Zerfaserungseigen-
schaften aufwies wie der konventionelle
Rotor. Der Vergleich der Testergebnisse
flir die Entwésserungseigenschaft und die
Faserldngenverteilung ergab keine signi-
fikanten Unterschiede zwischen den mit
dem konventionellen Rotor und den mit
dem HM-Rotor verarbeiteten Chargen.

Fazit
Der HM-Rotor verbrauchte zur Zerfase-
rung identischer Chargen unter vergleich-

baren Prozessbedingungen 25 % weniger
Energie als ein konventioneller Rotor.
Diese Energieeinsparung bedeutete fiir
die Papierfabrik eine Kostenreduzierung
von US $ 28.000 pro Jahr (Abb. 5). Der
HM-Rotor loste den Stoffeintrag ebenso
gut auf wie der konventionelle Rotor, ohne
die Faserqualitdt zu beeintrdchtigen. In
diesem Projekt, das teilweise mit Mitteln
des Programms Focus on Energy und des
Versorgungsbetriebs des US-Bundesstaa-
tes Wisconsin finanziert wurde, konnte
der Nachweis erbracht werden, dass
durch den Einsatz des HM-Rotors Ener-
giekosten in den Papierfabriken einge-
spart und damit die Betriebskosten erheb-
lich gesenkt werden kénnen.

Danksagung

Das Programm Focus on Energy, die Wis-
consin Public Service Corporation, Voith
und die Autoren danken Wausau Paper fiir
die Genehmigung zur Veroffentlichung
dieses Artikels. Unser Dank gebiihrt auch
Tim Hasbargen, Leiter der Abteilung Engi-
neering, Utilities and Environmental bei
Wausau Paper, fiir seine Unterstiitzung
dieses Projekts.

Ubersicht der Energieeinsparung: Stoffaufléser (Chargenbetrieb)

Konventioneller Rotor HM-Rotor

Spitzenverbrauch [kW]

368 265

Mittl. Verbrauch [kW]
Chargenzyklus:

336 259

Fiillen, Zerfasern, Entleeren

Motorbetrieb [Std./Tag]

20,8 20,8

kWh/Tag

6.989 5.387

kWh/Jahr [350 Tage]

2.446.150 1.885.450

Einsparung kWh/Jahr

560.700

Kostenersparnis [USD]

28.035

Energiepreis: USD 0,05/kWh
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Anja Lehl;ann

Marketing
Papiermaschinen Grafisch
anja.lehmann@voith.com

Voith Paper - A perfect partner at any time
Internationale Kundentagung
Grafische Papiere vom 9. bis 11. Mai 2006 in Ulm

Der Markt fiir grafische Papiere verlangt nach immer besseren
Papierqualitdten zu immer geringeren Produktionskosten. Da ist es wichtig

einen Partner zu haben, auf den jederzeit Verlass ist.

Vom 9. bis 11. Mai 2006 zeigen wir lhnen
bei unserer Kundentagung, was wir unter
,Life Cycle Partnership“ verstehen und
warum Voith Paper fiir Sie der richtige
Partner bei der Realisierung lhrer Unter-
nehmensziele ist.

Uber den gesamten Lebenszyklus Ihrer
Anlage begleiten wir Sie mit maBgeschnei-
derten Losungen, damit Sie im hart um-
kdmpften Papiermarkt auch zukiinftig
wetthewerbsfahig bleiben.

Im CongressCentrum Ulm prasentieren wir
lhnen in abwechslungsreichen Fallstudien
richtungsweisende Referenzprojekte zu
allen Phasen des Lebenszyklus einer
Papiermaschine. In einem auBergewohnli-

chen Abendprogramm nehmen wir Sie mit
auf eine virtuelle und kulinarische Reise
zu den Meilensteinen der Papiergeschich-
te — von den Anféngen in China bis in die
Zukunft.

Ein weiteres Highlight der Tagung ist die
Einweihung unseres neuen Paper Techno-
logy Centers (PTC) in Heidenheim am
11. Mai. Hier prasentieren wir lhnen die
weltweit erste Papierproduktionsanlage
im TechnikumsmaBstab.

Wenn Sie an einer Teilnahme interessiert
sind, senden Sie bitte Ihre genaue An-
schrift per Fax mit der Bitte um Zusen-
dung des Informationsmaterials an unsere
Service Hotline: ++49 7321 37 7566.
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Finishing
michael.ganasinski@voith.com
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Eine Vision wurde wahr -

Online-Satinage von stark DIP-haltigen LWC-
Offset-/Tiefdruck-Papieren bei LEIPA-Schwedt

Im Bereich LWC-Offset und auch ULWC ist in den letzten

Die Online-Eignung wird beim LWC-0ffset
auch durch den indirekten Strichauftrag
(Filmstrich) beglinstigt, da die Papierbahn
hier deutlich weniger stark beansprucht
wird als beim direkten Strichauftrag
(Bladestrich). Nachteilig wirkt sich beim
Filmstrich allerdings aus, dass die Pa-
pieroberflache zwar gut und gleichmaBig
abgedeckt wird, der Strich aber der Kon-
tur der Oberflache folgt, was zu einer ho-
heren Rauigkeit fiilhrt. Diese Rauigkeit
wird zusétzlich noch durch so genanntes
Film-Splitting im Nip-Auslauf verstarkt.

Im Online-Satinageprozess nach dem
Janus Konzept werden im Durchschnitt
Rauigkeitswerte nach PPS S10 von ~1,3
bis 1,8 ym in Verbindung mit Glanzwerten
(Hunter) von 50-60 % erzielt. Mit derarti-
gen Werten kann von einer guten Offset-
Eignung gesprochen werden.

Als eine der ersten richtungsweisenden
Anlagen waére hier die zwar kleine aber
dennoch feine PM 4 der Perlen Papier AG
aus dem Hause Voith zu nennen, welche
nicht zu unrecht den Beinamen PM 4
,Pionier” erhielt. Ihr folgten spéter dann
Umbauten bei Madison/Alsip und Bowater/
Catawba.

Jahren ein groBes Interesse an Online-Streichmaschinenkonzepten

mit einhergehender Online-Satinage festzustellen.

Im Bereich LWC-Tiefdruck behauptete
sich bis dato noch die Offline-Satinage.
Seine Begriindung findet der Offline-Pro-
zess zum einen im direkten Strichauf-
tragsverfahren (Bladestrich), das auf
Grund der Maschinen-Runnability nur off-
line durchgefiihrt wird. Zum anderen las-
sen sich die hohen Anforderungen hin-
sichtlich der Oberflacheneigenschaften
eher im Offline-Satinageprozess errei-
chen, wobei hier 2 bis 3 Kalander mit ge-
ringerer Satinagegeschwindigkeit der PM
nebst der Offline-Streichmaschine folgen.

Die Vision

In der twogether Sonderausgabe , Systems
for Finishing“ vom Oktober 2002 wurde
das Thema Satinage von LWC ausfiihrlich
behandelt. Der entsprechende Beitrag
schloss damals mit folgenden Worten:

»Insbesondere im Bereich LWC-O0ffset und
ULWC ist ein zunehmendes Interesse an
Online-Maschinenkonzepten und somit
auch an der Online-Satinage zu beobach-
ten. Der Trend geht zudem dahin, die Fla-
chengewichte zu reduzieren und den DIP-
Anteil zu erhéhen. Im Tiefdruckbereich
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wird auch hier das Interesse an Online-
Kalanderkonzepten immer deutlicher. “

Damals waren also drei Wiinsche offen:

® der erste ging dahin, den DIP-Anteil
bei den online satinierten LWC-0Offset-
papieren weiter zu steigern;

e der zweite zielte darauf ab, kiinftig
auch LWC-Tiefdruckpapiere online zu
kalandrieren;

e der dritte gipfelte darin, diese online
satinierten Tiefdruckqualititen
ebenfalls mit hohem DIP-Anteil zu
produzieren.

Inzwischen sind alle drei Wiinsche Wirk-
lichkeit geworden. Es diirfte sich deshalb
lohnen, die jiingste Entwicklung auf dem
Sektor LWC-Online Satinage einmal ge-
nauer nachzuzeichnen. Als Beispiel dient
dabei die PM 4 von LEIPA in Schwedt an
der Oder.

Die Vision wurde wahr!

Als Meilenstein im Bereich der LWC-Pro-
duktion ist es nunmehr zum ersten Mal
gelungen bei LEIPA in Schwedt/Oder ein
LWC aus Altpapier komplett im Online-
Prozess zu produzieren, welches in seiner
Qualitdt den bis dato vorherrschenden
Produkten aus Primdrfasern durchaus
,das Wasser reichen kann“.

Seit August 2004 werden in LEIPA an der
PM 4 LWC-Offsetpapiere mit einem Fla-
chengewicht von 48 bis zu 65 g/m? iiber-
aus erfolgreich hergestellt. Das war fiir
alle Beteiligten nun aber kein Grund, sich
zurlickzulehnen. Im Gegenteil! Die guten
Anfangserfolge und Qualitatseigenschaf-

Abb. 1: EcoSoft Delta.

ten spornten die Partner an, die wéhrend
der Projektphase schon aufgenommene
Vision der Tiefdruckproduktion nun ver-
starkt zu verfolgen.

Knapp 3 Monate nach der Inbetriebnahme
wurden deshalb bereits erste Tiefdruck-
versuche an der PM 4 durchgefiihrt. Nach
etwa 3 weiteren Monaten war man mit
der Tiefdruckproduktion schon soweit fort-
geschritten, dass LEIPA nach erfolgrei-
chen Druckversuchen die ersten Auftrdge
fiir LWC-Tiefdruck auf der Basis von 85-
90% Altpapier entgegennahm.

Damit hat LEIPA im ersten Quartal 2005
eine von den Papiermachern seit langem
gehegte Vision endgiiltig wahr gemacht.
Voith hat LEIPA dabei im Rahmen der
Systempartnerschaft durch umfangreiche
Versuche auf den Sektoren Streich- und
Satinagetechnologie, Maschinenoptimie-
rung etc. unterstiitzt.

Das Satinage-Konzept bei LEIPA

Vorgldttung am EcoSoft Delta

Aus Sicht der Satinage werden die Wei-
chen fiir ein qualitativ ansprechendes
LWC-0ffset und -Tiefdruckpapier schon
vor dem Auftrag des Filmstriches gestellt.
Ublicherweise besitzt das Rohpapier eine
hohe Porositat, welche eine verstarkte
Penetration des Striches in das Blattgefii-
ge hinein bewirkt. Dies fiihrt neben einer
schlechteren Abdeckung der Oberflache
auch zu einer geringeren Glanz- und Glat-
teentwicklung. Um dem entgegenzuwir-
ken, findet bei LEIPA eine Vorgldttung mit
einem 1x2 Walzen EcoSoft Delta (Abb. 1)
statt. Dieser kann mit Streckenlasten von
10 bis 200 N/mm und Vorlauftempera-
turen bis zu 120 °C betrieben werden.
Hierdurch wird die Eingangsrauigkeit zum
Streichprozess merklich reduziert, d.h.
die Kontur der Rohpapieroberflache wird
deutlich ruhiger. Daher fallt auch die Rau-
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Abb. 2: SpeedSizer.
Abb. 3: Schema PM 4.

Abb. 4: Janus MK 2.

igkeit nach dem Streichprozess geringer
aus und das gestrichene LWC Rohpapier
wird ,satinagefreudiger”. Im nachfolgen-
den Satinageprozess am Janus MK 2 re-
sultiert dies in einer hoheren Glanz- und
Glatteentwicklung.

Parallel zur Vorglattung wird auch eine
effiziente Dickenquerprofil-Regelung
durchgefiihrt, was zum einen die Runna-
bilitiy der Papierbahn in der Streichma-
schine steigert und zum anderen auch
das Dickeprofil am Endprodukt verbes-
sert. Hierzu wurde der EcoSoft Delta mit
einer 48-zonigen Nipcorect-Walze ausge-
stattet, die von der Caltronic im Closed-

710
7|

Loop geregelt wird. Mit 2-Sigma-Werten
des Dickenquerprofils von 0,4 pm bis
0,6 pm werden auf diese Weise gute Vor-
aussetzungen fiir die nachfolgenden Pro-
zessschritte geschaffen.

Ein weiteres Highlight der Vorglattung ist
die bereits vom Janus MK 2 her bekannte
45° Anordnung der Walzen des EcoSoft-
Kalanders. Dieser neuartige Stuhlungstyp,
der bei der Anordnung von 2 Nips eine
Delta-Form annimmt, erkldrt auch den
Beinamen ,Delta“. Neben einer vibra-
tionsarmen Konstruktion wird mit Hilfe
des hierzu entwickelten DeltaLocks ein
leichterer Walzenwechsel nach oben so-

wie eine verbesserte Zugdanglichkeit er-
maoglicht. Des Weiteren wird durch ein
derartiges 45° Design auch das Korrek-
turpotenzial der Nipcorect-Walze erhoht,
denn die Walzendurchbiegung erfolgt hier
nur noch zu 2/3 in Niprichtung und muss
demzufolge durch die Nipcorect auch nur
noch zu 2/3 ausgeglichen werden.

Finishing am Janus MK 2

Nach dem Streichprozess erfolgt das
eigentliche Finishing bei LEIPA mit Hilfe
eines 10 Walzen Janus MK 2. Mit diesem
Kalander werden sowohl die fiir den Off-
set- als auch den Tiefdruck geeigneten
Oberflacheneigenschaften (Tab. 1) einge-
stellt.

Schon in der Projektphase wurde anhand
von Satinageversuchen klar, dass fiir die
Offsetqualitdt ein 8 Walzen Janus MK 2
geniigt hatte. Beflligelt von dem Wunsch,
auch Tiedruckqualitdten fahren zu kon-
nen, entschieden sich alle Beteiligten —
man sprach eben die gleiche Papierma-
chersprache —, von einem 8 Walzen Stack
abzuriicken und stattdessen gleich ,Négel
mit Kopfen“ zu machen, d.h. die PM 4 von
Beginn an mit einem 10 Walzen Janus
MK 2 auszustatten.

Diese Entscheidung hatte den Vorteil,
dass die Offset-Produktpalette nunmehr
mit moderateren Satinagebedingungen
produziert werden konnte. Die somit re-
duzierten Satinageimpulse schonen nicht
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nur die Kunststoffbeziige, sondern ver-
meiden auch die Entstehung von Schwarz-
satinage, welche bei leicht gestrichenen
DIP-haltigen Papieren von Haus aus im-
mer kritisch mitbetrachtet werden muss.

Des Weiteren verfiigte der Janus MK 2 so-
mit von der ersten Stunde an (iber ein Po-
tenzial, welches es auch erlaubt, fir den
Tiefdruck geeignete LWC-Papiere zu er-
zeugen. Hierbei sind die Satinagebedin-
gungen, auf Grund der gesteigerten Anfor-
derungen an Glanz und Rauigkeit, deutlich
scharfer (hohere Streckenlasten und Vor-
lauftemperaturen). Dies spiegelt sich letzt-
lich auch in einer héheren Eingangsfeuch-
te wieder.

Die Tab. 2 informiert liber typische Sati-
nagebedingungen bei LEIPA fiir Offset-
und Tiefdruck.

Freilich wurde der Weg zum LWC Tief-
druck nicht einzig und allein durch die
richtige Anwendung des Satinagekonzep-

LWC (57 g/m?2)
Offset Tiefdruck

Satinage-
bedingungen am
Janus MK 2

LWC (57 g/m?2)
Offset Tiefdruck

Glanz TAPPI 75° 53 % ~ 59 Eingangsfeuchte [%] ~8 ~9

PPS S10 [um] ~1,4 ~1,10 Geschw. [m/min] bis 1750 1650
Opazitét [%] ~ 92 ~ 91 Streckenlast [N/mm] ~320 420-450
Bulk [cm3/g] ~ 0,90 ~ 0,87 Vorlauftemp. [°C] 120-180 150-220
Schwarzsatinage ~ 52 ~ 56

tes geebnet. So bedurfte es im Bereich
der gesamten Produktionslinie einer pro-
duktorientierten Optimierung. Jeder Her-
steller von Papieren mit einem hohen DIP-
Anteil kann schlieBlich ein Lied davon
singen, was es bedeutet, eine konstante
gleichbleibende Qualitat abzuliefern, ob-
wohl der Rohstoff Altpapier je nach Her-
kunft und Qualitat trotz festgelegter Klas-
sifizierungen bzw. Altpapiersorten durch-
aus stark schwanken kann. Besonderes
Augenmerk galt hier den Festigkeiten
bzw. der Nassfestigkeit, denn durch den
hohen DIP-Anteil sinkt diese bei der
Rickfeuchtung wahrend des Streichens
deutlich stérker ab als bei Primérfasern.

Zudem muss an dieser Stelle auch das
Uberfiihrsystem erwdhnt werden, denn
auf Grund der hohen Geschwindigkeiten
in Verbindung mit den anspruchsvollen
Stoffeigenschaften bedurfte es hier eines
ausgekliigelten, besonders feinjustierba-

ren Systems aus Fibron-Vakuumbéndern
und Seilfihrungen, um die Bahn zuverlés-
sig und stabil von der Vortrockengruppe
bis hin zum Sirius Gberfiihren zu kdnnen.

Weitere Optimierungen fanden auch hin-
sichtlich des Streichprozesses und der
Streichfarbenrezeptur statt. Sie haben
einen ganz entscheidenden Einfluss auf
die Satinierbarkeit und mussten fiir die
Anwendung im Offset- bzw. Tiefdruck je
verschieden angelegt werden.

Ebenfalls entscheidend fiir die Herstellung
einer Tiefdruckqualitdt war auch die Wahl
der richtigen Bespannung. Nachdem sich
anfangs noch Siebmarkierungen qualitats-
mindernd auswirkten, wurde spéter durch
den Einsatz von markierungsunempfindli-
chen Sieben des Typs PrintForm HA von
Voith Paper Fabrics auch hier eine gute
Ausgangsbasis fiir den Satinageprozess
geschaffen.

21/06
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Voith macht seine Kunden
sPerfect Fit“ fur die Zukunft -
mit Rebuilds nach MaB

Bringen Sie lhre Maschine in Bestform mit Rebuild-MaB-
nahmen von Voith. Qualitat, Produktivitidt und Herstellkosten sind in
der Papierindustrie das MaB aller Dinge - und entscheidend fiir lhre
Wettbewerbsfihigkeit. Mit exakt auf lhre Projektziele zugeschnitte-
nen Umbau- und ModernisierungsmaBnahmen von Voith optimieren

A Sie die Performance lhrer Anlage und bringen sie technisch auf
den neuesten Stand. Mit unserem Rebuild-Programm ,,Perfect Fit.

Ingolf Cedra

stellen wir uns dieser Entwicklung und beweisen unsere Kompe-
Papiermaschinen Grafisch

ingolf.cedra@voith. com tenz gegeniiber unseren Kunden auch in diesem Segment.

21/06
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Vier gute Griinde fiir Umbau
und Modernisierung

Der Papiermarkt gehért zu den kapitalin-
tensivsten und hart umkampften Absatz-
markten der Welt. Wer hier seine Markt-
position auf Dauer halten oder verbessern
oder neue Marktbereiche erschlieBen will,
muss Kosten sparen — z.B. beim Rohstoff
— und gleichzeitig in die Wettbewerbsfa-
higkeit seiner Maschine investieren.

Mit unserem Rebuild-Programm unter dem
Motto ,Perfect Fit.“ ermdglichen wir
Papierherstellern in aller Welt die Reali-
sierung individuell zugeschnittener Mo-
dernisierungs- und UmbaumaBnahmen fiir
jedes Projektziel — egal ob sie schneller,
besser, effizienter oder umweltfreundli-
cher produzieren wollen.

ProEfficiency

ProEfficiency

Effizienzsteigerung ist der haufigste aller
Umbaugriinde: Vor allem bei élteren Ma-
schinen und solchen, die bereits am
»Speed-Limit“ laufen, versprechen Inves-
titionen in die Gesamteffizienz oft den
groBten Profit. Mit ProEfficiency-Umbau-
maBnahmen von der Siebpartie bis zur
Aufrollung reduziert Voith Prozess beding-
te Unterbrechungen, ungeplante Stillstén-
de und Ausschuss — und erhéht so die
Produktivitdt bei vergleichsweise gerin-
gen Umbaukosten.

ProQuality

Die anderen werden besser, wer stillsteht,
hat verloren. Wer seine Marktposition hal-

ProQuality ProSpeed

Abb. 1: Ein Bild sagt mehr als tausend Worte:
Unter dem Motto ,Perfect Fit.“ bietet Voith Paper
seinen Kunden maBgeschneiderte Umbau- und
Modernisierungsldsungen.

Abb. 2: ProEfficiency, ProQuality, ProSpeed,
ProEnvironment — Voith hat fiir jedes Umbauziel
ein Bild und eine klare Botschaft:

Wer mit Voith umbaut, bekommt die passende
Ldsung — eben Perfect Fit.

ten oder — z.B. durch einen ,grade change“
— neue Markte erobern will, braucht des-
halb vor allem eines: verldssliche Quali-
tat. Denn neben dem Preis entscheidet
beim Kunden vor allem die Qualitdt, z.B.
hinsichtlich Bedruckbarkeit und Weiter-
verarbeitungseigenschaften, iiber die Auf-
tragsvergabe.

ProSpeed

Wer Maschinen, die z.B. aufgrund gesun-
kener Papierpreise nicht mehr produktiv
genug arbeiten, wieder wirtschaftlich be-
treiben will, hat zwei Méglichkeiten: Ent-
weder er wechselt das Sortenspektrum
oder er investiert in eine Erhdéhung der
Produktionsgeschwindigkeit. Eine Investi-
tion in hbhere Geschwindigkeiten bringt

/4
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ProEnvironment
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die Maschine schnell wieder in den profi-
tablen Bereich und die spezifischen Her-
stellungskosten sinken wieder auf ein
wettbewerbsfahiges Niveau.

ProEnvironment

In  Umweltfreundlichkeit investiert man
zumeist nicht weil man will, sondern weil
man muss: L&drm, Wasser, Luft, CO, oder
Arbeitschutz... die Gesetze werden immer
strenger und die Energiepreise immer
hoher. Eine Betriebsgenehmigung oder
Zertifizierung erhélt nur der, der alle Auf-
lagen zuverlédssig einhdlt.

Doch auch ProEnvironment MaBnahmen
bergen ungeahntes Potenzial: Denn recht-

21/06

zeitige Investitionen in entsprechende
Umbauten helfen nicht nur alle Auflagen
zu erfillen, sie reduzieren auch die Ge-
samtkosten z.B. durch einen geringeren
Wasser- und Energieverbrauch.

Als Life-Cycle Partner
seiner Kunden beweist Voith
auch bei Rebuilds
umfassende Kompetenz

Als erfahrener Partner iiber den gesamten
Life-Cycle der Maschine, profitiert Voith
auch beim Thema Rebuild von seinem ein-
zigartigen Know-how. SchlieBlich arbeiten
wir seit Jahrzehnten eng mit unter-
schiedlichsten Papierherstellern in aller
Welt zusammen und kennen deshalb alle

Facetten der Fertigung aus dem Effeff.
Eine von anderen Aufgaben befreite, un-
abhéngige Expertengruppe ist bei Voith
damit beschaftigt, sich nur um Unbau-
maBnahmen in der Papierindustrie zu
kiimmern. Diese Gruppe heiBt Rebuilds@
Voith.

Fiir unsere Kunden heiBt das: Ganz gleich
welches Projektziel sie mit ihren Umbau-
und ModernisierungsmaBnahmen verfol-
gen — ob Effizienzsteigerung, mehr Quali-
tat, hohere Geschwindigkeit, Umweltver-
traglichkeit oder was auch immer: Mit
Rebuilds von Voith kénnen sie auf verén-
derte Papierpreise, Marktbedingungen
oder Umweltauflagen immer optimal rea-
gieren — und ihre Maschine lauft dauer-
haft im profitablen Bereich.




Papiermaschinen Grafisch
ulrich.schad@voith.com

Thomas Riihl

Papiermaschinen Grafisch
thomas.ruehl@voith.com

Norske Skog Golbey -
Qualitatsumbau am Herzen der Papiermaschine

Im Jahre 1999 nahm Norske Skog im Werk Golbey in
Frankreich die PM 2 mit einer Siebbreite von 10.300 mm und einer
Produktion von 335.000 t/Jahr in Betrieb. Heute produziert die
Maschine ca. 350.000 t/Jahr. Voith wurde im Oktober 2005 damit
beauftragt durch einen Umbau des Formers die Qualitat der Papiere
wesentlich zu verbessern. Nach nur 6-tdgigem Umbau ist die PM 2

wieder erfolgreich in Betrieb gegangen.

