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twogether 1

Hans Miller,
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung
Voith Sulzer Papiertechnik

Sehr geehrter Kunde, lieber Leser,

an der Schwelle zum ndchsten Jahrtausend finde ich einige interessante
Ereignisse in Bezug auf Zellstoff und Papier erwahnenswert.

Am Anfang unserer Zeitrechnung im Jahre 105 n. Chr. erfand TSAI LUN, ein
Chinese, ein Verfahren zur Herstellung der Urform des heutigen Papiers, bei dem
Planzenfasern mit anderen Bestandteilen vermischt wurden. Der Bogen hatte
schon eine blattahnliche Struktur, auf der man schreiben konnte. Nach beinahe
zwei Jahrtausenden — und wieder in China — gingen die zwei gréfiten Feinpapier-
maschinen der Welt in Dagang in der Provinz Jiangsu erfolgreich in Betrieb.
Diese beiden von der Voith Sulzer Papiertechnik gebauten Maschinen (jede mit
einer Siebbreite von 10,5 m) produzieren seit Anfang 1999 zusammen bis zu
3.000 Tonnen Papier pro Tag und haben bereits eine Betriebsgeschwindigkeit
von 1.350 m/min. erreicht.

In diesem Jahr begehen wir auch den 200. Geburtstag der Erfindung des ersten
kontinuierlichen Verfahrens zur Herstellung von Papier. Es war Nicolas Louis
Robert, der diese groBartige Idee 1799 entwickelte (siehe unseren Sonderbeitrag
am Ende dieser Ausgabe).

Kurz danach begannen die Vorgangerfirmen der Voith Sulzer Papiertechnik mit der
industriellen Anwendung dieses Verfahrens, und noch heute bauen wir Maschinen,
welche die Industrie in das ndchste Jahrtausend fiihren werden.

Das Team der Voith Sulzer Papiertechnik ist darauf stolz, daB3 es seine flihrende
Stellung auf dem Gebiet der Maschinen und Verfahren fiir die Zellstoff- und
Papierindustrie behauptet hat. Von den neuen Papiermaschinenkapazitdten, die
weltweit in den Jahren 1999 und 2000 in Betrieb genommen werden, sind 38%
Voith Sulzer Konstruktionen (Stand Mai 1999). Dies stellt die stirkste Leistung
unter den wichtigsten Maschinenlieferanten dar.

Wir hoffen, daB3 diese ,twogether“Ausgabe Nr. 8 fiir Sie ebenso interessant sein
wird, wie die vorausgegangenen.

lhr

J ez W

im Namen des Voith Sulzer Papiertechnik Teams



Interessante Inbetriebnahmen aus dem Geschaftsjahr 1998/99

Stoffaufbereitung

Altpapieraufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir grafische Papiere
UPM-Kymmene, Shotton,
GroBbritannien.

Malaysian Newsprint Industries Ltd.,
Mentakab, Malaysia.

Norske Skog Golbey S.A.,

Golbey, Frankreich.

Stora Enso Langerbrugge N.V,.
Langerbrugge, Belgien.

Haindl Papier GmbH, Schwedt,
Deutschland.

Papierfabrik Utzenstorf AG,
Utzenstorf, Schweiz.

Papierfabrik Palm GmbH & Co.,
Eltmann, Deutschland.
UPM-Kymmene, Grand-Couronne,
Frankreich.

Kuebler & Niethammer Papierfabrik
Kriebstein AG, Kriebethal,
Deutschland.

Cia. Suzano de Papel e Celulose,
Sao Paulo, Brasilien.

Celpav, Sao Paulo, Brasilien.

Asia Pulp & Paper Co. Ltd.,
Dagang, China.

Champion International Corp.,
Sartell, MN, USA.

International Paper Co.,

Franklin, VA, USA.

International Paper Co.,

Eastover, SC, USA.

Altpapieraufbereitungssysteme
und -subsysteme fiir Karton

und Verpackungspapiere

United Pulp and Paper Co. Inc.,
Calumpit, Philippines.

Papeteries de Gascogne,

Mimizan, Frankreich.

Harzer Papierfabrik GmbH & Co. KG,
Rhumspringe, Deutschland.
RAKTA, Alexandria, Agypten.
Mayr-Melnhof Eerbeek B.V.,
Eerbeek, Niederlande.

Mayen Techno GmbH, Mayen,
Deutschland.

Kartonfabrik Buchmann GmbH,
Annweiler, Deutschland.

Daehan Pulp Co. Ltd., Chongju,
Slidkorea.

Les Papeteries Emin Leydier,
St.Vallier, Frankreich.

Niederauer Miihle GmbH, Kreuzau,
Deutschland.

Orsa, Sao Paulo,

Brasilien.

Industria de Papel Fernandez S.A.,
Sao Paulo, Brasilien.

Rigesa Celulose Papel e Embalagens
Ltda.,Sao Paulo, Brasilien.
Sulamericana Industrial Ltda.,
Sao Paulo, Brasilien.

Republic Gypsum Co. Lawton, OK,
USA.

Solvay Paperboard Inc.,
Syracuse, NY, USA.

Willamette Industries Inc.,
Albany, OR, USA.

Willamette Industries Inc.,

Port Hueneme, CA, USA.

Altpapieraufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere

Wepa Papierfabrik P. Krengel GmbH
& Co. KG, Giershagen, Deutschland.
Procter & Gamble, Apizaco, Mexiko.
Klabin Kimberly, Cruzeiro,

Brasilien.

Sepac, Parana, Brasilien.

Kimberly-Clark Ecuador, Ecuador.
Colpapel, Kolumbien.

Van Houtum Papier B.V., Swalmen,
Niederlande.

Gold Hong Ye Paper Co. Ltd,
Suzhou, China.

City Forest Corp., Ladysmith, WI,
USA.

Fort James Corp., Rincon, GA, USA.
Kimberly-Clark Tissue Co.,

Mobile, AL, USA.

Kimberly-Clark de Mexico SA de CV,
Iztaczoquitlan, Mexiko.
Kimberly-Clark de Mexico SA de CV,
Ecatepec de Morelos, Mexiko.
Chesapeake Corp., Flagstaff, AZ,
USA.

Zellstoffaufbereitungssysteme
Kanzan Spezialpapiere GmbH,
Diiren, Deutschland.

Altpapieraufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir andere Papiersorten
Brodrene Hartmann, Tondern,
Danemark.

0.P. Papirna Lillehammer s.r.o0.,
Olsany, Tschechien.

Papiermaschinen

Grafische Papiere

Asia Pulp & Paper Co. Ltd., Dagang
PM 1, China.

Asia Pulp & Paper Co. Ltd., Dagang
PM 2, China.

Papierfabrik Palm GmbH & Co.,
Eltmann, Deutschland.

Gebr. Lang GmbH, Ettringen,
Deutschland.

Karton und Verpackungspapiere
Guangzhou Victorgo Co. Ltd., China.
Lee&Man Paper Co. Ltd., China.
Zhuhai Hongta Renheng Paper
Production, China.

Tissuemaschinen
City Forest Corp., Ladysmith, USA.

Ein- und Umbauten

Burgo Ardennes, Virton, Belgien.
Consolidated PapersInc.,Biron,
USA.

Munkedals AB, Trebruk, Schweden.
Burgo S.P.A., Mantova, Italien.
Munksjo Paper Decor GmbH,
Calparsoro Vsta, Spanien.
UPM-Kymmene, Pietarsaari,
Finnland.

Dr. Franz Feurstein GmbH,
Feurstein, Osterreich.

Inforsa Industrias Forestales S.A.,
Inforsa, Chile.

Munksjo Paper Decor GmbH,
Besozzo, Italien.

Japan Paper Industry Co. Ltd.,
Geibo, Japan.

Otake Paper, Otake, Japan.

MD Papier GmbH, Plattling,
Deutschland.

Mayr-Melnhof Karton AG,
Frohnleiten, Osterreich.

Union Camp Corp., Eastover,
USA.

Nippon Paper Ind. Co. Ltd., Iwakuni,
Japan.

Triple Play, USA.

Papierfabrik Scheufelen GmbH &
Co. KG, Oberlenningen,
Deutschland.

Champion International Corp.,
Roanoke Rapids, USA.
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Lake Utopia Paper, St. George,

St. George, Kanada.

MoDo Paper AB, Husum Paper Mill,
Husum, Schweden.

Munkedals AB, Munkedal,
Schweden.

Dong Ying Xie Fa Paper Industry Co.

Ltd., Dong Ying, China.

Patria Papier & Zellstoff AG,
Frantschach, Osterreich.

MoDo Paper AB Stockstadt,
Stockstadt, Deutschland.

E.B. Eddy Forest Products Ltd.,
Espanola, Kanada.

Wellkisten- und Papierfabriken
Fritz Peters & Co. KG,
Gelsenkirchen, Deutschland.
Ambro S.A. Suceava, Suceava,
Rumanien.

Cartiera di Carmignano S.p.A.,
Condino, Italien.

UPM Kymmene Oy, Tervasaari,
Finnland.

Holmen Paper AB Braviken Paper
Mill, Norrkdping, Schweden.
Allard, Frankreich.

Oy Metsé — Botnia AB, Kemi Board
Mill, Finnland.

Beaupre, Kanada.

Cartesar, Italien.

Cascades Arnsberg GmbH,
Arnsberg, Deutschland.
Cartiera Marsoni Treviso S.r.l.,
Villorba, Italien.

Buchmann Rinnthal, Rinnthal,
Deutschland.

Stora Papyrus Grycksbho AB,
Grycksbo, Schweden.

Aconda Paper, S.A., Flassa, Gerona,
Spanien.

Papier- und Kartonfabrik Varel
GmbH & Co. KG, Varel,
Deutschland.

Stora Feldmiihle Kabel GmbH,
Hagen, Deutschland.
Metsa-Serla Oy, Adnekoski,
Finnland.

Cascades Blendecques S.A.,
Frankreich.

Smurfit-Stone Container Corp.,
Quebec, Kanada.

Mayr-Melnhof Karton AG,

Werk Hirschwang, Osterreich.
SCA Fine Paper, Hallein,
Osterreich.

Roermond Papier B.V.,
Niederlande.

Jiangsu Zhonghua Paper Making
Co. Ltd., China.

W. Hamburger AG, Osterreich.
Balkrishna Paper Industries Ltd.,
Indien.

Zinc Nacional, San Nicolas,
Mexiko.

EHV-Weidmann Ind. Inc.,

St. Johnsbury, USA.

Fernandez S/A Industria de Papel,
Brasilien.

Champion Papel e Celulose Ltda.,
Brasilien.

Votorantin Celulose e Papel,
Luis Antonio, Brasilien.

Roman Bauernfeind Papierfabrik
GmbH, Osterreich.

Streichtechnik

Asia Pulp&Paper Co. Ltd., Dagang,
China.

Consolidated Papers Inc.,

Biron, USA.

Consolidated Papers Inc.,

Rapids, USA.

Cartiera del Garda S.p.A.,

Garda, Italien.

Industria de Papel Arapoti S.A.,
Inpacel, Brasilien.

Cartiera di Carmignano S.p.A.,
Condino, Italien.

Ziegler Papier AG, Grellingen,
Schweiz.

Salach Papier GmbH, Salach,
Deutschland.

Hafrestrom Paper Mill AB,
Hafrestrom, Schweden.

Goricane Tovarna Papiria Medvode,
D.D., Medvode, Slowenien.

Stora Enso Fine Paper, Hagen,
Deutschland.

Cartiera di Toscolano, Toscolano,
Italien.

VCP-Votorantim Celulose e Papel,
Celpav, Brasilien.

Champion Papel e Celulose Ltda,
Champion, Brasilien.

Kombassan A.S., Kombassan,
Tirkei.

Guangzhou Victorgo Co. Ltd.
Victorgo, China.

Inpacel — Industria de Papel Arapoti
SA, Brasilien.

Wickeltechnik

- Sirius

Gebrider Lang GmbH, Ettringen,
Deutschland.

Papierfabrik Palm GmbH & Co.,
Eltmann, Deutschland.

- DuoReel

MoDo Paper AB Stockstadt,
Stockstadt, Deutschland.

Asia Pulp & Paper Co., Dagang,
China.

Asia Pulp & Paper Co., Dagang,
China.

Konsortium mit Andritz fiir Suzhou
Hongye Paper Mill, China.

Fort James, Usine de Kunheim,
Frankreich.

- Tragtrommelroller
Consolidated Papers Inc., Biron,
USA.

Abitibi Consolidated Inc.,
Kenogami, Kanada.

Klabin Fabricadora da Papel e
Celulose SA, Piracicaba,
Brasilien.

Finishing
Janus-Concept

Gebr. Lang GmbH, Ettringen,
Deutschland.

Umbauten
StoraEnso, Maxau, Deutschland.

Ecosoft-Kalander

Dow Europe, Horgen,

Schweiz.

Henry Cooke Makin, Milnthorpe,
GroBbritannien.

Visy Paper, Conyers, USA.

Visy Paper, Staten Island, USA.
Visy Paper, Sydney, Australien.
Visy Paper, Brishane, Australien.
Cart. Cariolaro, Italien.
Papeterie du Leman, Frankreich.
Papeterie de Vizille, Frankreich.
Munksj6 Decor, Besozzo,
Italien.

Gloria S.A., Peru.

Papresa, Renteria, Spanien.
Mentakab, Malaysia.

Dagang, China.

Modo Paper Hallein, Osterreich.
IP Miller Falls, USA.

Ohio Paper, USA.

CPI Stevens Pt, USA.

AP| West Carralton, USA.
Victorgo, China.

Visy Paper, Atlanta, USA.

Glattwerke
Papierfabrik Palm GmbH & Co.,
Eltmann, Deutschland.

Superkalander
DaeWoo, Mudanjiang, China.

Twister/Roll Handling

Mentakab, Malaysia.

StoraEnso, Wolfsheck, Deutschland.
Madison, USA.

Siiddekor, Laichingen, Deutschland.
Papresa, Renteria, Spanien.

Sappi Maastricht, Niederlande.
Yuen Foong Yui, Taiwan.

Toro

Mentakab, Malaysia.
Dagang, China.

Stora Grycksbo, Schweden.
Gebr. Lang GmbH, Ettringen,
Deutschland.

Automation

Papierfabrik Scheufelen,
Oberlenningen, Deutschland.
MoDo Paper AB, Hallein,
Osterreich.



Bedeutende Auftrage aus dem aktuellen Bestand

Stoffaufbereitung

Altpapier-Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir graphische Papiere
Kiibler & Niethammer Papierfabrik,
Kriebstein AG, Kriebstein,
Deutschland.

Steinbeis Temming Papier GmbH &

Co. KG, Gemmrigheim, Deutschland.

Papierfabrik Utzenstorf AG,
Utzenstorf, Schweiz.

Haindl Papier GmbH, Augsburg,
Deutschland.

Haindl Papier GmbH, Schwedt,
Deutschland.

Romanello Domenico, Basaldella,
Italien.

Norske Skogindustrier ASA, Skogn,
Norwegen.

Holmen Paper AB, Hallstavik,
Schweden.

Munkedals AB, Munkedal,
Schweden.

Stora Enso Langerbrugge N.V.,
Langerbrugge, Belgien.

P.T. Aspex Paper, GCileungsi,
Indonesien.

Daio Paper Corp. Ltd., lyomishima,
Japan.

Daio Paper Corp. Ltd., Kawanoe,
Japan.

Nippon Paper Industries Co. Ltd,
Kushiro, Japan.

0ji Paper Co. Ltd., Nichinan, Japan.
Cia Suzano de Papel e Celulose,
Sao Paulo, Brasilien.

Champion International Corp.,
Sartell, MN, USA.

Alliance Forest Products Inc.,
Donnacona, QC, Kanada.
International Paper Co., Franklin,
VA, USA.

Donohue Industries Inc., Houston,
TX, USA.

UPM-Kymmene Corp.,

Grand Rapids, MN, USA.

Altpapier-Aufbereitungssysteme
und -subsysteme fiir Karton

und Verpackungspapiere
Kartonfabrik Buchmann GmbH,
Annweiler, Deutschland.
FS-Karton GmbH, Neuss,
Deutschland.

Roman Bauernfeind Papierfabrik
GmbH, Raubling, Deutschland.
Papierfabrik Hermes GmbH &
Cie KG, Diisseldorf, Deutschland.
Moritz J. Weig GmbH & Co. KG,
Mayen, Deutschland.
Delkeskamp Verpackungswerke
GmbH, Nortrup, Deutschland.
Klingele Papierwerke GmbH & Co,
Weener, Deutschland.
Mayr-Melnhof Eerbeek B.V.,
Eerbeek, Niederlande.

SCA Packaging de Hoop B.V.,
Eerbeek, Niederlande.

Les Papeteries Emin Leydier,

St. Vallier, Frankreich.

lggesund Paperboard (Workington)
Ltd., Workington, Grossbritannien.
S.A.I.C.A, El Burgo de Ebro,
Spanien.

Daehan Pulp Co. Ltd, Chongju,
Siidkorea.

RAKTA, Alexandria, Agypten.
Papel Misionero S.A.l.F.C.,

Misiones, Argentinien.

Visy Paper, Australien.

Rio Pardo - Ind. de Papeis e
Celulose, Sao Paulo, Brasilien.
Miguel Forte, Parana, Brasilien.
Ningbo Zhonghua Paper Co. Ltd,
Ningbo, China.

Shandong Rizhao Wood Pulp Co.
Ltd., Rizhao, China.

Willamette Industries Inc., Albany,
OR, USA.

Willamette Industries Inc.,

Port Hueneme, CA, USA.

Altpapier-Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere

Wepa Papierfabrik P. Krengel GmbH
& Co. KG, Giershagen, Deutschland.
FACEPA, Belem, Brasilien.

Astoria, Porto Alegre, Brasilien.

De Luxe, Rio de Janeiro, Brasilien.
Papeles Industriales, Chile.
Kimberly-Clark Tissue Co.,

Mobile, AL, USA.

Chesapeake Corp., Flagstaff, AZ,
USA.

Kimberly-Clark de Mexico SA de GV,
Orizaba, Mexiko.

Kimberly-Clark de Mexico SA de CV,
San Rafael, Mexiko.

Fabrica de Papel Santa Clara SA de
CV, Mexikali, Mexiko.

Proctor & Gamble, Apizaco,

Mexiko.

Cascades Industries Inc.,
Rockingham, NC, USA.

City Forest Corp., Ladysmith, WI,
USA.

Kimberly-Clark de Mexico SA de CV,
Morelia, Mexiko.

Zellstoffaufbereitungssysteme
Julius Glatz GmbH Papierfabriken,
Neidenfels, Deutschland.

Kanzan Spezialpapiere GmbH,
Diiren, Deutschland.

Papierfabrik August Kohler AG,
Kehl, Deutschland.

SOPORCEL, Lavos, Portugal.
Champion Papel e Celulose Ltda.,
Sao Paulo, Brasilien.

Altpapier-Aufbereitungssysteme- und
-subsysteme fiir sonstige Papiere
Minfeng Special Paper Co., Jiaxing,
China.

Sano-Fibercement Plant,

Rio de Janeiro, Brasilien.

Papel Misionero S.A.l.F.C.,
Misiones, Argentinien.

Celulosa Argentina SA, Argentinien.
Fox River Fiber Co., De Pere, WI, USA.

Papiermaschinen

Grafische Papiere

Quena Newsprint Paper Co., Kairo,
Agypten.

Alliance Forest Products,
Donnacona, Kanada.

Soporcel — Sociedade Portuguesa
de Cellulose S.A., Portugal.

Haindl Papier GmbH, Schongau,
Deutschland.

Perlen Papier AG, Perlen, Schweiz.
Papierfabrik August Koehler AG,
Oberkirch, Deutschland.
Papierfabrik Hermes GmbH & Cie
KG, Disseldorf, Deutschland.
Minfeng Paper Mill, Jiaxing, China.
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Karton und Verpackungspapiere
S.A.I.C.A. (Sociedad An6nima
Industrias Aragonesa), Spanien.
Shandong Rizhao Wood Pulp Co.
Ltd., China.

Modernkarton Sanayi ve Ticaret A.S.

Tirkei.

Republic Paperboard Co., USA.
Visy Paper PTY Ltd., Australien.
Klabin Fabricadora de Papel SA,
Brasilien.

Tissue

San Francisco, Mexicali, Mexiko.
City Forest Corp., Ladysmith,
USA.

Occonto Falls Tissue Co.,
Occonto Falls, USA.

Cascades Services and Achats,
Rockingham, USA.

Ein- und Umbauten

Trierenberg Holding, Tervakoski,
Finnland.

Hallsta, Holmen Paper AB,
Hallstavik, Schweden.

PT. Indah Kiat Pulp & Paper Corp.,
Tangerang, Indonesien.

Kitakami Paper Industries Co. Ltd.,
Ichinoseki, Japan.

DAIO Paper Corp., Mishima,
Japan.

PT. Tanjungenim Lestari Pulp and
Paper, Musipulp, Indonesien.
Champion Papel e Celulose Ltda,
Mogi Guacu, Brasilien.

Papierfabrik Adolf Jass GmbH & Co.

KG, Fulda, Deutschland.

West Coast Paper Mills, Kagajmill,
Indien.

Champion International Corp.,
Sartell, USA.

Usine de Condat Le Lardin,
Condat, Frankreich.

Griinewald Papier, Kirchhundem,
Deutschland.

Visy Paper Inc., Tumut,
Australien.

Smurfit Towsend Hook,
Snodland, GroBbritannien.
Mishima, Japan.

Consolidated Papers Inc.,
Wisconsin, Rapids, USA.

Bosso Carte Speciale SpA Mathi,
Canavese, Italien.

Longview Fibre, USA.

Patria Papier & Zellstoff AG,
Frantschach, Osterreich.
Balkrishna Industries Ltd.,
Indien.

Cartesar S.p.A., Italien.
Mondialcarta S.p.A., Italien.
Tambox CCC S.p.A. Stabilimento di
Tolentino, Italien.

Union Camp Corp., Franklin,
USA.

Papel Misionero S.A.I.F.C.,
Argentinien.

Papirus Industria de Papel SA,
Brasilien.

Melhoramentos Papéis Ltda.,
Mogi das Cruzes, Brasilien.
Klabin Fabricadora de Papel e
Celulose SA, Telémaco Borba,
Brasilien.

Fernandez SA Industria de Papel,
Amparo, Brasilien.

J. Bresler SA Industria de Papel,
Brasilien.

Klabin Fabricadora de Papel e
Celulose SA, Celucat, Brasilien.
Celulose Irani SA, Brasilien.
Ledesma SA, Argentinien.

Streichtechnik

Modernkarton Sanayi ve Ticaret
A.S., Tirkei.

Quena Newsprint Paper Co., Quena,
Agypten.

Zhuhai Hongta Renheng Paper
Production Co., Ltd., Zhuhai, China.

Dong Ying Xie Fa Paper Industry Co.

Ltd., Dong Ying, China.

Champion Papel e Celulose Ltda.,
Champion, Brasilien.

Ningxia Meili Paper Industry Co.,
Ltd., Ningxia Zongwei, China.
Soporcel — Sociedade Portuguesa
de Celulose S.A., Portugal.

Perlen Papier AG, Perlen, Schweiz.
Modo Paper GmbH, Stockstadt,
Deutschland.

CNTIC Trading Co. Ltd., Rizhao,
China.

Repap New Brunswick Inc.,
Miramichi, USA.

Mingfeng Special Paper Co. Ltd.,
Mingfeng, China.

Steinbeis Temming Papier GmbH
& Co., Gliickstadt, Deutschland.
Stora Enso Magazine Paper,
Corbehem, Frankreich.
Shandong Rizhao Wood Pulp Co.
Ltd., China.

S.A.I.C.A. (Sociedad An6nima
Industrias Celulosa Aragonesa)
S.A., Zaragoza, Spanien.

Wickeltechnik

- Sirius

Haindl Papier GmbH, Schongau,
Deutschland.

Perlen Papier AG, Perlen, Schweiz.

Produits Forestiers Alliance Inc.,
Donnacona, Kanada.

Soporcel — Sociedade Portuguesa
de Celulose S.A., Portugal.
S.A.I.C.A. (Sociedad Anénima
Industrias Aragonesa) S.A.,
Zaragoza, Spanien.

- DuoReel

Consolidated Papers Inc., Biron,
USA.

Fort James, Tiirkei.

- Tragtrommelroller

Haindl Papier GmbH, Schongau,
Deutschland.

Holmen Paper AB, Hallstavik,
Schweden.

Quena Newsprint Paper Comp.,
Kairo, Agypten.

Finishing

Janus Concept

Perlen Papier AG, Perlen, Schweiz.

Haindl Papier GmbH, Schongau,
Deutschland.

Alliance Forest Products,
Donnacona, Kanda.

Ecosoft-Kalander

Sun Paper, China.

Rizhao, China.

Soporcel, Figuera de Foz, Portugal.
Holmen, Hallsta, Schweden.
Ningxia, Zhongwei, China.
Zhejiang Yalun, China.

GP Port Edwards, USA.
Papierfabrik Hermes, Diisseldorf,
Deutschland.

Weyco Springfield, USA.
Jagenberg GmbH.

Glattwerke
Rizhao, China.
Perlen Papier AG, Perlen, Schweiz.

Twister/Roll Handling

Klabin Fabricadora de Papel e
Celulose SA, Telémaco Borba,
Brasilien.

Steinbeis Temming, Gemmrigheim,
Deutschland.

Soporcel, Figuera de Foz,

Portugal.

Toro

Rizhao, China.

Soporcel, Figuera de Foz, Portugal.
Triple Play,Lawton, USA.

Automation

Perlen Papier AG, Perlen,
Schweiz.

Crown Vantage, Parchment,
Michigan, USA.

Crown Vantage, Miford,

New Jersey, USA.

Republic Paperboard, Lawton,
USA.

Charles Turner Ltd., Bolton,
GroBbritannien.

Gebr. Lang GmbH, Ettringen,
Deutschland.

Huatai Paper Co. Ltd., Dawang,
Dongying City, Shandong,
China.

Haindl Papier GmbH, Schongau,
Deutschland.
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Leiter des Werkes Eltmann
der Papierfabrik Palm
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Eltmann PM 3-erfolgre

Nach exakt fiinfzehn Monaten Bau- und \\/‘aieq;rew rund 10.000 Tonnen mo&evnu

Montagezeit mit einer Gesamtinvesti-
tion von mehr als 250 Millionen Euro
ist die PM 3 im Werk Eltmann als dritte
Produktionslinie unseres Hauses fiir
Zeitungsdruckpapier erfolgreich ange-
laufen — erneut Ergebnis und Bestéati-
gung einer langjahrig bewahrten, guten
Zusammenarbeit zwischen Voith Sulzer
Papiertechnik und der Papierfabrik
Palm.

Am 3. September 1999 um 5.30 Uhr mit-
teleuropdischer Zeit war wieder einmal
jener Moment gekommen, der im Leben
jedes engagierten Papiermachers ohne
Frage zu den spannendsten Hohepunkten
zahlt: der Druck auf den Startknopf fiir
den Produktionsanlauf einer komplett
neuen Papiermaschine. 50.000 Kilowatt
Antriebsenergie setzten unter den Augen
einer leicht Gbernédchtigten, erwartungs-
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ste Papiertechnik in Bewegung.

An diesem Tag-lagen exakt finfzehn Mo-
nate Bau- und Montagezeit, Tage mit vie-
len Arbeitsstunden uﬁdx,mit manchmal
500 und mehr Arbeitskraften-auf der Bau-
stelle hinter uns. Nicht mitgeréchnet die
vorausgegangene intensive Phase - der
Planung und Projektierung, der Entschei-
dung fiir eine duBerst zukunftsorientierte
Technik, ohne Beispiel und bestehende
Referenzanlagen.

Um es vorwegzunehmen: der Start verlief
erwartungsgemaB. Im Hinblick auf unser
duBerst innovatives Gesamtkonzept, das
sich ja nicht nur auf eine Reihe neu ent-
wickelter Maschinenkomponenten in der
PM 3 beschrankt, sondern dariiber hinaus
auch von modernster Sekundarstoffauf-
bereitung und einer verfahrenstechnisch
neuen Abwasserreinigung flankiert wird,
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Abb. 1: Werk Eltmann der Papierfabrik Palm heute.
Im Vordergrund die Halle der neuen PM 3.
F

Abb. 2 und 3: Dispergier- und Deinkinganlage der
_'neuen Stoffaufbereitung.







sind wir mit der Inbetriebnahme unserer
neuen Produktionslinie sehr zufrieden.
Der fiir die Anlaufphase vorgesehene
Zeitrahmen konnte bereits unterschritten
werden, die festgelegte Kurve der Ge-
schwindigkeitssteigerung wird erreicht.
Was aber nicht nur uns besonders freut,
sondern, viel wichtiger, unsere Kunden
beeindruckt, ist die erreichte Papierqua-
litdt. Unser Ziel, eine noch bessere Blatt-
bildung mit hdchstmaglich gleichmaBiger
Faser- und Fiillstoffverteilung, mit hdoch-
ster ReiBfestigkeit und Oberflachenquali-
tat ist bestatigt. Die Stabilitat und Griffig-

keit des neuen Palm-Papiers erfiillt die
Erwartungen.

Der Mut zu neuen Ufern, zu einer neuen
technischen Dimension in der Herstellung
von Zeitungsdruckpapier aus hundert
Prozent Altpapier, hat sich gelohnt. Ich
denke nicht nur fiir uns, sondern auch fir
Voith Sulzer Papiertechnik, die unsere
Vorstellungen ebenso mutig begleitet und
realisiert hat. Die PM 3 Eltmann ist vor-
bildliche Referenz fiir effiziente, umwelt-
vertrdgliche Papierproduktion auf Recyc-
lingbasis in neuer Qualitat.

Abb. 4 bis 7: Die PM 3 Eltmann, ausgelegt fiir
250.000 Jahrestonnen Zeitungsdruckpapier
zwischen 34 und 60 g/m?. — Eine Mannschaft
sehr zufrieden mit der Technik und den ersten
Qualitétsergebnissen.




SensoReeling -
die neue Voith Sulzer Wickeltechnik
vom Typ Sirius.

Die Papierfabrik Palm arbeitet seit ihrer
Griindung vor mehr als 125 Jahren aus-
schlieBlich unter Einsatz von Sekundér-
stoffen. Als erster Papierfabrik Deutsch-
lands gelang Palm die Herstellung guter
Zeitungsdruckpapierqualitdten rein aus
Altpapier. Mit dieser konsequenten
Sekundérstoff-Strategie musste sich das
Unternehmen schon wiederholt im Laufe
seiner Expansion verfahrens- wie maschi-
nentechnisch auf Neuland wagen. Dem
Mutigen gehort der Erfolg, wie es so
schon heiBt. Unser Haus war und ist sehr
erfolgreich. Dazu gehort jedoch nicht nur
Mut, sondern ebenso Erfahrung, beharr-
liche Weiterentwicklung sowie stdndige
Auseinandersetzung und  Anwendung
neuester Erkenntnisse und technischer
Mdglichkeiten. Als Familienunternehmen
in der vierten Generation konnte Palm
sich jedoch kaum erfolgreich gegen die
heutige Dominanz weitaus groBerer, in-
ternational tatiger Wettbewerbskonzerne
behaupten und durchsetzen, wiirde das
Unternehmen seine Unabhéngigkeit und
seine Flexibilitdt nicht immer wieder fir
den ersten Schritt in die richtige Rich-
tung, fiir Wettbewerbs- und Qualitéts-
vorsprung nutzen. Hinzu kommt die im

Hause Palm fest verankerte Uberzeugung,
dass in Mitteleuropa heute mehr denn je
nur eine duBerst ressourcenschonende
Papierherstellung unter Wiederverwer-
tung von Altpapier letztlich fiir alle, fiir
die Zeitungsverlage, den Zeitungsleser
wie den Hersteller von Zeitungsdruck-
papier Sinn macht. Es ist diese Uberzeu-
gung, die immer wieder zu sehr betracht-
lichen Investitionen, wie die Werkserwei-
terung in Eltmann und die Erhéhung der
Produktion von bisher 180.000 Jahres-
tonnen auf demnéchst 430.000 Jahres-
tonnen veranlasst.
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Herzstiick der Produktionserweiterung
ist die PM 3, gebaut von Voith Sulzer
Papiertechnik, Heidenheim. Sie ist aus-
gelegt fiir 250.000 Jahrestonnen bei einer
Geschwindigkeit von 1.800 Metern pro
Minute. Das entspricht 108 Stundenkilo-
metern.

Die technische Konzeption:
ModuleJet-Stoffauflauf mit zonen-
gesteuerter Wassereindiisung fiir
optimales Querprofil.

DuoFormer TQ fiir optimale
Blattbildung.

Eine Tandem-NipcoFlex-Presse, erst-
mals in einer Zeitungsdruckpapier-
maschine, fiir die Entwdsserung unter
geringstmaéglichem spezifischen
Druck.

Trockenpartie TopDuoRun mit
38 Trockenzylindern.

HardNip Kalander als Glattwerk.

Sirius-Wickeltechnik fiir schonende
und gleichméaBige Aufrollung.
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Gestiegene Qualitdtsanspriiche einer-
seits sowie schlechtere Rohstoff-
qualitdten andererseits erfordern die
Biindelung der Teilsysteme Aufldsung,
Dickstoffreinigung, Sortierung und
Prozesswassermanagement zu effizien-
terer Gesamtsystematik. Die noch
bessere Abstimmung der einzelnen
Teil- und Trennsysteme bewirkt
Vorteile. Storstoffe werden dadurch
noch wirksamer entfernt.

In den letzten Jahren hat sich der Markt
fir Verpackungspapiere geandert. Die
Hauptziele dieser Verdnderungen sind
neben der Kostensenkung sowohl die
Gewichtsverringerung als auch die Qua-
litditsverbesserung. Durch neue Techno-
logien bei der Verpackungspapierherstel-
lung ergibt sich auch die Nachfrage nach
Verpackungspapieren mit geringerem
Flachengewicht. So hat sich z.B. das
Flachengewicht fiir Wellenstoff in den
letzten Jahren von 130-140 g/m?2 auf 100-
115 g/m? verringert und wird in Zukunft,
so zeigen es die im Bau befindlichen An-
lagen, deutlich unter 90 g/m2 liegen. Um
den damit verbundenen Produktionsver-

lust auszugleichen, sind die Papierfabri-
ken gezwungen, die Geschwindigkeiten
ihrer Papiermaschinen zu erhéhen. Des
Weiteren muB beriicksichtigt werden, dass
die Produktionsgeschwindigkeiten  fiir
einige der in letzter Zeit vergebenen Pa-
piermaschinen deutlich tiber 1000 m/min,
ja sogar bis zu 1500 m/min betragen.

Auf Grund der neuen Technologien bei
der Wellpappenherstellung und auf Grund
der zu erwartenden Geschwindigkeitsstei-
gerungen der Papiermaschinen miissen
die Anforderungen an die Aufbereitungs-
technologie, wie z. B. Produktqualitat,
Reduzierung des spez. Wasserbedarfs
und Reduzierung der Hilfsmittelkosten,
erhoht werden, um einen sicheren Lauf
der Papiermaschine zu gewahrleisten.

Durch die Auswahl geeigneter System-
bausteine fiir eine Stoffaufbereitung, wie
z. B. Auflésung, Sortierung und Eindi-
ckung, muss eine hochwertige Faserstoff-
qualitdt zur Verfiigung gestellt werden.
Ein weiterer Systembaustein, um eine
hohe Produktqualitdt bereitzustellen, ist
das  Wasser-Schlamm-Reject  (WSR)-
System.
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Stand der Technik

Aufldsung

Das Aufldsesystem einer modernen Stoff-
aufbereitungsanlage fiir Verpackungs-
papiere besteht aus LC-Pulper, Junkomat,
dem kontinuierlich arbeitenden Pulper-
entsorgungssystem TwinPulp und der
Zopfwinde (Abb.7). Spinnende Verunrei-
nigungen, wie z. B. Folienstreifen, Schnii-
re und Dréhte, werden durch den Zopf
entsorgt. Dem Junkomat féllt dabei die
Aufgabe zu, grobe Schwerteile, die im
Sekundarpulper (Fiberizer) des nachfol-
genden TwinPulp-Systems einen hohen
VerschleiB verursachen, aus dem System
abzuscheiden. Im TwinPulp-System wird
ein aus dem Pulper kontinuierlich abge-
zogener Teilstrom entstippt, der Gutstoff
vorwdrts geflihrt und die groBflachigen
Leichtrejecte in der Sortiertrommel aus-
gewaschen. Das Reject aus der Sortier-
trommel ist nahezu faserfrei. Fir den
Anlagenbetreiber ergeben sich dadurch,
neben geringstem Faserverlust, deut-
liche Deponie- und Frachtkosteneinspa-
rungen.

In vielen Stoffaufbereitungen wurde das
TwinPulp-Entsorgungssystem bereits
nachgeriistet. Es hat sich dabei gezeigt,
dass durch die Parallelschaltung von zwei
Sekundarpulpern (Fiberizern) die Aufldse-
leistung des Pulpers fiir den in Mitteleu-
ropa Ublicherweise eingesetzten Rohstoff
durch die Vorwértsfilhrung des Gutstof-
fes dieser Maschinen um 20-25 % gestei-
gert werden kann. Ein weiterer Vorteil
dieser Maschinenkonfiguration liegt da-
rin, eine spezifische Leistung von bis zu
30 kWh/t in den Stoff zu bringen und da-
mit niedrige Stippengehalte von < 12 %
nach der Auflésung zu erreichen.

W
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bb. 1: TwinPulp-System —
Erhéhung der Pulp-Auflésekapazitét

Merkmale:

B Erhéhung der Auflésekapazitét

W Entstippungspotential durch Sekundérpulper

W Effiziente Schwerteil- und Grobreject-
abscheidung

W Faserfreies Reject aus Junkomat und Sortier-

trommel.
I_. Sortier-
trommel
Zopfwinde
UniPulper
. = ==
]
1
o - A
Fiberizer Junkomat
Schwerteilreinigung

Eine effiziente Schwerteilreinigung wird
heute zum Schutz der nachfolgenden Sor-
tierstufen vor abrasiven Schwerteilen
zeitgemdB mit einem Protector-System
durchgefihrt (Abb.2).

Das zweistufig arbeitende Reinigungssy-
stem besteht aus einer Kombination von
Dickstoffreinigern mit kontinuierlichem
Schwerteilabzug in der ersten Stufe, und
Diinnstoffreinigern mit diskontinuierli-
chem Schwerteilabzug in der 2. Stufe.
Die Dickstoffreinigung wird bei einer
Stoffdichte von ca. 4,5 % durchgefiihrt,
das Reject kontinuierlich in den Sedi-
mentationstank abgezogen und dort auf
ca. 1,5 % verdinnt. Dadurch wird eine
hoch effiziente Faser/Schwerteiltrennung
im nachfolgenden Diinnstoffreiniger er-
reicht.

Das Protector-System bietet den Vorteil,
dass durch den kontinuierlichen Schwer-
teilabzug in der ersten Stufe deutlich
hohere Abscheidewirkungsgrade erzielt
werden als bei einer einstufig taktend
arbeitenden Dickstoffreinigung.

Abb. 2: Schwerteilabscheidung mit Protector-
System — Schutz der nachfolgenden
Sortierstufen vor abrasiven Schwerteilen

Merkmale:

W Zweistufiges Reinigungssystem

W Kontinuierlicher Rejectabzug aus dem
Dickstoffreiniger

W Effiziente Schwerteilabscheidung in der 2.
Stufe durch Verwendung von

Diinnstoffreinigern.
Dickstoff- Diinnstoff-
reiniger reiniger
Pulper<e— I
SD~4,5% |
o= SD~1,5%
H20
\\]\ )/HQO Schwer-
teil-
Sedimen- schleuse
tationstank =
Schwerteil-
* schleuse

Vorsortierung (Lochsortierung)

Die Vorsortierung in Anlagen fir Ver-
packungspapiere besteht aus einer drei-
stufigen Lochsortierung (Abb. 3).

Fir die ersten beiden Sortierstufen wer-
den Scheibensortierer (Fibersorter) mit
2,4-2,6 mm Lochdurchmesser eingesetzt.
Scheibensortierer haben sich in diesen
Positionen besonders gut bewdhrt, da sie
neben einer guten Sortierqualitdt auch ein
hohes Entstippungspotential besitzen. In
den ersten beiden Stufen wird der
Stippengehalt von 12 % im Einlauf auf
2,5-2,9 % im Durchlauf reduziert.

Als Endstufensortierer werden in Anlagen
mit relativ hohen Produktionsmengen
Combisorter eingesetzt. Diese Maschine
ist eine Kombination aus einem Schei-
bensortierer und einer Siebkorbmaschine.
Im Durchlauf des Combisorters sind ca.
5,9 % Stippen enthalten, so dass durch
die Vorwadrtsfithrung des Durchlaufes
aller Sortierstufen ca. 3 % Stippen in der
nachfolgenden Zwischenbiitte gemessen
wird. Ein weiterer Vorteil des Combisor-
ters besteht darin, dass bei Einlaufstoff-
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dichten von 2-3 %, im Reject Stoffdichten
von 25-30 % erreicht werden.

Feinsortierung

Der Systembaustein Feinsortierung be-
steht (iberwiegend aus einer 3-4 stufigen
LC-Schlitzsortierung (Abb. 4). Die Schlitz-
sortierung mit Schlitzweiten von 0,2 mm
wird in Neuanlagen in der Stoffaufberei-
tung eingeplant. Von der Anlagenkonzep-
tion her bietet es sich an, bei Mehr-
schicht-Stoffauflaufen die verschiedenen
Stoffqualitidten (Kurz- und Langfaserstoff)
in der Schlitzsortierung zu erzeugen.

Bilanziert wird nun der Stickyfldchen-
fluss in der Feinsortierung. Dabei ent-
spricht der Stickyfldchenfluss der Einlauf-
menge in die 1. Sortierstufe 100 %. Im
Durchlauf der 1. Stufe, dem Kurzfaser-
stoff, verbleiben 10 %. Der Durchlauf der
2. und 3. Stufe bildet den Langfaserstoff
in dem ca. 19 % der Stickyflache enthal-
ten sind. Der Uberlauf der 3. Stufe ist der
Zulauf der Endstufe, die aus einer A/B-
Schaltung mit Combisorter und Mini-
sorter besteht. In ihr werden ca. 64 % der
Stickyflache abgeschieden. Der Durchlauf

02,4 mm

D
5 > 100% § E
= 28
o —_-— o =
2 == g E
N = =
DI
==Y
==
M Einlauf
B Gutstoff
Reject

der Endstufe hat den grdoBten Sticky-
flichenfluss mit ca. 15 %. Dieser Teil-
strom wird deshalb nicht vorwérts, son-
dern in Teilkaskade vor die 3. Stufe
gefiithrt. Die Stickyzerkleinerung fiir die
gesamte Feinsortierung, inshesondere
der Endstufe, betrdgt ca. 7 %.

In Abb. 5 ist der Stippenmassenfluss auf-
gezeigt. Der Stippenmassenfluss in die 1.
Stufe betrdgt 100 %. Im Durchlauf (Kurz-
faserstoff) sind ca. 7 % der Stippen ent-
halten. Im Durchlauf der 2. und 3. Stufen
(Langfaserstoff) sind ca. 15 % Stippen
enthalten. In der Endstufe (A/B-Schal-
tung) werden ca. 32 % der Stippen abge-
schieden, so dass im Gutstoff des Mini-
sorters ca. 13 % Stippen enthalten sind.
Dieser wird durch die Teilkaskaden-
fihrung der 3. Stufe zugefiihrt, so dass
wertvolle Langfasern (ber diese Stufe
wieder in den Stoffkreislauf zuriickge-
langen konnen. Durch das hohe Ent-
stippungspotential (Stippenzerkleinerung)
des Combisorters von 35 % und dem Re-
jectaustrag an dieser Maschine wird die
eigentliche Endstufenmaschine, der Mini-
sorter, wirksam vor einer hohen Stippen-

Abb. 3: Geringes Stippenniveau nach der
Lochsortierung.

Abb. 4: Relativer Stickyflachenfluss in der
Schlitzsortierung — Stickyzerkleinerung 7%.
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fracht geschiitzt. Die Stippenzerkleine-
rung der gesamten Feinsortierung betrdgt
ca. 46 % bezogen auf den Stippenmas-
senfluss im Einlauf der 1. Stufe. Somit
ergibt sich bei dieser Maschinenkonfigu-
ration eine sanfte Sortierung ohne Zer-
kleinerung von Storstoffen, aber gleich-
zeitig ein hoher Entstippungseffekt.

WSR-System

Das Prozesswassersystem ist eng mit
der Papierstoffproduktion verbunden. Es
fallen unterschiedliche Prozesswasser-
qualitdten an und es werden fiir die Pa-
pierproduktion unterschiedliche Wasser-
qualitdten, vom Pulperwasser bis zum
Hochdruckspritzwasser, bendtigt.

Eine der einfachsten, aber auch wichtig-
sten MaBnahmen, um eine kontrollierte
Prozesswasserfiihrung zu erreichen, ist
das Gegenstromprinzip. Dabei wird das
Frischwasser nur im PM-Loop zugege-
ben. Das Abwasser wird aus dem 1.Loop,
dem Aufbereitungs-Loop, zur Kldranlage
abgegeben. Der Stoffstrom, vom Rohstoff
bis zum Produkt, lauft entgegen der Was-
ser-FlieBrichtung. Dadurch vermeidet man
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Abb. 6. Die DAF zur Stoffriickgewinnung und zur
Kreislaufreinigung.
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weitgehend eine Anreicherung gel6ster
oder kolloidal geldster Stérstoffe im PM-
Loop, die neben der Verschmutzung der
Papiermaschinenausriistung (z. B. Siebe,
Filze) auch fir eine negative Beeinflus-
sung der chemisch physikalischen Vor-
gdnge verantwortlich sind.

Schon bisher wurden Mikroflotationsan-
lagen erfolgreich zur Faserriickgewinnung
im PM-Loop eingesetzt (Abb. 6). Dabei
werden die Feststoffe im Siebwasser un-
ter Verwendung eines Flockungshilfsmit-
tels geflockt und anschlieBend in den
Produktionsprozess zurlickgefithrt. Im
Zuge der immer weiter fortgeschrittenen
Einengung der Wasserkreislaufe und der
damit verbundenen Reduzierung der spe-
zifischen Frisch- bzw. Abwassermengen
kommt es jedoch zum Anstieg von kolloi-
dal gelosten Storstoffen auch im PM-Loop.