Norske Skog -
ein Druckpapiergigant

Der norwegische Papierkonzern Norske
Skog gehort zu den weltweit groBten Her-
stellern von Zeitungsdruck- und Magazin-
papieren, der Weltmarkt hierfiir liegt bei
60 Mio. Tonnen pro Jahr und Norske Skog
hat einen Marktanteil von 13% bzw. 8% in
diesen Segmenten. Norske Skog besitzt
24 eigene oder anteilige Produktionsstat-

ten in 16 Landern in fiinf Kontinenten. Bei
ausgeschopfter Papier-Produktionskapa-
zitat konnte Norske Skog die Erde pro Tag
mit einem Papierband von 1,6 m Breite
siebenmal umwickeln.

Norske Skog Golbey liegt in Frankreich
zentral eingebettet in den Vogesen und ist
mit 470 Beschaftigten eine der groBten
Produktionsstatten fiir Zeitungsdruck-
papiere.

21/06
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Olivier
Coquet

Norske Skog
Golbey

»,Das Umbauangebot von Voith hat vor-
handene Maschinenelemente mit ein-
bezogen, um so den Umbauaufwand
zu minimieren. Untersuchungen haben
gezeigt, dass diese Ldsung fiir die
Papierqualitdt die geringsten Risiken
barg. Dies war ein Schliisselkriterium
im Entscheidungsprozess.

Voith und Norske Skog Golbey haben
wéhrend des ganzen Projekts sehr effi-
zient zusammengearbeitet. Der Umbau
wurde termingerecht abgewickelt und
hat zu keinen Verzégerungen bei der
Inbetriebnahme der Maschine gefiihrt.

Erste Ergebnisse zeigen eine signifi-
kante Verbesserung der Formation
(der Ambertec-Wert verbesserte sich
von 3,1 auf 2,7) bei unverédndertem
Porositétsniveau. “

21/06

vor Umbau

nach Umbau

Der Umbau - Aufriistung mit
neuester Technologie

Im Oktober 2005 wurde Voith von Norske
Skog Golbey damit beauftragt, den Speed-
former HS an der PM 2 mit Voith Duo-
Former Technologie umzubauen. Ziel des
Umbaues sollte es sein, die Qualitat der
Zeitungsdruckpapiere weiter zu steigern,
um den Marktanforderungen auch zukiinf-
tig gewachsen zu sein. Der Umbau wurde
im Zuge eines groBeren Stillstandes in ei-
nem Zeitfenster von nur 6 Tagen erfolg-
reich durchgefiihrt.

Im Rahmen des Umbaus wurden die Leis-
tenelemente der vorderen Blattbildungs-
und Entwésserungszone modifiziert. Dabei
wurden die vorhandenen SpeedFormer
Elemente durch Elemente nach neuster
DuoFormer TQv Technologie ersetzt. Fol-
gende Verdnderungen wurden vorgenom-
men:

® Am bestehenden Formierschuh wurden
die vorhandenen Einzelleisten durch
neue Plattenbeldge mit Voith Geomet-
rien ersetzt. Diese gewéhrleisten auch
bei hohen hydraulischen Kréften stabile
Blattbildungsbedingungen iiber die ge-
samte Maschinenbreite.

® Im Obersieb wurde anstelle der beiden
ausgebauten Deflektoren eine neue Ein-
heit bestehend aus drei anpressbaren
Formationsleisten sowie ein nachfol-
gender Nasssaugkasten eingesetzt.
Mit Hilfe der, gegen den Formierschuh,
angepressten Formationsleisten wer-
den Faserflocken aufgebrochen und die
Blattstruktur damit deutlich vergleich-
méBigt. Der nachfolgende Nasssaug-
kasten vergroBert die Entwésserungs-
kapazitat. Weiter ermaglicht er im
Wechselspiel mit dem bestehenden
Nasssauger im Untersieb eine optimale
Zweiseitigkeitssteuerung von Entwésse-
rung und Oberflacheneigenschaft.
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Optimale Blattbildung -
mit minimalem Aufwand

Zentrale Aufgabe des Umbaus war die Ver-
besserung der Papierqualitdt durch eine
deutlich vergleichmaBigte Blattstruktur.
Zu diesem Zweck wurde der bestehende
SpeedFormer mit der Voith Gegenleisten-
technologie ausgeriistet. Das Hauptele-
ment war hierbei eine Einheit bestehend
aus drei anpressharen Formationsleisten.
Diese werden bei Betrieb pneumatisch
gegen die am Formierschuh neu instal-
lierten Plattenbeldge angepresst. Es kon-
nen so gezielt hohe Druckimpulse in die
Blattstruktur eingebracht werden. Faser-
flocken werden aufgebrochen und die
Blattstruktur somit deutlich vergleich-
maBigt. Voraussetzung fiir eine optimale
Wirkung der Formationsleisten ist die
richtige Bahnkonsistenz im Bereich der
Gegenleisten. Zwischen den schon not-
wendigerweise gebildeten AuBenlagen der

Abb. 1: Norske Skog,
Werk Golbey in Frankreich.

Abb. 2: Former vor dem Umbau (oben)
und DuoFormer TQv nach dem Umbau (unten).

Abb. 3: Formationsverbesserung
durch DuoFormer TQv.

Bahn, muss noch ein so genannter fliissi-
ger Blattkern vorhanden sein. D.h. die
einzelnen Fasern sowie Fiill- und Fein-
stoffe sind noch beweglich. Die Anord-
nung von Fasern kann so noch gezielt
vergleichméBigt werden. Ebenfalls kann
die Verteilung der Fein- und Fiillstoffe ge-
zielt beeinflusst werden.

Fiir die Einstellung der richtigen Bahnkon-
sistenz im Bereich der Formationsleisten,
muss die Vorentwésserung an der For-
mierwalze entsprechend angepasst sein.
Die wichtigsten EinflussgréBen sind hier-
bei die Entwdsserungseigenschaft des
Stoffes, die produzierten Flachengewichte
sowie die Maschinengeschwindigkeit.

Der groBe Vorteil beim Umbau Golbey
PM 2 war, dass aufgrund der analysierten
Rohstoffeigenschaften als auch der hohen
Maschinengeschwindigkeit, der bestehen-
de Formierwinkel fiir die Umriistung auf

Duoformer TQv Technologie beibehalten
werden konnte. Somit waren Kkeinerlei
Modifikationen im Bereich Formierwalze,
Brustwalze als auch Stoffauflauf notwen-
dig. Weiter konnte der Grundkorper des
Formierschuhs wieder verwendet werden.
Durch den Austausch der Einzelleisten
durch Plattenbeldge sowie verbesserter
Leitbleche an der Unterseite des Formier-
schuhs entstand ein technologisch neu-
wertiges Blattbildungselement.

Alles in allem stellt der Umbau des
SpeedFormers an der Golbey PM 2 ein bis
ins Detail optimiertes Umbaukonzept dar.
Eine intelligente und kosteneffektive Um-
baulosung ohne technologische Kompro-
misse.

Ein voller Erfolg -
Formationsverbesserung
um 15%

Durch das bewdahrte und zuverldssige
Konzept des DuoFormers TQv erhielt
Norske Skog Golbey eine Formiereinheit
nach neuster Technologie mit stabileren
Laufeigenschaften und erweiterter Ent-
wasserungskapazitat. Bereits kurz nach
dem Anfahren konnte mit Ausgangsge-
schwindigkeit Papier mit deutlich verbes-
serter Qualitdt produziert werden. Nach
kurzer Optimierungsphase wurde eine
Verbesserung der Formation um 15% er-
reicht. Das Porositatsniveau konnte dabei
auf Ausgangsniveau gehalten werden. Die
Druckqualitat hat sich entsprechend der
verbesserten Blatteigenschaften ebenfalls
deutlich verbessert. Ein voller Erfolg fiir
den Umbau, dank der partnerschaftlichen
Zusammenarbeit zwischen Norske Skog
Golbey und Voith.
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Single-NipcoFlex-Presse -
der wirtschaftlichste Weg zu hohen
Trockengehalten fiir holzfreie Papiere

Als vor einigen Jahren im VersuchsmaBstab festgestelilt
wurde, dass bei holzfreien Papieren die Entwadsserung in einem
einzelnen Schuhpressnip ausreicht, um Trockengehalte im Bereich
von 50% und damit akzeptable Geschwindigkeiten zu erreichen,
waren die Bedenken zunachst groB3, diese Technik auf Produktions-
maschinen anzuwenden. Die Gefahr, dass die von nur einem Press-
nip geformten Feuchtequerprofile und Papiereigenschaften den
heutigen Anforderungen nicht geniigen wiirden, wurde als sehr grof3
erachtet. Trotz der sehr giinstigen Investitions- und Betriebskosten,
wurde die Ein-Nip-Presse als Konzept bei Papiermaschinen-
umbauten deshalb nur sehr zégerlich in Erwdagung gezogen.

Vor allem Papiermaschinen mit moderaten Anforderungen an die
Geschwindigkeit und Qualitidt wurden als Umbaukandidaten fiir

Ein-Nip-Pressen angesehen.
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Ungeahnte Geschwindigkeits-
steigerungen nach Umbau
werden Wirklichkeit

Die Entscheidung von Voith, die Single-
NipcoFlex-Presse bei zwei sehr anspruchs-
vollen Umbauprojekten einzusetzen, war
deshalb richtungweisend. Hierzu zahlt
zum Einen der Umbau der Papiermaschine
Ruzomberok 18 (Slowakei), der als Ziel
eine Steigerung der Produktionsgeschwin-
digkeit von 800 m/min auf maximal 1.400
m/min hatte und zum Anderen der Umbau
der Papiermaschine Ledesma 1 (Argenti-
nien), die mit Bagasse eine aus Sicht der
Entwésserbarkeit sehr anspruchsvollen
Rohstoff verarbeitet. Beide Maschinen
produzieren Kopierpapier. Die PM 1 in
Ledesma produziert zuséatzlich holzfreie,
ungestrichene Papiere im Flachenge-
wichtsbereich von 60 g/m2 bis 140 g/m2.
Treiber fiir diese Entscheidung waren die
sehr glinstigen Investitions- und Betriebs-
kosten der Single-NipcoFlex-Presse. Wel-
che Erfolge wurden nun nach mehr als
zwei Jahren des Einsatzes von Single-
NipcoFlex-Pressen erzielt und welche
Faktoren trugen zu diesem Erfolg bei?

Trockengehalt

2 Sigma
51 0,5

Anlaufzeit mit neuem Filz [Tage]

2 Sigma [%]

3 4 5

Mondi Business Paper SCP

Uber das Umbauprojekt Ruzomberok PM 18
haben wir bereits in twogether 18 aus-
fiihrlich berichtet. Durch den Einbau der
Single-NipcoFlex-Presse konnte der Tro-
ckengehalt nach der Presse von friiher
48% auf 53% gesteigert werden. Schon
nach wenigen Monaten wurde die Aus-
legegeschwindigkeit von 1.400 m/min er-
reicht. Inzwischen werden stabil Produk-
tionsgeschwindigkeiten gréBer 1.500 m/
minerreicht. Die monatliche Durchschnitts-
geschwindigkeit liegt Giber 1.400 m/min.
Die urspriinglichen Geschwindigkeitsziele
wurden somit deutlich tbertroffen.

Insgesamt haben sich auch die Papier-
eigenschaften glinstig entwickelt. Der er-
reichte Anstieg des Trockengehaltes von
ca. 5% konnte bei Umbauprojekten in der
Vergangenheit nur mit einem erheblichen
Verlust an spezifischem Volumen im Fer-
tigpapier erreicht werden. Im Falle dieses
Umbaus jedoch wurden praktisch die glei-
chen Werte erzielt wie vor dem Umbau.
Auch die Zweiseitigkeit der Rauigkeit liegt
auf einem flir Kopierpapier sehr guten
Niveau von unter 10%.

Abb. 1: Single-NipcoFlex-Presse der PM 18
bei Mondi Business Paper SCP in Ruzomberok,
Slowakei.

Abb. 2: Entwicklung von Trockengehalt und
Feuchtequerprofil nach Anlaufen mit neuem Filz.

Abb. 3: Wasserabwurfverhalten am Nipausgang.

Im Vorfeld wurde vor allem die Entwick-
lung der Feuchtequerprofile bei einer
Single-Presse als kritisch angesehen. Die
gesamte Profilstabilitdt lastet in diesem
Fall auf nur zwei Filzen und es gibt keinen
VergleichmaBigungseffekt der nachfolgen-
den Pressnips. Auch in dieser Frage beein-
druckt jedoch die Single-NipcoFlex-Pres-
se in Ruzomberok mit iiberzeugenden Wer-
ten. Die 2-Sigma-Werte, gemessen direkt
nach der Presse, liegen bei eingelaufenen
Filzen im Bereich von 0,3%. Eine typische
Anlaufkurve mit neuem Filz zeigt Abb. 2.

Insgesamt sind diese Werte vergleichbar
mit denen konventioneller Pressenkon-
zepte. Hierbei ist zuséatzlich zu beriick-
sichtigen, dass zur Feuchteprofilkorrektur
kein Dampfblaskasten eingesetzt wird.
Die erreichten Filzstandzeiten liegen in
Ruzomberok bei 21 Tagen. Damit werden
zwar nicht die Werte von klassischen
Pressen erreicht. Zu bedenken ist hier je-
doch, dass nur zwei Filze im Einsatz sind,
was dieses Konzept trotz der Kkiirzeren
Standzeiten hinsichtlich Bespannungskos-
ten immer noch als sehr giinstig aus-
zeichnet.
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Abb. 4: Bahnfiihrung durch die
Single-NipcoFlex-Presse.

Abb. 5: Zusammenhang zwischen Volumen und
Rauigkeit bei verschiedenen Pressenkonzepten.
= Single-NipcoFlex-Presse

= 7entralwalzenpresse

Ledesma s.a.a.i.,

Fabrica de Papel

Auch an der Papiermaschine in Ledesma
konnte durch den Einbau der Single-Nipco-
Flex-Presse eine deutliche Steigerung des
Trockengehaltes erreicht werden. Vor dem
Umbau wurden mit zwei Walzenpressnips
ein Trockengehalt von 38% erreicht. Durch
den Umbau konnte der Trockengehalt auf
49% gesteigert werden. Der erreichte Tro-
ckengehaltszuwachs konnte genutzt wer-
den, um die Maschinengeschwindigkeit
von 680 m/min auf (ber 900 m/min zu
steigern. Bemerkenswert an dieser Ma-
schine sind auBerdem noch die hohen
Filzstandzeiten von iiber 40 Tagen, was
flir Ein-Nip-Pressen ein weit iber der Er-
wartung liegender Spitzenwert darstellt.

Single-NipcoFlex-Presse -
eine durchdachte Innovation

Welches sind nun die entscheidenden Kri-
terien, die den Erfolg der Single-NipcoFlex
ausmachen? Voith ist es gelungen, das
Design dieser Presse so zu gestalten,
dass eine optimale Wasserabfuhr und so-

21/06

mit eine ideale Konditionierung der Filze
und Walzenoberflachen erreicht wird
(Abb. 3). Ziel ist es, so viel wie mdglich
des ausgepressten Wassers bereits direkt
im Nip zu entfernen. Die langjéhrige Er-
fahrung von Voith Paper mit Schuhpressen
im ersten Nip der Tandem-NipcoFlex-Pres-
sen konnten in vollem Umfang auf die
Single-NipcoFlex-Presse iibertragen wer-
den (Abb. 4). Die gesamte Geometrie, be-
sonders der Auslaufbereich nach dem
Pressnip, wurde speziell an die Bedingun-
gen der Ein-Nip-Pressen angepasst.

Kernbestandteile des Designs sind:

® Neigung der Presse, um das Wasser
optimal in den Wannen abfiihren zu
kénnen

® FlexDoc-Wasserabstreifer an der Schuh-
presse und ein Wasserabstreifer an der
Gegenwalze zum effektiven Entleeren
des Speichervolumens der Walzen

e Wasserabstreifleiste am Unterfilz zum
Entfernen des Schleppwassers

® Kurzer Abstand zwischen Sandwich-
trennung und Abnahme in die Trocken-
partie, um Falten und Bahnlaufstorun-
gen wirkungsvoll zu vermeiden.

Rohpapier von Single-NipcoFlex-Presse
1,5 Trockengehalt 53% |

=
~

|
Rohpapier von
Zentralwalzen-
konzept
Trockengehalt 50%

=
=
)
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&
=
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£
=
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=
N
GJ
o
7}

2
0 100 200 300 400 500 600 700
Rauigkeit [ml/min]

Ein Vergleich der Single-NipcoFlex-Presse
mit klassischen Pressen zeigt, dass die
Single-NipcoFlex-Presse eine sehr volu-
menschonende Entwasserung ermaglicht.
Dies wird durch mehrere Faktoren erreicht.
Zum Einen wird durch den hohen Trocken-
gehalt eine hohe initiale Nassfestigkeit
erreicht, die wiederum in Kombination mit
der geschlossenen Bahnfiihrung und Hoch-
leistungs-Bahnstabilisatoren in der Tro-
ckenpartie zu einer minimalen Beanspru-
chung der Papierbahn beitrdgt. Damit
kénnen hohe Produktionsgeschwindigkei-
ten mit einem geringeren Langfaserein-
trag erreicht werden als bei herkommli-
chen Pressenkonzepten. In Konsequenz
fiihrt dies dazu, dass festigkeitssteigern-
de Langfasern mit volumensteigernden
Kurzfasern ersetzt werden konnen. Des
Weiteren wird in klassischen Pressenpar-
tien zur Steuerung der Zweiseitigkeit hau-
fig eine Legepresse eingesetzt. Dies flihrt,
vor allem wenn die Legepresse bereits ei-
ner Schuhpresse folgt, meistens zu einem
Verlust an spezifischem Volumen ohne
jedoch zu einer nennenswerten Trocken-
gehaltssteigerung beizutragen. Schluss-
endlich werden in der Single-NipcoFlex-
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Presse hohe Spitzendriicke wie sie in rei-
nen Walzennips auftreten, vermieden, was
insgesamt eine volumenschonende Ent-
wasserung gewéhrleistet.

Auf Grund der fehlenden Glattwirkung der
Zentralwalze weist das unkalandrierte
Papier von Single-Pressen hohere Rauig-
keitswerte auf als das von konventionel-
len Pressen. Die hoheren Rauigkeiten kor-
respondieren jedoch mit einem hdheren
Volumen. Die Volumenwerte des kalan-
drierten Papiers sind auf einem vergleich-
baren Niveau wie bei konventionellen
Pressenkonzepten. Diese werden jedoch
bei einem hoheren Trockengehalt nach
Presse erreicht (Abb. 5).

Hinsichtlich Papierqualitdt spricht eine
weitere Eigenschaft fiir die Single-Nipco-
Flex-Presse. Auf Grund der Tatsache, dass
der Schuhpressnip beidseitig befilzt ist
und in beide Richtungen gleichméaBig ent-
wassert, werden sehr gute Rauigkeits-
zweiseitigkeiten erzielt (Abb. 6). Dies ist
insbesondere fiir Kopierpapier von ent-
scheidender Bedeutung, da auf Grund der
normalerweise geringen Kalanderlasten
nur wenig Potenzial zur Zweiseitigkeits-
kompensation im Kalander selbst vorhan-
den ist.
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Gute Referenzen sind Garant
fiir weiteren Erfolg

Die erfolgversprechenden Ergebnisse mit
Single-NipcoFlex-Pressen veranlassten
Voith, dieses Konzept als Kernbestandteil
bei weiteren Papiermaschinenumbauten
einzusetzen. Beim Umbau der Papier-
maschine Merebank PM 31 entschied sich
nach Ruzomberok PM 18 der Kunde Mondi
Business Paper zum zweiten Mal fiir die-
ses Pressenkonzept, was der Beweis fiir
das groBe Vertrauen des Kunden in diese
Technologie ist. Die PM 31 in Merebank
produziert ebenfalls hauptséachlich Kopier-
papier. Sie ging im Herbst 2005 nach Um-
bau wieder in Betrieb. Ebenso im ver-
gangenen Herbst trat noch eine weitere
Single-NipcoFlex-Presse, diesmal in den
USA, ihren Dienst an.

Die positiven Erfahrungen von Ruzom-
berok PM 18 beziiglich Trockengehalt,
Runnability und Papierqualitat konnten an
beiden Maschinen reproduziert werden.
Abb. 7 zeigt eine Ubersicht iiber alle Re-
ferenzen.

Das urspriingliche Einsatzfenster dieses
Pressenkonzeptes, das im Wesentlichen
bei Umbauten fiir Kopierpapiermaschinen

Produkt

Maschine

Siebbreite Maximale Auslege-

Abb. 6: Entwicklung der Papierrauigkeit iiber
einen Filzlebenszyklus.

= (berseite

= (/nterseite

Abb. 7: Referenzen der Single-NipcoFlex-Presse.

mit moderaten Geschwindigkeitssteige-
rungen gesehen wurde, konnte mittler-
weile erheblich ausgeweitet werden. Voith
sieht dieses Konzept als die bevorzugte
Pressenpartie fiir Neuanlagen und Umbau-
ten bei Kopier- bzw. holzfreien, ungestri-
chenen Papieren und Geschwindigkeiten
bis maximal 1.500 m/min.

Voraussetzung fiir die hohen Produktions-
geschwindigkeiten ist jedoch ein ausrei-
chendes Entwésserungs- und Festigkeits-
potenzial im Rohstoff. Dariiber hinaus-
gehende Anforderungen erfordern den
Einsatz einer Tandem-NipcoFlex-Presse.

Der Einsatz der Single-NipcoFlex-Presse
fir holzfreie, gestrichene Papiere wird
ebenfalls untersucht. Die hoheren Roh-
papier-Rauigkeiten aus der Single-Presse
stellen jedoch bei den Oberflachenanfor-
derungen von gestrichenen Papieren eine
Herausforderung dar. Durch Optimierung
des Filzdesigns und der Vorsatinage
scheint jedoch auch ein Einsatz in diesem
Bereich realistisch zu sein. Entsprechen-
de Versuche und Entwicklungsarbeiten
sind im Gange.

geschwindigkeit

Ruzomberok PM 18 Copy 7.300 mm 1.400 m/min September 2003
Ledesma PM 1 Copy 4.220 mm 1.000 m/min Mai 2004
hf 60-140 g/m2
Merebank PM 31 Copy 6.370 mm 1.300 m/min September 2005
hf 60-100 g/m?2
N.N. USA hf 75-90 g/m2 9.500 mm 1.200 m/min November 2005
Docelles PM 1 Copy 4.350 mm 1.200 m/min August 2006

hf 60-160 g/m?
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Voith Drive -
Klein aber fein; die innovative Antriebslosung
fiir wirtschaftlichere Papierproduktion

Der Voith Drive ist ein innovatives Antriebskonzept fiir Papier-
maschinen, das fiir den Papierherstellungsprozess zahlreiche Vorteile bietet.
Der Papierherstellungsprozess ist seit jeher sehr energieaufwendig, da
die feuchte Papierbahn innerhalb von Sekunden entwidssert, gepresst und
getrocknet werden muss. Bei stetig steigenden Energiekosten sollten alle
sich bietenden Energie-Einsparpotenziale genutzt werden, um die Papier-
produktion wirtschaftlicher zu gestalten und dem Kostendruck standhalten
zu konnen. Mit dem Voith Drive kommen Papierhersteller dem Wunsch nach

energiesparender Papierherstellung ein groBes Stiick naher.

Bei Produktionsgeschwindigkeiten von bis
zu 2.000 m/min wird die Papierbahn iiber
zahlreiche Walzen gefiihrt, die von leis-
tungskréaftigen Motoren angetrieben wer-
den miissen. Traditionell erfolgt die Kraft-
libertragung auf die Walzen mit Hilfe von
mechanischen Antriebselementen wie Ge-
lenkwellen, Getriebe und Kupplungen.

Der Voith Drive ist die Antriebslésung der
Zukunft, da er die geforderten Eigenschaf-
ten an einen modernen Antrieb erfiillt,
unter Wegfall aller bislang erforderlichen
Antriebselemente.