Mit der Maschinenkombination aus Tren-
ner und Mikroflotation hat man nun ein
wirksames und flexibles Instrument, um
diesem Trend entgegenzuwirken. Das
Siebwasser wird zuerst auf den mecha-
nisch arbeitenden Trenner, eine Spriihfil-

trationsanlage, gefiithrt und auf ein Spezi-
alsieb gespriiht. Brauchbare Fasern (Grob-
fraktion) werden am Sieb zuriickgehalten
und konnen direkt in den Stoffkreislauf
zuriickgefiithrt werden. Feinstoffe, Asche
sowie kolloidal geldste Storstoffe passie-
ren das Sieb und werden zur weiteren Be-
handlung auf die Mikroflotation gefiihrt.

Beim Betrieb der Mikroflotation als Kreis-
laufreinigung wird zusdtzlich zum Flo-
ckungshilfsmittel auch ein Féllungsmittel
bzw. Koagulant eingesetzt. Dadurch las-
sen sich neben den Feststoffen auch die
kolloidal gelésten Stdrstoffe agglomerie-
ren und in der Mikroflotation abscheiden.
Dieses Flotat muB jedoch in jedem Fall
aus dem Prozess abgeschieden werden.
Der Vorteil dieser Maschinenkombination
liegt nun darin, dass der Betreiber flexi-
bel auf unterschiedliche Altpapierqualitd-
ten mit deren unterschiedlichen Feinstoff-,
Asche- und Storstoffgehalten reagieren
kann. Dazu hat er die Mdoglichkeit, die
Anlage ohne Koagulant-Verwendung als
Stoffriickgewinnungssystem einzusetzen
und das Flotat in den Prozess zuriickzu-
geben oder Asche und Feinstoffe bzw. bei

Einsatz der entsprechenden Hilfsmittel
sowohl Asche, Feinstoffe als auch kolloi-
dal geldste Storstoffe aus dem System zu
entfernen ohne dabei wertvolle Fasern zu
verlieren.

MET-System

Nachdem die wesentlichen Systembau-
steine zur Faserstoffbehandlung sowie
die wichtigsten Einzelkomponenten des
WSR-Systemes erldutert wurden, werden
nun in Abb. 7 diese Teilsysteme zu einem
Most-Efficient-Technology (MET)-System
fir Verpackungspapiere zusammenge-
fiigt. Zielsetzung dieser MET-Systeme ist
es, wie der Name sagt, mit geringstem
Investitionsaufwand und minimalen Be-
triebskosten genau die Produktqualitat
bereitzustellen, die den wirtschaftlichsten
Betrieb der Gesamtanlage sicherstellt.

Der Rohstoff wird im TwinPulp System
aufgelést und die verschiedenen Rejecte
frithzeitig durch den Zopf, den Junkomat
und die Sortiertrommel aus dem System
abgeschieden. Weitere Reinigungsstufen
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Abb. 7: MET (Most Efficient Technology) fiir
Verpackungspapiere.
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sind das Protector-System zur Ab-  zugegeben und entsprechend dem Ge-

scheidung abrasiver Schwerteile sowie
die Fibersorter-Lochsortierung und die
Schwerteil-Cleaneranlage. AnschlieBend
wird der Stoff in einer mehrstufigen Mul-
tiScreen-Feinsortierung sortiert und je
nach Stoffauflaufkonfiguration, die ver-
schiedenen Faserstoffqualitdten erzeugt.
Der Durchlauf der 1. Sortierstufe ist der
Kurzfaserstoff. Der Durchlauf der 2. und
3. Sortierstufen bildet den Langfaserstoff.
Am Ende des Stoffaufbereitungsprozes-
ses werden die einzelnen Faserstoffe
durch Scheibenfilter eingedickt und ge-
stapelt. Nach der Verdiinnung des Stoffes
auf die erforderliche Stoffauflauf-Stoff-
dichte durchlduft er die ,Polizei“-Schlitz-
sortierung mit 0,35 mm Schlitzweite im
Konstanten Teil und gelangt dann zur
Papiermaschine.

Das Siebwasser wird im Trenner und der
Mikroflotation behandelt, so dass die
Mdglichkeit besteht, Feinstoffe, Asche
und bei Bedarf auch kolloidal geléste
Storstoffe aus dem System zu entfernen,
ohne wertvolle Fasern zu verlieren. Das
Frischwasser wird an der Papiermaschine

genstromprinzip das Abwasser aus dem
Stoffaufbereitungskreislauf abgegeben.

Mit den MET-Gesamtsystemen haben die
Betreiber folgende Praxiserfahrungen ge-
macht:

Effiziente Rejectabscheidung

Durch die konsequente Reinigung des
Vollstromes in der Stoffaufbereitung wer-
den Schwerteile und abrasive Partikel
frithzeitig aus dem Prozess abgeschie-
den. Dadurch konnten die Standzeiten
von Siebblechen, -kdrben und Rotoren in
ganz erheblichem Umfang gesteigert wer-
den. Es wurde nachgewiesen, dass sich
durch die Installation des Junkomaten die
Standzeiten der Sekundarpulper (Sieb-
bleche) im TwinPulp-System um ca. 45 %
verlangert haben.

Durch den Einbau des Protector-Syste-
mes konnten in einzelnen Anlagen die
Standzeiten der Siebbleche und Rotoren
in der Lochsortierung um bis zu 300 %
gesteigert werden. Des Weiteren verrin-
gert sich durch den geringeren Gehalt an

abrasiven Partikeln im Produkt die Abnut-
zung der Maschinen in der Weiterverar-
beitung (z. B. Riffelwerke). Dieser Punkt
wird in Zukunft weiter an Bedeutung ge-
winnen, wenn man an die neu entwickel-
ten Wellenprofile mit den deutlich redu-
zierten Teilungs- und HohenmaBe denkt.

Sauberkeit

Durch die gut aufeinander abgestimmten
Reinigungs-Systembausteine ergibt sich
eine deutlich hohere Stickyreduzierung
zwischen Ableerturm und Stoffauflauf. So
konnten z. B. die Makrostickies (> 150 pm)
im Stoffauflauf um 40-60 % gegeniiber
einem konventionellen System gesenkt
werden. Damit verbunden ist eine Redu-
zierung der Reinigungsstillstdnde an der
Papiermaschine sowie eine Steigerung
der Runnability um bis zu 3 % durch die
geringere Abrisshaufigkeit.

Qualitdtskonstanz

Weiterhin erméglicht das MET-System,
die Produktqualitat gezielt zu beeinflus-
sen. So kénnen z.B. schwankende Roh-
stoffzusammensetzungen  (Asche-/Fein-
stoffanteil) in begrenztem Umfang durch
die Maschinenkombination Trenner/Mikro-
flotation ausgeglichen werden. Des Wei-
teren zeigt das Papier durch die homo-
genere Stoffzusammensetzung und die
héhere Sauberkeit eine geringere Streu-
ung der Festigkeitskennwerte SCT und
CMT. Vereinzelt wird auch eine Steige-
rung der SCT- und CMT-Werte festge-
stellt. Durch diese beiden Beobachtungen
ist es maglich, in ganz erheblichem
Umfang, Hilfsmittel wie z. B. Stdrke ein-
zusparen oder aber die Qualitdt der ein-
gesetzten Rohstoffe zu verringern.

Fiir weitere Details siehe Voith Sulzer Stoffauf-
bereitungsprospekt VSR-SD-01-0013-D-01.
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Chemikalienkosten [Mio E/Jahr]
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Produktion [t/Jahr]

Die erste Installation unseres Regelungs-
paketes EcoBright™ ist seit Oktober 1998
in einer mitteleuropdischen Altpapierauf-
bereitungsanlage fiir Zeitungsdruckpapier
erfolgreich in Betrieb. In dieser Anlage
wird der EndweiBgrad des aufbereiteten
Stoffes in der Peroxidbleiche iber die
Peroxiddosierung am Disperger geregelt.

Die Erfolge, die dort erzielt wurden und
werden, sind beachtlich. So gelang es
mit Hilfe unseres Regelungsprogramms
den Wasserstoffperoxidverbrauch im Ver-
gleich zum Vorjahreszeitraum um 30 %
zu senken. Addquat dazu verhalten sich
natiirlich auch die Verbrduche an Bleich-
additiven, wie Natronlauge und Wasser-
glas. Durch die sehr gute Korrelation des
on-line gemessenen Weigrades mit dem
LaborweiBgrad und durch die exakte auto-
matische Regelung konnte zudem der
vorgegebene MindestweiBgrad des Halb-
stoffes von 61,0 % 1SO auf 60,5 % 1SO
reduziert werden. Es ist also nicht mehr
zwingend notwendig, die Zielvorgaben
héher zu stecken, um eine bestimmte Min-
destweiBe zu erreichen und um somit die
Produktion von Ausschuss zu vermeiden;

durch die Beriicksichtigung unterschiedli-
cher Rohstoffqualititen — mit ihrem je-
weiligem spezifischem Bleichverhalten —
werden die Chemikalien exakt dosiert.

Wahrend man die direkten Kostenein-
sparungen bei den Bleichchemikalien gut
erfassen kann, sie betragen in der be-
schriebenen Anlage ca. D 1,90 pro Tonne
produzierten Fertigstoffs, sind weitere
positive Effekte nicht im einzelnen quanti-
fizierbar. Zu nennen sind hier in erster
Linie die bereits erwdhnte verbesserte
Produktkonstanz, die zu weniger Aus-
schuss fiithrt und eine Verringerung der
Storstoffbelastung der Kreislaufwésser
durch den verminderten Einsatz von Na-
tronlauge und Wasserstoffperoxid. Auch
die Entlastung des Bedienpersonals ist
ein wesentlicher Vorteil. Es wird lediglich
ein ZielweiBgrad vorgegeben, der dann
von dem System vollautomatisch durch
eine entsprechende Chemikaliendosierung
angesteuert und konstant gehalten wird.

Das Regelungskonzept stiitzt sich beziig-
lich der Messwerterfassung auf hochwer-
tige optische on-line Sensoren, die sich
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durch eine einfache Kalibrierung und eine
minimale Wartung auszeichnen. Software-
seitigkommen neuartige Regelungsstrate-
gien wie SPC (statistical process con-
trol), Fuzzy-Logik und Neuronale Netze
zur Anwendung, die auf der Basis von
zahlreichen zuvor durchgefiihrten Labor-
und Anlagentests quasi ,trainiert” wer-
den. In der Regelung ist konsequent eine
Feed-Forward-Strategie umgesetzt, das
heiBt, es wird agiert, wenn Prozessande-
rungen auftreten und nicht erst reagiert,
wenn sich diese Anderungen bereits ne-
gativ auf die Produkteigenschaften aus-
gewirkt haben. Durch EcoBright™ werden
Problemstellungen gelost, mit denen
konventionelle Regelungen oder manuelle
Steuerungen tberfordert sind.

Ein wesentliches Merkmal der WeiB-
gradregelung EcoBright™ ist, dass erst-
mals nicht nur ein Prozessbaustein fir
sich allein betrachtet und geregelt wird,
sondern dass alle der Bleiche nachfolgen-
den Prozessbausteine, wie zum Beispiel
die Nachflotation, mit in diesem Rege-
lungspaket integriert sind. So werden
zum Beispiel die Synergieeffekte, die das

N

Inbetriebnahme
EcoBright™

Variation +/- 1,3 % IS0

20.5.99

Wasserstoffperoxid aus der Bleiche in der
Nachflotation hat, erfasst und beriick-
sichtigt. Damit ist EcoBright™ das erste
Jintelligente® Regelungskonzept innerhalb
von Altpapierstoffaufbereitungsanlagen.

Das WeiBgradregelungspaket EcoBright™
wird den spezifischen Gegebenheiten der
jeweiligen Stoffaufbereitungssysteme bzw.
-technologie angepasst. Die Voith Sulzer
Stoffaufbereitung bietet damit indivi-
duelle Lésungen fiir individuelle Stoffauf-
bereitungsanlagen an. Es ist selbstver-
stindlich, dass dabei das gesamte tech-
nologische Know-how der Voith Sulzer
Stoffaufbereitung mit einflieft.

Die durch die Integration von EcoBright™
zu realisierenden Einsparungen an Che-
mikalien lassen sich natiirlich nicht exakt
vorhersagen. Generell kann allerdings
gesagt werden, dass bei groBen Roh-
stoffqualitditsschwankungen und/oder ho-
hen Chemikalieneinsdtzen die hochsten
finanziellen Einsparungen zu erwarten
sind. In Abhangigkeit von der Anlagen-
produktion ergeben sich kurze Zeiten fiir
das Return of Investment.

Chemikalienkosten:

1,8 % Peroxid (0,56 E/kg, 100 % Konzentration)

0,65 % NaOH (0,26 £/kg, 100 % Konzentration). =
Abb. 2: Endweilekonstanz mit und ohne
EcoBright™.

EcoBright™ - Leistungen:

B Erstellung eines individuell
angepassten Regelungskonzeptes

W festlegung der Messpunkte

W Erstellung der MSR-Planungsunter-
lagen

W /nbetriebnahme und Kalibrierung der
WeiBgradsensoren

B Bleichuntersuchungen im Labor und
in der Anlage

B Ermittlung von Prozesstot- und
-steigerungszeiten

W Software-Umsetzung des individuellen
Regelungskonzeptes

W /mplementierung der Weillgradregelung
in die Anlage

W Tuning der WeiBgradregelung

W AbschlieBendes Fine-Tuning.

EcoBright™ - Hardware:

B WeiBgradsensoren mit Selbstreini-
gungsmodul als Option. Die Anzahl der
Sensoren ist abhdangig von der indivi-
duellen Anlagen-Systemkonzeption

W Windows NT Workstation

W Anbindung an das vorhandene Prozess-
leitsystem (iber OPC, verschiedene
Bussysteme und/oder serielle Schnitt-
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Neue Auflosetrommel

i i
i £ f

kompakt, flexibel, effektiv, innovativ

Zu den Kernkomponenten jederAltpapier-
anlage zdhlen die Auflésemaschinen,
in denen das Altpapier unter Zugabe
von Wasser mechanisch zerfasert wird.
Das Aufldsesystem bheeinflusst wesent-
lich die wirtschaftliche Gestaltung der
gesamten Aufbereitungsanlage und die
Qualitat des fertigen Faserstoffes. Bei
allen Systemen wird eine vollstandige
Zerfaserung ohne Faserschéadigung,
ohne Zerkleinerung papierfremder
Bestandteile, bei mdglichst niedrigen
Investitions- und Betriebskosten sowie
geringem Energieverbrauch angestrebt.

Die bisherigen Systeme, kontinuierliche
und diskontinuierliche Pulper oder kon-
ventionelle Auflésetrommeln, erfiillen die-
se Anforderungen mit unterschiedlicher
Gewichtung. Die neue Voith Sulzer Auf-
l6setrommel dagegen kombiniert die
wichtigsten Vorteile von Pulpern und
konventionellen Trommeln zu einem vol-
lig neuen, patentierten Aufléseprinzip. Das
iiberzeugende Konzept, mit einer Ver-
suchstrommel erfolgreich erprobt, konnte
von der Idee bis zum ersten Auftrag in
weniger als einem Jahr realisiert werden.

Das neue Prinzip

Die neue Voith Sulzer Auflésetrommel be-
steht im wesentlichen aus einer Trommel,
die um einen stationdren ,D-férmigen®
Verdrangerkdrper rotiert. Trommel und
Verdrdngerwand bilden zusammen einen
halbringformigen Kanal (Verdréngerka-
nal), in dem der Stoff aus der ,Stoffvor-
lage“ in der Trommel nach oben gefor-
dert wird (Abb. 2). Durch die im Verdrén-
gerkanal vorhandenen Scherkrédfte wird
der Stoff durch eine intensive Faser-
Faser-Reibung geknetet und dadurch auf-
geldst. Der Stoff féllt dann (iber die Ober-
kante des Verdrangerkérpers zuriick in
die ,Stoffvorlage” der Trommel. Das gro-
Be Volumen der ,Stoffvorlage” ergibt eine
lange Verweilzeit, wodurch eine vollstan-
dige Benetzung und Quellung des Faser-
stoffs erfolgt — Voraussetzungen, die das
Auflésen von Papier glinstig beeinflussen.

Dieser sich entlang der Trommel sténdig
wiederholende Vorgang von Benetzen,
Einweichen und Kneten des Altpapiers er-
gibt einen schonenden und effizienten
Aufloseprozess, ohne papierfremde Be-
standteile zu zerkleinern.
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Die besonderen Merkmale

Der Verdranger ermdglicht, die Trom-
mel mit einer gegeniiber konventionel-
len Trommeln (Abb. 3) deutlich hdhe-
ren Fillung zu betreiben. Der Fiillgrad
kann bis 60 % (Abb. 2, F2 hell- und
dunkelgelb) vom Trommelvolumen be-
tragen! Dieser hohe Fiillgrad und die
effiziente Einbringung der Aufléseener-
gie sichern gegeniiber konventionellen
Auflosetrommeln deutlich geringere
Bauldngen, wodurch der Platzbedarf
sinkt.

Durch die gezielte Stofffiihrung per
Kanal ist es schon bei geringeren
Umfangsgeschwindigkeiten als bei kon-
ventionellen Trommeln (Abb. 3) mdg-
lich, den Stoff hoch zu férdern. Die
geringere Schopfleistung wird statt
dessen im Verdrdangerkanal in Stoff-
reibung, also in Auflésearbeit umge-
setzt.

Da in der Verdrangertrommel im Ge-
gensatz zu konventionellen Trommeln
keine in sich rotierenden Stoffbewe-
gungen erzeugt werden, kdnnen auch
keine groBen, den Betrieb stdrenden
Gespinste aus papierfremden Stoffen
entstehen.

Durch die Variation des Fiillgrades
(Abb. 2 F1, F2) ldsst sich bei gleichem
Durchsatz die Verweilzeit des Stoffes
in der Trommel den unterschiedlich-
sten Rohstoffen anpassen. Der Fill-
grad kann mittels eines Regelorgans
am Stoffaustrag eingestellt werden.

Der Leistungsbedarf der Trommel ist
unabhdngig vom Fiillgrad nahezu kon-
stant.

Abb. 1: Das Altpapier-Aufldsesystem der
Papierfabrik Niederauer Miihle, Kreuzau:
Links die neue Auflésetrommel (0 3,5 m,
Lédnge 10 m, Leistungsbedarf 330 kW,
Aufldsestoffdichte 18%, Eintrag 240 t/24 h
Flissigkeitskarton).

Rechts im Foto die Sortiertrommel.

Abb. 2: Prinzip der Verdrdangertrommel.
V' Geschwindigkeitsgefalle

F1 Fiillstand 35 % (hellgelb)

F2 Fiillstand 60 % (hell- und dunkelgelb)
S1 Schwerpunkt bei F1

S2 Schwerpunkt bei F2

1 Schieber Verdréngerkanal

Durch die intensive Stoffbehandlung
lassen sich auch schwer auflésbare
Rohstoffe wie Fliissigkeitskarton oder
braune Altpapiere problemlos auflésen.
Dies wurde mit der Versuchstrommel
so eindrucksvoll demonstriert, dass die
Papierfabrik Niederauer Miihle in Kreuz-
au noch wéhrend der Testphase mit
der Versuchstrommel ein komplettes
Auflése- und Sortiertrommelsystem fiir
das Auflésen von 240 t/24 h Flissig-
keitskarton bei Voith Sulzer Papier-
technik bestellte.

Die Aufbereitung von Fliissigkeits-
karton in der Niederauer Miihle

Das Auflésesystem besteht aus einer
10 m langen Auflésetrommel und einer
nachgeschalteten 12 m langen Sortier-
trommel. Damit der Fliissigkeitskarton,
bestehend aus einem beidseitig mit
Kunststofffolie  beschichtetem Karton,
vom Auflésewasser benetzt werden kann,
muB er in einem Shredder zerkleinert
werden. Der geshredderte Flissigkeits-
karton wird in der Auflésetrommel bei
18 % Stoffdichte aufgeldst.

Abb. 3: Zum Vergleich das Prinzip einer
konventionellen Auflésetrommel.

Stofftransport durch Fliehkraft

\

Drehmittelpunkt

Der aufgeldste Stoff wird bei der Uberga-
be zur Sortiertrommel verdiinnt, um in
der Sortiertrommel den groBtmdglichen
Abtrenneffekt der Fasern von den anderen
Komponenten zu erreichen. Flissigkeits-
karton besteht aus ca. 33 % Kunststofffo-
lien und einem hochwertigen, aber leicht
entwdsserbaren Faserstoff, wodurch das
Sortieren zu einer anspruchsvollen Auf-
gabe wird. Die Inbetriebnahme dieser er-
sten Auflése- und Sortiertrommelanlage
im August '99 erwies sich als problem-
los. Auch bei groBen Eintrags- und Stoff-
dichteschwankungen wurde ein konstant
gutes Aufléseergebnis erzielt. Zusammen
mit dem guten Trenneffekt in der Sortier-
trommel wurden die erwarteten Werte
fir den Restfasergehalt im Auswurf der
Sortiertrommel weit unterschritten. Die
nachfolgende Faserriickgewinnungsanla-
ge — wie auch in vergleichbaren Konkur-
renzanlagen installiert — konnte deshalb
abgeschaltet werden. Dieses Resultat be-
statigt eindrucksvoll die konzeptionellen
Vorteile der Trennung von Aufldse- und
Sortiertrommel, wodurch die jeweiligen
Betriebsbedingungen optimal eingestellt
werden kdnnen.
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Strategische Standortstéirkuhg

Perlen PM 4

Die Perlen Papier AG hat ihren Sitz im
gleichnamigen Ort bei Luzern, in der
Néhe des Vierwaldstattersees. Sie pro-
duziert derzeit auf der PM 5 Zeitungs-
druckpapier, aufgebessertes Zeitungs-
druckpapier, Telefonbuchpapier sowie auf
der kleineren PM 1 holzhaltige Offset-
papiere.

Als Rohstoffe werden TMP, DIP und fiir
die leichteren Sorten Zellstoff eingesetzt.
Die Rohstoffversorgung wird zum groB-
ten Teil aus der Region abgedeckt, denn
Holz und Altpapier stehen in ausreichen-
der Menge zur Verfiigung. Der TMP wird
nach dem RTS-Verfahren von Andritz,
also in schnelllaufenden Refinern unter
erhohtem Druck hergestellt.

Die Deinking-Anlage wurde 1991 von
Voith Sulzer Papiertechnik geliefert und
die TMP-Anlage 1994 im Rahmen eines
Umbauprojektes beschafft. Beide Anlagen
entsprechen dem neuesten Stand der
Technik.

Das Entstehen des Projektes

Im Rahmen strategischer Uberlegungen
zur Weiterentwicklung des Produktions-
standortes untersuchte die Perlen Papier
AG in Zusammenarbeit mit externen Bera-
tern verschiedene Maéglichkeiten hinsicht-
lich herzustellender Produkte und Pro-
duktionsmengen. Nach detaillierten Ver-
gleichen entschied man sich fiir die
Erzeugung von LWC-Offset-Papieren auf
einer Maschine mit 5,9 m Siebbreite.

Die wesentlichen Griinde fiir diese Ent-
scheidung waren:

I Beibehaltung der lokalen Rohstoff-
versorgung. Sowohl die TMP- als auch
die DIP-Anlage kdnnen mit relativ
geringem Aufwand fiir eine groBere
Produktion und héhere Qualitt aus-
gebaut werden.

0 Nutzung der guten lokalen Markt-
kenntnisse fiir die Produkteinfiihrung.




Auslegung auf eine Produktionsmenge,
die sowohl die Rohstoffbeschaffung
als auch den Absatz des Papiers
innerhalb eines sinnvollen, nicht zu
groBen Aktionsradius gewéhrleistet.

Der Auftrag

Nach gut einem Jahr Projektarbeit erhielt
Voith Sulzer Papiertechnik den Auftrag
fir die Papiermaschine mit Zubehor.
Im Nassteil wird ein DuoFormer TQv
mit einem verdiinnungswassergeregelten
ModuleJet-Stoffauflauf arbeiten. Bei Kon-
struktion dieses Formers wurde beson-
ders Gewicht auf sehr sauberen Betrieb
fir hohe Runability gelegt. Er garantiert
ausgezeichnete Blattqualitat, ist auch zur
Produktion von Zeitungsdruckpapier ge-
eignet, das als Anfahrsorte vorgesehen ist.

Zwei NipcoFlex-Pressen, von denen die
erste doppeltbefilzt ist, werden die Pres-
senpartie bilden.

Nach der bewdhrten TopDuoRun-Vortro-
ckenpartie wird ein SpeedFlow als Streich-
aggregat eingesetzt. Er verfligt (ber
Rakelbalken aus CFK-Kunststoff, die un-
empfindlich gegen Temperatureinflisse
sind. Fiir die Vordosierung wurde ein von
Grund auf neues System entwickelt.

Die Trocknung des Strichs wird haupt-
sdchlich in einem Schwebetrockner mit-
tels HeiBluft erfolgen. Zusatzlich wird
eine Infrarottrocknung installiert, mit der
sich das Feuchte-Querprofil regeln laBt.

Den erforderlichen Glanz erzeugt ein
Janus-Kalander, der on-line installiert und
mit 6 Walzen bestiickt wird. Seine Bahn-
fiihrung ist sehr variabel, es kénnen alle
Nips oder nur der obere oder der untere
betrieben werden.

Dadurch kann das gesamte Sortenspek-
trum von Zeitungsdruckpapier iiber matte
Offsetpapiere bis hin zu gldnzenden LWC-
Offsetpapieren erzeugt werden.

Abb. 1: Perlen Papier AG in Perlen, Schweiz.

Um die sehr glatten Papiere sicher und
mit niedrigsten Ausschussraten zu Rollen
mit bis zu 3200 mm Durchmesser aufzu-
rollen, ist ein Sirius-Roller vorgesehen.

Das Engineering

Uber den maschinellen Lieferumfang hin-
aus erhielt Voith Sulzer Papiertechnik
auch den Auftrag fiir die Anlagenplanung.
Sie umfasst die maschinelle Planung, die
Prozessplanung wie auch die MSR-
Planung fiir die komplette Linie innerhalb
der PM-Halle, einschlieBlich der Stoff-
nachbehandlung und der Rollenpackanla-
ge. In diesem Anlagenumfang fiihrt Voith
Sulzer Papiertechnik auch das Beschaf-
fungsengineering fiir die Maschinen so-
wie die MSR- und Elektrotechnik durch.
Gemeinsam mit Perlen wurden die Anfor-
derungen festgelegt, die Spezifikationen
erstellt und die Ausschreibungen bis hin
zur Vergabe an Unterlieferanten durchge-
fihrt.



Die Schulung

Perlen Papier hat mit Beginn des Projek-
tes die Schulung des Personals als einen
zentralen Erfolgsfaktor bewertet und die-
sen Punkt mit hoher Prioritdt behandelt.
Gemeinsam mit Voith Sulzer Papiertech-
nik und der Papiermacherschule Gerns-
bach wurde ein umfassendes Schulungs-
konzept entworfen. Es enthdlt im Kern
eine grindliche Schulung durch unsere
Produktions-Spezialisten und Inbetrieb-
nahme-Ingenieure. Zur Weiterfiihrung
und Ergdnzung dieser Basisschulung wird
von Perlen Papier AG ein Prozesssimula-
tor eingesetzt, der im folgenden ndher
beschrieben ist.

Der Prozesssimulator

Eine Anlage wird durch ein programmier-
bares Prozessleitsystem gesteuert und
geregelt, welches einerseits vom Bedie-
ner Befehle entgegennimmt, andererseits
vom Prozess bzw. der Anlage Riickmel-
dungen erhélt. Aus diesen Riickmeldun-
gen erzeugt das Prozessleitsystem wie-
derum Anzeigen fiir den Bediener, die
ihm den Betriebszustand der Anlage sig-
nalisieren.

Fiir die Anlage Perlen PM 4 wird bereits
vorab die Anlage mit ihren Motoren,
Pumpen, Endschaltern usw. im Prozess-
simulator, d.h. auf einem Rechner nach-
gebildet. Das Prozessleitsystem mit sei-
nen Bedienbildschirmen kann nun an den
Simulator angeschlossen werden. Auf
diese Weise ist es mdglich, dass das
Bedienungspersonal die Anlage bereits
virtuell mit den originalen Bedien- und
Uberwachungsgerdten betreiben kann,
obwohl sie noch nicht betriebsfahig ist.
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Dazu ein Beispiel: Der Papiermacher er-
hoht am originalen Bedienbildschirm des
fertig programmierten Prozessleitsystems
den Druck der Stoffauflaufpumpe. Dazu
setzt er den Sollwert hoher, genau so,
wie er es spdter im echten Betrieb ma-
chen wird. Das Prozessleitsystem fiihrt
nun in seinem Steuerprogramm die not-
wendigen Schritte durch und (ibermittelt
Befehle an den Prozess, in diesem Fall
also an den Prozesssimulator. Dessen
Programm simuliert nun die Reaktionen
des Prozesses. Virtuell wird sich die
Stoffauflaufpumpe schneller drehen, der
Druck und der Durchfluss im Stoffauflauf
steigen. Nun werden die simulierten Mess-
werte von Druckmessgerdaten und Durch-
flussmessgerdten zuriick an das Prozess-
leitsystem (ibertragen und der Bediener
erhalt eine gednderte Anzeige als Ergeb-
nis seines Stelleingriffs.

So kann sich die Bedienmannschaft be-
reits mehrere Monate vor der Inbetrieb-
nahme auf der originalen Bedienober-
fliche mit allen wesentlichen Funktionen
der Anlage vertraut machen. Dass bei der
Erstellung des Prozesssimulators gleich-
zeitig das Steuerprogramm des Prozess-
leitsystems geprift wird, ist ein weiterer
Vorteil, der die spatere Inbetriebnahme
erleichtert.

Das Quality Management System

Im Hauptauftrag war zunédchst unser
bewdhrtes Querprofilregelsystem Profil-
matic fiir Stoffauflauf, Dampfblaskasten,
Glattwerk und Infrarottrocknung enthal-
ten. In einer separaten Vergabe erhielten
wir zusatzlich den Auftrag fiir die Liefe-
rung des kompletten Quality Management
Systems, bestehend aus:

M Voith Sulzer Papiertechnik-Messrah-
men, Typ Advantage Plus mit Sensoren
fiir Flachengewicht, Feuchte, Asche,
Dicke, Farbe, Porositit und Glanz.

M Qualitdtsregelsystem mit Fldchen-
gewichts-Langsregelung, Feuchte-
Langsregelung, Asche-Langsregelung,
automatischem Sortenwechsel sowie
Produktionsberichtswesen.

M Graphische Qualitidtsanalyse ,Infopac”.
M Bahninspektionssystem ,Parsytec”.

I Abrissanalysesystem ,Web Eye*.
Perlen Papier erhdlt somit ein vollstandi-
ges System an Hardware und Software

aus einer Hand ohne die (blichen Schnitt-
stellenprobleme.
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Siebbreite 5.900 mm i

Bahnbreite am Roller 5.360 mm
Rechnerische Bruttoproduktion 572 t/d
Papiersorten: gestrichene Offsetpapiere,
glénzend und matt, 45-70 g/m?

sowie Zeitungsdruck und Zeitungsdruck
aufgebessert.

v

,Mit der neuen Anlage verfolgen wir
hdchste Zielsetzungen. Wenn die
Konzept-, Kosten- und Zeitvorgaben
weiterhin eingehalten werden, so liefert
die innovative Papiermaschine ab Okto-
ber 2000 weltweit flihrende Spitzen-
qualitdten.

Ein gutes gestrichenes Papier beginnt
beim Rohstoff und beim Basispapier.
Gefragt sind feine, feste Fasern und
Papiere mit einer hohen, gleichméalBigen
Dichte. Mit TMP und deinktem Altpapier
resultierten in unzéhligen Technikums-
versuchen und unterschiedlichsten
Nachbehandlungen beste Faserstoff-
mischungen und Rohqualitdten. Diese
Zielvorgaben sind bereits erfiillt.

Noch aufwendiger ist die Entwicklung
der Streichfarben und der Auftrags-
technik. In einer bisher nicht gekannten
vorbildlichen Partnerschaft zwischen
Pigmenthersteller, Bindemittelprodu-
zent, Maschinenlieferant, Druckern und
Perlen leisteten alle Pionierarbeit. Diese
Zusammenarbeit wird auch iiber die

Inbetriebnahme der PM 4 hinaus
weiterverfolgt.

Ein Vorhaben mit solchen Dimensionen
stellt auch hdchste Anforderungen an
das Management. Die kurze Realisa-
tionszeit von nur 18 Monaten bedingt
eine ,rollende Planung*®, das heift, Bau
und Planung laufen gleichzeitig.

Fiir den Bauablauf gibt es keine Reser-
ven im Terminplan. Nichtsdestoweni-
ger: Die Fundamente und die Bodenplatte
der beiden ersten Bauabschnitte sind
erstellt. Betonpfeiler ragen bereits
imposant gegen den Himmel. Und das
Projekt liegt beziiglich Kosten und
Terminen voll im Plan.*”

Die Systempartnerschaft

Die Herstellung von gestrichenen Papie-
ren ist fiir die Perlen Papier AG ein neues
Arbeitsfeld. Mit der modernen Anlage und
den oben beschriebenen Leistungen in
der Peripherie sind die sachlichen Vor-
aussetzungen fir den Erfolg gegeben.
Ebenso ist bereits im Vorfeld zusatz-
liches, hochqualifiziertes Personal einge-
stellt worden.

Um mit diesen Ressourcen ein Maximum
an Produktqualitdt zu erreichen, wurde
eine ldngerfristige Zusammenarbeit zwi-
schen der Perlen Papier AG und Voith
Sulzer Papiertechnik vereinbart, die auch
denZeitraum der Produktoptimierung nach
Inbetriebnahme der Anlage einschlieft.

Es sind Projektgruppen gebildet worden
aus Fachleuten beider Partner, zusammen
mit Unterlieferanten wie z. B. Streichfar-
benherstellern, aber auch hin bis zu
Druckern, die das Endprodukt beurteilen.
Unter der Leitung eines Komitees aus
Mitgliedern der beiden Geschéftsfiihrun-
gen werden Kernthemen von der Stoff-
nachbehandlung iber die Optimierung
des Streichrohpapiers bis zur Streich-
farbenentwicklung bearbeitet.

Die bisherigen Arbeiten haben bereits
sehr gute Ergebnisse fiir die Produktent-
wicklung erbracht. Alle beteiligten Part-
ner bestdtigen, dass durch die offene Zu-
sammenarbeit bei der Lésung schwieri-
ger Teilaufgaben der Gewinn an System-
wissen fiir jede Seite sehr wertvoll ist.
Unter diesen Voraussetzungen wird die
PM 4 nach Inbetriecbnahme im Oktober
2000 sicher schon sehr bald LWC-Offset-
papiere hoher Qualitdt erzeugen.
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Abb. 1: Diinnstoffreinigung im Protector-System.

Abb. 2: Flotationsdeinking-Anlage.

Abb.3: Diinnstoffsortierung und Teilwédsche mit
zwei VarioSplit-Einheiten.

Abb. 4: Deltapurge-Mikroflotation.

Mentakab PM 1 -

Spitzentechnik in Malaysia

Auf 65 Hektar Greenfield-Areal nahe
Mentakab im Bundesstaat Pahang ist
Malaysias erste Fabrik zur Herstellung
von Zeitungsdruckpapier auf Sekundar-
stoffbasis entstanden - die drittgrdBte
Zeitungsdruck-Papierfabrik Asiens.

Das Ziel, seit Jahren von den Malaysian
Newsprint Industries (MNI) verfolgt, ist
seit April 1999 Realitat:

M Die Herstellung von Zeitungsdruck-
papier aus 100 % Sekundarfasern
nach neuestem Stand der Verfahrens-
technologie unter Einsatz modernster
Anlagentechnik.

M Deckung des Landesbedarfes (derzeit
315.000 jato Zeitungsdruckpapier)
aus eigener Kraft und Belieferung der
Nachbarlénder.

Im Oktober 1996 ibernahm MNI
vom fithrenden Verpackungspapier- und
Wellenstoffproduzenten Malaysias, dem
Genting Sanyen-Konzern, das in Planung
befindliche Projekt einer Zeitungsdruck-
papierproduktion. Der Konzern trat von
seinen Diversifizierungsabsichten zuriick

und iiberlieB das Vorhaben samt bestell-
ter Voith Sulzer-Zeitungsdruckpapierma-
schine der MNI.

Zundchst wurde ein geeigneter Standort
fir Malaysias Einstieg in die Zeitungs-
papierherstellung gesucht. Er fand sich
im Zentrum der Halbinsel nahe der
22.000 Einwohner zdhlenden Stadt Men-
takab. Mehrere Griinde bestimmten die
Wahl:

M Seine Ndhe zum Sungei Pahang River,
dem groBten Flusssystem Malaysias,
fiir die Brauchwasserversorgung und
Rickfiihrung der aufbereiteten Rest-
wassermengen.

M Die zentrale Lage des Ortes etwa auf
der Mitte des Weges zwischen Ost-
und Westkiiste.

M Nicht zuletzt die kurze Entfernung zur
Haupteisenbahnlinie, die Malaysia mit
seinen Nachbarn Singapur und Thai-
land verbindet.

In einer Region, die noch weitgehend von
Dschungel umgeben ist und deren Haupt-
einnahmequelle in der Holzwirtschaft be-
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steht, ist die Errichtung einer Zeitungs-
druckpapierproduktion unter 100% Alt-
papier-Einsatz ein mutiger, visiondrer
Schritt. Hier wurden Zeichen gesetzt. Hier
finden 265 eigens ausgebildete Mitarbei-
ter qualifizierte Arbeitspldtze und einen
neuen Umgang mit den Ressourcen.

Im Mérz 1997 begannen die Bauarbeiten —
zeitgleich an der Papierfabrik, an ihrer
Wasserversorgung und den Abwasserauf-
bereitungsanlagen sowie an einem 0l-
befeuerten Heizkraftwerk. Der gesamte
Energiebedarf des neuen Werkes muss
aufgrund seiner exponierten Lage autark
gedeckt werden. Das Kraftwerk verfiigt
iber drei Dampf-Turbogeneratoren. lhre
Nettoleistung betragt jeweils 24,2 MW
und 47 t/h Dampf. Zwei der Generatoren
decken den Normalbedarf der Papier-
fabrik und ihrer peripheren Einrichtungen.
Ein Generator wird in Reserve gehalten.

Mit der Vermessung und Fundaments-
Ausrichtung begannen am 17. November
1997 die eigentlichen Arbeiten fiir die
Maschinen-Aufstellung. Am 30. Novem-
ber 1998 war die Montage abgeschlos-
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sen. Die Gesamtverantwortung fiir Mon-
tage und Inbetriebnahme der kompletten
Einrichtungen lag in Handen der Voith
Sulzer Papiertechnik.

Am 3. Februar 1999 — neun Tage vor dem
Planziel — wurde um 8.08 Uhr Ortszeit die
erste Rolle Papier mit einer Betriebs-
geschwindigkeit von 1.188 m/min produ-
ziert. Die Zahl Acht gilt in Malaysia als
Gliickssymbol. Vielleicht ein gutes Omen
fir die weitere Zukunft, dass beide Zah-
len, sowohl der Betriebsbeginn als auch
die Startgeschwindigkeit, gleich mehr-
mals die Acht enthielten. Die Herstellung
voll verkaufsfahigen Papiers war fiir den
1. April 1999 vorgesehen. An diesem Tag
hatte die kommerzielle Produktion jedoch
die garantierte Menge von 625 Tages-
tonnen bereits tberschritten. Das Ist-Er-
gebnis lag somit 20% (iber der geplanten
Anlauf-Soll-Kurve. Auch die Geschwin-
digkeitsmarke von 1.350 m/min wurde
erheblich friiher als 3 Monate nach Inbe-
triebnahme erreicht und (berschritten.
Die PM 1 Mentakab war damit die
schnellste Maschine im Fletcher Challen-
ge-Konzern geworden.
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Spitzentechnik zu erhalten, war sicher ein
wesentlicher Faktor in der Zusammenar-
beit mit Voith Sulzer Papiertechnik. Doch
es war nur die eine Seite der Entschei-
dung! Die andere, kaum weniger bedeut-

same, war das Vertrauen, mit dieser
Technik zugleich auch umfassendes
Know-how-Transfer und erfahrene Unter-
stiitzung fir den Aufbau und die Ein-
weisung der kiinftigen Bedienungs- und
Wartungmannschaft erhalten zu kénnen.
Deren griindliche Einweisung wurde be-
reits vor Inbetriebnahme mit modernster
Prozess-Simulation begonnen.

Dieses Vertrauen und die Uberzeugung,
~gemeinsam werden wir es schaffen”,
hat sich ausgezahlt. Die Zahlen der Inbe-
triebnahme sind deutliche Bestédtigung.

Voith Sulzer Papiertechnik lieferte zusam-
men mit Unterlieferanten fiir das Projekt
~Mentakab PM 1

M die gesamte Flotations-Deinkinganlage
inklusive zweier Pulper Auflésungs-
Systeme, Scheibenfiltern, oxidativer
Dispergierbleiche und reduktiver
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PM 1 Mentakab
Rohstoffeinsatz: 100 % Altpapier.
Papierqualitdt: Zeitungsdruckpapier

Qg 40-48,8 g/m2.
Bahnbreite unbeschnitten: 7.940 mm. Einige Daten im Uberblick
T Konstruktionsgeschwindigkeit: 1.700 m/min. Altpapier-Einsatz pro Jahr: ca. 300.000 Tonnen.
Produktionsgeschwindigkeit: 1.500 m/min. Frischwasserbedarf pro Tag: 14.000 m3.
: r Produktionsleistung: 837 Tagestonnen Riickfiihrung gereinigtes Abwasser:
E bei 48,8 g/m?. pro Tag 11.000 m3.

Jahresnennleistung: ca. 250.000 Tonnen. Feststoffabfall pro Tag: 80 Tonnen.

Bleichstufe fiir eine Produktions-
kapazitdt von 840 BDMT/d Fertigstoff

M die gesamte Rejektentsorgung und
Kreislaufwasserreinigung mit
Maschinen und Know-how der Meri
Entsorgungstechnik

M die Stoffaufbereitung fiir zugekauften
thermomechanischen Holzstoff
(125 BDMT/d)

M das Stoffzufiihrsystem mit Deculator,
Scheibenfilter zur Faserriickgewin-
nung, Ausschussaufbereitung und
Ausschusssortierung

M die komplette Papiermaschine mit

GapJet Stoffauflauf mit Profilmatic,

DuoFormer CFD, DuoCentri Il Pressen-

partie mit 4. Presse und Dampfblas-

kasten mit Profilmatic, CombiDuoRun

Trockenpartie (60 % single tier,

40 % double tier), Softkalander

H‘;([Z x 1 Nip) mit Nipco® Walzen,

« Tragtrommelroller mit automatischem
~ Tambourwechsel

l-p_das Finishing mit zwei DuoRoller II

~ -und der gesamten Rollenverpack- und

" Rollentransportanlage;

M das Engineering und die Hardware der
gesamten Mess- und Regeltechnik.

ABB lieferte die elektrischen Antriebe der
Papiermaschine und der beiden Duo-
Roller Il sowie das DCS-System.

Wir wiinschen der MNI viel Erfolg im
Aufbau des neuen Industriezweiges Zei-
tungsdruckpapierherstellung in Malaysia.
Wir wiinschen dem Unternehmen eine
feste, ausbaufdhige Marktposition im
Land selbst wie auch in den Nachbarldn-
dern.
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»Fiir diesen sehr wichtigen Umbau
haben wir unser ganzes Vertrauen in
Voith Sulzer Papiertechnik gesetzt.
Wir sind sehr zufrieden, sowohl mit
den Vorbereitungen als auch der
Ausfiihrung, der Inbetriebnahme und
den erhaltenen Ergebnissen.”

Mit diesen Worten umreiBt Monsieur
Claude Taverdet, Generaldirektor der
Papierfabrik Burgo Ardennes in Virton,
Belgien, die erfolgreich abgeschlossene
Modernisierung der PM 1. Mit der nun-
mehr installierten Kapazitdt und Qualitat
zéhlt das Unternehmen nach eigener Ein-
schdtzung zu den flihrenden Produzenten
von Streichrohpapieren in Europa.

Als 1989 die damalige Zellstoff-Fabrik
,Cellulose des Ardennes” ihren Einstieg
in die Papierherstellung ankiindigte,
sorgte das Vorhaben in der Fachwelt fir
einige Schlagzeilen. Die bestellte Voith-
Papiermaschine, ausgelegt fiir ca. 580
Tagestonnen, ging 1992 zusammen mit
2 Offline-Streichmaschinen in Betrieb.

Nach einigen strukturellen Problemen
und ldngerem Produktions-Stillstand wur-
de das Unternehmen 1994 von Cartiere
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Burgo Italien (bernommen und ausge-
baut, auch die Papierproduktion erheblich
gesteigert.

In den Folgejahren erzielte man mit der
PM1 im Fldchengewichtsbereich zwischen
54 und 200 g/m2 bereits Produktions-
leistungen iber der urspriinglichen Aus-
legung. Der weiteren Steigerung auf
anvisierte 1000 Tagestonnen setzten je-
doch in erster Linie Engpédsse in der
Trocknungsleistung sowie in diversen
Nebenanlagen Grenzen.

Nach Untersuchungen zeigte sich jedoch,
dass die Anlage von ihrer Mechanik her
durchaus noch steigerungsfahig ware,
sofern neueste Technologien integriert
wiirden. Gegen starken Wetthewerb er-
hielt Voith Sulzer Papiertechnik 1998 den
Auftrag zur Modernisierung.
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Die Modernisierung umfasste die Erweite-
rung des vorhandenen Stoffauflaufes mit
einem ModuleJet (Verdiinnungswasser-
Flachenmasse-Querprofilregelung)  und
die Erneuerung der dritten Presse durch
einen NipcoFlex (Schuhpresse) sowie
kleinen Anpassungen in der Vortrocken-
partie. Gleich nach der Wiederinbetrieb-
nahme wurden schneller als vorgesehen
sdmtliche Gewdhrleistungen nicht nur er-
fillt, sondern dbertroffen.

Nach nur 14 Tagen Produktionsunterbre-
chung ,von Papier zu Papier” konnte der
Cartiere Burgo Konzern im Juli 1999 in
Belgien seine nunmehr effizienteste An-
lage zur Herstellung von Streichrohpapie-

ren in Betrieb nehmen. Heute werden
Betriebsgeschwindigkeiten von weit Gber
1000 m/min und Produktionen iber 1000
Tagestonnen erzielt.

= Verdiinnungswasser-Strang zum
ModuleJet mit Entliftungsbehdlter
und Vertikalsichter inklusive
elektropolierter Leitungen sowohl
fiir LC- wie HC-Strang vom
Vertikalsichter bis zum Stoffauflauf.