Durch die kompakte Bauform des Voith
Drive wird der Platzbedarf im Papier-
maschinengebdude drastisch reduziert
(Abb. 2 und 3).

Der Voith Drive wird einfach auf die Wal-
zenzapfen aufgesteckt — und dies nicht
nur auf der Triebseite der Papiermaschine
wie dies beim traditionellen Antrieb der
Fall ist. Der Voith Drive ldasst sich auch
auf Flhrerseite montieren. Dadurch er-
geben sich flexible Montagekonzepte, so
dass sich der Voith Drive auch ideal fir
Umbauten eignet. Er kann mit geringem
Montageaufwand innerhalb kurzer Umbau-
zeiten montiert werden. Voith Drive ist
universell einsetzbar und sorgt an allen
Papier- und Breitstreckwalzen, in der Tro-
ckenpartie, im Kalander sowie bei Aufrol-
lung und den Seilantrieben fiir die notige
Antriebsdynamik.

Die Voith Drive Motoren werden iber
einen geschlossenen Wasserkreislauf mit




vorgeschaltetem Schmutzfilter und Forder-
pumpe temperiert. Das fiihrt zu hohen
Leistungsdichten. Selbst der Dauerbetrieb
bei Kriechgeschwindigkeiten ist damit pro-
blemlos maglich (Abb. 4).

Durch den Wegfall der Getriebe und Rad-
kédsten ergibt sich mit Voith Drive ein bis
zu 5 % hoherer Gesamtwirkungsgrad, so
dass der Energieverbrauch der Papierma-
schine erheblich reduziert wird. Doch nicht
nur die Energiekosten lassen sich durch
den Einsatz des Voith Drive reduzieren.
Auch Betriebskosten fiir Wartung und La-
gerhaltung sinken, da verschleiBintensive
Zahnrader der Vergangenheit angehdren
und der Ersatzteilbestand durch den Weg-
fall der mechanischen Antriebselemente
optimiert werden kann (Abb. 5).

Unter Kostenaspekten ist der Voith Drive
also die richtige Wahl, doch auch hinsicht-
lich Umweltaspekten und Arbeitsumfeld
flir das Bedienpersonal an der Papierma-
schine ergeben sich handfeste Vorteile.

Durch die Olschmierung der Zahnrider
traten beim traditionellen Antrieb vor
allem bei dlteren Papiermaschinen héufig
unerwiinschte Olaustritte und -verluste
auf, die zu Verschmutzungen an der

Asynchronmotor mit Getriebe
100 kW

1.450 U/min

Wirkungsgrad Motor: 94 %
Wirkungsgrad Getriebe: 96 %
Gesamtwirkungsgrad: 90 %

Abb. 1: Voith Drive.

Abb. 2: Traditioneller Antrieb mit Radkasten,
Gelenkwelle, Getriebe, Kupplung (rot).

Abb. 3: Voith Drive (blau).
Abb. 4: Kompakte Bauform, einfache Montage.

Abb. 5: Energie-Einsparpotenzial.

Abb. 6: LEIPA-Schwedt PM 4, Janus MK 2 Kalander.

Walze + Motor

Papiermaschinenstuhlung fiihrten. Da der
Voith Drive auf Zahnréader verzichtet, ist
eine Olschmierung nicht erforderlich und
das Problem der Olleckagen wird elimi-
niert. Dadurch lassen sich nicht nur Kos-
ten fiir den erhohten Olbedarf sparen, es
verbessert sich auch die Umweltbilanz der
Papiermaschine.

Neben diesem Umweltaspekt bietet der
Voith Drive auch fiir das Bedienpersonal
an der Papiermaschine deutliche Vorteile.
Im Papiermaschinengebdude sind die Ar-
beiter einer erheblichen Larmbelastung
ausgesetzt. Durch die spielfreie Kraftiiber-
tragung ohne mechanische Antriebsele-
mente sorgt der Voith Drive fiir bessere
Laufeigenschaften der Papiermaschine
und der Larmpegel im Papiermaschinen-
gebdude sinkt deutlich wahrnehmbar.

5% Energieeinsparung

Voith Drive Motor
100 kW

4.750 Nm

200 U/min

Gesamtwirkungsgrad: 95 %

[
=
=
(=)
=
=
(=]
>

5 kW - 8.550 h/a = 42.750 kWh/a

= Voith Drive

Voith Drive (berzeugt durch beste Refe-
renzen. Das Antriebskonzept lduft seit dem
Jahr 2000 erfolgreich in vielen Papier-
maschinen, Streichmaschinen und Um-
rollern weltweit, so dass bis heute mehr
als 300 Voith Drive Motoren verkauft wur-
den. So sorgen beispielsweise 30 Voith
Drive Motoren unterschiedlichster Leis-
tung bei der LEIPA-Schwedt PM 4 fiir die
notwendige Antriebsdynamik und steigern
den Gesamtwirkungsgrad dieser hoch-
modernen LWC-Produktionslinie (Abb. 6).

Kurzum: Der Voith Drive ist unter wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten die Antriebs-
I6sung der Zukunft und hat sich weltweit
erfolgreich in der Praxis bewahrt.

Weitere Informationen unter:
www.voithdrive.voithpaper.de
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RollMaster -
neue Maoglichkeiten fiir Optimierung und
Troubleshooting an Wickelaggregaten

Anderungen im Papierherstellungsprozess und gestiegene
Anforderungen beziiglich der Qualitat und des Wirkungsgrades
haben sich in den letzten Jahren auch auf die Funktion von Wickel-
aggregaten ausgewirkt. Dank prozesstechnischer Verbesserungen
konnen die bisherigen Offline-Veredelungsstufen (Streichen,
Glatten) online durchgefiihrt werden, wodurch sich die Anzahl der
Wickelaggregate in Papiermaschinenbreite erheblich reduziert hat.
Moderne Online Wickelaggregate, wie der Sirius, sind heute
Industriestandard (Abb. 1).

Im gleichen Zuge haben geanderte Papiereigenschaften,
wie reduzierte Glatte, zusammen mit schnelleren Maschinen-
geschwindigkeiten die Wickelbarkeit verschlechtert. Eine erhdhte
Dichte sowie groBere Tambourdurchmesser haben eine erhebliche
Steigerung der Papierbelastung im Tambourkern zur Folge. In Ver-
bindung mit der Erhohung der Lagenzahl besteht eine groBere Wahr-
scheinlichkeit fiir Lagenverschiebungen (Wickelfehler). Durch die
Reduzierung der Aufrolistationen und verbesserte Maschinenkon-

zepte kann die Gesamtausschussmenge pro Tag reduziert werden.



RollMaster -
das Tool zur Optimierung

Um den Prozessablauf der Papiermaschi-
ne transparenter zu gestalten, wird fiir die
dauerhafte Kontrolle der unterschiedlichen
Wickel- und Prozessparameter sowie von
Verdnderungen wahrend der Produktion
ein Analysewerkzeug bendtigt. Daher hat
Voith den RollMaster, ein Automatisierungs-
tool zur Analyse und Messung sémtlicher,
die Wickelqualitat beeinflussender Para-
meter entwickelt. Anwendung findet der
RollMaster neben maschinenbreiten Auf-
rollungen (Papier- und Streichmaschinen,
Umroller) auch an Rollenschneidern. Er
kommt in Neuanlagen zum Einsatz, kann
aber auch an bestehenden Maschinen
nachgeriistet werden.

Funktionen

Die Wickelqualitdt am Roller wird durch
verschiedene Parameter beeinflusst. Am
RollMaster werden die Wickelparameter
Linienkraft, Zentrumsmoment und Bahn-
zug (Abb. 2) als frei programmierbare
Sollkurven iber dem Durchmesser vorge-
geben.

Die Besonderheit des Systems besteht
darin, dass samtliche fiir den Betrieb des
Wickelaggregats relevanten Daten erfasst

twogether
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Bahnzug

und zusammen auf einer einzigen Platt-
form dargestellt werden:

e Tambourdaten (Dichte, Durchmesser,
Laufmeter)

® Antriebe (Momente, Drehzahlen,
Zugregler)

e Linienkraftsystem (Driicke, Schlitten-
positionen, Winkel)

Linien-

Abb. 1: Moderne Online Wickelaggregate,
wie der Sirius, sind heute Industriestandard.

Abb. 2: Wickelparameter.

Abb. 3: Daten aus dem Qualititsleitsystem.

Zentrums-
moment

e Binarsignale zur Uberwachung der
Sequenzen.

Neben den reinen Daten der Maschinen-
steuerung werden auch prozessrelevante
Daten wie statistische GroBen (Verlustzei-
ten, Produktionsmengen) und Qualitéts-
daten erfasst. Abb. 3 zeigt Daten aus dem
Qualitétsleitsystem.
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Abb. 4: Wickelparameter/Sollkurven.
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Dariiber hinaus werden die Uiber Sensoren
in der Feldperipherie gemessenen Daten
sowie Informationen aus anderen Syste-
men herangezogen (z.B. Antriebssteue-
rung oder Qualitatsleitsystem). Insgesamt
stehen ca. 300 Kandle zur Datenerfassung
zur Verfligung. Bei Bedarf kann iiber eine
Grenzwertiiberwachung eine Alarmierung
erfolgen. Die Erfassung der Daten erfolgt
in Echtzeit. Lediglich Signale vom Pro-
zessleitsystem werden um deren Zyklus-
zeit verzogert.

Samtliche pro Tambour gemessenen Daten
werden neben der Online-Visualisierung
auch auf zweierlei Art abgespeichert:
® |agenabhangig (Messungen werden
durch eine konfigurierbare Lagen-
anzahl gemittelt, typischerweise
10-30 Lagen) und

21/06

e zeitabhéngig (hochauflosend im Milli-
sekunden-Bereich).

So werden die Wickelergebnisse der An-
lage jederzeit und vollstandig iiber Jahre
hinweg dokumentiert. Beim Auftreten einer
Storung erleichtert dies die Ursachen-
findung entsprechend verschiedenartiger
Probleme, die an einem Wickelaggregat
auftreten kénnen.

Bedienung

Die Visualisierung im RollMaster erfolgt
iber Multi-Window-Technik. Drag-and-
Drop-Funktionen unterstiitzen die Bedie-
nung, einschlieBlich der Erstellung frei
konfigurierbarer Sollkurven (Abb. 4).
Die einzelnen Schritte, Bedien- und Ana-
lysemaglichkeiten kénnen intuitiv erfasst
werden.

Vorteile in der Bedienung

Remote-Zugriff

Samtliche Funktionen (Bedienung, Para-
metrierung, Installation) sind (ber Fern-
zugriff steuerbar. Mit Hilfe der durch DFU
(Daten-Fern-Ubertragung) gebotenen Mog-
lichkeiten konnen Stérungen vom Voith-
Firmenstandort aus analysiert werden. Zur
Erleichterung der Ferndiagnose tragen die
schnellen VPN-Verbindungen bei. Sie las-
sen keinen Geschwindigkeitsunterschied
zwischen der Lade- und Aufbauzeit der Bil-
der am Maschinenrechner und dem (ber
DFU verbundenen Rechner erkennen. Ein
Vorteil des Remote-Zugriffs ist die Tatsa-
che, dass zur Fehlersuche und Losungsfin-
dung fiir jeden Bereich die entsprechenden
Spezialisten einbezogen werden konnen.

Inbetriebnahme

Treten bei der Inbetriebnahme Wickelfeh-
ler auf ist die Fehlersuche &uBerst zeit-
raubend und Fehler sind sehr schwierig
zuzuordnen. Denn meistens wird die Pa-
piermaschine und der Antrieb mit Motoren,
Frequenzumrichtern und Antriebssteue-
rungen von unterschiedlichen Herstellern
geliefert. Dies hat inshesondere bei der
automatischen Tambourwechselsequenz
personal- und kostenintensive Einsatze
bei der Optimierung nach einer Inbetrieb-
nahme zur Folge.

RollMaster als Diagnosetool erméglicht es,
den Fehler schnell ausfindig zu machen.
Denn mit Hilfe der Schnellschreiberfunk-
tion des RollMasters ist es vom ersten
Moment der Inbetriebnahme an madglich,
Details in der Antriebssteuerung zu iiber-
wachen und Optimierungen sofort zu ver-
anlassen, solange noch entsprechendes
Fachpersonal vor Ort ist.
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Abb. 5: Zeitschreiber — Binérsignale.

Abb. 6: Messhistorie — Riickverfolgung von
Verdnderungen im Prozessablauf.

Optimierung und Trouble-
shooting

Durch die hochauflésende Messung und
Datenspeicherung ergeben sich diverse
Maglichkeiten fiir den Benutzer des Roll-
Masters, die mit anderen Systemen nicht
in diesem Umfang mdglich sind.

Die Echtzeit-Erfassung und Speicherung
der Bindrsignale der Ablaufsteuerung er-
mdglicht die Durchfiilhrung einer Diagnose
und Kontrolle beim Auftreten von Veran-
derungen innerhalb des Sequenzablaufs.

In Abb. 5 werden Binérsignale im Zeit-
schreiber gezeigt. Auf diese Weise kdnnen
auch Effekte wie zum Beispiel flackernde
Signale entdeckt werden.

Durch die Echtzeit-Erfassung von Analog-
signalen (Abb. 6) kénnen auBerdem Ef-
fekte untersucht werden, die in der Auf-
I6sung von DCS-Trends verlorengehen,
wie beispielsweise Einbriiche im Bahn-
zugverlauf beim Tambourwechsel. Durch

die hohe Auflésung ist auch die Analyse
hoherfrequenter Schwingungen (z.B. Hy-
draulik, Antriebe) mdglich. Beide Signal-
arten (analog und binédr) kdnnen zusam-
men auf einem Diagramm dargestellt
werden.

Freie Kandle im System kénnen fiir belie-
bige Signale benutzt werden. So wurden
schon Signale von anderen Maschinentei-
len, bei denen relativ schnelle Vorgédnge
wichtig sind, zur Problemanalyse im Roll-
Master aufgelegt (zum Beispiel Bahnzug-
Istwerte von Online-Coatern oder -Kalan-
dern bei Auffiihrproblemen oder Abrissen
beim SchlieBen von Nips). Alle Kanéle
sind frei konfigurier- und parametrierbar
(Signalname, -einheit und -bereich).

Beim Auftreten von Wickelproblemen ist
durch die Verfligbarkeit von Maschinen-
daten und Daten aus dem Qualitatsleit-
system auf einer Plattform eine einfache-
re Korrelation zwischen Problemen in der
Maschinensteuerung und im Papierprofil
maglich.

Die automatische sortenabhéngige Vorga-
be von Sollkurven garantiert die korrekte
Auswahl der Maschinenparameter fiir eine
optimale Wickelhdrte und minimiert die
Wahrscheinlichkeit einer falschen Para-
meterauswahl. Durch die Speicherung all
dieser Daten (iber einen langen Zeitraum
hinweg ist der Aufbau von wickeltechno-
logischem Know-how gewéhrleistet.

Zusammenfassung

Technologische Anderungen sorgen fiir
eine wachsende Bedeutung der Steuerung
der Wickelparameter und der Diagnose an
Wickelaggregaten. Mit Hilfe des Roll-
Masters ist der Papiermacher zum einen
in der Lage, die auf die Anforderungen der
jeweiligen Papiersorte optimierten Wickel-
parameter zu verwenden und zum ande-
ren kann er bei Verdnderungen innerhalb
des Herstellungsprozesses sowie bei Sto-
rungen die daraus resultierende Ausfall-
zeit der Maschine minimieren.

21/06
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Division Head
Andreas Endters

Executive Vice President
Voith Paper Rolls
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Voith Paper Rolis -
Zuverlassigkeit, Sicherheit, Flexibilitat
und Schnelligkeit

Voith hat sich weltweit immer wieder mit Innovationen bei
Papiermaschinen, leistungssteigernden Komponenten und um-
fassendem Service-Know-how der Papierindustrie verpflichtet. Voith
Paper Rolls ist eine der sieben vernetzt arbeitenden Voith Paper
Divisionen und der weltweite Walzen-Spezialist fiir die gesamte
Papierindustrie, sowohl fiir grafische Papiere, Spezialpapiere, Tissue
als auch Karton und Verpackungspapiere. Aber was hei3t Walzen-
Spezialist nun ganz genau? Um dieser Frage auf den Grund zu gehen,

haben wir Herrn Andreas Endters, Executive Vice President der Voith

Paper Rolls Division gebeten uns einige Fragen zu beantworten.

Welches Leistungsspektrum stellt
Voith Paper Rolls der Papierindustrie
zur Verfiigung?

Andreas Endters: Voith Paper Rolls lie-
fert fir die Papierindustrie alle Walzen-
typen, leistungsfahige Walzenbeziige und
-beschichtungen, Tissue-Zylinderservice
sowie den kompletten mechanischen Wal-
zenservice in unseren weltweiten Service
Centern oder auch direkt vor Ort an der
Papiermaschine.

Voith Paper Rolls produziert und liefert
Walzen fiir alle Papiermaschinen?

Andreas Endters: Ja, die Herstellung
von zuverlassigen Saug-, Press-, Leitwal-
zen, Trockenzylindern und Tambouren fiir
alle Papiermaschinentypen ist unser Ge-
schéft. Die optimale Auslegung, Konstruk-
tion und Fertigung aller Walzen orientiert
sich am jeweiligen Einsatzfall und be-
riicksichtigt dabei die neuesten Entwick-
lungen und Erfahrungen aus Neuanlagen

und Umbauten. Optimierungen an vorhan-
denen Walzen bilden die Basis fiir eine
gesteigerte Effizienz der Papiermaschine
und reduzieren Instandhaltungsaufwen-
dungen.

In der Papierindustrie sind viele Walzen-
beziige von Voith Paper Rolls im Einsatz
und in dieser twogether Ausgabe werden
wieder Innovationen im Bereich Walzen-
beziige vorgestellt.

Andreas Endters: Die innovativen Voith
Paper Rolls Walzenbeziige und -beschich-
tungen setzen MaBstdbe in allen Anwen-
dungen und flihren zu Verbesserungen in
den unterschiedlichsten Bereichen der
Papiermaschine.

Beispielsweise kann die Bahnabgabe ver-
bessert werden, die Zugkréfte verringert
und eine hohere und konstantere Entwés-
serungsleistung wird gesichert. Zudem
wird ein gleichmé&Biger Strich- und Leim-
auftrag gewahrleistet sowie ein optimales
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Kalandrierergebnis erreicht. All dies ist
nur mit einer optimal abgestimmten Wal-
zenbezugstechnologie maglich.

Innovationen fiir die Papierindustrie sind
nur méglich, wenn sich die Entwicklungs-
ingenieure, Technologen und Experten der
einzelnen Voith Paper Divisionen zusam-
mentun und als Team fungieren. Ein sehr
gutes Beispiel fiir ein erfolgreiches Team-
work ist unsere Solar Generation, die
neuen Polyurethanwalzenbeziige fiir Press-
und Saugpresswalzen.

Desweiteren ist Voith Paper Rolls auf den
Tissue-Zylinderservice spezialisiert.

Die neuartige Schleiftechnologie ,VRG",
die in Zusammenarbeit mit dem Fraun-
hofer Institut entwickelt wurde, ist ja
gerade mit dem Fraunhofer Forschungs-
preis ausgezeichnet worden.

Andreas Endters: Gut, dass Sie das an-
sprechen, Virtual Reference Grinding
(VRG) ist eine revolutiondre Innovation,

durch welche die Schleifqualitat bei mini-
miertem Materialabtrag erheblich steigt
und durch eine bis zu 30% kirzere Still-
standszeit erhebliche Kosteneinsparungen
moglich sind. Im Tissue-Zylinderservice
wird der Service an Krepp- und Glattzylin-
dern durchgefiihrt, der neben dem Schlei-
fen die Inspektion und Diagnose sowie
Reparaturen und das Beschichten von
Zylindern mit neuester Technologie bein-
haltet. Diese Arbeiten werden von erfah-
renen Spezialisten durchgefiihrt, die mit
den sensiblen Sicherheitshestimmungen
fir Druckbehélter bestens vertraut sind.

Arbeitet Voith Paper Rolls weltweit?

Andreas Endters: Sicher! Wir haben
weltweit 26 Voith Paper Rolls Service
Center. In jedem einzelnen Service Center
sowie auch bei unseren Einsdtzen vor Ort
haben Zuverlassigkeit, Sicherheit, Flexibi-
litdt und Schnelligkeit absolute Prioritat —
24 Stunden am Tag, 365 Tage im Jahr —
und das ist kein leeres Versprechen.

Welche Dienstleistungen werden in diesen
Service Centern angeboten?

Andreas Endters: Die Techniker von
Voith Paper Rolls sind ein Team aus erfah-
renen Spezialisten und kénnen in unseren
regionalen Service Centern — unabhéngig
vom Hersteller und Typ — jede Walze iber-
holen und umbauen. Der Vor-Ort ,Field
Service“ umfasst schnellen und sicheren
Walzenwechsel, zuverldssige Reparaturen
direkt an ihrer Papiermaschine, Trocken-
zylinderservice wie Schleifen, Beschich-
ten und mechanische Bearbeitungen in-
klusive Auswuchten von kompletten Tro-
ckengruppen.

Herr Endters, vielen Dank fiir das
interessante Gespréch.

21/06
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Product Launch der neuesten Polyurethan-
Bezugsgeneration von Voith Paper Rolls

Voith Paper Rolls, der unerreichte Technologiefiihrer bei Poly-
urethanwalzenbeziigen, stellt Solar, eine neue Generation von hochwer-
tigen Polyurethanwalzenbeziigen, vor. Die Beziige der Solar-Serie haben
verbesserte Eigenschaften gegeniiber den vorhergehenden Polyurethan-

generationen und bieten dem Papiermacher klare Vorteile.

Paul McCarten

Rolls
paul.mccarten@voith.com
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Walzenbeziige ibernehmen in der Pres-
sensektion einer Papiermaschine vielfalti-
ge Aufgaben. Zusammen mit dem Korrosi-
onsschutz des Kerns und einer dkonomi-
schen erneuerbaren Oberflache, halten
Walzenbeziige bei lokalen Abweichungen
der Papierbahndicke oder der Filzverdich-
tung den Druck im Nip gleichmaBig.
AuBerdem werden die negativen Auswir-
kungen von Bombierungsabweichungen
abgeschwdcht. Durch den Einsatz von
Walzenbeziigen ist die Anwendung hdhe-
rer Linienlasten bei gleichbleibendem
Maximaldruck, und damit ein hdherer
Pressimpuls und eine langere Verweilzeit
im Pressspalt erzielbar.

Um den vollen Funktionsumfang effektiv
zu gewahrleisten, benétigen Walzen-
beziige hohe Abriebbestdndigkeit, Harte-
stabilitdt und eine dauerhafte Bindung.
Hochleistungs-Polyurethanwalzenbeziige
erfilllen diese Anforderungen. Die Kombi-

nation von Abriebbesténdigkeit, Festigkeit
und Lebensdauer machen sie zum idealen
Press- und Saugpresswalzenbezug fiir an-
spruchsvolle Papiermaschinen.

Voith Paper Rolls ist der unangefochtene
Technologiefiihrer seit Beginn des Einsat-
zes von Polyurethanbeziigen in Papier-
maschinen. Die stdndigen Bemiihungen
von Voiths Forschungs- und Entwicklungs-
ingenieuren, Wissenschaftlern und Tech-
nologen haben mehrere Generationen von
Polyurethanprodukten hervorgebracht,
jede mit ihren speziellen Neuerungen.
Heute sind G2000, Aqualis, PolyDyne und
PolyMax die Standardbeziige der Industrie
flir anspruchsvolle Anwendungen in Pres-
sen-, Saugpressen- und Filmpressenposi-
tionen.

Die Solar Serie, SolarPress fiir Presswal-
zen und SolarFlow fiir Saugpresswalzen
fuBt auf dem Erbe dieser technologischen
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Innovationen. Sie wurde fiir hoch an-
spruchsvolle Pressenanwendungen entwi-
ckelt und bietet iiberragende Eigenschaf-
ten im Vergleich zu anderen Produkten.
Diese Weiterentwicklungen haben sich in
zahlreichen Feldversuchen in Europa und
Nordamerika bewiesen.