M NipcoFlex-Presse fiir den dritten
Nip mit zugehdriger Hydraulik-
station einschlieBlich Steuerungen.

M HeiBluftblasrohre fiir die
Vortrockenpartiebelliftung.

Abb. 1: Das Werk Burgo Ardennes, Belgien.

Abb. 2: Claude Taverdet, Generaldirektor Burgo
Ardennes.

Abb. 3: Julien Verhoeven, Technischer Leiter
Burgo Ardennes.

Abb. 4: Endmontage der vormontiert
angelieferten NipcoFlex-Presse.
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Erfolgreicher Umbau der Kartonmaschine 3
bei Mayr-Melnhof Karton in Frohnleiten

Im Januar 1999 erfolgte der Umbau der
Kartonmaschine 3 der Mayr-Melnhof
Gruppe am Standort Frohnleiten/Oster-
reich. Die bisherigen 7 Saugformer
wurden durch zwei Langsiebe mit neuen
Stoffaufldufen fiir Schonschicht und
Einlage ersetzt. In der Pressenpartie
sorgt heute eine NipcoFlex-Schuhpresse
fiir eine schonende Entwédsserung bei
hohen Trockengehalten. Stoffaufberei-
tung und konstante Teile wurden ebenso
adaptiert.

Eine genaue Planung und hervorragende
Zusammenarbeit aller Beteiligten mach-
ten es maglich, die knappen Zeitvor-
gaben einzuhalten und nach kiirzester
Umbauzeit die Maschine mit verbesser-
ter Qualitat und erhdhter Produktion
wieder in Betrieb zu nehmen.
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Die Mayr-Melnhof Gruppe
und das Werk Frohnleiten

Die Mayr-Melnhof Kartongruppe ist mit
2000 Mitarbeitern und einer Produktions-
kapazitdt von ca. 1,2 Million Tonnen pro
Jahr weltweit fiihrender Hersteller von
Karton auf Altpapierbasis. Das Stamm-
werk der Mayr-Melnhof Kartongruppe be-
findet sich in Frohnleiten, Osterreich. Mit
einer Produktion von 375.000 Tonnen pro
Jahr ist das Werk Frohnleiten gleichzeitig
auch die groBte Recycling-Faltschachtel-
kartonfabrik Europas.

Umbau der KM 3

In Frohnleiten sind derzeit zwei Karton-
maschinen in Betrieb. Ende 1997 wurde
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beschlossen, die KM 3 durch einen um-
fassenden Umbau des Nassteils an die
zukiinftigen  Markterfordernisse anzu-
passen. Die Saugformer waren mit einer
Betriebsgeschwindigkeit von 400 m/min
an eine Grenze gestoBen, welche keine
zufriedenstellende Blattbildung gewahr-
leistete. Das erkldrte Ziel des Umbaus
war demnach eine Verbesserung der
Kartonqualitdt beziiglich Formation bei
gleichbleibendem spezifischem Volumen
und einer leichten Steigerung der Pro-
duktion.

Das Konzept und
die neuen Komponenten

Die Kartonmaschine 3 erzeugt gestriche-
nen Faltschachtelkarton (Duplex und Tri-
plex Qualitaten). Vor dem Umbau bestand
die Blattbildung aus zwei Langsieben fir
Decke und Riicken und 7 Saugformern
fir die Einlage. Alle Lagen werden aus
100 % Altpapier hergestellt. Fiir hochwer-
tigere Sorten mit speziellen Anforderun-
gen an Biegesteifigkeit wird der Einlage
eine geringe Menge Holzschliff (Refiner-
stoff) beigemengt. Die Versorgung erfolgt
durch eine werkseigene Refinerstoff-
anlage mit einer maximalen Produktion
von 170 t/d.

Die Umstellung auf eine Mehrlagen-Lang-
siebpartie erforderte die Verldngerung
des bestehenden Tragsiebes, da die neu-
en Siebe fiir Schonschicht und Einlage
Platz finden mussten. Auf dem Tragsieb
wird die Decklage gebildet — also auf der
Unterseite des Kartons. Mit der Verldnge-
rung des Deckensiebes war es notwendig
auch den bestehenden Stoffauflauf samt
Konstantteil zu versetzen.

Der neue Stufendiffusor Stoffauflauf der
Schonschicht ist in Maschinenrichtung
angeordnet. Er ist mit einem Zentralver-
teiler ausgertistet, um eine maglichst
gute Faserorientierung iber die Maschi-
nenenbreite zu gewahrleisten. Auch in der
Einlage kommt ein neuer Stufendiffusor
Stoffauflauf mit Pulsationsddmpfer und
doppeltem  Diffusorblock samt Zwi-
schenkammer zum Einsatz. Dadurch wur-
den auch hier die besten Voraussetzun-
gen geschaffen, um Faserorientierungs-
abweichungen zu eliminieren.

Die Einlage produziert gegen die Maschi-
nenlaufrichtung, wobei die Bahn zuerst
mit der Schonschicht vergautscht und
danach gemeinsam mit dieser auf die
Decke abgelegt wird. Damit kann die
Feinstoffverteilung aller Lagen zur opti-
malen Lagenhaftung genutzt werden.

Auf dem Einlagenlangsieb ist ein Hybrid-
former (DuoFormer D) installiert. Diese
Einheit entwdssert bis zu 30 % der anfal-
lenden Wassermenge in 3 Entwdsse-
rungszonen durch ein Obersieb. Zusétz-
lich zur gesteigerten Entwdsserungslei-

Abb. 1: Mayr-Melnhof Karton GmbH,
Werk Frohnleiten, Osterreich.

Abb. 2: Die Kartonmaschine 3 vor dem Umbau.

stung ist der DuoFormer D ein Aggregat
zur Verbesserung der Formation. Durch
das hohe Lagengewicht beeinflusst die
Formation der Einlage in hohem MaBe die
Qualitat des Gesamtkartons.

Die Regelung des Querprofils erfolgt
durch ein ModuleJet Verdiinnungswas-
sersystem in der Einlage, da hier die
groBten Lagengewichte gefahren werden,
und daher das Flachengewichtsquerprofil
mit 72 Ventilen lber die Maschinenbreite
optimal eingestellt werden kann. Die
Verdiinnung erfolgt mit Saugerwasser,
das (iber einen Vertikalsichter gefahren
wird.

Das Langsieb fiir die Rickenlage, das
ebenfalls gegen die Maschinenlaufrich-
tung produziert, blieb ebenso wie der
dazugehdrige Stoffauflauf unverdndert.

Nach einer Gautschpresse auf der Sieb-
saugwalze bildet eine doppelt befilzte
Saugpresse den ersten Nip. Der dritte
Nip besteht aus einer einfach befilzten
Presse. Diese Komponenten blieben un-
verdandert.



32

Mit der Entscheidung, die zweite Presse
durch eine doppelt befilzte NipcoFlex-
Presse zu ersetzen, betritt Mayr-Melnhof
innovatives Neuland. Im Mayr-Melnhof
Konzern ist dies die erste Schuhpresse
in einer Kartonmaschine. Der maximale
Liniendruck  dieser  Presse  betrdgt
800 kN/m. Um mdglichst hohes spezifi-
sches Volumen zu erhalten, wird die
Presse im Betrieb jedoch meist nur bis
500 kN/m belastet. Trotzdem konnte der
Trockengehalt gegeniiber frither betrdcht-
lich gesteigert werden.

Zusétzlich zu den Umbauten in Sieb- und
Pressenpartie wurden Modifikationen in
der Stoffaufbereitung (ein neuer Schei-
benfilter und eine Cleaneranlage fiir die
Einlage) durch die dsterreichische Andritz
AG durchgefiihrt. Die drei neuen Kon-
stantteile, eine neue Gautschbruchbiitte
und ein eigener Strang mit Vertikalsortie-
rer fir die Dosierung des Verdiinnungs-
wassers waren im Lieferumfang der Voith
Sulzer Papiertechnik enthalten.

Inbetriebnahme in Rekordzeit
abgeschlossen

Der Zeitrahmen fiir einen derartigen Um-
bau war denkbar knapp bemessen und
war nur durch sehr genaue und serifse
Kalkulation und Planung méglich. Am
4. Januar 1999 wurde die Maschine abge-
stellt und sogleich mit der Demontage
der alten Rundsiebzylinder begonnen. Ge-
planter Anfahrtermin mit der umgebauten
Maschine war der 1. Februar. Durch eine
hervorragende und sehr konstruktive Zu-
sammenarbeit der Firmen Mayr-Melnhof
und Voith Sulzer Papiertechnik, aber auch
aller anderen am Umbau beteiligten Fir-

nik. Das Team von Voith Sulzer
Papiertechnik und die Mitarbeiter von
Frohnleiten haben dabei hervorragen-
de Arbeit geleistet. Besonders schit-
zen wir, daB die exzellente Qualitat
unseres Produktes von den Kunden
anerkannt und nun auch von unseren
Mitwettbewerbern gefordert wird. Es
ist gelungen, beziiglich der Leistungs-
fahigkeit der KM 3 einen neuen Mei-
lenstein in der Entwicklung von Recyc-
ling-Faltschachtelkarton zu setzen.

men, konnte der geforderte Zeitrahmen
sogar leicht unterboten werden und am
31. Januar wurde bereits wieder produ-
ziert.

Erreichte Ziele

Die Erfolge an der umgebauten Maschine
stellten sich erfreulich rasch ein: Bereits
4 Stunden nach dem Anfahren der
Maschine konnte verkaufsfahige Karton-
qualitét erreicht werden. Zwei Tage nach
der Inbetriebnahme wurde die bisherige
Hochstproduktion an der KM 3 bei verbes-
serter Oberflichenqualitidt bereits iiber-
schritten.

Die Formation des Kartons konnte nach
einer kurzen Optimierungsphase gegen-

iber den Saugformern stark verbessert
werden. Die verbesserte Blattbildung be-
wirkt eine verbesserte Gldtte des Rohkar-
tons, was sich auf Bedruckbarkeit, bzw.
Verarbeitungs- und Veredelungsfahigkeit
des fertigen Kartons sehr positiv aus-
wirkt. Die Qualitdt ist heute in Europa
richtungsweisend fiir Faltschachtelkarton
auf Altpapierbasis.

Durch das ModuleJet System in der Ein-
lage werden heute kleinste 2-Sigma Wer-
te im Flachengewichtsquerprofil erreicht.
Die NipcoFlex Schuhpresse verbessert
zudem auch das Feuchteprofil stark, was
insgesamt eine verbesserte Glattzylinder-
Arbeit zur Folge hatte.

Bereits nach den ersten Monaten wurde
die garantierte  Produktionserh6hung
deutlich Ubertroffen, was auf die gute Ar-
beit der NipcoFlex Presse zuriickzufiihren
ist. Trotz der hohen Linienlasten sind
durch die schonende Entwdsserung der
Schuhpresse hohe Trockengehalte nach
der Pressenpartie mdglich, ohne Ein-
buBen der Biegesteifigkeit zu erleiden.
Zum Zeitpunkt des Verfassens dieses Ar-
tikels lauft die NipcoFlex-Presse sowie
auch der Qualiflex Mantel seit 9 Monaten
ohne Probleme.

Um die gute und erfolgreiche Partner-
schaft der Firmen Mayr-Melnhof und
Voith Sulzer Papiertechnik zu bekraftigen,
fand im Juni 1999 ein Treffen in St. Pol-
ten statt. Nach einem (fir das Voith
Sulzer-Team leider nicht, fir Mayr-Meln-
hof sehr erfolgreichen) FuBballmatch und
einem gemiitlichen Abend in der dster-
reichischen Wachau sehen beide Firmen
den ndchsten gemeinsamen Projekten
positiv und freundschaftlich entgegen.

i



Eckdaten der Kartonmaschine 3

Siebbreite 5000 mm
Konstruktionsgeschwindigkeit der
Neuteile 600 m/min

max. Arbeitsgeschwindigkeit

550 m/min

Hauptsorte Faltschachtelkarton

(100% AP) 300 g/m2 bei 400 m/min.

Hauptkomponenten des Umbaus

Zwei Siebpartien inklusive
Hybridformer DuoFormer D

2 Stoffaufldufe

Moduledet Verdiinnungswassersystem
zur Querprofilregelung

Konstantteile der neuen Siebpartien
und des ModuleJet

Verldngerung und Anpassung des
bestehenden Deckensiebes
Doppelt befilzte Schuhpresse an
zweiter Position

Neue Gautschbruchbiitte
Planungsarbeiten fiir den gesamten
Umbau

Vollmontage
Inbetriebnahme-Uberwachung.
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Die Papierfabrik Adolf Jass GmbH & Co
KG in Fulda, Deutschland gehdrt heute
zu den zehn gridBten Herstellern von
Wellpappenrohpapieren in Europa.
1998 wurde mit Voith Sulzer Papier-
technik ein GroBumbau der Produktions-
linie PM 3 durchgefiihrt. Nach den
GroBauftrdgen fiir die PM 4 1988 und
1991 sowie die PM 3 1991 und 1996
ist die Investition des Jahres 1998 fiir
das Unternehmen ein weiterer Schritt
in eine gesicherte Zukunft im Markt
der Wellpappenrohpapiere.

Die PM 3 der Papierfabrik Jass in Fulda
produziert Wellenstoff aus 100% Altpa-
pier. Mit dem neuesten Umbau dieser
Produktionsanlage reagiert das Unterneh-
men auf einen Trend zu immer niedrige-
ren Wellenprofilen bei der Wellpappen-
erzeugung. Fir den Produzenten von
Wellpappenrohpapieren ergibt sich dar-

aus die Anforderung, geringere Flachen-
gewichte herzustellen.

Gleichzeitig ldsst sich beobachten, dass
die fiir die Papierproduktion verwendeten
Altpapiersorten in ihrer Qualitdt abneh-
men. Moderne Maschinenkonzepte und
das entsprechende technologische Know-
how steuern der sinkenden Altpapier-
qualitdt entgegen, und ermadglichen so
dennoch hervorragende Endprodukte.
Auch dieser Entwicklung wurde im Um-
baukonzept der PM 3 Rechnung getragen.

Ziel des neuesten Umbaus an der Papier-
maschine 3 war demnach eine deutlich
erhohte und qualitativ verbesserte Pro-
duktion bei gleichzeitiger Reduktion der
Wellenstoff-Flachengewichte von 115 auf
100 und bis zu 80 g/m2. Eine wichtige
Aufgabe war die Steigerung der Festig-
keitswerte. AuBerdem sollte die Stor-
anfalligkeit reduziert und die Runability
erhoht werden.
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Durch den Umbau konnte die Betriebsge-
schwindigkeit von etwa 630 m/min auf
900 m/min gesteigert werden. Auf einer
Siebbreite von 5.550 mm werden heute je
nach Grammatur tdglich 700-800 t Papier
erzeugt, das entspricht einer jahrlichen
Produktion von 220.000 t. Zusammen mit
der Testlinermaschine PM 4 betrdgt die
Jahresproduktion der Papierfabrik Jass
etwa 450.000 t Verpackungspapier.

Das jiingste Umbauprojekt an der PM 3
betraf sowohl die Stoffaufbereitung als
auch die Papiermaschine. Es wurde Wert
darauf gelegt, gemeinsam ein umfassen-
des und gut abgestimmtes Gesamtkon-
zept fir die Produktionslinie zu schaffen.

Die Stoffaufbereitung

Fir die Erhohung von Papierqualitidt und
Runability bei der Produktion niedrigerer
Flachengewichte ist eine besonders hohe
und gleichmédBige Fertigstoff-Qualitat
noétig, insbesondere galt es den Storstoff-
gehalt zu reduzieren. Die Stoffaufberei-
tung erhielt zu diesem Zweck neue Kom-
ponenten und eine moderne Automatisie-
rung.

Die beiden bestehenden Pulper zur Ver-
sorgung der Papiermaschinen PM 3 und
PM 4 wurden zu zwei getrennt arbeiten-
den Auflésesystemen ausgebaut. Das
neue Konzept der Stoffsortierung erhielt
neue Maschinen und sieht eine moglichst
friihzeitige Reject-Ausschleusung aus den
einzelnen Verfahrensabldufen des Reini-
gungsprozesses vor. Die MC-Loch-Vor-
sortierung hat Fibersorter, Trommel-
sortierer und Combisorter fiir die Endstu-
fensortierung erhalten. Die vorhandene

Cleaneranlage des alten Konstanten Teils
wurde in die neue Stoffaufbereitung inte-
griert mit direkter Zufithrung des Gut-
stoffes in die mehrstufige LC-Schlitz-
Feinsortierung, bestehend aus Vertikal-
sichtern, Combisortern und Minisortern.
Die Fertigstoff-Eindickung erfolgt durch

eine  neue
Andritz.

Scheibenfilteranlage  von

Die vorhandenen Rejectsysteme wurden
durch einige Komponenten aus dem
MERI Produktprogramm erweitert. Das
Reject-Handling beriicksichtigt die fiir die

Abb. 1: DuoFormer CFD.

Abb. 2: Schlitz-Feinsortierung.

kommenden Jahre angekiindigten, ver-
schérften Umweltauflagen, welche eine
Trennung des Rejects nach spezifischen
Eigenschaften fordern.

Fir die Sticky-Reduktion und Trennung
der Wasserkreislaufe PM 3 und PM 4 er-
hielt die PM 3 eine neue Mikroflotation.

Die Papiermaschine PM 3

Die wichtigsten Anderungen an der PM 3
mussten in der Siebpartie vorgenommen
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twogether

Abb. 3: Firmeninhaber Adolf Jass und
Werksdirektor Friedrich Specht vor dem
DuoFormer CFD.

werden: Die PM 3 erhielt einen neuen
2-Schicht Stufendiffusor-Stoffauflauf mit
ModuleJet SD fiir die Fldchengewichts-
Querprofilregelung  durch  Einspritzung
von Verdinnungswasser. Ein DuoFormer
CFD ersetzt das bisherige Langsieb.

Die Verbindung von 2-Schicht-Stoff-
auflauf und Gapformer trdgt wesentlich
zur Qualitatsverbesserung des Papiers
bei, vor allem konnten die Festigkeitswer-
te und Querprofile duBerst positiv beein-
flusst werden. Die PM 3 erhielt auch zwei
neue Konstante Teile.

Die Pressenpartie war schon bei einem
friiheren Umbau erneuert worden, daher
musste die bestehende 3-Walzen Combi-
presse mit Nipco-Intensa-Presse nur in
den neuerlichen Umbau integriert werden.

Die vorhandene Trockenpartie wurde mit
zwei neuen UnoRun-Trockengruppen er-
weitert. Die Verldngerung der Trocken-
partie erforderte das Versetzen der Leim-
presse, die gesamte Trockenpartie erhielt
schlieBlich ein seilloses Uberfiihrsystem.
Das neue Uberfiihrsystem verbessert
einerseits die Runability der Maschine,

andererseits wird die Sicherheit der Mit-
arbeiter erhfht.

An der Schlussgruppe wurden ein neuer
Horizontalroller mit Wickelhartesteuerung
und automatischer Tambour-Wechsel-
einrichtung sowie eine Rollenablage bis
zur Ubergabestation der Rollenschneid-
maschine eingebaut.

Zu guter Letzt musste die Ausschussauf-
I6sung der PM 3 neu konzipiert werden:
Die Pulper wurden teilweise versetzt und
erhielten neue Aufléseorgane und Pulper-
troge.

Das Umbauprojekt der Gesamtanlage
beinhaltet neben der Erneuerung bzw.
Erweiterung von Zubehd6rsystemen zur
PM auch umfangreiche Dienstleistungen:
so z.B. das Engineering, die Anlagen- und
Gebdudeplanung, die Funktionsplanung
des Prozessleitsystems, und die MSR-
Planung. Die komplette Maschinende-
montage und Montage in der Stoffaufbe-
reitung und an der PM 3 sowie die funk-
tionelle und technologische Inbetriebnah-
me und Optimierung der Anlage bildeten
den Abschluss des Umbau-Auftrags.

Die Projektabwicklung

Die Produktionslinie ist Anfang Septem-
ber 1998 wieder in Betrieb gegangen,
nach einer Abwicklungslaufzeit von nur
12 Monaten seit Auftragsvergabe.

Fir die Umbauarbeiten hatte man sich in
der Papierfabrik Jass das Ziel gesetzt,
wadhrend des gesamten Projekts mit mog-
lichst geringen Betriebsunterbrechungen
auszukommen: So wurde die neue Stoff-
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aufbereitung wahrend der laufenden Pro-

4
]

duktion von PM 3 und PM 4 im ersten
Halbjahr 1998 schrittweise montiert und
online in Betrieb genommen. Eine Viel-
zahl von Zwischenlésungen war erforder-
lich um die neuen Prozesse in die vor-
handene Anlage einzubinden. Mit insge-
samt nur einer Woche Produktionsunter-
brechung fiir die Umschliisse hat die
neue Stoffaufbereitung schlieBlich die
alte PM 3 mit Stoff versorgt.

Der Umbau der Papiermaschine und der
Zubehdorsysteme konnte in nur 42 Tagen
abgeschlossen werden, einschlieBlich der
Checkarbeiten fiir das neue Prozessleit-
system. Bis zu 520 Monteure und Bauleu-
te sowie 50 Inbetriebsetzer haben dafiir
rund um die Uhr gearbeitet und piinktlich
zum geplanten Inbetriebnahmetermin am

i i LE —

- -
-

6. September 1998 war wieder Papier am
Roller.

Fir die (Ubergreifende Steuerung und
Uberwachung des Projektablaufes setzte
Voith Sulzer Papiertechnik vor Ort einen
Projektmanager ein, der alle Voith Sulzer-
und Kundenaktivitdten von der Auftrags-
erteilung bis zur Vertragserfillung beglei-
tet hat. Die wesentlichen Aufgaben dieses
Projektmanagers lagen in der Planung
und Uberwachung des Terminablaufs so-
wie in der Koordination der Schnittstellen
zwischen den Lieferanten. AuBerdem war
der Projektmanager erster Ansprechpart-
ner fiir den Kunden und sorgte fiir einen
aktiven Informationsfluss zwischen dem
kundenseitigen Projektteam, dem Hause
Voith Sulzer Papiertechnik und den vom
Kunden beauftragten Zulieferanten.

Abb. 4: Horizontalroller.

Bei der komplizierten Umbauplanung und
wéhrend der Inbetriebnahme wurden die
Voith Sulzer Planungsingenieure teilweise
langerfristig vor Ort eingesetzt. Hierdurch
blieben die Informationswege kurz und
das hochmotivierte Team hat die Erwar-
tungen des Kunden trotz des enormen
Zeitdrucks erfillt.

Der Betrieb der neuen Produktionslinie
PM 3 hatte schon nach kurzer Zeit be-
statigt, dass das innovative Gesamtkon-
zept von Stoffaufbereitung und Papier-
maschine gelungen ist.

Die PM 3 der Papierfabrik Jass, Fulda
lduft heute kontinuierlich mit 900 m/min
und zahlt hinsichtlich Papierqualitat, Pro-
duktion und Runability zum européischen
Spitzenfeld.
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Consolidated Papers erweitert in Duluth
erfolgreich auf SCA-Plus

In Duluth, Minnesota, wurde der Umbau
der SCA-Papiermaschine von Lake
Superior Paper im Februar 1998 in
weniger als 20 Tagen erfolgreich ab-
geschlossen. Schon am ersten Tag der
Wiederinhetriebnahme wurden 700 t
produziert — davon der groBte Teil in
erstklassiger Qualitét.

Dave Beal, Betriebsleiter von Lake Super-
ior Paper, berichtet: ,Der Einbau eines
DuoFormer CFD (GapFormer) von Voith
Sulzer Papiertechnik hat eine dramati-
sche Verbesserung der Druckqualitit bei
unseren Papieren bewirkt. Jeder Raster-
punkt scheint deutlich scharfer. Selbst
bei intensiven, dunklen Farbténen ist die
Ergiebigkeit der Druckfarben gréBer, der
Verbrauch somit geringer geworden.
Durch die neue, gleichméBige Papier-
qualitit reduzieren sich insbesondere die



sonst beim Druck heller, fleischfarbener
Téne auftretenden Fehlstellen. Auch blei-
ben die Ubergdnge der Bahnfarben und

-schattierungen  sauberer, kontrastrei-
cher. Die Gesamtverbesserung der Be-
druckbarkeit unserer Papiere kommt al-
len bisherigen Kunden zugute. Sie erlaubt
uns aber dariiber hinaus, mit guten
Chancen neue Marktsegmente im Zeit-
schriften- und Magazinbereich mit unse-
ren neuen SCA-Qualitaten gewinnen zu
kénnen.
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Die verbesserte Glétte und Druckober-
fliche war vom ersten Produktionstag an
erstaunlich. An den Superkalandern lief3
sich der Glanz viel leichter erzielen. Nach
dem Kalandrieren lief sich eine deutlich
bessere Opazitit und optische WeiBe
feststellen. Auch die Festigkeitseigen-
schaften haben sich gegeniiber friher
verbessert, insbesondere die Gleich-
mabigkeit, wie die Fldchengewichtsquer-
und -ldngsprofile zeigten. Ebenso ist die
Blattbildung und die Ascheverteilung
weitaus besser geworden.

Am Ende der ersten Betriebswoche waren
wir alle begeistert, welche Mdglichkeiten
uns der neue DuoFormer erdéffnet. Wir
sind Consolidated Papers dankbar, dass
uns mit dieser Investition nicht nur Ver-
trauen, sondern ganz neue Perspektiven
geschenkt wurden, bisherige Kunden
noch besser bedienen und neue hinzuge-
winnen zu kénnen.*

Die Maschine, die den neuen DuoFormer
erhielt, wurde 1988 von Voith geliefert.
Es ist bereits die dritte PM im Unterneh-
men Consolidated Paper, die mit einem
DuoFormer CFD modernisiert wird. Die
guten Erfahrungen nach den beiden ers-
ten Umristungen sowie umfangreiche,
sehr positive Versuchsergebnisse, die zu-
vor mit dem bei Lake Superior Paper ver-
wendeten Grundstoffen gemacht wurden,
waren flir die Entscheidung zum Umbau
ausschlaggebend.

Roger L. Wangen, Vizeprasident und ver-
antwortlich fiir den Rohstoffbereich fiihrt
dazu aus: ,Wir sind sehr zufrieden mit
der Qualitat, die wir nach dem Einbau des
DuoFormer CFD erzielen. Wir konnten
uns damit gut auf dem SCA-Plus-Markt

Abb. 1: Die Papiermaschine nach dem Umbau.

Abb. 2: Roger L. Wangen, Vizeprésident
Consolidated Papers Inc.

einfihren und unsere bisher schon
ausgezeichnete SCA-Sorte weiter verbes-
sern.”

Der CFD-Former ist fiir Stoff mit hohem
Holzschliffanteil ausgelegt, er wird von
Consolidated Papers fiir die Herstellung
von Leichtgewicht-Streichrohpapieren
eingesetzt.

Hauptprodukt von Lake Superior Paper
bleibt SCA-Standard. Nach dem Einbau
des neuen DuoFormer kann das Unter-
nehmen aber zusdtzlich eine hochwerti-
gere SCA-Plus-Sorte herstellen, die auch
fir die Produktion von Tiefdruck-Zeit-
schriften geeignet ist.

Die neue Sorte wird unter dem Handels-
namen ,Expedition” verkauft. Wegen bes-
serer WeiBe, mehr Glanz und besserer
Bedruckbarkeit hat die neue Sorte breite
Anerkennung gefunden. Lake Superior
Paper fiihrt an, dass sie die erste nord-
amerikanische Fabrik ist, die eine SCA-
Plus-Sorte auf kommerzieller Basis ver-
treibt.



Abb. 3: Lake Superior Paper in Duluth,
Minnesota, USA.

Abb. 4: Charles A. Schultz, Director of
Engineering Consolidated Papers, Inc.

Als weiteres, wichtiges Maschinenteil
wurde beim Umbau auch der urspriing-
liche W-Stoffauflauf ersetzt. Fiir den dlte-
ren, blendengeregelten Stoffauflauf wur-
de die neue Voith Sulzer Moduledet
verdiinnungswassergeregelte  Stoffauf-
lauftechnik eingebaut.

Voith Sulzer Papiertechnik lieferte da-
riiber hinaus alle erforderlichen Sichter
und Pumpen sowie die Absaugsysteme.
Die DuoCentri Il Presse, gefolgt von einer
konventionellen 4. Legepresse, blieb zum
groBten Teil unverdndert. Wéhrend des
Umbaus wurde auch eine neue, seillose
Bahntberfiihrung von der Pressen- in die
Trockenpartie installiert. Die Siebwechsel
werden jetzt schneller und einfacher mit
der Voith Sulzer Siebwechselvorrichtung
durchgefiihrt. Dadurch fallen die unhand-
lichen, schweren Metall-Tragrohre weg.

,Ein Team von CPI Corporate Engineer-
ing and Purchasing, sowie von LSPI
Engineering and Production arbeitete bei
dem Umbau sehr eng mit den Ingenieu-
ren und Monteuren von Voith Sulzer
Papiertechnik zusammen. Das Projekt

wurde friiher als geplant erfolgreich zum

Abschluss gebracht. Wir waren beein-

druckt von dem Engagement der Voith
Sulzer Teammitglieder und der guten
Logistik fiir alle wichtigen Maschinen-
teile, die sowohl von Appleton wie von
Heidenheim eintrafen.“ So Charles A.
Schultz, Director of Engineering Consoli-
dated Papers, Inc.

Ein wichtiges Thema schon in der Pla-
nungsphase des Projekts war das Ziel,
kiinftig Rollen mit gréBerem Durchmes-
ser herstellen zu kénnen. Somit waren
bessere Bahnprofile mit eine der wesent-
lichen Vorgaben in der Projektfestiegung.

Der DuoFormer CFD und der ModuleJet
Stoffauflauf wiirden einen positiven Ein-
fluss auf die Blatthildung haben, was
nicht nur die Herstellung von gréBeren
Durchmessern unterstiitzen, sondern
auch die gewiinschte Verbesserung bei
der Druckqualitdt bringen wiirde. Die Er-
wartungen haben sich erfiillt.

Die Verbesserungen bei den Querprofilen
und bei den Fldchengewichten sind be-
trachtlich. Sowohl die CD- wie die MD-
2-Sigma-Abweichungen haben sich er-
heblich reduziert.

Die 8.050 mm breite modernisierte Papier-
maschine ist fir den Standort Duluth der
Consolidated Papers Inc. ein duBerst po-
sitiver Schritt zur Sicherung weiterer
Wettbewerbsfahigkeit im neuen Jahrtau-
send.
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Uber die neue Generation der Janus
Kalander, den MK 2, ist bereits einiges
verdffentlicht und geschrieben worden.
Zum Teil war die Diskussion iibrigens
sehr kontrdr. Ebenso ist auch schon
iiber den positiven Anlauf der neuen

PM 5 in der Papierfabrik Gebriider Lang
in Ettringen mit dem integrierten Janus
MK 2 Kalander berichtet worden (Abb.1).

Das Ziel der neuen Anlage, namlich ein
Papier zu produzieren und zu satinieren,
das in all seinen Oberflichenparametern
einem traditionellen superkalandrierten
Naturtiefdruckpapier entspricht, war hoch
gesteckt.

War bei Einflihrung der Janus-Satinage
das Geschwindigkeitsniveau fiir Offline-
Kalander bereits von 600 m/min. auf
1000 m/min. gesteigert worden, so galt
es nun, mit dem Janus MK 2 bei Lang
in Ettringen diese Aufgabe bei einer
Geschwindigkeit von 1500 m/min. online
zu erfiillen. Nachdem die Entscheidung
der Firma Gebriider Lang gefallen war,
bei der Satinage nicht nur erneut auf das

Janus Konzept zu setzen, sondern sogar
den ersten MK 2 Kalander zu installieren,
wurde in einer Vielzahl von gemeinsamen
Projekttreffen eine Risikovorsorge betrie-
ben, um die hdchste Sicherheit fiir einen
gemeinsamen Erfolg zu gewahrleisten.

Die Projektphase zeichnete sich durch
eine einmalige Offenheit aller beteiligten
Partner aus. Das war notig, um den nega-
tiven Prognosen, die im Markt verbreitet
worden waren, entgegenzuwirken. Der
gemeinsame Erfolg wdre andernfalls
eventuell gefdhrdet worden.

— Holzsschliff ca. 12 %
— Langfaserzellstoff ca. 5%
1 Glanz ¢ 45% Hunter 75°
1 Rauigkeit == 1,2 Om PPS-S10
I Porositdt < 20 ml/min. Bendtsen
0 Viax Zeitungsdruckpapiere
1800 m/min.
B Vihax SC-A Papiere 1500 m/min.



Ohne hier auf die einzelnen Unterschiede
zwischen einem traditionellen vertikalen
Kalander und dem MK 2 Design eingehen
zu wollen, sei doch erwahnt, dass, allein
um das Handling des ,anderen Walzen-
wechsels® zu liberpriifen, neben einem vir-
tuellen dreidimensionalen Modell im Com-
puter der komplette Kalander als Modell
auch im MaBstab 1:10 real gebaut wurde.

Ende August 1999 war es dann soweit. In
der anfénglichen Phase der Optimierung
im Bereich der Papiermaschine, in deren
Verlauf bereits hinreichend das Papier-
iberfiithren vom Ende der Trockenpartie
durch den Kalander bis auf den Tambour
im Sirius gelibt werden konnte, ging das
SchlieBen des Kalanders vollig unspekta-
kuldr vonstatten (Abb. 2).

Angefahren wurde der MK 2 mit einer der
drei mdglichen Betriebsvarianten, und
zwar mit der Satinage von Zeitungsdruck-
papier nur im untersten Walzenspalt des
Kalanders. Daneben gibt es als zweite
Variante die Satinage von Zeitungsdruck-
papier im obersten Walzenspalt. Und
schlieBlich natiirlich die dritte und eigent-

liche Betriebsart, den kompletten Kalan-
der mit allen seinen Walzen fiir Tiefdruck-
papiere zu nutzen.

Selbst wenn nicht gleich ein Geschwin-
digkeitsrekord aufgestellt wurde, so
wurde doch bereits die erste Rolle mit
1250 m/min. satiniert.

Zusatzlich zu den vielen Neuerungen im
Papiermaschinenbereich und dem ebenso
neuen MK 2 Kalander war auch erstmals
ein fur alle Beteiligten neues Steuerungs-
und Visualisierungskonzept eingesetzt
worden. Dadurch ergab sich natirlich
eine besondere Herausforderung und da-
mit auch eine besondere Belastung aller
beteiligten Inbetriebnahmefachleute der
Lieferanten und des Kunden.

Kein Wunder also, dass sich nach der
ersten Anfahrt der Anlage um Mitternacht
allgemeine Erleichterung Bahn brach: Da
durfte dann auch mit einem guten Trop-
fen angestoBen werden!

Es schloss sich dann eine sehr intensive
Optimierungsphase an, in deren Verlauf

alle Funktionen des Janus MK 2 in
Zusammenspiel mit der Papiermaschine
und dem Sirius aufeinander abgestimmt
wurden.

Wahrend dieser Phase wurde in der
zweiten Septemberhdlfte auch erstmals
Tiefdruckpapier mit allen Walzenspalten
satiniert.

Eigentlich war das noch gar nicht geplant
gewesen. Als der Einfiihrstreifen aller-
dings bei einer Geschwindigkeit von
1350 m/min. vollkommen stabil durch den
Janus bis zum Sirius lief, wurde spontan
beschlossen, die Bahn breit zu fahren
und alle Walzenspalte zu schlieBen.

Die dritte Betriebsart, ndmlich die Sati-
nage von Zeitungsdruckpapier im obers-
ten Walzenspalt, wurde dann sofort im
Anschluss am nédchsten Tag gefahren.

Wie die Datentabelle zeigt, liegt die Ziel-
geschwindigkeit mit vollsatinierten SC-
Papieren bei 1500 m/min. Bei Zeitungs-
druckpapieren betrdgt die Zielgeschwin-
digkeit 1800 m/min. Zum Zeitpunkt



des Schreibens dieses Berichtes (Novem-
ber 1999) wurde bereits zeitweise mit
1465 m/min. Newsprint gefahren.

Nachfolgend stellvertretend einige we-
sentliche Bereiche der Satinage bzw. des
Kalanders, bei denen Neuland betreten
wurde und die somit einer besonderen
Aufmerksamkeit unterlagen:

Nachfeuchtung
Bahnauffiihren
Sténderlayout
Biegelinien
Vibrationsfreiheit...

Die klassische Art der Feuchtebehandlung
eines SC-A Papiers, d.h. starkes Her-
untertrocknen und Aufbringen der kom-
pletten notwendigen Bahnfeuchte mittels
Disenfeuchter, war nicht mdglich. Diese
Methode verbot sich wegen der Gefahr
der Transparentsatinage im  Falle von
Feuchtigkeit in Tropfchenform. Es wurde
statt dessen alles getan, um bereits von
der Papiermaschine/Trockenpartie  ein
maoglichst gerades Feuchtigkeitsquerpro-
fil zu erhalten, und dies auf einem bereits

ehr hohe iveau. Die letzten Feinko
rekturen werden anschlieBend mit gere-
gelten Diisenfeuchtern vorgenommen, die
wegen der notigen Verweil- bzw. Kondi-
tionierzeit vor der letzten Trockengruppe
installiert wurden. Diese Fahrweise hat
sich bestétigt.

Beim Uberfithren der Papierbahn durch
den Kalander zur Aufwicklung wurde auf
dem Konzept aufgebaut, das sich bereits
bei der PM 4 in Ettringen bewdhrt hat.
Der Auffiihrstreifen wird vom letzten
Trockenzylinder (iber Fibron Vakuumbén-
der in das Seilsystem des Kalanders ge-
leitet. Nach dem Kalander erzeugt ein
kleiner sogenannter Pullstack die Bahn-
spannung, die flr einen stabilen Lauf des
Auffiihrstreifens unerldsslich ist. Von hier
geht es erneut (iber Vakuumbdnder auf
den Tambour im Sirius. Natlrlich muss-
ten trotz der Erfahrungen von der PM 4
fir alle verschiedenen Papierqualititen
empirisch die richtigen Einstellwerte und
Einstellpositionen ermittelt werden. Die
Papiere mit hoheren Feuchten und héhe-
ren Fillstoffgehalten bendtigten den
hochsten Versuchs- und Einstellaufwand.

Eﬁ '

Die meisten Fragezeichen gab es
erwarten, bei den Themen Stdnder- und
Walzenpaketlayout aus der 45 Grad
Neigung des MK 2. Stichworte wie Vib-
rationsunempfindlichkeit, Gerduschdamp-
fung und, nicht zuletzt, Papierquerprofil-
beeinflussung, wurden wéhrend der
ganzen Projektphase immer wieder neu
auf den Prifstand gelegt.

Alle diese Befiirchtungen lésten sich je-
doch mit dem ersten Lauf des Kalanders
in Luft auf!

Jeder objektive Besucher wird auch ohne
irgendein Messgerdt sofort feststellen,
dass der Kalander ungewdhnlich vibrati-
onsfrei und ungewohnlich leise lauft und
dass die Querprofile einwandfrei sind.

Auch wenn an der PM 5 noch nicht der
Alltag eingetreten ist, so konnen wir doch
bereits heute gemeinsam mit unserem
Kunden konstatieren:

Die Entscheidung, einen Janus MK 2 zu
wéhlen, war richtig.



Martin Scherrer,
Voith Sulzer Paper Technology
Service Indonesia
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Baubeginn Service Center Indonesien

Schon seit langerem geplant, durch die
politischen und wirtschaftlichen Ent-
wicklungen jedoch gebremst, konnte im
November 1999 nunmehr der Grundstein
fiir das Service Center Jakarta der Voith
Sulzer Papiertechnik gelegt werden.

Indonesien ist das Land mit der hdchsten
Produktionskapazitdt fir Zellstoff und
Papier in Siidost-Asien. Somit war schon
seit Jahren unstrittig, dass Voith Sulzer
Papiertechnik in dieser Region, auch im
Hinblick auf ihre N&he zu Australien und
anderen bedeutenden Papierindustrie-Zen-
tren in Stdost-Asien, nicht nur mit einer
Verkaufsniederlassung, sondern auch mit
einem leistungsstarken Service Center
vertreten sein muss.

Anfang September 2000 wird der neue
Stiitzpunkt 60 km dstlich von Jakarta im
Industrieareal von Karawang betriebs-
bereit sein. Unweit der Landeshauptstadt
verfiigt er {iber national wie international
gute Verkehrsanbindung. Flugplatz und
Hafen sind nur knapp eine Autostunde
entfernt. Die giinstige Distanz und das
gut ausgebaute StraBennetz in Richtung

der Papierfabriken West-davas war da-
riilber hinaus fiir die Standortwahl aus-
schlaggebend.

Das Service-Angebot

In der ersten Ausbaustufe wird das Cen-
ter zundchst mit der dblichen Ausristung
eines modernen Service-Walzenzentrums
ausgestattet sein. Neben dem herkdmm-
lichen Equipment stehen ein Nipcopriif-
stand und weitere Anlagen zum Honen,
Schleifen und Polieren von Walzen zur
Verfligung.

Mit dem zweiten Ausbauschritt kénnen
dann Polyurethanbeschichtungen (Ribbon
Flow Technology) angeboten werden, was
fiir diese Region eine deutliche Verbesse-
rung gegeniiber der heutigen Situation
darstellt. Gegenwértig muss die Papier-
industrie der Region einen GroBteil ihrer
Walzen fiir Instandsetzungen oder Neu-
beschichtungen noch nach Europa, Japan
oder Australien verschiffen, was natiirlich
mit hohem Kostenaufwand wie mit Zeit-
verlusten verbunden ist.
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F r die drtte Ausbauphase ist di Pro-
duktionsaufnahme von Com posiebez -
gen f r Kalndeww alzen vorgesehen. Zum
Ausbidungsprogramm geh rt auch die
Schuling von M iarbeitem f r Vor-Ort-
Service, so dass Servicearbeien auch nn
den Papierfabriken sebst durchgef hrt
werden k nnen. Dazu geh rt auch das
mobike W alzenschleifen und themn ische
Beschichten, um sp ter mobike Schlif-
ehheien m it bkalem Personal in hdone-
sin elnsetzen zu k nnen. Femer ist die
Ausdehnung des Service auch auf andere
Prozess-Kom ponenten, wi etwa der
Stoffaufbersiung geplant.

M itarbeiterund Einrichtungen

Das Serwice Center ninmt selhe Arbeit
m i etwa 50 M iarbeiem auf, von denen
ehige aus Europa und Kanada komm en
und erfahrenes Know-how einbringen
werden. M itelfristg ist die Eweilrermng
aufetwa 100 Besch fiigte beabsichtigt.

Zu den technischen Eirichtungen der
6200 m2 um fassenden Betriebsankgen
werden von Anfang an m odemste, gro§-

1 THE GROUND HIEEILHII"E CEREMONY w 3
z .

PT. VOITH SULZER PAPER TECH\DLOGY
SERVICE DIVISION INDONESIA

ROLL COVER WORK SHOP
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din ensionierte CNC-Dreh-, Schleif- und
Bohrautom aten, Auswuchtm aschinen und
Kranbahnen geh ren, dass sebst W alzen
I der Gr §enordnung von 15 m Gesam t-
l1nge, 2 m Durchmesser und 100 t Ge-
w icht bearbeiet werden k nnen. F r ex-
tudierte W alzen-Gumm erungen werden
die M ischungen gr §tenteils n Ejgenfer-
tigung hergestellt. En weilerer Zei- und
Kostenvorteilm it grossem Nutzen f rdie
Kunden.

Perspektiven

Die W Itschaft S dostAsiens hatnach al-
¥n uS§eren Anzeichen ihre Krise der ketz-
ten Jahre weigehend bemwunden. Auch
In Thdonesin befindet sk sich n der
Erholingsphase. Nach Zeien r ckl ufiger
Entw ickling w Ird die Papierindustrie, um

glbbal wi national wettbew erbsf hig zu
bliben, verst rkt Neunvestitonen ange-
hen m ssen.Als ihr kom petenter Partmer
wid die Voih Sulzer Papirtechnik des-
hal an ihren langfristigen P1 nen festhal-
ten, thre Pr senz und ir Service-Angebot
I Asien weiter, auch berJakarta hnaus,
ausbauen und htensivieren.

Abb. 1: Animation des neuen Voith Sulzer
Service Center.

Abb. 2: Martin Scherrer, General Manager des
neuen Voith Sulzer Service Center in Indonesien.

Abb. 3: Der Standort des neuen Walzen-Service
Centers ist 60 km dstlich von Jakarta.

Abb. 4: Der erste Pfahl fiir das Fundament ist
erfolgreich eingeschlagen worden.

. Ost-Malaysia
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Peter Biener,

Voith Sulzer Walzenschleif-

maschinen Europa

Die Zellstoff- und Papierfabrik Bai Bang
in der Stadt Phong Chau, Provinz Phu
Tho, befindet sich rund 60 km norddst-
lich von Hanoi neben dem Roten Fluss.
Die Fabrik wurde Mitte der siebziger
Jahre gebaut. Ihre Kapazitdt umfasst
derzeit etwa 50.000 t Zellstoff sowie
100.000 t Papier und Karton pro Jahr.

Der zu 100 % im Besitz des vietnamesi-
schen Staates befindliche Betrieb mdchte
seine Produktionskapazitdt ausweiten.
Dazu gehort als eine der Voraussetzun-
gen unter anderem die Modernisierung
der bestehenden Bruderhaus-Walzen-
schleif-Anlage.

Nach ersten Gesprdchen Mitte der neun-
ziger Jahre, nach Untersuchung der be-
stehenden Anlage, ob deren Aufriistung
oder ein Ersatz empfehlenswerter sei, so-

wie unserem Angebot gegen harten Wett-
bewerb, erhielt Voith Sulzer Papiertechnik
im April 1999 den definitiven Auftrag zur
Lieferung einer modernen Walzenschleif-
maschine. Sie wird derzeit in unserem
Werk in Appleton, Wisconsin, USA, gefer-
tigt. Die Auslieferung und Montage ist fiir
Juni 2000 vorgesehen.

Es ist das erste Projekt in Vietnam seit
Bestehen der Voith Sulzer Papiertechnik.
Fiir mich persénlich war der Besuch der
Papierfabrik Bai Bang 1998 die erste Rei-
se in dieses Land, dessen Kriegswunden
noch an vielen Orten, auch in Hanoi,
augenscheinlich zu spiiren sind. Um so
angenehmer Gberraschte mich die freund-
liche Aufnahme im Werk Bai Bang wie
aber auch allgemein das Entgegenkom-
men der Bevdlkerung in der Stadt Phong
Chau, deren Existenz nahezu ausnahms-
los direkt oder indirekt von dem Papier-
und Zellstoffunternehmen als bedeutend-
ster Arbeitgeber der Region abzuhéngen
scheint.