Solar verbindet die herausragenden Eigen-
schaften der Funktionsschicht mit dem
Voith-eigenen AST-Bindesystem zu einem
Bezug mit konkurrenzloser Leistungsfa-
higkeit, Verldsslichkeit im Einsatz und Le-
bensdauer. Das AST-Bindesystem ist nun
seit vielen Jahren durch seine einzigarti-
ge hydraulische Stabilitdt und Langlebig-
keit etabliert. Viele Papierfabriken, die
durch Ausfélle konventioneller Polyure-
thanbeziige in der Vergangenheit wieder
auf die Stahlfahrweise bei Saugwalzen
zuriickgegriffen haben, nutzen nun die
Vorteile des hervorragenden AST-Systems
durch den Einsatz von Aqualis-Beziigen.

Einige Eigenschaften, die in der Solar-
Serie aus vorangegangenen Bezugssyste-
men weiterentwickelt wurden, sind die
Hydrolysebestandigkeit und die dynami-
sche Leistungsfahigkeit. Im heiBen und
nassen Umfeld der Pressensektion oder in
Leimpressen absorbieren Polyurethanbe-
zlige Wasser. Abhangig von der Einsatz-
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temperatur und den verwendeten Chemi-
kalien konnen Walzenbeschichtungen er-
weichen. Labortests an Solar-Walzenbe-
ziigen haben seine deutliche Uberlegen-
heit in der Hydrolysebesténdigkeit zu
bisher erhéltlichen Produkten bewiesen.
Abb. 1 zeigt die Verdnderung der ReiB-
festigkeit einiger 10 P&J Polyurethan-
Presswalzenmaterialien unter dem Ein-
fluss von heiBem Wasser. Die herausra-
gende Hydrolysebesténdigkeit der Solar-
Polyurethan-Funktionsschicht wird hier
deutlich. Das Material halt seine Festig-
keit und Harte in einem Umfeld, in dem
andere Produkte signifikant abbauen und
erweichen.

Diese herausragende Materialstabilitat
resultiert in geringer Erweichung der
Funktionsschicht und in der Folge in aus-
gezeichneter Formbesténdigkeit der Rillen
beim Einsatz in der Papiermaschine. Der
Bezug behélt so seine Eigenschaften wéh-
rend des Einsatzes in der Maschine und
bietet optimale Leistungsféhigkeit (ber
die gesamte Laufzeit.

Solar zeichnet sich auch durch hohe Ab-
riebbesténdigkeit aus, welche sie liber die
Laufzeit dank der hervorragenden Hydro-
lysebestandigkeit beibehdlt. Abb. 2 zeigt
die Abriebbestdndigkeit von Solar bei ei-
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Abb. 1: Aufrechterhaltung der ReiBfestigkeit.
Abb. 2: Abriebbestédndigkeit.

Abb. 3: Materialhysterese.

ner Harte von 15 P&J im Vergleich mit an-
deren Materialien. Solar ist nicht nur vor-
angegangenen Generationen von Gummi-
beziigen (iberlegen, sondern ebenso hoch-
wertigen Polyurethanbeziigen.

Die herausragenden Eigenschaften des
Bezugsmaterials bewédhren sich in den
verschiedensten Anwendungen in der Pa-
piermaschine. Bei Presswalzen kann auf-
grund der Formbestandigkeit und hydrau-
lischen Stabilitdt die offene Flache des
Bohrschemas fiir bessere Wasserabfuhr
erhoht werden. Die hohe Abriebbestandig-
keit der Solar-Serie sorgt fiir ausgezeich-
nete Profilstabilitdt, minimiert Rillenver-
formungen und Bohrlochabflachen und
erméglicht so die effiziente Entwésse-
rungsleistung des Bezuges (iber verlan-
gerte Laufzeiten aufrecht zu erhalten. Der
Papiermacher profitiert vom ersten Tag
des Einsatzes von Solar von der iber-
ragenden Leistung des Bezuges, welche
liber die gesamte Laufzeit beibehalten
wird.

Elastomerbeziige werden in der Pressen-
partie zyklischen Belastungen ausgesetzt,
welche eine hohe Beanspruchung fiir das
Material darstellen. Wahrend der Bezug
im Nip periodisch be- und entlastet wird,
wird diese Arbeit im Material teilweise in
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Abb. 4: SolarFlow Saugpresswalzenbezug.

Abb. 5: Endoskopie.

Wéarme umgewandelt, die im Elastomer
verbleibt. Je niedriger die Hysterese — der
tan 8 — eines Materials ist, desto geringer
ist der Energieanteil der in Warme umge-
wandelt wird und umso kiihler lauft der
Bezug. Materialien mit zu hoher Hysterese
sind fiir hoch belastete, schnell laufende
Anwendungen ungeeignet. Wie in Abb. 3
zu sehen ist, besitzt Solar bessere dyna-
mische Eigenschaften als andere Poly-
urethane. Solar erreicht die dynamische
Leistungsféahigkeit von G2000, dies jedoch
auch bei hoheren P&J Werten. Die Vorteile
dieser iberragenden dynamischen Eigen-
schaften konnen in verschiedener Weise
geniitzt werden. Solar ist sowohl in hy-
draulisch anspruchsvollen Positionen in
graphischen Papiermaschinen als auch
teilweise sogar ungekiihlt in Verpackungs-
papiermaschinen sehr erfolgreich im Ein-
satz.

Kunden erwarten sich in den verschiedens-
ten Anwendungsbereichensignifikante Vor-
teile von Solar, so z.B. im Einsatz als ge-
rillte und blindgebohrt-gerillte Presswalze
in graphischen Maschinen und als blind-
gebohrte Presswalze in Verpackungs- und

21/06

Zellstoffmaschinen.Die Vorteile konnen an-
hand einiger Beispiele aufgezeigt werden.

SolarPress, der neue Poly-
urethanwalzenbezug fiir Press-
walzen.

Ein Hersteller von Linerboard in Nord-
amerika hatte Probleme mit hdufigen Be-
zugsausfallen auf hochbelasteten Pressen
(,LNP’s“), die als eine der kritischsten
Positionen in Papiermaschinen gelten.
Beziige in dieser Position fallen friiher
oder spater unweigerlich aus. Ein typi-
scher Ausfallgrund war bisher z.B. der
starke Abrieb an Gummiwalzenbeziigen.
UngleichmaBige Abarbeitungen flihrten zu
lokalen Uberlastungen im Nip und in wei-
terer Folge zu Ablésungen der Funktions-
schicht. Die herausragenden Eigenschaf-
ten von SolarPress erlaubten jedoch den
Einsatz von Polyurethan in dieser Position
ohne Wasserkiihlung. In beiden Positionen
laufen nun Polyurethanbeziige zur vollsten
Zufriedenheit des Kunden. Durch den Lauf
ohne Kiihlung ergibt sich fiir den Betrei-
ber zusatzliches Einsparungspotenzial.

SolarFlow, der neue Poly-
urethanwalzenbezug fiir Saug-
presswalzen

Ein osterreichischer Testliner Produzent
verzeichnete aufgrund des chemischen
Umfeldes und des enormen Dampflevels
einen hohen Abrieb des blindgebohrten
Polyurethanwalzenbezuges (weniger als
4 Monate Laufzeit). Mit dem Einsatz von
Aqualis konnte die Laufzeit auf 6 Monate
erhoht werden. Laufzeiten von mehr als
12 Monaten konnten nur durch den Ein-
satz von SolarFlow realisiert werden. Die
Walzenoberflache sah trotz der sehr lan-
gen Laufzeit immer noch besser aus, als
die von vergleichbaren Walzenbeziigen, die
allerdings nur 2 Monate im Einsatz waren.

Voith setzt sein Know-how in der Papier-
herstellung durch kontinuierliche For-
schung und Entwicklung in Produktinno-
vationen um. Mit der Solar-Serie haben
wir unsere neueste Polyurethan-Produkt-
linie auf den Markt gebracht, um die stén-
dig steigenden Anforderungen unserer
Kunden an die Leistungsfahigkeit der Be-
zlige zu erfiillen.
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Die neue Non-Stick-Beschichtung von PikoTeknik

Ingmar Vesterlund

Rolls
ingmar.vesterlund@pikoteknik.com

Die auBergewdhnliche Bestdndigkeit ge-
gen Chemikalien, Korrosion und Hitze der
beschaberbaren PikoClean NG Beschich-
tung wurde sowohl im Labor als auch
unter realen Bedingungen in der Papier-
produktion (Uberpriift. Die Beschichtung
kann auf Trocken- und Kihlungszylinder
sowie auf Leitwalzen eingesetzt werden.

Die Entwicklung der PikoClean NG Be-
schichtung wurde erst durch die neuesten
Fortschritte in der Materialtechnologie
maoglich. Mit Hilfe der neuen Beschich-
tungstechnologie ist PikoTeknik jetzt im-
stande, die verbesserten Produkteigen-
schaften mit den hdheren Geschwindig-

Abb. 1: Abgabekrifte.
Abb. 2: Wirmeiibergangstest.
Abb. 3: Schwefelsduretest.

Abb. 4: TMP-Test.

PikoTeknik Oy, ein Mitglied der Voith Paper Rolls Division

keiten und der Flexibilitat einer Vor-Ort
Beschichtung zu kombinieren.

Kooperation zwischen
Forschung und Industrie

An dem Forschungs- und Entwicklungs-
projekt PikoClean NG haben neben Voith,
das Fibre und Particle Engineering Labor
der Universitat Oulo, die Tampere Techno-
logieuniversitdt und finnische Papierfabri-
ken mitgearbeitet.

In dem mehrstufigen Forschungsprojekt
wurden Adhasionsanalysen von verschie-
denen Ablagerungstypen und der Ver-
gleich von unterschiedlichen Beschich-
tungsmaterialien durch die Messung ihrer
Eigenschaften hinsichtlich Abgabefunkti-
on, Abrieb, Korrosion, chemische Resis-
tenz und Wérmelibergang durchgefiihrt.
Fiir dieses Projekt wurden neue For-
schungs- und Messmethoden entwickelt,
durch die der Vergleich von existierenden
und neuen Beschichtungstypen erst mog-
lich war.

hat in Zusammenarbeit mit Technologiespezialisten eine neue Vor-
Ort Beschichtungsgeneration entwickelt. Die innovative Non-Stick-
Beschichtung PikoClean NG ist die Losung fiir Verschmutzungen
in der Trockenpartie. PikoClean NG ist das Ergebnis jahrelanger
Forschungsarbeiten und wird mittels der HVOF Methode direkt
Vor-Ort aufgebracht. PikoClean NG zeigt die besten Non-Stick- und
Abgabe-Eigenschaften, selbst ohne Ofenbehandlung.

PikoClean NG war der klare Sieger in
allen durchgefiihrten Tests. Abb. 1 zeigt
die Abgabekrafte, Abb. 2 den Warme-
libergangstest, Abb. 3 den Schwefelsdu-
retest und Abb. 4 den TMP-Test, der die
Betriebsfunktion unter positiven Wachs-
tumsbedingungen fiir Mikroben misst.

Dank der modernen und innovativen Pro-
dukte und Methoden konnte PikoTeknik
Oy schnell zu einem globalen Unterneh-
men wachsen. PikoClean Beschichtungen
auf Trockenzylindern sind bereits jetzt
schon Standard in neuen Voith Papier-
maschinen.

Zusétzlich zu den Vor-0rt Beschichtungen
von Walzen und Zylindern bietet Piko-
Teknik der Papierindustrie noch weitere
Dienstleistungen, wie das Schleifen, die
Vermessung und die mechanischen Bear-
beitungen inklusive Auswuchten von kom-
pletten Trockengruppen entweder direkt
in der Papiermaschine oder in dem finni-
schen Service Center in Parhalahti bei
Pyhajoki.
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Endura Serie -
Harte Beschichtungen fiir Krepp- und Glattzylinder

Harte Beschichtungen dienen dem Erhalt und der Ver-
ldngerung der Lebensdauer von Krepp- und Glédttzylindern. Dariiber
hinaus konnen durch beschichtete Zylinder die Eigenschaften
des produzierten Papiers verbessert werden. Voith Paper Rolls hat
mit der Endura Serie eine Reihe von verschiedenen Zylinder-
beschichtungen, die speziell auf die gestiegenen Anforderungen

in der Papierindustrie angepasst sind, entwickelt.

Rolls
uwe.becker@voith.com

Abb. 1: Endura-Applikationsprozess.

Abb. 2: £ndura MG.
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Voith Paper Rolls kann fiir jeden Anwen-
dungsfall ein geeignetes Beschichtungs-
system anbieten:

EndurAll - Die funktionelle Ober-
flache fir Kreppzylinder

Endura MG - Die funktionelle Ober-
flache fir Glattzylinder

Bevor Voith Paper Rolls neue Beschich-
tungen am Markt einfiihrt, durchlaufen sie
ein umfangreiches Testprogramm. Die
VerschleiBbestdndigkeit wird auf speziell
entwickelten Priifstdnden getestet. Um
realistische Bedingungen zu erhalten,
wird ein Schaber gegen die Beschichtung
laufen gelassen. Dabei kann die Linienlast
der Schaber bis auf das Zehnfache der
tiblichen Belastungen gesteigert werden.

Die Priifung der Korrosionsbesténdigkeit
erfolgt in einer standardisierten Testanla-
ge, wo die unterschiedlichsten Rahmen-
bedingungen eingestellt werden. Diese
liegen moglichst nahe an den tatsachli-
chen Bedingungen in der Papiermaschine.
Auch die Bearbeitbarkeit der harten Ober-
flachen vor Ort sowie die Kompatibilitat
der Oberfliche zum Papierherstellungs-
prozess wird untersucht und optimiert.

Der Zylinderservice von Voith Paper Rolls
appliziert diese Beschichtung ausschlieB-
lich vor Ort. Dazu werden die Schleif-
maschine, eine Sandstrahlanlage sowie
die Beschichtungseinrichtung zur Papier-
fabrik transportiert. Das gesamte Trans-
portgewicht betrdgt ca. 30 Tonnen.
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Der gesamte Applikationsprozess — Vor-
schleifen, Sandstrahlen, Beschichten und
Fertighearbeiten — dauert 5-6 Tage bei
EndurAll und 7-10 Tage bei Endura MG.

Eine Voraussetzung fiir eine gleichméBige
Kreppqualitat ist die ideale Oberflachen-
rauigkeit. Die EndurAll Beschichtung wird
auf einen Ra-Wert 0,4 bis 0,6 pym bear-
beitet. Diese Rauigkeit, verbunden mit
einer idealen Bombierungskurve und opti-
miertem organischen Belag sorgt fiir eine
verbesserte Tissuequalitdt. Dariiber hin-
aus verldngern sich die Schaber-Stand-
zeiten erheblich, was zu einer weiteren
Kosteneinsparung fiihrt.

Die Wiederinbetriebnahme der Tissue-
maschine kann durch einen erfahrenen
Voith-Technologen begleitet werden, der
die Produktionsparameter auf die neue
Oberflache optimal einstellt. Die Be-
schichtung hat eine extrem gute Ver-
schleiBbestandigkeit und muss unter opti-
malen Bedingungen (ber Jahre hinweg
nicht nachgeschliffen werden.

Auch Glattzylinder bendtigen eine optima-
le Oberflachenrauigkeit, um ein Papier mit
guten Glanz- und Glattewerten zu erzeu-
gen. Die normale Guss-Oberflache kann
auf einen minimalen Ra-Wert von 0,1-
0,2 pm geschliffen werden. Bei der
Endura MG-Oberfliche kdénnen Ra-Werte
von 0,05-0,15 pym erreicht werden, was
sich positiv auf Glanz und Glatte des
Papiers auswirkt. Die harte und glatte
Oberflache hat (ber die Laufzeit gleich
bleibende Ra-Werte und erzielt eine sehr
hohe Standzeit.

Die vorgestellten Beschichtungen erhohen
nicht nur die Standzeit der Krepp- und

Glattzylinder, sondern es konnen auch
wesentliche Verbesserungen der Lauf-
eigenschaften der Papiermaschinen und
der Produktqualitét erzielt werden.

Beschichtungen lohnen sich
fir den Anwender, denn...

Krepp- und Glattzylinder sind sehr hoch
belastete Bauteile in der Papiermaschine.
Zum einen sind sie starken thermischen
Beanspruchungen durch den inneren
Dampfdruck und die Haubentrocknung
ausgesetzt und zum anderen mechani-
schen Beanspruchungen durch Presswal-
zen sowie die abrasive Wirkung der Scha-
ber. Dadurch miissen die Zylinderoberfla-
chen bei Bedarf nachgeschliffen werden,
wobei die Wiederherstellung der Bombie-
rung und der Rundlauf mit einer Toleranz
von 0,02 mm erfolgt. Die liblichen Schleif-
intervalle der Kreppzylinder liegen bei 12
bis 24 Monaten und die der Glattzylinder
bei 10 bis 20 Jahren.

Die Zylinder dienen in erster Linie der
Trocknung von Papier und Karton und
werden dafiir von innen mit Dampf be-
heizt. Dieser Dampf hat einen Druck von
bis zu 10 bar. Die Zylinder unterliegen so-
mit der Druckbehdlterverordnung, d.h. sie
sind abnahmepflichtig und miissen, &hn-
lich wie ein Auto, in regelméBigen Abstéan-
den zum TOV. Dieser priift anhand des Be-
lastbarkeitsdiagramms und des optischen
Eindrucks die Sicherheit des Bauteils. Das
Belastbarkeitsdiagramm hat eine groBe
Bedeutung fiir die Betriebssicherheit des
Zylinders. Hierin ist unter Zugrundelegung
der &uBeren Beanspruchungen (z.B. Lini-
enkraft der Presswalzen) der maximal zu-
lassige Dampfdruck fiir die aktuelle

Wanddicke ablesbar. Da jeder Nachschliff
des Zylinders zu einer Reduzierung der
Wanddicke fiihrt, verringert sich auch der
zuldssige Dampfdruck.

Eine Abnahme der Zylinder-Wanddicke
muss aber nicht unbedingt ein Nachteil
sein, denn bei diinneren Wanddicken ist
der Warmetransport besser und die Trock-
nungsleistung des Zylinders steigt. Die
Steigerung der Trocknungsleistung durch
die diinner werdende Wanddicke hat al-
lerdings auch ihre Grenzen. Das Optimum
der Trocknungsleistung kann von Voith
Paper Rolls berechnet werden und liegt
in der Regel bei einer Wanddicke, die ca.
3-4 mm (ber der absolut geringsten
Wanddicke liegt, bei der der Zylinder
auBer Betrieb genommen werden muss.

Krepp- und Glattzylinder werden mit einer
Schleifzugabe von 12-15 mm ausgeliefert
und haben somit nach ca. 30 Jahren das
Ende der Lebensdauer erreicht. Anstatt
den Zylinder nun gegen einen neuen aus-
zutauschen, kann die Oberflache des alten
Zylinders beschichtet, und damit die
Lebensdauer enorm verldangert werden.
Voith Paper Rolls empfiehlt diese Be-
schichtung, wenn die optimale Trock-
nungsleistung des Zylinders erreicht ist.
Es sollte nicht unerwéhnt bleiben, dass
auch starke Porositdt im Guss die Produk-
tionsleistung von Krepp- und Glattzylin-
dern negativ beeinflussen kann. Auch in
diesen Fallen empfehlen wir eine vollfla-
chige Beschichtung.

... Beschichtungen dienen der
Lebensdauerverldngerung der Krepp-
und Glattzylinder und schonen das
Investitionsbudget!
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Sjaak Melkert

Rolls
sjaak.melkert@voith.com

Abb. 1: Virtual Reference Grinding (VRG).
Abb. 2: Das VRG System.

Abb. 3: Dr. Ulrich Priber.
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Virtual Reference Grinding -
Joseph von Fraunhofer Preis 2005

Virtual Reference Grinding (VRG) ist eine innovative

Die VRG Schleifmethode ist einzigartig
und arbeitet grundséatzlich anders als die
konventionellen Schleifmethoden fiir Wal-
zen oder Zylinder. Das Schleifen ist nicht
mehr ein ,formschliissiges Schleifen,
sondern ein ,kraftschliissiges Schleifen”.
Das bedeutet, dass Material nur an den
Stellen abgeschliffen wird, an denen es
exakt notwendig ist (Abb. 1).

Das VRG Schleifgerat ist extrem leistungs-
fahig, sehr kompakt und leicht, deswegen
kann es ohne Probleme transportiert und
installiert werden, so dass dadurch viel
Zeit eingespart werden kann (Abb. 2).

, 1999 hatte ich die Idee fiir diese neu-
artige Schleiftechnologie auf Basis des
kraftschliissigen Schleifens und ich kon-
taktierte das deutsche Fraunhofer Institut,
um zusammen mit ihnen meine Ildee zu
realisieren. *

Die Fraunhofer Gesellschaft ist die groBte
Forschungsorganisation in Deutschland.
Sie verfligt Uber 80 Forschungsinstitute
mit insgesamt 12.500 Mitarbeitern.

Dr. Ulrich Priber, ein Mitarbeiter des
Fraunhofer Instituts IWU Chemnitz, hat

Schleiftechnologie fiir Zylinder, die in der Papiermaschine geschlif-
fen werden miissen. Anfang 2005 wurde die VRG Schleifmethode
erfolgreich in den Markt eingefiihrt und bis jetzt wurden 16 Krepp-

zylinder mit dieser neuartigen Methode geschliffen.

das VRG Projekt von der konzeptionellen
Idee bis zum ersten Praxiseinsatz geleitet.
Die exzellente Arbeit von Herrn Dr. Ulrich
Priber und seinem gesamten Team hat
eine einzigartige Losung und Methode
geschaffen. Fir ihre Arbeit erhalten Herr
Dr. Ulrich Priber und Herr Jiirgen Schonitz
den Joseph-von-Fraunhofer-Preis 2005.

Mit dem Joseph-von-Fraunhofer Preis
werden entweder einzelne Forscher oder
gesamte Forschungsteams des Fraunhofer
Institutes, als Anerkennung ihrer exzel-
lenten Forschungsarbeiten, ausgezeich-
net.

Der mit 10.000 Euro datierte Forschungs-
preis wurde am 19. Oktober 2005 von
dem Prdsident der Fraunhofer Gesell-
schaft, Herrn Prof. Hans-Jorg Bullinger,
an Herrn Dr. Ulrich Priber und Herrn
Jirgen Schonitz im Rahmen der Jahres-
versammlung verliehen (Abb. 3).

Voith ist sehr stolz auf diese Auszeich-
nung und mochte Herrn Dr. Ulrich Priber
und seinem gesamten Team fiir die exzel-
lente Zusammenarbeit und die Realisie-
rung der Idee zu einer praxisgerechten
Losung fir die Papierindustrie danken.



Papiermaschinen Grafisch
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Abb. 1: Segmente der Trockentechnik
A) Maschinenkonzept

B) Bespannung

¢) Uberfiihrung

D) Dampftechnik

E) Liiftung

F) Automatisierung

G) Instandhaltung von Einrichtungen und
Technologie.

Oft sind es scheinbare Nebensachlichkeiten, die den
Produktionsprozess negativ beeinflussen: Unbemerkt, weil
zunachst gering, bauen sich zuweilen abfallende Betriebsdampf-
driicke, erhohter Dampfverbrauch, ungleichmiBige Bahntrocknung
oder Kondensatverluste allmdhlich zu ernsthaft nachteiligen
Einflussfaktoren in Produktionskapazitat, -qualitidt und -rentabilitat
auf. Richtiges Dampf- und Kondensatmanagement ist deshalb
zugleich Qualitats- und Kostenmanagement. Wenn Sie auf der
sicheren Seite sein wollen, Dampf- und Kondensatsysteme samt
Komponenten durchchecken, optimieren méchten, sind wir mit

unserem Know-how der richtige Partner.

Was ist Dampftechnik? Sie ist ein Seg-
ment im Prozessabschnitt Trockentechnik.
Wie in Abb. 1 dargestellt, setzt sich die
Trockentechnik aus einer ganzen Reihe
technischer Lésungskomponenten zusam-
men. Ein zentrales Segment ist die
Dampftechnik. Sie bringt die Wasserver-
dampfungsenergie zum Papier.