Wir freuen uns (iber diesen ersten Auf-
trag aus Vietnam und hoffen, dass eine
prompte, voll zufriedenstellende Liefe-
rung im Juni 2000 vielleicht der Auftakt
fir eine weitere gute Zusammenarbeit
sein wird.

Weltweit sind derzeit 315 Voith Sulzer
Schleifmaschinen bis zu einer Walzenlén-
ge vom 15 Metern im Einsatz.
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Am 1. Juli 1999 hat die Voith-Unter-
nehmensgruppe die Geschéaftsfelder
Walzenbeziige und Walzenservice sowie
Bespannungen fiir Papiermaschinen von
der Scapa Group plc, Blackburn/GroB-
britannien, iibernommen. Die Integra-
tion der Geschéaftsfelder in die beste-
hende Konzernstruktur ist erfolgreich
abgeschlossen. Damit gehdrt Voith
weltweit zum ersten Unternehmen, das
den gesamten Maschinenbedarf von
Papierherstellern vom Stoffauflauf bis
zum Rollapparat abdecken kann, ein-
schlieBlich der Stoffaufbereitung, der

ir Systemkompete 7

Papierveredelung und -verpackung
sowie der Bespannungen. Voith kann
nunmehr die Papiermaschine liefern,
sie bespannen und warten, und zwar
ungeachtet des Herstellers der Original-
Ausriistung. Heute kann kein anderes
Unternehmen ein so umfassendes und
komplettes Angebot inklusive Service
fiir Maschinen und Ausriistungen, die
fiir die Papierherstellung notwendig
sind, anbieten. Mit der deutlichen
Expansion im Bereich Walzenbeziige,
Walzenreparatur und Service sowie der
Ausweitung der Bespannungstechno-

logie ist Voith in der idealen Position,
Papierherstellern bei der Optimierung
der Papierherstellung zu helfen, damit
sie mehr und hochwertigeres Papier zu
niedrigeren Kosten produzieren kinnen.

Der Globalisierungs- und Konsolidie-
rungsprozess, den heute viele Industrie-
zweige, ganz besonders aber die Papier-
industrie erlebt, verlangt auch auf Seiten
ihrer Zulieferanten entsprechendes Um-
denken und Handeln. Der Kunde erwartet
starke Partnerschaft. Er erwartet System-
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twogether

Abb. 1: Inspektion der inneren Oberfldche einer
Saug-Presswalze.

Abb. 2: Hilfsdeckel auf einer Hochprézisions-
Drehbank.

Abb. 3: Inspektion einer Saug-Presswalze auf
einem Drehautomaten.

Abb. 4: Bearbeiten eines Walzen-Gummi-Bezuges.

kompetenz und Bereitschaft zu Gesamt-
verantwortlichkeit z.B. auch bei schliissel-

fertigen Anlagen. Er will Komplettleistun-
gen nicht nur in der Technik selbst, son-
dern auch fir integrierten Service. Die
Mitverantwortung zur Verfligbarkeit der
Anlagen soll mdéglichst aus einer Hand
kommen. Durch die Ubernahme der Scapa-
Geschaftsfelder mit erprobten Produkten
und hochkompetentem Personal ist Voith
nun noch besser in der Lage, diese For-
derungen zu erfillen. Dank dieser strate-
gischen Expansion bietet die Marke Voith
einen hoheren Kundennutzen. Die ehe-

maligen Scapa-Geschaftsbereiche wurden
zwei selbstdndig operierenden Unterneh-
men der Voith-Gruppe zugeordnet, die
jedoch sowohl beim Service als auch in
Forschung und Entwicklung ihrer Produk-
te eng zusammenarbeiten werden.

Walzenbeziige und Walzenservice

Die Bereiche Walzenbeziige und Service
von Scapa wurden in die Service Division
der Voith Sulzer Papiertechnik, mit Sitz in
Charlotte, North Caroline, USA, integriert.
Ihre Geschaftsfithrung liegt nach wie vor
in Handen von Ray Hall. Mit dieser Uber-
nahme konnte die Voith Sulzer Papier-
technik die Anzahl der Service-Center
weltweit stark erhdhen und die Produkt-
palette mit erprobten Walzenbeziigen von
Scapa ergdnzen. Hinzu kommt der Ser-
vice fiir Walzenreparaturen und weitere
Servicebereiche. Voith Sulzer Papiertech-
nik verfiigt nunmehr im Servicebereich
liber beispiellose technische Kenntnisse
und eine vollstindige Palette auBeror-
dentlicher Produkte und Dienstleistun-
gen. Wie zum Beispiel:

Produkte zum Betreiben und

Optimieren der Anlage — ungeachtet
des urspriinglichen Herstellers
Papiermaschinen- und Walzenservice
Walzenbeziige und thermische
Beschichtungen

Technischer Service und Diagnose-
leistungen

Ausriistungen und Teile fiir Stoffaufbe-
reitung, Papiermaschinen und Finishing.

Scapa’s technologische Fortschritte be-
sitzen nach wie vor anerkannte Weltgel-
tung. Dazu gehdren:
Das widerstandsfahigste Polyurethan-
Bezugssystem fiir Presswalzen
Gebohrte Hochleistungs-Polyurethan-
Walzenbeziige fiir Saugpresswalzen
Innovative Walzen-Bezugskonzepte
auf Faser-Kunststoff-Verbundbasis fiir
verbesserte Papierveredelung
(z.B. im JanusConcept)
Neuartige Keramik-Bezlige, die den
Einsatz von Ablésemitteln unnotig
machen.

Voith Sulzer Papiertechnik hat die tech-
nologische Fiihrungsrolle bei den Poly-
urethan-, Kunststoff- und Keramik-Bezii-
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gen idbernommen und ist, neben der
Magna-Serie von Hochleistungs-Gummi-
Beziigen, in der Lage, Vorteile hinsicht-
lich des Betriebes und der Nutzungsdauer
fiir jede Anwendung im Bereich der Pa-
piermaschine oder Veredelung zu bieten.

Die Fusion der Unternehmen Scapa und
Voith Sulzer hat den Kundennutzen hin-
sichtlich des Kundendienstes erheblich
verbessert. Voith Sulzer besitzt jetzt
25 gut ausgeriistete Service Center in na-
hezu jeder Gegend der Welt, in der Papier
hergestellt wird, und kann schnell reagie-
ren, wenn ein Papierhersteller sich mit
einem Problem oder einem Bedarf mel-
det. Hinzu kommen noch 20 Service Cen-
ter der Bespannungstechnik. Der Aufbau
einer QOrganisation von ,Mill Service
Managern® gewahrleistet die Koordinie-
rung aller Ressourcen der Papiertechnik
fir das Papierfabrik-Management. Jeder
dieser Manager wird durch das globale
Netzwerk von Voith unterstiitzt, welches
gewdhrleistet, daB der Kunde die Voith-
Produkte und Leistungen erhédlt wo und
wann er sie braucht.

Bespannungstechnik

Der Scapa-Geschéftshereich Papierma-
schinen-Bespannung wurde mit dem ehe-
maligen Voith-Unternehmensbereich Ap-
pleton Mills in einer neuen, eigenstandi-
gen Gesellschaft mit Namen Voith Fabrics
vereint. Die Voith Fabrics hat ihren Sitz in
Raleigh, North Carolina, USA, und wird
von lvan J. Fearnhead geleitet.

Mit einem Umsatzvolumen von rund
700 Mio. DM und ca. 3500 Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeitern gehort Voith Fabrics

Abb. 5: Weltweit 25 Voith Sulzer Papiertechnik
Service Center.

Abb. 6: Ivan J. Fearnhead, Voith Fabrics.

Abb. 7: Hochgeschwindigkeits-Webmaschine.

zu den weltweit flihrenden Herstellern
und Anbietern von Filzen und Sieben fiir
Papiermaschinen, die in der Former-,
Pressen- und Trockenpartie zum Einsatz
kommen. Voith Fabrics plant und fertigt
hochwertige ~ Papiermaschinen-Bespan-
nungen, die sich fiir jede Position in je-
dem Teil jeder Papiermaschine der Welt
eignen. Das gesamte Angebot wird durch
einen erstklassigen Kundendienst unter-
stiitzt. Mit einem engmaschigen Kunden-
dienst-Netz werden alle Standorte von
Papierfabriken weltweit abgedeckt. Voith
Fabrics besitzt Fertigungsstédtten in
Deutschland, GroBbritannien, Frankreich,
Italien, Osterreich, Holland, Schweden,
Spanien, den USA, Kanada, Mexiko,
China, Indien und Malaysia.

Voith Fabrics wird die bestehenden Pro-
dukt-Linien von Voith Appleton Mills und
Scapa Paper Machine Clothing fortfithren
und weiter entwickeln, unter gleichzeiti-
ger Nutzung aller Synergien. Das neue
Unternehmen konzentriert sich auf die
Entwicklung innovativer, neuer Materia-
lien, welche die Betriebsfahigkeit der
Maschinen verbessern und die Kosten der
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Abb. 8: Automatische Naht-Maschine.
Abb. 9: Thermofixier-Einrichtung.

Abb. 10: R. Ray Hall, Service Division.

Abb. 11: Untersuchung der Mikrostruktur von
Oberfléachen.

Papierherstellung senken.

,Wir haben zahlreiche Synergie-Bereiche
zwischen Voith Fabrics und der Voith
Sulzer Papiertechnik erkannt,“ bemerkt
Ivan Fearnhead, CEO von Voith Fabrics.
,Wir freuen uns besonders (iber die enge
Zusammenarbeit bei der Entwicklung von
Bespannungen fiir Maschinen der neuen
Generation mit innovativen Technologien,
die sich zum einen gerade bewédhren und
zum anderen sich noch auf dem ‘Reif3-
brett’ befinden. Die Fusion von Scapa
Paper Machine Clothing und Voith Apple-
ton erdffnet Chancen, die keines der
Unternehmen vorher hatte.” Er verweist
auf solche technologischen Fortschritte
wie die Entwicklung einer neuen, nicht
gewebten Membran durch Voith Appleton
und die Herstellung einer gegossenen
Polyurethan-Verbundstrukturdurch Scapa,
die im Pressenfilz eingesetzt wird.

LWir haben jetzt die Fihigkeit, die Tech-
nologie der Flusskontrolle mit der Ver-
bund-Technologie zu kombinieren. Dies
wird uns die Herstellung von Produkten
erlauben, welche den Mafstab fiir Pres-

senfilze des 21. Jahrhunderts setzen wer-
den, “ fiigt Fearnhead hinzu.

Forschung und Entwicklung

Forschung und Entwicklung werden wei-
ter die Eckpfeiler fiir Produkte der Voith
Sulzer Papiertechnik und Voith Fabrics
sein. Ingenieure von Voith Sulzer und
Voith Fabrics werden in den Forschungs-
und Entwicklungszentren in Europa, Nord-
und Siidamerika sowie an den Versuchs-
papiermaschinen in der ganzen Welt eng
zusammen arbeiten. Dies erlaubt kun-

denspezifische Erprobungen und prézise
Diagnose, um die optimale Losung fir
jeden spezifischen Anwendungsfall zu
finden.

Ray Hall fasst die Zukunftsaussichten wie
folgt zusammen: ,Neue Entwicklungen in
der Papiermaschinen-Technik und -Tech-
nologie beeinflussen die Wah! der Werk-
stoffe fiir Walzenbeziige und Bespannun-
gen direkt, und umgekehrt. Fortschritte
bei diesen Werkstoffen kénnen auch zu
Verbesserungen der Maschinenkonstruk-
tion fiihren. Fiir einen optimalen Fort-
schritt miissen alle Komponenten genau
aufeinander abgestimmt werden — was
natiirlich fiir einen einzigen Lieferanten
viel leichter ist. Mit der Ubernahme von
Scapa Paper Machine Clothing und Scapa
Rolls bietet Voith eine neue Dimension in
der Systemkompetenz an. Mit Scapa hat
Voith nicht nur die Erfahrungen auf den
Gebieten der Walzen-und Bezugstechnik
sowie des Service betréchtlich erweitert,
sondern auch lokale Kontakte und die
globale Marktposition verbessert — zum
Nutzen der Papierhersteller in aller Welt.“



Der Autor:
Geoffrey Lawrence,
Voith Sulzer Automation

Voith Sulzer Automation — auf dem Weg
zur ,perfekten” Papiermaschine

Mit der Millennium-Produktfamilie
der ,perfekten“ PM ein Stiick ndher:
Advantage Plus™

Profilmatic®

InfoPac™

Smart Paper Machinery

,unser Ziel ist eine Maschine mit
vernachldssigbaren Qualitdtsschwankun-
gen, ohne Bahnrisse, bei der Qualitits-
wechsel nicht mehr als zwei Minuten be-

(Man Machine
Interface)

Semeereeerse SbE

Ethernet TCP/IP |

anspruchen.” Mit diesen Vorgaben hat
Hans Miiller, Vorsitzender der Geschéfts-
filhrung von Voith Sulzer Papiertechnik,
die Bildung der Voith Sulzer Automation
im Oktober 1999 bekannt gegeben.

Voith Sulzer Automation ist aus dem Zu-
sammenschluss von Impact Systems mit
Sitz in Los Gatos, Kalifornien, und dem
Unternehmensbereich Automatisierungs-
technik der Voith Sulzer Papiertechnik

MMI E »Shared Window* g
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entstanden. Impact Systems, bekannt
durch Querprofil-Stellglieder und Infra-
rot-Trocknungssysteme, hat sich durch
die Entwicklung eines leistungsfahigen
Online-Qualitdtskontrollsystems  (QCS)
einen Namen gemacht. Der Bereich Auto-
matisierungstechnik bei Voith Sulzer Pa-
piertechnik zeichnet fiir die Entwicklung
des ModuleJet Verdiinnungs-Stoffauflau-
fes und fiir bedeutende Fortschritte in der
CD-Regeltechnologie verantwortlich. Mit
der Entwicklung eines intelligenten Qua-
litditskontrollmanagements scheint in der
Tat ein Schliissel zur Perfektion des Her-
stellungsprozesses gefunden.

Ein neues Konzept fiir die intelligente
Papiermaschine

und -verarbeitung ist komplex und iiber-
aus schnelllebig. In den letzten Jahren er-
zielte man kleine Erfolge durch die
Bemiihungen, bestehende Insellosungen
sinnvoll miteinander kommunizieren zu
lassen. Die so entstandenen ,Netzwerke*“
sind oft ein Zufallsmix von verschiedens-
ten Systemen. Sie zeichnen sich aus
durch hohe Wartungsintensitdt, unge-
klarte Zustandigkeitsfragen, begrenzter
Erweiterungsfahigkeit und schwer be-
herrschbare komplexe Strukturen.

Dieses Problem hat die Voith Sulzer
Automation erkannt und stellt mit dem
Millennium-Qualitdtskontrollmanagement

Abb. 1: Millennium-System fiir neue Voith Sulzer-
Maschine fiir Perlen in der Schweiz. Das System
beinhaltet volle Integration von DCS, Antriebs-
system, Bahn-Abriss- und Bahn-Priifsystemen.

eine Systemarchitektur vor, deren Einzel-
komponenten sowohl fiir neue als auch
bestehende Systeme eine attraktive Lo-
sung darstellen. Entscheidender Vorteil
allerdings ist, dass der Papiermaschinen-
bauer Voith Sulzer nun auch gleichzeitig
Spezialist fiir Mess- und Regeltechnik mit
papiertechnologischem Know-how gewor-
den ist.

Das Millennium-Konzept setzt sich aus
folgenden Produktkategorien zusammen,
wobei jede aus mehreren Produkten be-
steht, die auf der Ebene der Netzwerk-
betrachtung als Subsystem bezeichnet
werden:

AdvantagePlus™

Subsysteme zur Erfassung
der Qualitatsdaten

Messrahmen mit Sensoren

Profilmatic®

Subsysteme zur Regelung

Stellglieder mit Regelungen

. . . . der Qualitat
Viele Papierfabriken haben Probleme mit s = - — = :
der rasanten Entwicklung in den Be- ~ Smart Paper Mac Pa.p|.ermas.ch|nene|nhe|ten 2.B. Stoffauﬂaufm|t|r}tegr|erter
i ) ) mit integrierter Mess-und Regeltechnik
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.
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“ModuleSteam

Das Millennium ist ein Qualitdtskon-
trollmanagementsystem (QCM) zur Opti-
mierung der Produktivitdt der Papierma-
schine. Das Konzept basiert auf der Idee,
die einzelnen Subsysteme, d.h. Produkte
zur Qualitatserfassung, AdvantagePlus™
und Qualitatsregelung, Profilmatic®, liber
eine intelligente Schnittstelle (NIC) in das
vorhandene Datennetz einzubinden sowie
die Qualitdtsdaten mittels eines Informa-
tionssystems fiir Papiermaschinen, an-
wenderfreundlich aufzubereiten, InfoPac,
siehe Abb. 3.

AdvantagePlus

Erfassung_der Papierqualitdtsdaten

Das Subsystem zur Qualititserfassung
sind die Messrahmen mit den entspre-
chenden Sensoren zur Erfassung der
unterschiedlichen Qualitdtsparameter des
Papieres an den entsprechenden Mess-
stellen der Papiermaschine. Siehe Abb. 2
mit den Messrahmen AdvantagePlus™
von Voith Sulzer Automation.

Bei den Subsystemen zur Qualitdtsrege-
lung handelt es sich z.B. um Querprofil-
stellglieder wie Infrarottrocknungssyste-
me, Dickenprofilierungssysteme oder Be-
feuchter, siehe Grafik, zusammengefasst
bei Voith Sulzer Automation unter dem
Begriff Profilmatic.

Mit dem NIC (Network Intelligent Control-
ler) hat man fir diese beiden Produktka-
tegorien (AdvantagePlus und Profilmatic)
eine Schnittstelle zum Netzwerk geschaf-
fen, die die Regelung fiir das einzubin-
dende Subsystem bereits enthélt und die-
ses somit als selbststdndige intelligente
Einheit abschlieBt. Diese Konstruktion er-
maoglicht eine freie und unabhdngige
Kommunikation mit den anderen Syste-
men am Netzwerk (Ethernet-Basis), siehe
Abb. 1 und Abschnitt NIC-Technologie.

Das Ergebnis ist ein integriertes QCM-
System mit folgenden Vorteilen:
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Unabhangigkeit der Subsysteme
Plug-and-Play-Philosophie
klare Schnittstellendefinition
einfache Wartung durch
selbststandige logisch getrennte
Bausteine
[ | sehr flexible
Erweiterungsmaglichkeiten.

Die System-Kommunikation erfiillt Micro-
soft und weitere Software-Standards,
wodurch eine einfache Verbindung zu an-
deren Regel- und Informationssystemen
maoglich ist. Dariiberhinaus kénnen in die
Bedienstationen der Millennium System-
komponenten von Voith Sulzer Automati-
on auch Daten von anderen Regel- und
Informationssystemen eingespielt und in
einem ,Shared Window"“ (gemeinsam ge-
nutzte Bildschirmfenster) unter Verwen-
dung eines Web Browsers, ActiveX oder
anderer Standards dargestellt werden.

Diese ,Doppelnutzung“ der Bedienstatio-
nen bietet den entscheidenden Vorteil,
dass die Bildschirmanzeigen des Prozess-
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InfraPac

AdvantagePlus

SpeedFlow SpectrumIR Gas

Thermadet Nipcorect AdvantagePlus

| e

leitsystems nicht (iberarbeitet werden
miissen, somit entfallen Neuprogrammie-
rungen.

Die Millennium-Architektur hat bereits
seine Leistungsfahigkeit bewiesen. So
wurde z. B. bei einer Installation in den
USA eine Verbesserung von 56% bzw.
62% bei der CD-Gewichts- und CD-
Feuchte-Regelung erreicht, ohne dass die
alten Stellglieder ausgetauscht wurden.

Auch die Perlen Papier AG, Schweiz, hat
sich fiir die Millennium-Architektur von
Voith Sulzer Automation entschieden. Bei
der neuen LWC-Papiermaschine von
Voith Sulzer werden von Anfang an die
Méglichkeiten zur Integration sdmtlicher
von Voith Sulzer und anderen System-
lieferanten gelieferten Komponenten wie
SPS, DCS, Antriebssteuerungen, Mess-
rahmen, Gastrocknungssystem sowie
Systeme von Unterlieferanten umgesetzt.

Die liberzeugenden Argumente waren ne-
ben der durchdachten Strategie, die inno-
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vative Technologie des Systemanbieters
mit entsprechendem Potential fiir zukiinf-
tige wegweisende Entwicklungen auf dem
Gebiet der Automation. Nicht zuletzt hat
ein Referenzbesuch in der Papierfabrik
Scheufelen zur positiven Kaufentschei-
dung beigetragen. Dort wurde erfolgreich
und pinktlich im Friihjahr ein Qualitats-
leitsystem in Betrieb genommen. Im
Sommer 1999 erhielt Voith Sulzer Auto-
mation die Akzeptanz (Garantieerfillung)
von einem zufriedenen Kunden und
gleichzeitig den entsprechenden Service-
vertrag. Denn auch eine einwandfreie
Serviceverfiigbarkeit ist fester Bestandteil
der Konzeptidee.

Smart Paper Machinery

Systemkomponenten der Papiermaschine
mit integrierter Qualitdtsregelung

Die anspruchsvollste Komponente des
Millennium-Konzeptes geht noch einen
Schritt weiter. Die Erkennung von Qua-
lititsschwankungen erfolgt nicht mehr

zeitverzogert durch die entfernten Mess-
stationen, sondern direkt im entsprechen-
den Maschinenteil. Ziel ist es, Schwan-
kungen direkt an der Quelle zu reduzie-
ren, so werden z.B. Konsistenzabwei-
chungen durch den im
Verdiinnungswasser-Stoffauflauf Module-
Jet integrierten ConSense Sensor direkt
registriert und korrigiert. Die extrem ver-
kiirzten Reaktionszeiten erlauben eine
erhebliche Reduzierung der CD- und MD-
Abweichungen. Der ConSense Sensor
stellt eine Erweiterung der Querprofilre-
gelung Profilmatic M dar, die bereits Pa-
pier mit +/-0,1 g/m2-Sigma-Abweichun-
gen produziert hat.

InfoPac

Informationssysteme fiir Papiermaschinen
Die InfoPac-Familie setzt sich aus mehre-
ren Bausteinen zusammen und bietet ein
umfassendes Informationssystem  fiir
samtliche Parameter der Papiermaschine
und des produzierten Papieres, siehe
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Abb. 3: InfoPac ReelBrowser zeigt Qualitéts-
verteilung fiir eine Papier-Rolle. Die Fabrik hat
ermittelt, dass Streifen hoher Feuchtigkeit durch
Filz-Spritzrohr verursacht wurde.

Reel Browser

Splice View

Roll Browser

Uberwachung des
Splice-Vorganges

Grafische Aufbereitung der
Qualitétsdaten eines Tambours

- |

Grafische Aufbereitung der

Qualitdtsdaten einer Rolle

Roll Master

Analyse und Uberwachung
der Aufwicklung F =

Video Web
Break Monitor

Videoiiberwachungssystem
fiir Bahnabrisse

1 Quality Analyzer
-
p

: k Tabellarische Auswertung

=3 der Qualititsdaten
VMM
VTM
Uberwachung
der Lager

Ermittlung von Verursachern von
periodischen Qualitdtsschwankungen

NIC-Technologie

Hintergrund und Funktionsweise

Das Millennium-Konzept bietet eine
umfassende, modulare Architektur, ein-
schlieBlich eines intelligenten Netz-
werk-Controllers (NIC) fir jedes an-
wendungsspezifische Subsystem (z.B.
Querprofilstellglieder, Messrahmen) im
Ethernet-Netz.