Das Thema Dampftechnik beginnt dem-
nach am Absperrschieber der Dampfzu-
fuhrleitung zur Papiermaschine. Es endet
erst beim trockenen Papier. Dazwischen
beeinflusst, steuert und regelt ein ganzes
System zusammenwirkender Aggregate
und Elemente die Funktion. Wir optimie-
ren fiir Sie das Ganze in kompletten
Paketlosungen, realisieren genauso aber

auch Verbesserungen Schritt fiir Schritt
und sei es der Austausch eines einzelnen
Dampfkopfes mit geeignetem Siphon.

Worum geht es spezifisch?

Der Trocknungsprozess einer Papier-
maschine nimmt groBen Einfluss auf das

m
m
@
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Abb. 2 und 3: Kenndaten von rotierenden
und stationdren Siphons.
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wirtschaftliche Gesamtergebnis einer An-
lage. Dabei vermindert schlechtes Dampf-
und Kondensat-Management héaufig die
Produktionskapazitdt und -effizienz. Und
was schlimm daran ist: meistens unbe-
merkt. Etwas hohere Produktion, bessere
Energienutzung und niedrigere Instand-
haltungskosten kdnnten das Ergebnis von
VerbesserungsmaBnahmen sein.

Folgende Méngel werden beobachtet:

reduzierte Betriebsdampfdriicke
ungenigender Warmetransfer
hoher Dampfverbrauch

Abrisse durch Bahnrupfen
ungleichméBige Bahntrocknung
Fluten von Trockenzylindern

zu viel Dampf am Warmetauscher

[ ]
[}
[}
[ ]
[
[ ]
[}
e Kondensatverluste.

Vorgehensweise
bei der Optimierung

Um Schwachstellen, Engpésse, und damit
mogliche Verbesserungspotenziale zu er-
mitteln, wird bei gezieltem Vorgehen
zundchst vor Ort eine Situationsanalyse
durchgefiihrt. Dabei gilt es vor allem, den
Trocknungsprozess, die Warmeliibertra-
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gung vom Dampf auf das Papier, die Trock
enzylinderentwésserung und die System-
instrumentierung zu iberprifen.

Schliisselelement fiir die Konzeption von
VerbesserungsmaBnahmen ist dann die
Simulation dieses Teilprozesses. Die prak-
tische Erfahrung zeigt eine Ubereinstim-
mung zwischen Simulation und spéterem
Betrieb. Das Simulationsergebnis ist also
eine gute Basis fiir das weitere Vorgehen.

Die aus der gewonnenen Erkenntnis abge-
leiteten Optimierungsziele konnen vielfél-
tig sein, z.B.:

e niedrigere Dampfdriicke und Tempe-
raturen der Trockenzylinder im
Anschluss an den Nassteil oder im
Anschluss an eine Auftragseinrichtung,
um Bahnrupfen zu vermeiden

e hochstmogliche Betriebsdriicke,
um gréBtmagliche Verdampfung zu
erreichen

® verbessertes Feuchtequerprofil

e automatische Zylinderentwésserung
und Vermeidung gefluteter Trocken-
zylinder

® geringerer Dampfverbrauch und weni-
ger Kondensatverluste

e geringerer Instandhaltungsaufwand
bei den Einzelkomponenten.

Der Losungsweg

Fir jedes Optimierungsziel gibt es eine
praktische Losung. Neben der erwéhnten
Prozesssimulation, sind es jahrzehntelan-
ge Erfahrung und eine Palette ausgereif-
ter, zuverldssiger Einzelkomponenten, die
die optimale Umgestaltung des Dampf-
und Kondensatsystems sowie den richti-
gen Einsatz der mdglichen Einzelkompo-
nenten gewdahrleisten.

Ubrigens, von Voith gebaute stationdre
Siphons findet man schon in Maschinen,
die mittlerweile weit (ber 40 Jahre alt
sind. Heute ist der stationdre Siphon die
fast in allen Fallen eingesetzte Standard-
einrichtung fiir die Zylinderentwésserung.
Die Vorteile, geringer Differenzdruck, und
damit einhergehend, geringe Durchstrom-
dampfmengen, sind in Abb. 2 und 3 dar-
gestellt. Rotierende Siphons sind fiir spe-
zielle Anwendungen aber immer noch ein
verfiighares Bauelement.

Die dazugehdrigen Dampfkopfe heutiger
Ausflihrung, in geeigneter GroBe und
Type, sind ein weiteres wichtiges Element
flir einen stérungsfreien Betrieb. Bei al-
ternativer Platzierung der Kondensataus-
stromung auf Trieb- und Flhrerseite wird
die Moglichkeit offen gehalten, durch ge-
zielte MaBnahmen im Bereich beider Ran-
der der Papierbahn, diese in ihrem Feuch-
tigkeitsgehalt zu beeinflussen. Sensible
Anlagen in dieser Richtung haben deshalb
in der Regel ca. 2/3 der Siphons auf
Trieb- und ca. 1/3 auf Fiihrerseite plat-
ziert.

Bei Geschwindigkeiten ab ca. 500 m/min
werden zur Verbesserung der Ubertragung
der Trocknungswédrme auf das Papier
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Storleisten im Zylinder wirkungsvoll ein-
gesetzt. Diese sorgen fiir Turbulenz im
Kondensatfilm und verringern so die war-
meddmmende Wirkung dieses Films. Uber
die gesamte Breite installiert, erhdhen sie
die Trocknungsleistung des Zylinders ins-
gesamt, und gezielt, an bestimmten Stel-
len liber der Bahnbreite platziert, werden
sie zur Korrektur des Feuchtequerprofils
genutzt. Diese Storleisten werden mittels
Blattfedern gleichméBig gegen den Zylin-
dermantel gedriickt und sind (ber radiale
Halteringe so festgehalten, dass ein
Verschieben im Zylinder — bedingt durch
unterschiedliche Warmeausdehnung von
Leisten und Mantel — nicht mdglich ist.

Umriistungen von Siphons und Dampfkop-
fen bieten zudem oft auch noch die Gele-
genheit Warmeisolierhiilsen in die Zapfen
nachzuriisten, um so auch die Betriebs
bedingungen fiir die Lager zu verbessern.
Gesamtheitliche Optimierung ist stets un-
ser Bemiihen!

Unsere Kapazitidten und
unser Interesse

Wir verfiigen weltweit an 5 Standorten
liber qualifiziertes System-Know-how. Fiir
die Herstellung der Einzelkomponenten
haben wir ein maBgeschneidertes, schlag-

kraftiges Fertigungszentrum geschaffen,
von dem aus in alle Welt geliefert wird.

Das hier beschriebene Optimierungsange-
bot nimmt ein GroBteil der Kunden bereits
rege an, sei es im Zusammenhang mit
mittleren und groBeren Maschinenumbau-
ten oder auch bei spezifischer Optimie-
rung im Bereich Dampftechnik allein.
Warum nicht auch Sie?

Bitte wenden Sie sich mit lhren Anliegen
und Wiinschen an Ihren personlichen
Ansprechpartner oder an einen Voith Paper
Standort. Sie werden umgehend auf gro-
Bes Interesse bei uns stoBen.

Ein zufriedener Kunde enthusiastisch:
,Ein Mann allein wechselt den Kohlering

in kiirzester Zeit. “
i

M=

g
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Bernd Stibi

Process Solutions
bernd.stibi@voith.com
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Papierbarring -
Optimierungserfolg durch systematische Analyse
der Teilprozesse

Papierbarring bezeichnet ein haufig auftretendes Problem bei der
Papierherstellung, das immer wieder zu Schidden an der Produktionsanlage,
zu Produktionsbehinderungen und zu massiven Qualitidtsverlusten des
Papiers fiihrt. Oft konnen so geschadigte Kartone und Verpackungspapiere
gar nicht mehr weiterverarbeitet oder verkauft werden. Voith Paper hat
den Produktbereich ,,Process Solutions® gebildet, der sich u.a. intensiv mit
dieser Problematik befasst. Spezialisten auf diesem Gebiet analysieren das
Problem in enger Zusammenarbeit mit dem Kunden und erarbeiten erfolg-

reich Losungen zur Abhilfe.

Was versteht man unter
pBarring“?

Barring bezeichnet ein Phdnomen, das vi-
suell als Querstreifenbildung in meistens
regelméBigen Abstdnden im Spektrum von
wenigen Millimetern bis zu einigen Me-
tern zu erkennen ist.

Barring kann in unterschiedlichen Berei-

chen und an unterschiedlichen Kompo-

nenten der Papiermaschine auftreten und
sich auch im produzierten Papier ausbilden:

@ Nip bildende Walzen in Pressenpartien,
Leimpressen, Glattwerken und Kalan-
dern kénnen betroffen sein (Abb. 1)

® Pressfilze in konventionellen Walzen-
pressen kénnen Barring zeigen
(Abb. 2)

® Das Papier selbst kann schlimmsten-
falls mit den als Barring bezeichneten
Querstreifen markiert sein (Abb. 3).

Barring von Walzen und Bespannungen
fihrt zu erhohten mechanischen Schwin-
gungen an den eingebauten Maschinene-
lementen und am Gebdude. Die Folge
hiervon ist Materialermiidung, die letzt-
endlich meist zu Beschadigungen in den
Walzenbeziigen und Pressfilzen und somit
zu erhohten Stillstandszeiten der Produk-
tionsanlage fiihrt.

Das Papierbarring verursacht neben den
Problemen in der Papiermaschine (z.B.
erhohte Anzahl von Bahnabrissen, Ver-
schlechterung der Papierprofile und der
Regelungsqualitat) auch Stérungen in den
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nachfolgenden Verarbeitungsstufen. Bei
entsprechend starker Ausprdgung des
Papierbarrings ist das produzierte Papier
aus qualitativer Sicht nicht mehr einsetz-
bar und muss dem internen Aufberei-
tungsprozess zugefiihrt werden.

Von Papierbarring spricht man dblicher-
weise, wenn die Streifigkeit als Variation
in Glanz oder Durchsicht optisch erkenn-
bar ist oder durch besondere Welligkeit
bzw. durch regelméaBig auftretende Bla-
sigkeit die Homogenitdt der Papierbahn
gestort wird (Abb. 4).

Im Papier ist das auftretende Barring-
Phdnomen besonders problematisch und
die Ursachen sind oft sehr vielfaltig. Der
Verursacher kann in allen Bereichen der
Papiermaschine, des Konstantteils und
des Gebdudes liegen.

In der Regel korrelieren die visuell beob-
achteten BahnunregelméBigkeiten  mit
Profilparametern wie z.B. Flichengewicht,
Formation, Asche, Feuchte oder Dicke.

Manche der genannten Profilparameter
haben einen signifikanten Einfluss auf
den Verlauf der Bahntrocknung und dem
damit verbundenen Schrumpf der Papier-
bahn. Besonders bei Papier- und Karton-

maschinen fiir mehrlagige Produkte fiihrt
dies aufgrund der Potenzierung der mdog-
lichen Ursachenfelder zu einer komplexen
Problemlosungssituation. Deshalb ist es
jedoch besonders wichtig den korrellie-
renden Parameter maéglichst exakt zu be-
stimmen, um damit den Entstehungs-
bereich und den Ubertragungsweg in die
Papierbahn eingrenzen zu kdénnen.

Notwendigkeit und Form der
angewandten Analyse-Systematik

Komplexer als die Erfassung des Problems
der Streifenbildung ist die Analyse der
Ursachen, die (berhaupt zur Entstehung
der Problematik fiihren und letztendlich
deren Beseitigung. Deswegen sind die
Einflussfaktoren bereits bei der Planung
der Prozessanalyse intensiv mit einzube-
ziehen.

Eine wichtige Grundbedingung bei der Lo-
sungssuche ist im Falle von Papierbarring
daher eine systematische Vorgehensweise
bei der Untersuchung aller relevanten
Teilsysteme der Papierproduktion.

Die mdgliche Verkniipfung der Ursachen
bedingt daher nicht nur einer sinnvollen
Auswahl der messtechnischen zu unter-

Abb. 1: Typische Ausprdgung von Walzenbarring
an einer Presswalze.

Abb. 2: Typische Ausprdgung von Barring
an einem Pressfilz.

Abb. 3: Extreme Ausprdgung von Barring
im Papier/Karton.

Abb. 4: Planlagestérungen mit teilweise
barringartiger Ausprdagung im Papier/Karton.
Cockling = Welligkeit + Blasigkeit

suchenden Prozessparameter, sondern
auch einer geschickten Planung der zeit-
lichen Abfolge von zu untersuchenden
Produktionseinstellungen in enger Ab-
stimmung mit dem Anlagenbetreiber.

Fir eine zielorientierte und erfolgsver-
sprechende Untersuchung gilt daher die
Formel:

Zeitlich abgestimmtes Untersuchungs-
und Versuchsprogramm + messtechnische
Erfassung aller relevanten Prozesspara-
meter = Systematische Prozessanalyse.

Ein Beispiel

Im folgenden Fallbeispiel wurde an einer
ca. 30 Jahre alten Papiermaschine mit
eigener Stoffaufbereitung zur Herstellung
zweilagiger Papiere eine Ursachenanalyse
zur Ermittlung von Papierbarring bei Test-
liner und bei Sorten zur weiteren techni-
schen Anwendung in der Bauindustrie
durchgefiihrt.

Die wahrend der langjahrigen Betriebszeit
immer wieder vorgenommenen Modifika-
tionen und Optimierungen der Produk-
tionsanlage resultieren heute in einer
Produktionsleistung, die weit (iber dem

Cockling =

Welligkeit +

Blasigkeit
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Abb. 5: Fallbeispiel: Ursachenfindung
fiir reklamiertes Papierbarring.

Abb. 6: Untersuchungsschritte der Prozess-
analyse zur Ursachenfindung von Papierbarring.

Abb. 7: Messtechnische Zustandsanalyse zur
Feststellung von HaupteinflussgréBen auf das
reklamierte Papierbarring.

Abb. 8: Untersuchungsschritte zur Feststellung
von konzeptbedingten Engpédssen.

Doppelten der urspriinglichen Kapazitats-
auslegung liegt.

Allerdings beeintrdachtigt eine mit bloBem
Auge sichtbare Welligkeit quer zur Papier-
bahnlaufrichtung (Papierbarring) die ho-
hen Qualitatsanspriiche. Aufgrund der da-
mit verbundenen ungleichmaBigen Riick-
befeuchtungseffekte, die insbhesondere
bei der Weiterverarbeitung zu Problemen
fiihren, wurde Voith Paper Process Soluti-
ons mit einer grundlegenden Analyse der
Problemsituation beauftragt (Abb. 5).

Aufnahme der Aufgabenstellung
v

Festlegung der Versuchsplane
v

® Vor-Ort-Untersuchung der Haupteinfluss-
gréBen zwischen Papierbarring und
Produktionsanlage

® Stoff- und Papierprobenanalyse

® Theoretische Kapazitats- und Konzept-
analyse von Stoffaufbereitung und
Konstantteilen

v

Ausarbeitung von
Losungsvorschlidgen

21/06

Die in Abb. 6 beschriebene Graphik be-
schreibt die grundlegende Systematik von
Voith Paper Process Solutions bei der Vor-
gehensweise zur Eingrenzung der Problem-
ursache.

In enger Zusammenarbeit mit den Papier-

machern und dem Technischen Biiro der

Papierfabrik wurde die Ist-Situation auf-

genommen. Darauf basierend wurde ein

maBgeschneidertes  Untersuchungspro-

gramm definiert. Dabei wurden alle vor-

handenen Informationen beriicksichtigt

und bei der Analyse bedacht. Dies waren

u.a.:

® Beschreibung der Problematik aus Sicht
der Hersteller und Weiterverarbeiter

® Berichte lber bisher durchgefiihrte
Analysen und bisheriges Ergebnis der
Empfehlungsumsetzungen

e Status bisher durchgefiihrter Modifika-
tionen an der Produktionsanlage

e Status bisher erarbeiteter Optimierun-

Allgemeine Zustandsanalyse

® Papierprofilanalyse bei Indutriepapier-
und Testliner-Produktion

® (Gasgehaltsmessungen

o Stoffdichteschwankungsmessungen

® Drehzahlmessungen

® Druckpulsationsmessungen

o Uberpriifung der Pulsations-Dampfer-
Wirkungsweise

e Schwingungsmessungen

Analyse bei speziellen Versuchs-
einstellungen

@ Deckenlage abschalten

® Mechanische Entliiftung zuschalten

gen bei der Fahrweise der Produktions-
anlage

e \Werkseigene Produktionsplanung zur
Feststellung des optimalen Zeitpunkts
fiir messtechnische Analysen vor Ort.

Im beschriebenen Beispiel ergab sich auf-
grund der vorhandenen Erkenntnisse ein
Untersuchungsprogramm zur Aufklarung
von drei Schwerpunkten:

1. Feststellung von HaupteinflussgréBen

auf das reklamierte Papierbarring insbe-

sondere:

e die Differenzierung von Riicken- und
Deckenlageneinfluss

® die Wirkung von vorhandenen periodi-
schen Druckpulsationen im Konstant-
teil

e der Einfluss der Durchsétze am relativ
neuen Stoffauflauf der Unterlage

e der Einfluss der bekannterweise hohen
Gasgehalte

Systemuntersuchung und theoretische

Konzept-/Kapazitidtsbetrachtung

® Allgemeine Prozessbeschreibung

@ Untersuchung der Subsysteme und
Optimierungspotentiale im Hauptstoffstrang
der Stoffaufbereitung Riickenlage

e Untersuchung im Stoffstrang der
Stoffaufbereitung von der Deckenlage

e Untersuchung Konstantteil Deckenlage

o Untersuchung Konstantteil Riickenlage

e Untersuchung Nachverdiinnung

® Untersuchung Prozesswassersystem

e Untersuchung Spuckstoff- und Schlamm-
behandlung

® Theoretische Stoff- und Wasserkreislauf-
bilanzierung
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2. Feststellung von konzeptbedingten
Engpéssen in der:

e Stoffaufbereitung

e Siebwasserfiihrung

® Kapazitdt der Cleaneranlage

e Funktionsweise der Nachverdiinnung

3. Feststellung von betriebsbhedingten
Einflissen insbesondere im Bereich:
e der Chemikaliendosierung im Nassteil.

In Abb. 7 bis Abb. 9 sind die festgelegten
Detailuntersuchungen zu den genannten
Schwerpunkten im Einzelnen aufgelistet.
Die im genannten Fallbeispiel erarbeiteten
Ergebnisse erstrecken sich i(iber einen
weitreichenden Bereich von Optimierungs-
mdoglichkeiten. Gesamthaft sind sie darauf
abgestimmt, mit maglichst wirtschaftli-
chem Einsatz der Investitionsbudgets den
maximalen Erfolg im Hinblick auf die
Losung der gestellten Problematik zu er-
reichen.

Aufnahme Chemikaliensystem
® Entschdaumer
® Retentionsmittel
® Leimung (ASA)
© Kationische Starke und Oberflachenstérke
® Fixiermittel
® Zusétzliche Chemikalien
(verwendete und nicht verwendete)

Messung und Bewertung der

Kreislaufwerte

e Stoffdichten, Mahlgrade, Retentionen,
Luftgehalte, Faserladung, Storstoffe

Versuche mit dynamischem

Filtrationssystem

e Wirkung und Verbesserungspotential der
Retentionsmittel

e Wechselwirkung der eingesetzten Chemi-
kalien auf das Entwésserungsverhalten

Die Abb. 10 zeigt eine Ubersicht der er-
arbeiteten Ergebnisse fiir das beschriebe-
ne Fallbeispiel. Im Wesentlichen ergibt die
Untersuchung jedoch zwei Problemschwer-
punkte:
® Hauptursache der beméangelten Wellig-
keit (Papierbarring) ist die Riickenlage
inkl. dem entsprechenden Konstantteil
® Zu hohe Gasgehalte und unkontrollier-
bare Stoff- und Wasserdurchsatze ba-
sieren auf fehlerhafter Auslegung bzw.
Anpassung von Cleaneranlage, dem
Zwischenbehélter und dem Stoffauf-
laufbetriebspunkt.

Das beschriebene Fallbeispiel unter-
streicht die Wichtigkeit der engen Abstim-
mung zwischen Anlagenbetreiber und den
Analysespezialisten. Am Beispiel einer

Ursachenbestimmung und Problemldsung
von Papierbarring zeigt sich die Wichtig-
keit der Kombination von Spezialwissen
im Bereich der Anlagendiagnostik und

Problemschwerpunkte
Riickenlage

Gasgehalte

MaBnahmen

Abb. 9: Zustandsanalyse betriebsbedingter
EinflussgréBen mit Schwerpunkt ,Nassteil-
Chemikaliensystem*.

Abb. 10: Beispiel aus der Optimierungs-
empfehlungsmatrix nach der Durchfiihrung von
umfangreichen messtechnischen Analysen und
Berechnungen.

Abb. 11: Erfolg bei der Problemldsung durch
systematische Verkniipfung von Know-how.

dem Detailwissen der Papiermacher und
Maschinentechniker (iber den Betrieb der
zu untersuchenden Anlage.

Wie in Abb. 11 dargestellt, bietet Voith
Paper Process Solution den entsprechen-
den organisatorischen Service und das
notwendige Know-how eines Anlagenent-
wicklers und -lieferanten, damit das Opti-
mum bei der Problemfindung und Lésung
effizient erarbeitet wird.

Papierfabrik

Produkt und Betreiber Know-how
v

Voith Paper

Prozessanalyse und Engineering Know-how
v

Voith Paper Process Solutions

erarbeitet Synergien

Prioritit

® Einbau einer Cleaneranlage mit Entliiftung und 1
SchlieBen der Spuckstoffrinnen

® Anheben des Zwischenbehélterniveaus und Einbau
einer Niveauregelung

® Versetzung der mechanischen Entliiftungspumpe

® Optimierung der Entschdumerdosierung

Periodische Flachen- ® Versteifung der Rohrleitungsfiihrung zwischen 2
gewichtschwankungen HC-Sortierer 1. Stufe und PE-Behalter
Querprofiloptimierung ® Anpassung der Stoffauflaufeinsdtze an den 3

Volumenstrom

e Uberpriifen der Stoffauflaufblende und der
Entwésserungselemente auf Beschadigungen

Deckenlage
Schwingungen der Brustwalze

® Austausch der Brustwalze und Kontrolle auf 2

Unwucht/Mittenschlag

Querprofiloptimierung

o (berpriifen der Stoffauflauf-Blende und der 3

Entwésserungselemente auf Beschédigungen
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Computer Based Training (CBT) -
interaktive computergestiitzte Losungen fiir die
Zellstoff- und Papierindustrie

Moderne Steuer- und Kontrollwarten der Papier- und
Zellstofffabriken und die in den Produktionslinien installierten
Maschinen sind heute mit modernster Computertechnik aus-
gestattet. Computersysteme ilibernehmen die Verfahrenssteuerung
durch vordefinierte Strategien. Das Zusammenwirken zahlreicher
Variablen muss gut verstanden werden, um den Marktforderungen
und Produktivitatszielen gerecht werden zu kéonnen. Voith hat

hierzu effektivste Losungen entwickelt.

Aufgrund der zunehmenden Komplexitéat
des Automatisierungsgrades in neuen An-
lagen und den hiermit verbundenen hohen
Investitionen sind im gleichen MaBe auch
die Anforderungen an das Bedien- und
Wartungspersonal gestiegen. Als Haupt-
akteure eines erfolgreichen Produktions-
betriebes miissen diese daher optimal auf
die Bedienung von neuen bzw. moderni-
sierten Produktionsanlagen vorbereitet
werden, bevor Funktionsproben und kom-
merzielle Produktion erfolgreich aufge-
nommen werden kdnnen.

Hieraus erwdchst eine wesentlich groBere
Eigenverantwortung der Belegschaft ge-
geniiber dem Produktionsprozess. Das
Bedienpersonal muss in der Lage sein,
mit groBtmaoglicher Zuverldssigkeit eigen-
standig agieren zu koénnen, um Produk-
tionsunterbrechungen und -stérungen zu

vermeiden bzw. zu minimieren sowie
Schwankungen der wichtigsten Qualitats-
parameter zu eliminieren.

Um diesem Anspruch gewachsen zu sein,
ist es unabdingbar, den &uBerst komple-
xen Produktionsprozess von Grund auf zu
verstehen. Dies ist mit konventionellen
Trainingsmethoden nur noch bedingt mdg-
lich. Der Einsatz von Computer animierten
Schulungstechniken erlaubt die Simula-
tion von Praxissituationen. Dabei erkennt
der zu Schulende sofort, welche Auswir-
kungen sein Eingriff im Produktionspro-
zess verursacht. Diese Animationen und
Simulationen entsprechen 1:1 der Praxis,
da sie auf den gleichen Grundlagen und
Programmen basieren. So kann der Nutzer
von CBT einen groBtmdglichen Wieder-
erkennungswert bei seiner spateren Tatig-
keit an der Anlage erfahren.



In der Zellstoff- und Papierindustrie ist
eine Untergliederung in theoretisches und
praktisches Training durchaus (blich. Die
Praxis hat gezeigt, dass ein praktisches
Training an der Anlage (z.B. wéahrend der
Montage und Inbetriebnahmephase) we-
sentlich effektiver ist als eine nur theore-
tische Betrachtung und Schulung des
gleichen Lehrinhaltes. Was liegt hier nicht
naher, als die Vorteile beider Lehrmetho-
den miteinander zu verkniipfen, ohne den
Produktionsprozess zu stéren. Aus der
Verschmelzung der Vorteile des Sehens,
Horens und Tuns sowie der permanenten
Verfiigharkeit wurde das interaktive Schu-
lungs-Konzept CBT - Computer Based
Training — entwickelt. In Abb. 1 ist dar-
gestellt, wie das bisherige Standard-
training durchgehend mit CBT (iber den
gesamten Trainigsablauf optimal und in-
novativ erginzt werden kann.

Voith hat frithzeitig die Notwendigkeit von
zukunftsorientierten und selbsterklaren-
den Trainingssystemen erkannt. Basierend
auf dieser Vision hat Voith das Computer
Based Training entwickelt. CBT ist eine
animierte, interaktive 3D-Bedienungs- und
Wartungsanleitung, welche Prozesse be-
schreibt sowie Funktionen simuliert. Da-
mit werden neue, innovative und leicht
versténdliche Wege gedffnet, um auf ef-
fektivste Weise Wissensvermittiung zu be-
treiben. Voith hat CBT als eine interaktive
Lernerfahrung fiir den Kunden kreiert. Der
Umfang der von CBT gebotenen Dienste
kann auf die jeweiligen Kundenbediirfnis-
se zugeschnitten und erweitert werden.

So kénnen z.B. Bedienungs- und Wartungs-
anleitungen, Logik-Diagramme, Zeichnun-
gen, usw. in das System integriert wer-
den. Computer Based Training beschreibt
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Abb. 1: CBT ist das effektivste Werkzeug
fiir praxisorientiertes Training.
||| Theorgtllsches Liicke ||| Praktisches Training
Training
Vertrieb  Engineering/Fertigung  Montage Inbetriebnahme PM Tests Kommerzieller Betrieb
L »
Start-up Projektzeitplan
Prozess
Logik Au_tomatl-
sierung
Steuerungs- .
simulation Ubungen

Technische Dokumentation

Theoretisches
Training

Vertrieb  Engineering/Fertigung  Montage

Inbetriebnahme

Interaktives Training

Praktisches Training

PM Tests Kommerzieller Betrieb

nicht nur das Papier-Produktionssystem,
sondern auch Prozesse, Logik, Automa-
tisierungs- und Simulationssystem. Darii-
ber hinaus enthdlt CBT sowohl die techni-
sche Dokumentation als auch Ubungen
sowie Mdglichkeiten zur Uberpriifung
der Wissensvermittlung. Diese moderne
Trainingsmethode sichert groBtmdglichen
Lernerfolg und fiihrt zu hochmotivierten
Mitarbeitern. Optimal geschulte Bediener
gewahrleisten einen storungsarmen Be-
trieb.

Die Hauptmerkmale von CBT sind:

e Interaktives und nachhaltiges Lernen
® Audiovisuelle 3D-Animation

e Sofortige und permanente Verfiighar-
keit

Leistungen per Kundendefinition
Innovative Lernmethode

Leichte und umfassende Handhabung.

L >
Start-up Projektzeitplan

Voith bietet mit CBT nicht nur die Mdg-
lichkeit die unterschiedlichsten Prozesse
audio-visuell zu animieren, sondern auch
die Maglichkeit Bewegungs- und Bedien-
abldufe bei gleichzeitiger Visualisierung
der Bewegungen unter Beriicksichtigung
der realen ,Verriegelungen“ (Bedingun-
gen/Verkniipfungen) darzustellen.

Das Endprodukt CBT wird in Form digita-
ler Medien (CD oder DVD) geliefert und
kann somit nahezu uneingeschrénkt auf
jedem PC verfiighar gemacht werden (z.B.
im Unternehmensnetz, im Kontrollraum,
etc.).

Prozess

Das Prozess-Modul einschlieBlich Wartung
illustriert in der Sprache des Kunden die
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Abb. 2: Simulation der Einbindung einer
Vakuumpumpe in den Prozess.

Abb. 3 und 4: Aufruf des Stoffauflauf
Formatschildes (Edge Deckles) zur Erkldrung
der Funktionsweise im Prozess.

technologischen Konzepte eines jeden
Maschinenteils sowie deren mechanische
Bewegungen als auch die Automatisie-
rungs- und Regelsysteme als 3D-Animation.

Wartungsverfahren (Bespannungswechsel,
Walzenwechsel, etc.) werden ebenfalls
durch  3D-Animationen und digitale
Modell-Interaktionen audio-visuell darge-
stellt. Dem Benutzer wird so das Erlernen
der technologischen Konzepte, Verfahren
und Wartungsarbeiten des Produktions-
prozesses auf einfachste und einprégsa-
me Weise ermdglicht.

Abb. 2 zeigt einen Bildschirm, auf dem in
einer Simulation die Einbindung einer
Vakuumpumpe in den Prozess dargestellt
ist. In den Abb. 3 und 4 wird gezeigt, wie
z.B. ein Stoffauflauf Formatschild aufge-
rufen wird, um dann die Funktionsweise
im Prozess erkldren zu kdnnen.

Logik

Das Logik-Modul besteht aus Simulati-
onsiibersichten logischer Steuerfolgen
und Befehlsverriegelungen der Produkti-
onslinie. Dem verantwortlichen Automati-
sierungs-, Wartungs- und Produktionsper-
sonal wird mittels leicht verstandlicher
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Darstellung der Logikpldne ein weitrei-
chendes Verstindnis fiir die notwendigen
Voraussetzungen und Abldufe bei der
Bedienung der Produktionsanlage ermog-
licht. Der Bildschirm in Abb. 5 zeigt
beispielhaft ein Logik-Diagramm fiir den
Sirius.

Automatisierung

Das Modul Automatisierung animiert und
simuliert alle Hydraulik- und Pneumatik-
Diagramme bei gleichzeitiger Darstellung
der zugehdorigen mechanischen Bewegun-
gen. Die Funktion und Anwendung jeder
Komponente dieser Systeme wird hierbei
ebenfalls erldutert.

Abb. 6 zeigt ein typisches Hydraulik-Dia-
gramm mit dessen Hilfe die Riickwand-

Sl dagind= 1.0 LOIE

= Laghe Diagrams of the Tissus Pops Reel
= Trangverse cut - Pope Hasl

& Pope Real

& TR:9% FPaps Resl

bewegung am Stoffauflauf simuliert wer-
den kann.

Steuerungssimulation

Das Modul Steuerungssimulation ermég-
licht die Bedienung des Equipments via
virtueller Bedienpulte und DCS Bild-
schirmoberflachen. Diese Aktionen wer-
den automatisch in Form einer 3D-Simu-
lation der mechanischen Bewegungen dar-
gestellt. Dies gewahrleistet ein vollstindi-
ges Versténdnis der neuen Verfahren und
Technologien noch vor der Montage und
Installation des wirklichen Projekts.

Es prédsentiert zudem auch die wichtigs-
ten Befehlsfolgen. Korrigierende Bediener-
eingriffe bei Ausfdllen der Steuerung kon-
nen so geiibt werden.




57

Abb. 5: Sirius Logik-Diagramm.

Abb. 6: Hydrauliksimulation der Stoffauflauf-
Riickwand.

Abb. 7: Simulation und Steuerung beim
Tambourwechsel.

Abb. 8: Suchmaschinenbeispiel ,,Pope Reel“.

Abb. 9 bis 12: /nteraktives Ubungsbeispiel.

In Abb. 7 wird die Bildschirmoberflache
fir Simulation und Steuerung beim Tam-
burwechsel wiedergegeben.

Technische Dokumentation

Das Modul Technische Dokumentation ist
eine Suchmaschine, die nach Eingabe
eines Schliisselwortes dem Benutzer alle
technischen Informationen hierzu anzeigt
(z.B. Bedienungs-, Wartungsanleitungen,
Zeichnungen, Diagramme, etc.). In Abb. 8
ist die Technische Dokumentation am Bei-
spiel ,Suche Pope Reel” dargestellt.

Ubungen

Das Modul Ubungen wurde mit dem Ziel
entwickelt, dem Benutzer eine Mdglich-

Interact = xefcises

keit zur Bewertung seiner erworbenen
Kenntnisse zu bieten. Bei falscher Antwort
wird man automatisch zu dem mit dem
jeweiligen Thema verbundenen Inhalt ge-
fiihrt. Hier hat man nun die Mdéglichkeit,
sein Wissen auf verschiedene Weise auf-
zufrischen (z.B. Bedienungsanleitung, Ani-
mation, etc.).

In den Abb. 9 bis 12 wird ein typischer
Ubungsablauf dargestellt. Es wird eine
Frage gestellt und Antworten werden zur
Auswahl vorgegeben. Wird die Frage
falsch beantwortet, so wird dies angezeigt
und auf vorhandene Informationen hinge-
wiesen. Ublicherweise kann nach diesem
Lernprozess die Frage richtig beantwortet
werden.

AbschlieBend kann festgestellt werden:
CBT beansprucht fiir sich als Produkt

Interact = xXercises

Cemramin B

T
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-
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benutzerfreundlich, selbsterklarend und
leicht versténdlich in allen Anwendungs-
bereichen zu sein. CBT wird den kunden-
spezifischen Erwartungen gerecht. Kennt-
nisse, Erfahrungen und Wissen werden
effektiv und einprédgsam vermittelt.

CBT hilft

e die Produktion zu maximieren,

® die Papierqualitat zu optimieren,

e die Stillstand- und Ausfallzeit mit
optimal geschultem Personal zu
minimieren.

Diese moderne Trainingsmethode resul-
tiert in gréBtmoglichem Lernerfolg und
hochmotivierten  Mitarbeitern.  Optimal
geschulte Bediener gewdahrleisten einen
storungsfreien Betrieb.

interactive Exercises
e B " ey

YOITH

Cusstion:
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Hochschaft-Technologie -

innovative Siebherstellung eroffnet
neue Horizonte

Die Neuausrichtung der Entwicklungstaitigkeit im Formier-

Leistungseigenschaften von Formiersieben.

Die grundlegende Erkenntnis, dass die
existierende Herstellungstechnologie mit
maximal 26 verfiigharen Webschaften
eine wesentliche Limitierung auf die Web-
mustergestaltung der Formiersiebe dar-
stellt, war die treibende Kraft, in enger
Zusammenarbeit mit einem der Haupt-
lieferanten fiir Webmaschinen, die Ent-
wicklung einer neuen Generation von
Webmaschinen voranzutreiben.

Ziel der Entwicklung war es, eine neue
Webanlage zu konzipieren, die in der Lage
ist, die Design-Mdglichkeiten im Weberei-
bereich wesentlich zu erhdhen. Dabei
sollten jedoch die gleichen geometrischen
Gegebenheiten auf der neuen Maschine
belassen werden, wie sie bei bisherigen
Maschinen vorhanden sind. Das erreichte
Ziel, die neuentwickelte Hochschaft-Her-
stellungstechnologie (mehr Webschafte
als bisher (iblich), hat das Weben von Sie-
ben innovativ vorangetrieben und den
Grundstein zu einer neuen Ara gelegt.

Die Umsetzung der Idee der Hochschaft-
Herstellungstechnologie in Produktions-
maschinen resultierte innerhalb kiirzester
Zeit in der Installation neuer Webmaschi-
nen, die fir den Anwender neue, unge-
ahnte Maglichkeiten eroffnen.

Laufende Entwicklungen zur Erstellung
eines kompletten Produktportfolios zeigen
das groBe Potenzial, das mit dieser neuen
Webtechnologie verbunden ist. Die in Vor-

siebbereich von Voith Paper Fabrics war der initiale Funke zur

Entwicklung einer neuen Webtechnologie zur Verbesserung der

versuchen erzielten Resultate dokumen-
tieren eine deutlich erhdhte Leistungs-
fahigkeit der Formiersiebe, die unter der
Verwendung von Hochschaft-Technologie
hergestellt wurden.

Das Weben von Sieben

Die Gewebe von Formiersieben werden in
einem hochtechnischen Prozess von Web-
maschinen, eingebunden in eine Gesamt-
prozesskette, hergestellt. Diese Web-
maschinen bestimmen die grundlegende
Struktur oder auch Design der Formiersie-
be, da die Maschinen die Art der Verkreu-
zung von Kett- und Schussfaden (ldngs-
und querorientierte Faden) bestimmen.

Zur Steuerung der Kettfadden werden in
Webmaschinen so genannte Webschafte
eingesetzt, in denen die Faden in einem
vom Designer festzulegenden Bewegungs-
muster auf und ab bewegt werden. In dem
sich bildenden Raum zwischen der maxi-
malen oberen und unteren Auslenkung der
Kettfaden — dem Webfach — werden die
querorientierten Schussfdden eingetra-
gen, um das Gewebe zu bilden (Abb. 1).
Die maximal mdglichen Webmusterkombi-
nationen werden grundlegend durch die
Anzahl der Webschéfte bestimmt, d.h. je
mehr Webschéachte vorhanden sind, um so
mehr Webmusterkombinationen sind még-
lich. Die Abb. 2 zeigt eine Hochschaft-
Webmaschine.
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Schéfte

Kettfaden
o<

Kettbaum Webrichtung

Warum eine neue
Siebgeneration?

An den Herstellungsprozess von Papier
werden laufend neue Anforderungen ge-
stellt, die Anlagenhersteller und Papier-
macher immer wieder neu herausfordern.
Sei es die Wahl der Rohstoffe, neue Kom-
ponenten im Herstellungsverfahren, Stei-
gerung der Produktivitdt verbunden mit
hdchsten Geschwindigkeiten und immer
wieder Qualitidtsverbesserungen der Pa-
piereigenschaften. Diesen Entwicklungs-
tendenzen muss sich auch der Hersteller
von Bespannungen stellen. Voith, als Part-
ner der Papierindustrie, ist als einziger
Lieferant in der Lage, sowohl die Produk-
tionsanlage als auch die dazugehdrigen
Bespannungen abgestimmt aufeinander
aus einer Hand zu liefern.

Lade/Webblatt
=
L]

Schusseintrag

Siebaufwicklung

Die Entwicklungsteams der Voith Paper
Divisions Papiermaschinen und Fabrics
haben festgestellt, dass die zukiinftigen
Anforderungen an Siebe beziiglich zu er-
zielender Papierqualitdt als auch des
Laufverhaltens bei existierendem Stand
der Technik nicht entscheidend weiter
verbessert werden kénnen. Die Erkennt-
nis, dass die beispielhaften Parameter
Markierfreiheit, Stabilitdt und Entwésse-
rungsverhalten nur (iber eine grundlegen-
de Verdnderung der Siebkonstruktion zu
verbessern sind, wurde als Anlass genom-
men, zu untersuchen, welche Maglichkei-
ten der Verdnderung der Gewebestruktur
denkbar sind.

Nach einer eingehenden Analyse der von
Voith Paper Fabrics und Mitbewerbern
produzierten Siebe bestatigte sich die An-

i I W
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Abb. 1: Arbeitsprinzip einer Webmaschine.
Abb. 2: Hochschaft-Webmaschine.

Abb. 3: Webrapport einer 4-Schaft Gewebe-
oberseite.

Abb. 4: Darstellung der Hauptbindungsdiagonale.

sicht, dass insbesondere regelmaBig wie-
derkehrende Webmuster zu einer Verstar-
kung der wahrnehmbaren Markierung
fiihren. Die partielle Auflésung derselben
wurde als Entwicklungsziel definiert und
die notwendigen Voraussetzungen fiir die
Entwicklung einer neuen Webmaschine
geschaffen.

Hochschaft-Technologie

Gewebediagonalen bilden sich bei jeder
Gewebeart dann aus, wenn es zu einer
Webrapportwiederholung (Grundwebmus-
terwiederholung) in Langs- und Querrich-
tung kommt. In Abb. 3 und 4 wird dies
verdeutlicht. Dabei storen die Gewebedia-
gonalen das Entwdsserungsverhalten
nachhaltig, da sich Entwédsserungskanéle
dhnlicher Struktur in gleichen Abstédnden
ausbilden.

In der Nasspartie der Papiermaschine
werden aus diesem Grund Entwésse-
rungsimpulse in immer wiederkehrenden
Verteilungsschemata auf das Papiervlies
ibertragen und fiihren dort in Abhéngig-
keit vom Eigenschwingungsverhalten der
Bespannung, bzw. Interaktion zwischen
Formiersieb/Papiermaschine zu Markie-
rungen.

21/06
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Abb. 5: Schematische Darstellung der regel-
maBigen Ausprdgung von Entwédsserungsimpulsen/
Uberlagerung derselben (blau).

Abb. 6: Schematische Darstellung der unregel-
méBigen Ausprdgung von Entwésserungsimpulsen/
Uberlagerung derselben (blau).

Abb. 7: Schematische Darstellung von regelméaBig

verteilten Bindepunkten in z.B. dreilagigen Geweben.

Die in Abb. 5 gezeigte Ausbildung von
Entwasserungsimpulsen bei Verwendung
regelméBiger Verteilungsmuster flihrt im
Regelfall neben einer punktuellen Ver-
dnderung des Entwasserungsverhaltens
auch zu einer Uberlagerung derselben in
den Bereichen der Impulsiberlagerung.
Dies fiihrt im schlechtesten Fall zu einer
hydraulischen Markierung. Auch eine Ver-
schlechterung der Fiillstoffretentionswer-
te ist zu beobachten.

Die von Voith Paper Fabrics entwickelte
Hochschaft-Technologie eroffnet die Mog-
lichkeit, die Diagonalen in der Gewebe-
struktur komplett, oder wenn gewollt auch
nur teilweise, zu brechen. Dies fiihrt zu
dem in Abb. 6 gezeigten Effekt der
gezielten Storung der Entwésserungsim-
pulse zur Reduzierung der Markierungs-
neigung des Gewebes. Die Uberlagerungs-
zonen der Impulsausbildung sind unregel-
mé&Big angeordnet und werden so in ihrer
Sichtbarkeit diffuser und wirken weniger
storend.

Aus der gewonnenen Erkenntnis konnte
nun abgeleitet werden, dass das optimale
Gewebe eine Leinwandbindung ist, bei der
sich keine Diagonale ausprdgt, bzw. bei
der sich die Diagonalen in allen Richtun-
gen gleich ausprdgen. Dies ist sicher
richtig, solange nur die Markierungsnei-
gung angesprochen wird.

Entwésserungssiebe miissen jedoch auch
die Anforderungen an VerschleiBvolumen,
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Querstabilitat, etc. erfiillen. Aus diesem
Grund werden heute in weitem Umfang
Siebe eingesetzt, bei denen sich auf der
Papierseite feine Gewebe aus Leinwand-
bindungen und auf der verschleiBvolu-
men- und stabilititsgebenden Laufseite
grobere z.B. 5-Schaft-Gewebe befinden.
Diese Siebkombination wére geeignet, bei
der Produktion zu exzellentem Papier zu
filhren. Die Problematik liegt jedoch darin,
dass die beiden Gewebelagen miteinander
verbunden werden missen.

Bei traditionellen, so genannten dreilagi-
gen Geweben der ersten Generation, wur-
de dies in Form eines separaten, nur ver-
bindenden Bindefadensystems (3. Lage)
bewerkstelligt. Dies fiihrte jedoch in Folge
zu Formationsstorungen an der papierbe-
riihrenden Seite des Siebes, da die Binde-
faden, um die Relativbewegung zwischen
den Gewebelagen auszugleichen, bei der
Siebfertigung einem hohen thermischen
Schrumpf unterliegen und somit die
Monoplanitat der papierberiihrenden Seite
des Siebes negativ beeinflussten. Die Ver-
bindungsstellen der Bindefdaden auf der
Laufseite des Siebes erzeugten &dhnliche
Effekte. Zusdtzlich sind die Bindefaden
dieser Siebgeneration einfach mit der
Laufseite abgebunden und bilden mit der
Kette einen hohen Umschlingungswinkel.
Hohe Relativbewegungen zwischen Binde-
faden und Ketten fiihren mit zunehmender
Laufzeit zu einem inneren Abrieb im Ge-
webe, der eine stetig stdarker werdende
Markierung im Papier erzeugt.

Mit der Entwicklung von schussgebunde-
nen dreilagigen Geweben der letzten Ge-
neration so genannten SSB-Sieben (Sheet
Support Binder), bei denen die Bindefaden
neben der verbindenden auch faserunter-
stiitzende Funktion auf der papierberiih-
renden Seite haben, hat sich die Mar-
kierungsthematik wesentlich verbessert,
geblieben ist jedoch die Problematik der
Markierung aufgrund kleiner Kettrapporte.

Mit der Erhohung der Schaftzahl ergibt
sich eine Vervielfachung der Bindungsmag-
lichkeiten fiir die Herstellung von For-
miersieben. Dabei kdnnen unter anderem
diskontinuierliche Diagonalen und nahe-
zufreie Verteilungen von Anbinde- und Ab-
bindepunkten realisiert werden.

Die mit dieser Hochschaft-Technologie
produzierten Siebe erzielen eine deutliche
Verbesserung des Markierungsverhaltens
im Papier.

In Abb. 7 wird eine schematische Binde-
punktverteilung eines regelmaBigen Binde-
rapportes wiedergegeben. Dabei zeigt
sich sehr deutlich die Diagonalenauspra-
gung welche in Haupt- und Unterdiagona-
len (nicht gezeigt) unterteilbar ist.

In Abb. 8 wird im direkten Vergleich dazu
eine unregelmaBige Verteilung der Binde-
punkte gezeigt. Es wird deutlich sichtbar,
dass die Diagonalen diskontinuierlich ver-
laufen, bzw. einer nahezu freien Vertei-
lung folgen.
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Wéhrend der Papiermacher bisher haupt-
séchlich 16-, 20- oder aber hdchstens
24-schaftige,schussgebundene SSB Siebe
einsetzen konnte, sind es jetzt 40-schaf-
tige Siebe der Hochschaft-Produktfamilie,
entwickelt von Voith Paper Fabrics, die
neue MaBstébe setzen.

Der Aufbau des 40-schéaftigen Siebes ist
wie bei einem 20-schéaftigen schussge-
bundenem SSB Sieb, eine Leinwand auf
der Papierseite, die eine gute Faserunter-
stiitzung gewahrleistet, und eine 5-schéaf-
tige Laufseite, die hohes Abriebpotenzial
und Querstabilitat bietet. Der Unterschied
zum 20-schéftigen schussgebundenem
SSB Sieb besteht dabei im wesentlich ho-
herenFreiheitsgrad derBindeschussverlau-
fe. So konnte, ohne Kompromisse einge-
hen zu miissen, die optimale Bindeschuss-
fihrung im Gewebe gewéhlt werden.

Erste Ergebnisse
bei der Papierherstellung

Vor dem Praxistest in der Papierindustrie
wurden Versuche an einer Versuchspapier-
maschine durchgefiihrt. Dazu wurde die
VPM 4 in Heidenheim mit einem TQv For-
mer in der Nasspartie ausgewéhlt. Fir die
Untersuchungen und Vergleiche wurde
SC-A Papier mit einem Mahlgrad von
71°SR und ca. 32% Aschegehalt fest-
gelegt. Mit dieser Qualitat gibt es viel Er-
fahrung an der VPM 4. Hier wurden schon
zahlreiche Vergleiche beim Einsatz von

TG: 18,1%

TG: 20,7%\

0,104

3,5 4,1

20-schaft 1:1 4,5 3,8

361 cfm
1,0 0,8

40-schaft 3:2
385 cfm

schussgebundenen SSB Sieben niederer
Schaftzahlen durchgefiihrt.

In Abb. 9 ist das Entwédsserungsschema
des TQv Formers abgebildet.

Die Entwasserungsleistungen der Sieb-
paarung der 20-schéaftigen Gewebe ist
blau dargestellt. Das Sieb in der AuBen-
position besitzt ein Schussverhéltnis Pa-
pierseite/Laufseite von 2:1 und eine Luft-
durchléssigkeit von 347 cfm, das Sieb in
der Innenposition ein Schussverhéltnis Pa-
pierseite/Laufseite von 1:1 und 361 cfm.

Die Entwésserungsleistungen der Sieb-
paarung der 40-schéfter ist schwarz dar-
gestellt. Das Sieb in der AuBenposition be-
sitztein Schussverhéltnis Papierseite/Lauf-
seite von 2:1 und 354 cfm, das Sieb in
der Innenposition ein Schussverhaltnis Pa-
pierseite/Laufseite von 3:2 und 385 cfm.

Die Steuerung des Stoffauflaufvolumens
erfolgte iber Mengenregelung der Zone 2
des Formiersaugers, die in beiden Féllen
bei 350 I/min lag. Die Entwésserungsleis-
tungen sind relativ zum Auslaufvolumen
in [%] angegeben.

Deutlich fallt auf, dass die initiale Entwés-
serungsleistung beim 40-schéftigen Sieb-
paar hoher liegt als beim 20-schéaftigen
Siebpaar. Auch im Bereich der Siebsaug-
walze sind die Entwésserungsleistungen
mit der 40-schéftigen Siebkombination
deutlich hoher, was schlieBlich zu einem

K 7065 I/min

Abb. 8: Schematische Darstellung von unregel-
méaBig verteilten Bindepunkten in z.B. dreilagigen
Geweben.

Abb. 9: Entwédsserungsvergleich
20-schaft zu 40-schaft.
Entwésserungsleistung in [%] vom STA Durchsatz.

20-schaft 2:1
347 cfm

0,2 0,5

40-schaft 2:1

1,0 0,7 354 cfm

8499 I/min

wesentlich hoheren Trockengehalt von
20,7% anstatt 18,1% am Pick-Up fiihrt.
Ergebnisse in Produktionsanlagen bei Kun-
den bestatigen diese ersten Erfahrungen.

Zusammenfassung

In der kritischen, riickwérts gerichteten
Betrachtung der Produktentwicklungen
auf dem Gebiet der Formiersiebtechnolo-
gie innerhalb der vergangenen 10 Jahre
stellt man fest, dass diese eher evolutio-
nér als revolutiondr waren.

Die Entwicklung der Hochschaft-Techno-
logie von Voith bietet unseren Partnern in
der Papierindustrie die Maglichkeit der
Nutzung einer echten Innovation, mit
messbaren Verbesserungen im Vergleich
zu bestehenden Standards.

Mit der konsequenten Investition in die
Maglichkeiten zur Erweiterung der Varia-
tionsvielfalt fiir die Formiersieb-Designer
macht Voith einen weiteren wesentlichen
Schritt zur Verbesserung der Papierquali-
tat der Zukunft.

Erste Applikationsergebnisse, der mit
Hochschaft-Technologie hergestellten Sie-
be in Papiermaschinen, sind sehr viel-
versprechend. Das Potenzial fiir weitere
Entwicklungen mit der Hochschaft-Tech-
nologie ist sehr hoch. Die Entwicklung
neuer, zukinftiger Produktgenerationen
wird vehement vorangetrieben.
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Voith Paper und IHI starken Partnerschaft
Gestalten, aufbauen, sichern!

Nach mehr als 20-jahriger engster Zusammenarbeit auf dem Gebiet
der Papiertechnik zwischen der Voith AG und Ishikawajima-Harima Heavy
Industries Co., Ltd. (IHI) nahm im April 2001 das damals gegriindete Joint Ven-
ture Voith IHI Paper Technology Co. Ltd. (VIPT) die Geschiftstatigkeiten auf.
Beim Treffen der geschaftsfiihrenden Vorstiande der Griindungsgesellschaften

Dr. Sollinger, Voith Paper, und Herrn Ito, IHI, im September 2005, hoben beide

Voith Paper IHI
martin.schily@voith.ihi.co.jp

Abb. 1: Herr Kuwabara (geschéftsfiihrender Direk-
tor von Industrial Machinery IHI); Herr Ito (President
IH1); Herr Kose (President VIPT); Herr Schily (Vice
President VIPT); Dr. Sollinger (Vorsitzender der
Geschéftsfiihrung Voith Paper); Herr Hatagawa
(stellvertretender Generaldirektor Industrial Machin-
ery IHI), nach der Unterzeichnung des Vertrages zur
Anhebung der Beteiligung von Voith Paper an VIPT.
Abb. 2: Der Seminarraum.

Abb. 3: Die Redner bei der Beantwortung von
Kundenfragen. Die Redner von links: Herr Tuomola
(geschéftsfiihrender Direktor, LEIPA GmbH),

Herr Burke (Senior Vice President, Voith Paper
Fabrics Asia), Herr Halmschlager (Geschéftsfihrer,
Voith Paper St. Pélten PM Board & Packaging);

Herr Wassermann (Geschéftsfiihrer, Voith Paper PM
Grafisch); Herr Morita (Direktor VIPT); Dr. Pfalzer
(Geschéftsfiihrer, Voith Paper Fiber Systems);

Herr Miinch (Geschéftsfiihrer, Voith Paper Automa-
tion); Dr. Sollinger (Vorsitzender der Geschéfts-
flihrung Voith Paper); Herr Kose (geschéftsfiihrender
Direktor VIPT).

Abb. 4: Die ,EdelweiB-Gruppe“ unterhalt mit
einer folkloristischen Darstellung, angelehnt an

das bayerische Oktober-Fest.
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Beide betonten, die Zusammenarbeit wei-
ter zu forcieren und die VIPT weiter zu
starken, um den Kunden in Japan, Korea
und anderen siidostasiatischen Landern
weiterhin ein zuverldssiger und stets in-
novativer Partner zu sein. Als Folge der
guten Ergebnisse schlossen Voith Paper
und IHI zuséatzlich einen Vertrag, der den
Anteil von Voith Paper an dem Joint Ven-
ture VIPT erhoht. Ein Bekenntnis zur In-
dustriefiihrerschaft von Voith Paper.

Nachfolgend zu diesem fiir VIPT wichtigen
Ereignis, durch welches die Starkung der
Bande zwischen Voith und IHI gefestigt
wurde, fand in Tokio eine weitaus mehr
Aufmerksamkeit erregende Veranstaltung
fir die japanische Papierindustrie statt:
VIPT organisierte fiir japanische Kunden
ein erstes globales Voith Paper Seminar.
Alle Divisions von Voith Paper waren zu-

ihre Zufriedenheit mit der erfolgreichen Zusammenarbeit zwischen Voith und

IHI verbunden mit den guten Geschaftsergebnissen der VIPT hervor.

gegen, um Einblicke in fortschrittliche
Ideen und Konzepte von Voith Paper fiir
die Zukunft der Papierherstellung aufzu-
zeigen. Die Einladung unter dem Motto
,Voith Innovations“ erweckte auBerordent-
liches Interesse, was sich in der Teilneh-
merzahl von 150 Kunden ausdriickte. Um
das Verstandnis aller Teilnehmer zu er-
leichtern, wurden die Vortrdge und Dis-
kussionen simultan ins Japanische iiber-
setzt. Auch dies trug zum groBen Erfolg
dieser Veranstaltung bei. Die gute Vorbe-
reitung und Organisation stellten einen
reibungslosen Ablauf zum Nutzen der Teil-
nehmer sicher und forderten eine intensi-
ve Kommunikation.

Aus Zeitgriinden wurde der Tag darauf be-
schréankt, nur die neuesten Entwicklungen
von Voith Paper und Fabrics vorzustellen
und zu diskutieren: AuBergewdhnliches




Interesse erweckte bei den Teilnehmern
das neue ,Paper Technology Center (PTC)“,
das in Heidenheim errichtet wird. Auch
die Plane fiir die innovativen Neuentwick-
lungen Voith HighDryer und Voith Boost-
Dryer wurden stark beachtet. Herr Jaakko
Tuomola, geschéftsfiihrender Direktor der
Leipa Georg Leinfelder GmbH, stellte als
Gastredner das Projekt Leipa Schwedt
PM 4 vor. Eine von Voith gelieferte Pro-
duktionsanlage fiir LWC-Papiere,

die Mitte 2004 in Betrieb gegan-

gen ist. Die Ausfilhrungen wur-

den mit groBem Interesse auf-
genommen. Das Feedback der Teil-
nehmer an diesem Seminar war uneinge-
schréankt positiv.

Ein weiterer Hohepunkt war die von Voith
IHI Paper Technology organisierte Feier
mit den Kunden im Rahmen des ,Deut-
schen Jahres in Japan“, das gerade in
Japan veranstaltet wurde und das die
Freundschaft und Zusammenarbeit zwi-
schen Deutschland und Japan weiter ver-
tiefte.

An der Abschlussveranstaltung des Semi-
nars nahmen nicht nur die eingeladenen
Kunden teil, sondern auch Mitglieder der
deutschen Gesellschaft fiir Kultur und In-
dustrie. Diese Veranstaltung wurde durch
den Besuch einer Vielzahl von Personlich-
keiten aus der Industrie, des Wirtschafts-
gesandten der deutschen Botschaft Stefan
Gallon und der Fiihrungsspitze von Voith
Paper und IHI beehrt. Dieses Fest wurde
unter Beriicksichtigung des langen Heim-
wegs der Teilnehmer nicht sehr lange
ausgedehnt. Aus den Kommentaren vieler
Teilnehmer ldsst sich entnehmen, dass
dieses Seminar fiir alle Beteiligten ein
voller Erfolg war.
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Ganz nah am Kunden -
Voith Paper Technology Days

Kundentagungen, Messen und Symposien dienen haupt-
sdchlich dazu, einen moglichst groBen Kundenkreis auf Leistungen
und neue Entwicklungen aufmerksam zu machen sowie vorhandene
Kontakte zu pflegen oder auch neue zu kniipfen. Oft kommen auf
solchen ,,GroBveranstaltungen immer wieder einige Themen zu

kurz, wenn diese nicht im Programm aufgenommen sind.

Markusiiild Voith Paper lost diesen Nachteil in der Ende 2005 wurden die Technology Days

Form, dass neben den genannten Veran- im asiatischen Raum in Indien, Thailand
staltungen laufend Kundentagungen (Pa- und Indonesien durchgefiihrt. Eingeladen
per Technology Days) durchgefiihrt wer-  waren Hersteller von grafischen Papieren.
den, die nur auf ein Land oder auf eine  Die Tagungen standen unter dem Motto
spezifische Kundengruppe beschrdnkt ,Kleine UmbaumaBnahmen an Papier-
sind. Diese Tagungen sind speziell auf maschinen mit groBer Wirkung“. An Fall-
den eingeladenen Kundenkreis zugeschnit-  beispielen wurde aufgezeigt, welche Eng-
ten. Es steht meist ein Hauptthema im  pésse typischerweise bei der Papierpro-
Mittelpunkt, das ganz gezielt auf die Kun-  duktion auftreten konnen, z.B. schlechte
denbediirfnisse eingeht. Diese Veranstal-  Flachengewichts-Querprofile. Gdngige Pro-
tungen haben sich auBergewdhnlich gut  blemfelder wurden diskutiert, und es
bewdhrt, und die Kunden moéchten sie  wurden Losungswege aufgezeigt, wie mit
nicht mehr missen.

Die Tagungen werden standort- und divi-
sionsiibergreifend unter Einbeziehung der
oith Vertretungen vor Ort gestaltet. So
kann das Tagungsspektrum perfekt abge-
rundet werden.

Chennai
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kleinen Umbauten, basierend auf mo-
dernster Technik, erstaunliche Verbesse-
rungen erzielt werden konnen. Eine von
anderen Aufgaben befreite, unabhédngige
Expertengruppe ist bei Voith damit be-
schaftigt, sich nur um UnbaumaBnahmen
in der Papierindustrie zu kiimmern. Diese
Gruppe heiBt Rebuilds@Voith. Oft erzielen
sogar schon Einbauten kleinster Elemente
aus dem Voith AMB-Bereich (After Market
Business) groBe Wirkung.

In Thailand wurden zwei Paper Technology
Days durchgefiihrt. Auftakt war am 23. No-
vember 2005 in Bangkok, wo 85 Delegier-
te der Siam-Gruppe begriiBt werden konn-
ten. Mit Unterstiitzung von C.L. Internatio-
nal, der Vertretung von Voith Paper vor
Ort, konnte ein perfekter Rahmen ge-
schaffen werden, damit diese erste infor-
mative Veranstaltung gelungen startete.
Mit einem Abendessen und lebhaften Dis-
kussionen wurde sie abgerundet. Der
zweite Technology Day in Thailand wurde
bei Advance Agro in Pratchinburi abgehal-
ten. Auch hier wurde bestétigt, dass der
Themenkreis genau richtig fir die Ziel-
gruppe ausgewdahlt war und geniigend In-
formationen beinhaltete, um detaillierte
Diskussionen anzuregen.

In Indien fanden die beiden Technology
Days in Chennai und in Delhi statt. So
konnte in diesem groBen Land der Kun-
denkreis regional in Siden und Norden
aufgeteilt werden. Nach Kundenaussagen
wurden die Erwartungen tibertroffen, nicht
zuletzt dank der Unterstiitzung der Mitar-
beiter von Voith Paper India. Ca. 140 hoch
qualifizierten Teilnehmern aus der indi-
schen Papierindustrie wurde das Voith
Know-how auf dem Sektor von Umbauten
néher gebracht und ausfiihrlich an praxis-
orientierten Beispielen diskutiert.

Motiviert durch den Erfolg der Tagungen
in Thailand und Indien ging es zum Ab-
schluss der Technology Days Tour nach
Jakarta in Indonesien. Auch diese Veran-
staltung stand den bis dahin absolvierten
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in nichts nach und mit der hervorragenden
Planung und Hilfestellung durch Voith
Paper Jakarta sowie dem dortigen Team
der Division Voith Paper Rolls fanden die
Kundentagungen hier einen gebiihrenden
Abschluss.

Die besonders positive Resonanz auf die
Vortrdge zu den Themen ,Umriistung von
Stoffauflaufen auf Verdiinnungswasser-
Technologie“ und ,Single-NipcoFlex-Pres-
se“ bestdtigen noch einmal die richtige
Wahl des Themenkreises Umbauten.

Danksagungen vieler Teilnehmer sowie
die Analyse der Feed-back Formulare von
knapp 400 Tagungsgasten dokumentieren
eindrucksvoll den Erfolg der Kundenta-
gungen vor Ort. Die Aufforderung aus der
Papierindustrie solche Technology Days
mit anderen Themenkreisen zu wiederho-
len zeigt deutlich das Verlangen nach
mehr Wissen. Voith Paper nimmt dies als
Bestétigung, auf diesem Wege weiter fort-
zufahren und die Technology Days weiter
auszubauen.

Jakarta
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Herbert Kotitschke

Papiermaschinen Grafisch
herbert.kotitschke@voith.com

Abb. 1: ProSafe.

Abb. 2 und 3: Rettung aus einem Zylinder.
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Geben Sie der Arbeitssicherheit
eine zusatzliche Chance

Wer in Behdltern und engen Raumen arbeitet, trigt

Die Rettungsschale ProSafe von
Voith fiir noch mehr Sicherheit

Dampfbeheizte Trocken-, Yankee- und
Glattzylinder zum Trocknen und Glatten
der Papierbahn sind Druckbehdlter, die
zur Durchfiihrung der so genannten inne-
ren Prifung von Sachverstdndigen im
Innern untersucht werden. Ein Einsteigen
kann aber auch im Rahmen von Instand-
haltungs- oder Umbauarbeiten erforder-
lich sein.

Wie alle Arbeiten in engen Rdumen oder
Behéltern gelten auch diese Arbeiten
grundsatzlich als geféahrlich und erfordern
besondere SchutzmaBnahmen wéahrend
der Arbeiten. Dazu gehoren auch Notfall-
maBnahmen. Und zu diesen gehort die
Rettung von verletzten oder hilflosen Per-

ein hohes Risiko: Denn im Notfall zdhit jede Minute - und wo es
besonders eng zugeht, verliert man bei RettungsmaSinahmen oft

wertvolle Zeit. Eine Gefahrdung besteht bei jedem Einstieg.

sonen aus dem Innern dieser Behalter. Die
Rettung ist jedoch wegen der bau-
artbedingten kleinen, ovalen Zugangsoff-
nung besonders schwierig und ohne Hilfs-
mittel fast unmaoglich.

Deshalb gelten hier besondere Unfallver-
hiitungsvorschriften und Richtlinien. Der
Unternehmer ist verpflichtet, eine ,,schnel-
le Rettung sicherzustellen” und dafiir die
»geeignete Ausrlistung bereitzuhalten®.
Der Schutz Ihrer Mitarbeiter sollte es Ih-
nen wert sein.

Die neue, speziell fiir den Einsatz unter
besonders beengten Verhéltnissen entwi-
ckelte Rettungsschale ProSafe sollte in
keiner Notfall-Ausriistung fehlen. Sie er-
maoglicht die schnelle Rettung und den
Abtransport verungliickter Personen -
auch durch engste Einstiege und iber
steile Leitern und Treppen. Uber 60 Ret-
tungsschalen wurden innerhalb kurzer
Zeit bereits ausgeliefert. Zu den Abneh-
mern gehoren Einzelunternehmen sowie
Werke im In- und Ausland der meisten
GroBkonzerne.

Weitere Informationen finden Sie unter
www.prosafe.voithpaper.com
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Lithographie ,Die «gute» Presse”
von 1847 mit Begleitgedicht:
,Slisse heilige Censur,

Lass uns gehn auf deiner Spur;
Leite uns an deiner Hand
Kindern gleich, am Géngelband!*“

,Relation“, die erste regelméBig erscheinende
Wochenzeitung im deutschsprachigen Raum.

Eppadotien & Losclitherm

sochwarz auf WeiB“ — 400 Jahre Zeitung

Genau ldsst sich das Erscheinungsdatum der ersten

Zeitung nicht bestimmen. Das Gutenberg-Museum in Mainz feiert

in einer bemerkenswerten Ausstellung ,,400 Jahre Zeitung -

ein Medium macht Geschichte* die Entwicklung unseres jahr-

hundertelang wichtigsten Informationsmittels und den langen

beschwerlichen Weg in die Pressefreiheit.

Vorldufer gab es reichlich, wenn auch
nicht in gedruckter Form. Schon Julius
César verdiente als Verleger ein Vermo-
gen, indem er mit seiner ,Acta Diurna“ —
den tdglichen Ereignissen — das Bediirfnis
der Plebejer im alten Rom, also des ge-
wohnlichen Volks, nach anschaulichen
Berichten von glanzvollen Hochzeiten,
schmutzigen Prozessen und blutriinstigen
Gladiatorenkdampfen befriedigte.

Unbestritten hat die gedruckte Zeitung ih-
ren Anfang im deutschsprachigen Raum.
Ebenso wie Gutenbergs Erfindung des
Buchdruckes mit beweglichen Lettern als

wesentliche Voraussetzung. Die ersten
Exemplare mit unterschiedlichem Nach-
richtenspektrum aber unregelméBiger Aus-
gabe erschienen im 16. Jahrhundert, aus-
gehend von Mainz entlang des Rheins in
den ersten Druck- und Verlagsuffizien
zwischen Basel, StraBburg, Kdln und den
niederlandischen Handelsmetropolen. So
geht ihre Bezeichnung als ,Zeitung“ und
spater als ,Times“ auch auf den nieder-
deutschen Begriff ,Tiden“ fiir das Auf-
und Abwogen der Gezeiten zuriick.

Nur vier Seiten umfassend aber piinktlich
und gleichmaBig, nicht als Flugblatt nur
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twogether

in bestimmter Sache, sondern mit unter-
schiedlichen Nachrichten von allgemeinem
Interesse fir die damals noch duBerst
sparliche Schicht der Lesekundigen, er-
schien 1606 in StraBburg die ,Relation® —
die nachweislich erste, regelmiBig er-
scheinende Wochenzeitung. Rund fiinfzig
Jahre spater wurde in Leipzig die erste
Tageszeitung gedruckt. Ob das, was be-
reits vorher erschien, den Namen Zeitung
verdient, darliber streitet die Fachwelt bis
heute, fehlen den Vorldufern doch zwei
ganz wesentliche Merkmale, die nach
heutigem Verstidndnis eine Zeitung aus-
machen: die regelmdBig wiederkehrende
Erscheinungsweise und die Vielseitigkeit
in der Berichterstattung.

Die ersten Zeitungsverleger waren Dru-
cker in Personalunion. Sie erfanden ge-
wissermaBen das Periodika, um sich mit
ihren Einrichtungen und Madglichkeiten
eine regelmadBige Einnahmequelle zu si-
chern. Sie horteten Neuigkeiten vielseiti-
ger Herkunft, nicht selten aus recht dubi-
osen Quellen stammend. Und wenn das
verfighare Material nicht ganz fir die
nachste Ausgabe ausreichte, wurde aus-

Tagesereignisse
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geschmiickt, fabuliert und dazu erfunden.
So ist denn die Zeitungsente auch bereits
so alt wie das Medium selbst.

Die Herren des groBen, damals schon in-
ternational agierenden Augsburger Han-
delshauses Fugger nahmen AnstoB an den
h&ufig unzuverldssigen Meldungen. Sie
griindeten ihre eigene Wochenzeitung und
bauten unter Einbindung ihrer europa-
weiten Niederlassungen das erste Korres-
pondenz-Netz professioneller ,Zeitungs-
schreiber” auf. Diese hatten zu festen
Terminen knappe, schmucklose, aber ver-
lassliche Nachrichten abzuliefern. Dafiir
erhielten sie ein festes ,Schreibergeld”
von 36 Gulden im Jahr. Fiir die damalige
Zeit ein stattliches Honorar, nach heutiger
Kaufkraft in Hohe von etwa viertausend
Euro. Die Fuggersche Hauspostille gilt als
das erste Wirtschaftsjournal der Welt.

Die geistliche und weltliche Obrigkeit
kimmerte sich anfangs nicht sonderlich
um die Inhalte der ersten Zeitungen und
ihrer Vorldufer. Zensuren, abgeleitet vom
lateinischen ,,Censura“, der Priifung sittli-
cher Reife und Handlungsweisen, hatte es

Comics fiir die Jugend

zwar schon vor Erfindung des Buchdrucks
gegeben. Besonders die Kirche hatte zur
Wahrung der ,reinen Lehre“ schon immer
Kontrolle ausgeiibt. Aus Basel und StraB-
burg ist lberliefert, dass sogar Drucker-
gesellen wegen ihrer ,ketzerischen Um-
triebe“ auf dem Scheiterhaufen landeten.
Doch den armen Teufeln waren nur einige
sinnverfdlschende Druckfehler mangels
ausreichender Kenntnis der lateinischen
Sprache beim Setzen von Bibeltexten un-
terlaufen.

Von den weltlichen Landesherren wurde
die Macht des gedruckten Wortes zu-
ndchst unterschétzt. Erst als sich Flug-
schriften und Zeitungen nicht mehr allein
auf die Schilderung von Begebenheiten
beschrankten, als sie Geschehnisse kom-
mentierten, Bestehendes kritisierten, als
ihre Verleger die Worte auch noch aufla-
generhohend illustrierten, pfiffige Holz-
schneider und Kupferstecher das Mittel
der Karikatur entdeckten, trat die weltli-
che Obrigkeit an die Seite der geistlichen
Herrschaft. Die Zensur wurde allgemein
juristisch institutionalisiert. Der Kampf um
die ,Pressfreiheit“ begann.

Horoskope

Neueste Mode



Die Zahl ihrer Opfer ist groB. Viele sind
unbekannt geblieben. Die wenigen Na-
men, die uns die friihe Zeitungshistorie
nennt, sind aber nicht als Verlierer (ber-
liefert. Ihr mutiges Eintreten fiir die freie
MeinungsduBerung auch unter personli-
cher Gefdhrdung blieb alles in allem doch
Gewinn. Christian Friedrich Daniel Schu-
bart, der schwéabische Dichter, Musiker
und Publizist, gilt im Ursprungsland der
»Zeitung“ und der deutschen Pressege-
schichte als einer der groBen Journalis-
ten, deren Schicksal Ende des 18. Jahr-
hunderts schlieBlich die Pressefreiheit
auch auf deutschem Boden bewirkte.

Schubart, 1739 geboren, wéchst unweit
von Heidenheim, dem Stammsitz von Voith,
im benachbarten Aalen auf. Er macht sich
als Organist und Hofkapellmeister einen
Namen. Nebenbei verfasst er lyrische Ge-
dichte wie die spatere Schubertvertonung
von der ,launigen Forelle“. Fiir die Presse
schreibt er wortgewaltig aufmiipfige Arti-
kel gegen Firstenwillkiir und Kirchen-
obrigkeit. 1773 verliert er deshalb alle
Amter und wird des Landes verwiesen. Im

liberalen Augsburg griindet er 1774 die

Karikatur
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,Deutsche Chronik“. Das Blatt entwickelt
sich zu einem fiihrenden Organ der Deut-
schen Aufklarung. Schubarts scharfe Po-
lemik erfreut sich zunehmender Beliebt-
heit — zum Argernis der absolutistischen
Herrschaftshduser. 1777 lasst ihn Herzog
Carl Eugen von Wirttemberg deshalb auf
sein Landesgebiet locken und kidnappen.
Ohne Gerichtsverfahren und -urteil folgen
zehn Jahre Haft auf der beriichtigten Fes-
tung Hohenasperg. Erst 1787 wird Schu-
bart auf Intervention des PreuBenkdnigs
Friedrich Il. freigelassen. Er versucht noch-
mals die Publikation einer Zeitung namens
,Vaterlands-Chronik“, stirbt geistig und
seelisch gebrochen 1791. Friedrich Schil-
ler setzt dem Freund in seinem Werk ,Die
Rauber” mit der Einforderung von ,Ge-
dankenfreiheit“ ein bleibendes Denkmal.

1770 wurde im damals zu Ddnemark ge-
horenden Altona erstmals auch fir die lo-
kale deutschsprachige Presse jegliche
Zensur verboten. Die Zeitungen im nahen
Hamburg profitieren, ihnen wurde eben-
falls ,eine gewisse Freiheit nach engli-
schem Muster® zugestanden. Das briti-
sche Vorbild eines weitaus gelassenerem

Das Wetter von morgen

Christian Friedrich Daniel Schubart (1739-1791)
und seine , Deutsche Chronik“, fiir deren Ver-
offentlichung er zehn Jahre Kerkerhaft verbiiBte.

Umgangs mit dem Medium Zeitung be-
gann auch in Deutschland Schule zu ma-
chen. Hamburg entwickelte sich zu einem
bedeutenden Pressezentrum und ist es
liber alle Zeitlaufe hinweg bis heute ge-
blieben.

Seit 1949 ist die Pressefreiheit in Artikel
5 des Grundgesetzes der Bundesrepublik
Deutschland wie in allen freiheitlich orien-
tierten Demokratien festgeschrieben. Bis
dahin war es ein langer Weg. Die Ge-
schichte der Zeitung und ihre freie Be-
richterstattung und Verbreitungsmaglich-
keit, ihre Expansion in die heutige Vielfalt
und den globalen Nachrichtentransfer ist
ein Spiegel kulturell hoher Toleranz. Auch
im Zeitalter von Funk, Fernsehen und In-
ternet bleibt die gedruckte Zeitung eine
wichtige Saule demokratischer Lebens-
qualitat. lhre ungehinderte Entfaltung ver-
dient Achtung und Wahrung, auch wenn,
frei nach Goethe, nicht immer alles, was
Schwarz auf WeiB gedruckt wird, getrost
besitzens- und lesenswert erscheint.

Manfred Schindler

Die wiederkehrenden Themen der Zeitung: von
den aktuellen Tagesereignissen bis zum Wetter-
bericht sind so alt wie die Zeitung selbst. Schon
in den ersten Ausgaben wurden Kaufanreiz und
Auflagenstédrke mit manchmal recht drastischer
Bebilderung zu steigern versucht. Nur ein geringer
Prozentsatz der Bevélkerung konnte lesen und
schreiben. Die Mehrzahl war auf das Vorlesen
eines kundigen Zeitgenossen angewiesen und auf
das Bild zum besseren Verstédndnis der Worte.
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Fiber Systems

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir grafische
Papiere

Kishu Paper, Japan.

Daio Mishima, Japan.

Stora Enso North America, Biron,
USA.

Weyerhaeuser, Hawesville, USA.
Blue Heron Paper, Oregon City,
USA.

UPM, Schwedt, Deutschland.
Steinbeis Temming Papier,
Gluckstadt, Deutschland.
Shandong Huatai Paper, Dongying,
China.

Gold East Paper, Dagang, China.
Hebei Norske Skog Longteng
Paper, Zhaoxian, China.

Norske Skog Pan Asia Paper,
Cheongwon, Korea.

UPM, Steyrermiihl, Osterreich.
UPM, Kaipola, Finnland.

Mondi Paper, Merebank,
Siidafrika.

Cartiere Burgo, Mantova,
Italien.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Karton und
Verpackungspapiere

Klabin, Angatuba, Brasilien.
Klabin, Piracicaba, Brasilien.
Eucatex, Salto, Brasilien.
Conpel Cia., Condé, Brasilien.
Smurfit-Stone, West Point, USA.
Kartonagen Schwarzenberg,
Schwarzenberg, Deutschland.
Papierfabrik Fritz Peters,
Gelsenkirchen, Deutschland.
Les Papeteries de Champagne,
Nogent-sur-Seine, Frankreich.
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Papierfabrik Hamburger-Sprem-
berg, Spremberg, Deutschland.
Papierfabrik Adolf Jass Schwarza,
Schwarza, Deutschland.

Papier- und Kartonfabrik Varel,
Varel, Deutschland.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere
PSA, Sao Leopoldo, Brasilien.
CMPC Tissue, Talagante, Chile.
Metsé Tissue, Raubach,
Deutschland.

Productos Familia, Medellin, Chile.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Zellstoff-
entwédsserungsmaschinen
Veracel Celulose, Eunépolis,
Brasilien.

Aufbereitungssysteme und -sub-
systeme fiir Spezialmaschinen
Eucatex, Salto, Brasilien.

Papiermaschinen

Grafische Papiere

Gold East Paper, Dagang, China.
Holmen Paper Papelera Penin-
sular, Peninsular, Spanien.

Mondi Paper, Merebank,
Siidafrika.

Shandong Huatai Paper, Huatai,
China.

CMPC - Compaiia Manufacturera
de Papeles y Cartones, Talagante,
Chile.

Kunshan Banknote Paper Mill,
Kunshan, China.

Mudanjiang Hengfeng Paper,
Hengfeng, China.

Productos Familia, SCA Colombia,
Bogota, Kolumbien.

MD Papeis, Caieiras, Brasilien.

Karton und Verpackungspapiere
Les Papeteries de Champagne,
Nogent-sur-Seine, Frankreich.

Tissue

Productos Familia, Medellin, Chile.

CMPC Tissue, Talagante, Chile.

Zellstoffentwédsserungs-
maschinen

Jiang Lin, China.

Veracel Celulose Eundpolis,
Bahia, Brasilien.

Ein- und Umbauten

Klabin, Angatuba, Brasilien.
Ripasa Celulose e Papel, Cubatéo,
Brasilien.

Citroplast Inddstria e Comércio de
Papéis e Plasticos, Andradina,
Brasilien.

CMPC Celulosa, Laja, Chile,
Suzano Bahia Sul Papel e
Celulose, Mucuri, Brasilien.

Orsa Celulose, Papel e
Embalagem, Paulinia, Brasilien.
Visy Paper, Melbourne, Australien.
Fanapel Fabrica Nacional de
Papel, Colonia, Uruguay.
Shandong Hengan Paper, Weifang,
China.

Vinson Inddstria de Papel Arapoti,
Arapoti, Brasilien.

Kappa Herzberger Papierfabrik,
Herzberg, Deutschland.

SCA Packaging Containerboard
Deutschland, Aschaffenburg,
Deutschland.

Tambox CCC, Tolentino, Italien.
Arkhangelsk Pulp and Paper Mill,
Novodinsk, Russland.
Tecnokarton, Mayen, Deutschland.
Sappi, Cloquet, USA.

Appleton, Roaring Springs, USA.

Bowater, Calhoun, USA.
Cartiere Burgo, Sora, Italien.
Cartiere Marchi, Toscolano Mill,
Toscolano, Italien.

Fabrica Nacional de Papel,
Fanapel, Uruguay.

Gebr. Lang, Ettringen,
Deutschland.

Holmen Paper, Braviken,
Schweden.

Hong Won Paper, Hongwon,
Korea.

Kimberly-Clark, Munising,

USA.

Lenzing Aktiengesellschaft,
Lenzing, Osterreich.

Medvode, Goricane Tovarna
Papirja Medvode d.d., Slowakei.
Mitsubishi Paper, Hachinohe,
Japan.

Mondi Business Paper Hadera,
Hadera, Israel.

Mondialcarta, Lucca, Italien.
Nippon Paper, Ishinomaki, Japan.
Norske Skog Paper Mills, Albury,
Australien.

Norske Skog Tasman, Kawarau,
Neu Seeland.

0ji Paper, Tomakomai, Japan.
Radece Papir, Radece, Slowakei.
Stora Enso, Langerbrugge,
Belgien.

Torraspapel, Sarria de Ter,
Spanien.

Streichtechnik

August Koehler, Kehl,
Deutschland.

Adolf Jass, Schwarza,
Deutschland.

Gold East Paper, Dagang, China.
Les Papeteries de Champagne,
Nogent-sur-Seine, Frankreich.
Cartiera di Germagnano,
Germagnano, ltalien.



Union Industrial Papelera, Uipsa,
Spanien.

Korsnés Aktiebolag, Gavle,
Schweden.

Nine Dragons, Dongguan,
China.

Nine Dragons Paper Industries,
Taicang City, China.

C.M.C.P., Kenitra, Marokko.
Papier- und Kartonfabrik Varel,
Varel, Deutschland.

Gap Insaat Yatirim Ve Dis Ticaret,
Yaslik, Turkmenistan.
Mudanjiang Hengfeng Paper,
Hengfeng, China.

Dr. Franz Feuerstein, Traun,
Osterreich.

Shanghai Cheng Loong (SCL),
Shanghai, China.

Hong Won Paper, Seoul, Korea.
Cartiere Marchi, Villorba mill,
Villorba, Italien.

Khanna Paper Mills, Khanna,
Indien.

MD Papier, Plattling,
Deutschland.

Mondi Paper, Merebank,
Stidafrika.

Perlen Papier, Perlen, Schweiz.
SCA Packaging Industriepapier,
Aschaffenburg, Deutschland.
StoraEnso North America,
Steven Point, USA.

Zheijang Purico Minfeng Paper,
Minfeng, China.

Wickeltechnik

Cascades, St. Jerome,
Kanada.

Adolf Jass, Schwarza,
Deutschland.

Holmen Paper Papelera Penin-
sular, Peninsular, Spanien.
Mondi Paper, Merebank,
Sitidafrika.

S.A. Industrias Celulosa
Aragonesa, Saica, Spanien.
SCA Packaging Industriepapier,
Aschaffenburg, Deutschland.
Shandong Huatai Paper, Huatai,
China.

Janus Concept
Gold East Paper, Dagang,
China (2).

Superkalander
Ricoh Industrie France,
Wettolsheim-Colmar, Frankreich.

Ecosoft-Kalander

Zhejiang Rongfeng Paper,
Ronfeng, China.

Henan New Century Hengxing
Paper, Suixian, China,

Nine Dragons Paper Industries,
Taicang, China,

Cartiere di Guarcino, Guarcino,
Italien.

Glattwerke

Mondi Paper, Merebank,
Siidafrika.

Gold East Paper, Dagang,
China.

St. Regis Paper, Darwen,
Grossbritannien.

Tullis Russell, Glenrothes,
Grossbritannien.

Henan New Century Hengxing
Paper, Suixian, China.

Changde Heng An Paper Products,
Changde City, Hunan, China (2).
Klabin, Angatuba, Brasilien.

Rollenschneider
Gold East Paper, Dagang,
China (2).

Holmen Paper AB, Fuenlabrada,
Madrid, Spanien (2).

MD Papier, Plattling, Deutschland.
Norske Skog, Albury, Australien.
Papresa, Renteria, Spanien (2).
Les Papeteries de Champagne,
Nogent-sur-Seine, Frankreich.
Papierfabrik Adolf Jass, Schwarza,
Deutschland.

Papier- und Kartonfabrik Varel,
Varel, Deutschland.

Cartiere Burgo, Duino, Italien.

Tambourwagen

Gold East Paper, Dagang,

China (3).

Norske Skog, Albury, Australien.

Twister/Roll Handling

Holmen Paper AB, Fuenlabrada,
Madrid, Spanien.

Schoeller & Hoesch, Gernsbach,
Deutschland.

Koehler Kehl, Kehl, Deutschland.
MD Papier, Plattling, Deutschland.
Ahlstrom Osnabriick, Osnabriick,
Deutschland.

Torraspapel, Motril, Spanien.
Sappi Lanaken, Lanaken,
Belgien.

Bowater Halla Paper, Mokpo,
Siidkorea.

Steinbeis Temming Papier,
Gluckstadt, Deutschland.

Gold East Paper, Dagang,
China.

Hebei Pan Asia Longteng Paper,
Shijiazhuang, China.

Stora Enso Maxau, Maxau,
Deutschland.

Holmen Paper Papelera Penin-
sular, Peninsular, Spanien.

MD Papier, Plattling, Deutschland.
Shandong Huatai Paper, Huatai,
China.

Papierfabrik Hamburger Sprem-
berg, Spremberg, Deutschland.
Stora Enso Kabel, Hagen,
Deutschland.

Les Papeteries de Champagne,
Nogent-sur-Seine, Frankreich.
Severoslovenske celulozky a
papierne, Ruzomberok, Slowakei.
Sappi Lanaken, Lanaken,

Belgien.

Stora Enso, Hyltebruk,
Schweden.

International Paper, Courtland,
USA.

Volksbetrieb Nabereshnotshel-
nynsky kartonnobumashni kombi-
nat, Naberezhnye Celny,
Russland.

Papierfabrik Fritz Peters,
Gelsenkirchen, Deutschland.

Voith Fabrics

Holmen Paper, Madrid, Spanien.
Adolf Jass, Schwarza,
Deutschland.

Kappa Herzberger,
Deutschland.

Celulosa Arauco y Constitucio,
Planta Nueva Aldea, PM 1+2,
Chile.

Ripasa, Celulosa e Papel America,
Limeira, Brasilien.

Gold East Paper, Dagang, China.
Lee & Man, Hong Mei, China.
Nine Dragons PM 9+10,
Dongguan, China.

Shandong Huatai Paper, Huatai,
China.

Empaques Modernos de
Guadalajara, Mexiko.
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Fiber Systems

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir grafische
Papiere

Inpacel, Arapoti, Brasilien.

Blue Heron Paper, Oregon City,
USA.

Weyerhaeuser, Hawesville, USA.
International Paper, Eastover, USA.
NewPage, Escanaba, USA.
Bowater Newsprint, Calhoun, USA.
Gebr. Lang, Ettringen,
Deutschland.

Guangzhou Paper, Guangzhou,
China.

Century Pulp & Paper, Lalkua,
Indien.

Shandong Huatai Paper, Dongying,
China.

Stora Enso Sachsen, Eilenburg,
Deutschland.

UPM, Schwedt, Deutschland.

UPM, Schongau, Deutschland.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Karton und
Verpackungspapiere

Orsa, Nova Campina, Brasilien.
CMPC, Puento Alto, Chile.
Klabin, Angatuba, Brasilien.
Klabin, Piracicaba, Brasilien.
Sao Carlos, Sao Carlos, Brasilien.
Eucatex, Salto, Brasilien.
Smurfit-Stone, West Point, USA.
Greif, Riverville, USA.

Kiev Cardboard & Paper Mill,
Obukhov, Ukraine.
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Naberezhniye Chelny Cardboard
Paper Plant, Chelny, Russland.
Kartonagen Schwarzenberg,
Schwarzenberg, Deutschland.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere
PSA, Sao Leopoldo, Brasilien.
SCA, South Glens Falls, USA.
Papeles Higienicos de Mexico,
Col. Cuauhtemoc, Mexiko.
Georgia-Pacific, Rincon, USA.
Georgia-Pacific, Muskogee, USA.
Fabrica de Papel San Francisco,
Mexicali, Mexiko.
Kimberly-Clark de Mexico,
Ecatapec de Morelos, Mexiko.

Aufbereitungssysteme und -sub-
systeme fiir Spezialmaschinen
Eucatex, Salto, Brasilien.

Grafische Papiere

Century Paper & Board Mills,
Indien.

Minfeng Paper, China.
Shandong Huatai Paper, Huatai,
China.

Shandong Sun Paper Industry
Group, Yanzhou, China.

Karton und Verpackungspapiere
Dongguan Sea Dragon Paper
Industries, Dongguan, China.

Zellstoffentwédsserungsmaschine
Orion Line 1+2, Uruguay.

Ein- und Umbauten

VPAW, Eastover, USA.

CMPC Santa Fé, Andritz, Chile.
Orsa, Brasilien.

Klabin Correia Pinto, Brasilien.
Inpa, Brasilien.

Aracruz Guaiba, Brasilien.
Klabin Angatuba, Brasilien.
Procor, Chile.

Inpacel, Brasilien.

Iguacgu S&o José Pinhais,
Brasilien.

Iguacu Campos Novos, Brasilien.

Cenibra 1+2, Brasilien.
Cenibra 3, Brasilien.

CMPC Tissue S.A., Talagante,
Chile.

Mondi Packaging Dynés, Véja,
Schweden.

Mazandaran Wood and Paper
Industries, Iran.

Packages Limited, Karachi,
Pakistan.

Kappa Badenkarton, Gernshach/
Obertsroth, Deutschland.
Mondi Packaging Frantschach,
St. Gertraud, Osterreich.
Duropack Bupak Papirna,
Ceske Budejovice, Tschechien.
Kappa Ziilpich Papier, Ziilpich,
Deutschland.

Klingele Papierwerke, Weener,
Deutschland.

Nine Dragons Paper Industries,
Taicang City, China.
Papierfabrik Palm, Warth,
Deutschland.

Zhuhai Hongta Renheng Paper
Products, Zhuhai City, China.

Neenah Paper, Munising, USA.
International Paper, Eastover, USA.
Aracruz Cellulose, Aracruz Guaiba,
Brasilien.

Bowater, Calhoun, USA.

Bowater, Dolbeau, Kanada.
Bowater, Halla, Korea.

Cartiere Burgo, Duino, Italien.
Cartiere Burgo, Sora, Italien.
Cartiere Marchi, Toscolano Mill,
Toscolano, Italien.

Century Paper & Board Mills,
Kasur, Pakistan.

Cifive, Santa Fe, Chile.

Coastal Papers, Rajahmundry,
Indien.

Crown van Gelder Papierfabriken,
Velsen, Niederlande.

Dresden Papier, Heidenau,
Deutschland.

Gebr. Lang, Ettringen,
Deutschland.

Gold Huasheng, Huasheng, China.
Goricane Tovarna papirja
Medvode, Medvode, Slowakei.
Holmen Paper, Braviken,
Schweden.

Hong Won Paper, Hongwon, Korea.
Istituto Poligrafico e Zecca Dello
Stato, Foggia, Italien.

JSC, Solikamsk, Russland.
Kimberly-Clark, Munising, USA.
Lenzing Aktiengesellschaft,
Lenzing, Osterreich.

MD Papier, Plattling, Deutschland.
Mitsubishi Paper, Hachinohe,
Japan.

Mondi Business Paper Hadera,
Hadera, Israel.



Mondi Paper, Ruzomberok,
Slowakei.

Nippon Paper, Fuji, Japan.
Nippon Paper, Ishinomaki, Japan.
Nippon Paper, lwanuma, Japan.
Norske Skog, Golbey, Frankreich.
0ji Paper, Fuji, Japan.

0ji Paper, Tomakomai, Japan.

0ji Paper, Tomioka, Japan.
PanAsia Paper, Jeonju, Korea.
Papel Aralar, Aralar, Spanien.
Sappi Ehingen, Ehingen,
Deutschland.

Sappi Maastricht, Maastricht,
Niederlande.

ShinMooRim Paper, Jinju, Korea.

StoraEnso, Langerbrugge, Belgien.

Suzano Bahia Sul Papel e
Celulose, Bahia Sul, Brasilien.
Torraspapel, Sarria de Ter,
Spanien.

UPM-Kymmene 0yj, Kaipola,
Finnland.

UPM-Kymmene Papeteries de
Docelles, Docelles,
Frankreich.

UPM-Kymmene, Schongau,
Deutschland.

Streichtechnik
Hong Won Paper, Seoul, Korea.
Perlen Papier, Perlen, Schweiz.

MD Papier, Plattling, Deutschland.
Potlatch McGehee, Arkansas, USA.

Cartiera di Germagnano,
Germagnano, ltalien.

Bowater Calhoun, Calhoun, USA.
Stora Enso Stevens Point,
Stevens Point, USA.

Cartiere Villorba, Villorba, Italien.

Nine Dragons, Dongguan, China.
Nine Dragons Paper Industries,
Taicang City, China.

Papelera del Aralar, Aralar,
Spanien.

Cartiere Burgo, Verzuolo, Italien.
Shandong Chenming Paper,
Shandong, China.

CMCP Procor, Puente Alto, Chile.
Mitsubishi HiTec Paper Bielefeld,
Bielefeld, Deutschland.

Nine Dragons Paper Industries,
Sea Dragon, China.

Norske Skog, Walsum,
Deutschland.

Shandong Sun Paper Industry
Group, Yanzhou, China.

Wickeltechnik

Packages Limited, Karachi,
Pakistan.

Potlatch Corp., McGehee, USA.
Dongguan Sea Dragon Paper
Industries, Sea Dragon, China.
JSC, Solikamsk, Russland.

MD Papier, Plattling,
Deutschland.

Packages Limited, Kasur,
Pakistan.

Papel Aralar, Aralar, Spanien.
Sappi Ehingen, Geminus,
Deutschland.

Shandong Huatai Paper, Huatai,
China.

Shandong Sun Paper Industry
Group, Yanzhou, China.
ShinMooRim Paper, Jinju,
Korea.

Janus Concept

Perlen Papier, Perlen,
Deutschland.

Papel Aralar, Amezketa,
Guipuzcoa, Spanien.

Ecosoft-Kalander

Zhangqiu Huashi Paper, Zhanggqiu,
China.

Zhejiang Xianhe Special Paper,
Quzhou, Zhejiang, China.

Vipap Videm Krsko, Krsko,
Slowenien.

Holmen Paper, Fuenlabrada,
Madrid, Spanien.

Shandong Huatai Paper (PM 11),
Dongying, Shandong, China.
Shandong Huatai Paper (PM 12),
Dongying, Shandong, China.
Weyerhaeuser Pulp & Paperboard
Division, Longview, USA.
Mudanjiang Hengfeng Paper,
Mudanjiang, China.

3M Canada, Brockville,

Kanada.

NipcoFlex-Kalander
Weyerhaeuser Pulp & Paperboard
Division, Longview, USA.

Glattwerke

Norske Skog, Albury, Australien.
Shandong Huazhong Paper
Industry, Zaozhuang, China.
Trois Rivieres Centre Intégré en
Pates et Papiers, Trois Rivieres,
Kanada.

Hangzhou Tongda Paper, Fuyang,
China.

Rollenschneider

Cartiere del Garda, Riva del Garda,
Italien.

0ji Paper, Fuji, Japan.

Shandong Huatai Paper, Dongying,
China (2).

UPM-Kymmene Papier, Schongau,
Deutschland.

Stora Enso Kabel, Kabel,
Deutschland.

Tambourwagen
Shandong Huatai Paper, Dongying,
China.

Twister/Roll Handling

Shandong Huatai Paper, Dongying,
China.

Roto Smeets, Deventer,
Niederlande.

Voith Fabrics

Nine Dragons
PM1,2,3,4,5,6,7,8,
Dongguan & Taicang, China.
Ledesma, Jujuy, Argentinien.
CMPC, Talagante, Chile.

PISA, Santiago, Chile.

SCA, Monterrey, Mexiko.
Cascades, Memphis, TN., USA.
Potlatch, Las Vegas, NV., USA.
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