Die NIC-Technologie erlaubt jedem Sub-
system, selbststdndig zu arbeiten und
frei von zentralen Datensammelstellen
mit jedem anderen Subsystem zu kom-
munizieren. Das wird wichtig, betrachtet
man die zu bewéltigenden Datenmen-
gen. Jeder moderne Sensor erzeugt alle
10 bis 25 Sekunden ein hoch aufgelds-

tes Profil aus 500 oder mehr Daten-
satzen. Die verschiedenen Stellglieder
bendtigen die fiir sie wichtigen Teile der
Informationen unverziiglich zur Regelung
der Qualitdtsparameter. Traditionelle Kom-
munikationsnetze sind mit diesen anfal-
lenden Datenmengen schnell (iberlastet.
Das Daten-Verteilsystem DDS (Data Dis-
tribution System) von Voith Sulzer Auto-
mation bewaltigt dieses Problem durch
eine Echtzeitkommunikationstechnik: Der
NIC des einzelnen Subsystems ist ein
»Erzeuger oder ,Abonnent fiir das Sen-
den oder Empfangen von Daten.

Zum Beispiel sendet der NIC eines Mess-
rahmens unmittelbar nach jeder Traver-
sierung das Feuchteprofil an das entspre-
chende Feuchte-Querprofilstellglied. Dies

Abb. 3. Besonders interessant fir die
Kunden ist die Art der Darstellung der
Qualitdtsparameter: Auf nur einer Bild-
schirmseite wird die gesamte Papierbahn
eines Tambours analysiert und bietet die
Méglichkeit Trends (iber beliebig wéhl-
bare Zeitraume néher zu hinterfragen.

In vielen Fallen, in denen der ReelBrow-
ser eingesetzt wurde, hat der Kunde in-
nerhalb von Stunden Qualitdtsprobleme
entdeckt, deren Existenz ihm schlicht un-
bekannt war. Die Form der Analyse lasst
ebenfalls Rickschliisse auf die Ursachen
zu, so dass Fehlerquellen identifiziert
werden konnen.

lhre Vision ist unsere Mission

Auch wenn es die ,perfekte” Papier-
maschine nie geben wird, mit den vier
Bausteinen des Millennium-Konzeptes be-

geschieht automatisch und erfordert
keine spezifischen Konfigurationen im
Vorfeld.

Diese konsequente Dezentralisierung
der Funktionalititen erlaubt es, das Ge-
samtsystem effizienter zu konzipieren,
zu testen, zu installieren und Fehler zu
suchen. Fiir den Kunden bedeutet das
ein geringeres Risiko eines totalen Sys-
temausfalles und niedrigere Wartungs-
kosten. Die Plug-and-Play Philosophie
erlaubt Erweiterungen ohne teure Up-
grades und Neuprogrammierungen.

Diese Erweiterungsfahigkeit bietet Mil-
lennium-Anwendern die Option auf alle
Vorteile von zukiinftigen Entwicklungen
der Voith Sulzer Automation.
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Voith Sulzer Papiertechnik in China

Beijing am triiben Novembermorgen.
Wir durchqueren den typischen grau-
gelblichen Smogdunst, Fahrrdder iiber-
holen unser Taxi, der morgendliche
Verkehr staut sich bereits auf der drit-
ten RingstraBe. Die Zeiten, in denen
eine schwarze Limousine miihelos
durch die von Fahrrddern dominierten
StraBen glitt, sind vorbei.

Nach ziemlich langer Fahrt tritt das
internationale Messegelénde Beijings
aus dem Nebel hervor. In einer der
Ausstellungshallen prasentiert sich

die Voith Sulzer Papiertechnik. Ihre Bot-
schaft: Der gesamte Prozess der Papier-
herstellung aus einer Hand, die Technik
zugeschnitten auf die chinesischen
Kunden. Voith Sulzer Papiertechnik ist
da, um zu bleiben.

Die Besucher blieben zu langen Ge-
sprachen und freundlicher Unterhaltung.
Manche meinten gar, sie wirden sich bei
uns wie daheim fiihlen. Unsere Présen-
tation sei sehr chinesisch und sehr,
sehr gut. Unsere neuen chinesischen Bro-



schiiren und die beiden ersten farbigen
chinesischen Ausgaben unseres Kunden-
magazins fwogether, die Nummern 7 und
8, fanden bedeutend grdBeren Anklang

als erwartet; am zweiten Tag waren
die meisten Exemplare vergriffen. Vielen
Dank allen unseren chinesischen Ge-
schéftsfreunden!

Bei der Voith Sulzer-Pressekonferenz
zeigten die Fragen der Journalisten deut-
lich, was in der chinesischen Papier-
industrie interessiert: lokale Produktion,
Service- und Walzenzentren sowie High-
Tech-Ausriistung wie unser Moduledet-
Stoffauflauf.

Aus ganz China waren hochrangige
Beamte und Spitzenmanager der chinesi-
schen Papierindustrie zum Kundensemi-
nar von Voith Sulzer Beijing gekommen,
das am letzten Tag der China Paper &
Forest 99 stattfand. Auch hier das zen-
trale Thema: ,,Aufbau der Zukunft“ in der
chinesischen Papierindustrie. Sie umfasst
derzeit etwa 4700 Papierfabriken — die
meisten von ihnen klein und mit veralte-
ten Maschinen ausgestattet.

Die chinesischen Fiihrungskrédfte haben
die Notwendigkeit einer Modernisierung
ihrer Fabriken fiir den stdrkeren Wettbe-
werb erkannt. Aber eine Industrie, die
28 Millionen Jahrestonnen Papier und
Karton in rund 4700 Papierfabriken er-
zeugt, dazu noch 6 bis 7 Millionen Ton-
nen pro Jahr importiert, lasst sich nicht
von heute auf morgen nachristen.

In den letzten Jahren wurden zwar einige
der weltweit groBten und effizientesten
Maschinen mit entsprechenden Papier-
und Kartonqualitdten in China in Betrieb
genommen. Sie decken derzeit aber erst
etwa 20% des landesweiten Papier- und
Kartonverbrauchs. Selbst bei intensiven
Bemihungen wird der Austausch der
bestehenden ineffizienten, veralteten
Maschinen somit noch viele Jahre in
Anspruch nehmen.

Gleichzeitig wird aufgrund des chinesi-
schen Wirtschaftswachstums prognosti-
ziert, dass der Papier- und Kartonbedarf
bis 2010 von derzeit 34 Mio. auf 60 Mio.
Jahrestonnen anwachsen wird. Das heiBt:
Man wird etwa 60 Maschinen fiir graphi-

sche Papiere und 70 Kartonmaschinen
mit jeweils 200.000 Tonnen Jahreskapa-
zitdt zusatzlich bendtigen — sowie fiir die
Erneuerung von veralteten Maschinen
noch einmal 40 Papier- und 50 Karton-
maschinen.

Lehnen Sie sich zuriick und stellen
Sie sich einmal vor.... 120 Karton- und
100 Papiermaschinen in den néchsten
10 Jahren...!

Trotz vollig anderer Dimensionen im Ver-
gleich zu Europa oder Amerika stellten
sich flir die Seminarteilnehmer die glei-
chen Fragen und Probleme:

Welchen Partner wéhle ich fiir den
gesamten Papierherstellungsprozess,
um mein Risiko zu reduzieren?

Mit welchen High-Tech-Komponenten
lasst sich meine dltere Papiermaschine
modernisieren?

Wird mir eine effizientere High-Tech-
Papiermaschine und/oder Stoff-
aufbereitung einen Vorsprung
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Abb. 1: Der Messestand der Voith Sulzer
Papiertechnik in Beijing.

Abb. 2: Lu Shi Lin, President Director Minfeng
Corporation im Gesprédch mit Dr. Hans-Peter
Sollinger und Harry Hackl.

Abb. 3: Eréffnungszeremonie der China Paper mit
hohen Ministern der Regierung, u. a. Industrie-
minister Yang Hai Shan.

Abb. 4: Infocenter auf dem Messestand.

Abb. 5: Frank Opletal und B. Z. Chen (beide VPT,
Beijing Office) bei der BegriiBung der Géste zum
Kundenseminar.

Abb. 6: Jiang Heping (Chairman Jiangxi Paper
Group) und Ming Ming Liu, Leiterin des VPT
Office in Beijing singen ein chinesisches
Volkslied.

Abb. 7: Frau Liu im Gesprédch mit Zhao Wan Li,
General Manager Hongta Renheng, Zhuhai.

gegeniiber meinen Konkurrenten
bringen?

Mit welchem Konzept werden die in
China bereits knappen Rohstoffe am
besten genutzt?

Wie finanziere ich?

Obwohl der Computer und das Internet
auch in China Einzug halten, werden das
Buch, das Schulheft und die Zeitung in
den nédchsten Jahrzehnten noch die wirt-
schaftlichste Informationsquelle bleiben.
So werden jedes Jahr zwischen 15 und
20 Millionen Kinder in China eingeschult.

Die vielen Waren missen im Zeichen
wachsenden Wettbewerbs besser ver-
packt werden. Auch wird immer mehr
Tissue fir kosmetische und hygienische
Zwecke gebraucht.

Doch kehren wir von den Perspektiven
der chinesischen Papierindustrie zum
Kundenseminar von Voith Sulzer Papier-
technik zuriick: Renommierte Voith Sul-
zer-Kunden referierten iber Ihre Anlagen

fir LWC-, Zigaretten-, Verpackungspapier
und Karton. Die chinesischen Zuhdrer
waren von ihren Ausfiihrungen zur Wirt-
schaftlichkeit und Rentabilitdt so begeis-
tert, dass ihre Vortrdge sich zum Hohe-
punkt des ganzen Kundenseminars ent-
wickelten.

Der Tag wurde durch die Prdsentation
eines Bankenvertreters und seinen Schil-
derungen abgerundet, wie sich derartige
Verfahrensfortschritte finanzieren lassen.
Der Tag klang mit dem schon traditionel-
len Voith Sulzer-Bankett aus, das, um-
rahmt von chinesischen Volksweisen, die
Partnerschaft zwischen der chinesischen
Papierindustrie und Voith Sulzer-Beijing
nochmals in besonderer Weise unter-
strich.

Vielen Dank allen Kunden fiir Ihr Kom-
men, Dank an unsere Kolleginnen und
Kollegen aus aller Welt, die mit ihren
Vortragen begeisterten. Dank nicht zuletzt
allen Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern,
die zum Erfolg der Veranstaltung beige-
tragen haben.
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Hohe Auszeichnung fiir

Dr. Herbert Ortner

Am 30. September 1999 wurde

Dr. Herbert Ortner in Anerkennung
seiner auBerordentlichen Verdienste
um Erforschung und Entwicklung der
Papiertechnologien in die ,,Paper
Industry International Hall of Fame*
aufgenommen.

Papier ist heute so selbstverstdndlich
verfiighar, dass eigentlich nur noch Insi-
der wissen, wie viele kluge Ideen, wieviel
Erfindergeist und harte Arbeit hinter
dieser Allgegenwartigkeit unseres wich-
tigsten Informationstragers stecken. Was
wiissten wir schon von den groBen Gei-
stern in Politik und Wirtschaft, Literatur,
Kunst oder Naturwissenschaft, hétten sie
ihre Gedanken nicht zu Papier bringen
konnen. Waren ihre Worte danach nicht
millionenfach auf Papier verbreitet wor-
den? Wie viele Nobelpreistrager gabe es
wohl ohne Papier?

Die aber, denen Papier in heutiger Qua-
litdit und Preiswertigkeit zu verdanken ist,
sind selbst den Insidern nicht ohne wei-
teres namentlich bekannt. Kein Wunder,
dass sich einige Fiihrungskréfte der inter-
nationalen Papierwirtschaft deshalb (ber-
legten, wie denn jene aus ihrer Anonymi-
tat herauszulésen und zu wiirdigen seien,
die sich um das Papier verdient gemacht
haben. Sie griindeten 1992 in Wisconsin,
USA, in Zusammenarbeit mit der ,Neenah
Historical Society“ die ,Paper Industry
International Hall of Fame®. Ihr Ziel ist,
die Leistungen herausragender Persén-
lichkeiten o6ffentlich zu machen, die den
Fortschritt in der Papierherstellung und
Papiertechnik maBgeblich geprdgt haben.
Mit der Aufnahme in die ,Hall of Fame*
werden ihre wissenschaftlichen Leistun-
gen, ihre Forschungs- und Entwicklungs-

ihre unternehmerischen oder

arbeiten,
Management-Verdienste fiir die gesamte
Papierindustrie dokumentiert.

Zu den wenigen, die seit 1992 fiir die
hohe Ehrung ausgewéhlt wurden, gehdrte
1999 Dr. Herbert Ortner, langjahriger
Leiter der Voith-Stofftechnik und von
1994 bis 1998 fiir den Zentralbereich
Integrierte Papierfabrikprojekte der Voith
Sulzer Papiertechnik mit den Markt-
schwerpunkten Fernost und Siidostasien
verantwortlich. Mit der Auszeichnung wur-
de sein Wirken unter Anwendung grund-
legender wissenschaftlicher Methoden
und Prinzipien fiir eine moderne Papier-
herstellung, insbesondere unter Sekun-
dérstoffeinsatz, unterstrichen. Dr. Ortner
kombinierte sein umfassendes Wissen
iiber den gesamten Papierherstellungs-
prozess mit innovativen Ideen und
Weitblick. So war er entscheidend an
der Entwicklung des Flotations-Deinking-
Verfahrens zur Wiederaufbereitung von
Altpapier beteiligt. Wenn sich heute der



Gedanke -eines 0Okologisch und 6kono-
misch sinnvollen Recyclings in der
Papierwirtschaft weltweit durchsetzt, ist
dieser Umbruch nicht zuletzt seinem
Enthusiasmus und seiner hartndckigen
Arbeit zuzuschreiben. Schon sehr friih
war Dr. Ortner fest davon iberzeugt, dass
die Wiederaufbereitung von Altpapier
in einer ressourcenbewusster denkenden
Welt zum &uBerst wichtigen Stiick Zu-
kunft fiir eine global verantwortlich han-
delnde Papierindustrie werden wiirde.

Seine Vortrége, seine Verdffentlichungen
und Patente umfassen ein breites The-
menspektrum. Neben der Druckfarben-
entfernung mittels Flotation befasste er
sich mit der Oberflichenbehandlung von
Papier, dem Streichen, der Wiederaufbe-
reitung von Altpapier, der Dispergierung,

der Mahlung, der Sortierung sowie der
Entwicklung prozessorientierter Verfah-
ren und Gesamtanlagen.

Dr. Ortner ist Mitglied des Akademischen
Papieringenieurvereins an der Techni-
schen Universitit Graz, Osterreich, (APV);
der osterreichischen Vereinigung der
Zellstoff- und Papierchemiker und -tech-
niker (OZEPA), des Vereins der Zellstoff-
und Papier-Chemiker und -Ingenieure
(Verein ZELLCHEMING) und der Techni-
cal Association for the Pulp and Paper
Industry (TAPPI).

66 Jahre geworden, ist Dr. Ortner am
30. September 1998 in den wohlverdien-
ten Ruhestand iibergewechselt. Er wird
dem Unternehmen aber auch weiterhin in
freier Mitarbeit eng verbunden bleiben.

Die Redaktion des twogether-Magazins
gratuliert ihm ganz herzlich zu der Aus-
zeichnung in Wirdigung seines beruf-
lichen Lebenswerkes. Mit ihr gratulieren
Kollegen, Freunde und Mitarbeiter der
Voith Sulzer Papiertechnik, die seiner
Arbeit einen wesentlichen Beitrag zu ihrer
international anerkannten Kompetenz ver-
dankt.

Abb. 1: Das Flotations-Deinking-Verfahren — eine
Entwicklung, die Dr. Ortner maBgeblich initiierte.

Abb. 2: Zusammen mit Dr. Ortner (Mitte) wurden
1999 sieben Persdnlichkeiten aus Papierindustrie
und -technik in die , Hall of Fame*“ berufen.

Abb. 3: Zu den ersten Gratulanten gehdrten

die Gattin, Frau Dr. Christa Ortner-Fiala, und
Frau Martina Mann-Voith, Tochter von Hanns
Voith sowie Werner Witek, Senior Vice President
von Voith Sulzer Paper Technology USA (v.l.n.r.).




...verstehen Papiermacher von Berufs
wegen eine ganze Menge. Hier soll aber
nicht im Allgemeinen von geldbringen-
den Papierproduktionen die Rede sein,
sondern ganz im Speziellen, ja, wirtlich
genommen, von der Papiergeldmache-
rei, von der Kunst, Kultur wie von
einigen Kuriositdten dieses Handwerks
und seiner Geschichte.
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nst, Papier zu Gel

So lange, wie Geld selbst im Umlauf ist,
so alt ist beinahe auch der Expertenstreit,
wem, wo und wann die geniale ldee des
Geldes, jenes Zahlungsmittels das ,gilt",
eingefallen ist. Niemand weiB es genau.
Irgendwann am Beginn arbeitsteiliger Ge-
sellschaftsstrukturen muss irgendjeman-
den der mihselige Naturaltausch Ware
gegen Ware ldstig geworden und der Vor-
teil alternativer, leichter und sicherer zu
transportierender Zahlungsmittel klar ge-
worden ‘sein. An diesen Tagen begann die
atemberaubende Karriere des Geldes,
dessen Metamorphose von Muscheln und
Vogelfedern, iiber Perlen und Steine, hin
zu Gold, Silber, Kupfer und Nickel,
schlieBlich zu Papier und seit neuestem
zu datenbeaufschlagten Plastikstiicken
ldngst noch nicht abgeschlossen scheint.

Der Wechsel von den ersten primitiven
Sachgeldformen hin zu gepragtem Metall-
geld beanspruchte Jahrtausende. Dem
lydischen Konig Kroisos, sprichwartlich
bekannt als reicher ,Krosus®, wird die
Erfindung von Gold- und Silbermiinzen
zugeschrieben. Seit dem 7. Jahrhundert
vor unserer Zeitrechnung kennt die
Menschheit also geprdgtes und gestanz-
tes Hartgeld. Gemessen an diesen Ent-
wicklungsepochen nimmt sich die Ara
unseres gedruckten und geschnittenen
Papiergeldes fast als Episode aus.

Immerhin! Die ersten Geldscheine tauch-
ten im 11. Jahrhundert auf. Und wie viele
Fortschritte verdanken wir auch diese
Papieridee dem Reich der Mitte, dem
Land des Papiers: 1024 verfiigte der
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chinesische Staat als erster der Welt den
Druck von Papiergeld. Als Marco Polo
(1268-1298), Birger von Venedig, aus
China zuriickgekehrt, von dieser Zah-
lungsweise berichtete, auch chinesisches
Papiergeld vorwies, bezichtigte man ihn
der infamen Liige. In den damals bedeu-
tendsten okzidentalen Handelsmetropolen
Venedig und Genua fand sich niemand,
der die geniale Abstraktion des chinesi-
schen Zahlungsverkehrs mit Hilfe ein-
facher Papierscheine unterschiedlichen
Wertes verstand.

Ahnlich der Papierherstellung selbst,
drang aber auch die Verwendung von Pa-
piergeld allmahlich immer weiter gegen
Westen vor. Aus dem Jahr 1293 sind Be-
richte Uber eine Papiergelddruckerei in
Tabris dberliefert.: Dennoch “dauerte es
noch gut weitere 300 Jahre; his erste
Vorldufer papierener~Zahlungsmittel in
Form von Scheckformularen 1606 in Bo-
logna, 1608 'in den Niederlanden und
1681 in England auftauchten.

Uberhaupt sah man in Europa die Aus-
gabe von gedrucktem Geld mehr als Er-
satz, als eine Art von Schuldscheinen,
eintauschbar in klingende Miinze an. Das
erkldrt auch die mit dem Gebrauch von
gedruckten Zahlungsmitteln gebréduchlich
werdende Bezeichnung Geld. Sie ist vom
angelséchsischen und niederdeutschen
Wort ,gildt* abgeleitet und bedeutet so
viel wie Schuld, Abgabe oder Steuer.
Nach anfdnglichem Verstdndnis war Pa-
piergeld nicht die eigentliche Zahlung,
sondern nur anerkannte Zahlungsver-
pflichtung. Wéhrend sich das Papiergeld
in der Hochkultur Chinas unter weitrei-
chend einheitlich geordnetem Staats- und
Steuersystem ldngst bewdhrte, beharrte

das Abendland noch Jahrhunderte auf
dem edelmetallgepragten Taler, Tallero,
Daaldar und spéaterem Dollar. In einer Be-
volkerung, die zum GroBteil weder lesen
noch schreiben konnte, vertraute man in
unsicheren Zeiten lieber den notfalls ein-
schmelzbaren Gold- und Silberstiicken,

Abb. 1 und 2: Entwurf und Ausfiihrung heutigen
Papiergeldes — 500 Fr-Note Reserveserie
Schweizerische Nationalbank, Bern.

Abb. 3: Chinesisches Papiergeld aus der Zeit
der Reisen des Marco Polo.

allgemein Taler genannt. Diese gebrduch-
lich gewordene Hartgeldbezeichnung ging
auf den seit 1520 im deutschen Joa-
chimsthal geprdagten und auBerordentlich
weit verbreiteten ,Reichs-Thaler” Karl V.
zuriick, jenem Kaiser, in dessen Reich
zwischen Karibik und Karpaten ja be-
kanntlich ,die Sonne niemals unterging®.

1661 brachte die Bank von England erst-
mals Papiergeld in Umlauf. 1694 folgt die
Konigliche Bank von Schweden. 1720
fiihrte Frankreich als erstes Land in Euro-
pa Papiergeld als allgemein gliltiges Zah-
lungsmittel ein. 1790 erhielt in Frankreich
auch die erste Papiermiihle der westli-
chen Hemisphare den Auftrag, ein spezi-
elles Papier zur Herstellung von ,Assig-
naten“ anzufertigen, mit denen die Erste
Republik das Geld der gestiirzten Monar-
chie auBer Verkehr zu setzen und zu er-
setzen versuchte.

Speziell in Deutschland aber entfachte
jeder Umstellungsversuch auf Papiergeld
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wurde als ,,Teufelézeug“ und ,Papierpest”
verbannt. Die papierenen ,Zettel” mit
ihren Ziffern, ihren bildhaften Symbolen
und zumeist falsch gedeuteten Beschrif-
tungen wurden dhnlich den Spielkarten
mit allerlei Hexerei, Aberglauben und
dunklen Machenschaften in Verbindung
gebracht. Letztere Assoziation héngt dem
Wechsel so manchen Papiergeldbiindels
ja auch noch bis in die Gegenwart nach,
was allerdings nicht dem Geld an sich an-
zulasten ist. ,Non olet. (Geld) stinkt
nicht“. Wie bereits Vespasian treffend
feststellte.

Erst um die Mitte des 19. Jahrhunderis
iberwog auch in Deutschland allméhlich
der Zahlungsverkehr mittels Banknoten.
Dieser spate Auftakt zur Papiergeld-
geschichte  scheint ~ symptomatisch.
Deutschland zeichnet sich noch heute
durch besondere Zurlickhaltung in der
Geldmodernisierung aus. Wahrend in den
Vereinigten Staaten bis zu 90 Prozent
aller Zahlungen bereits mit ,Plastikgeld®
erfolgen, dominiert in der Bundesrepublik
noch eindeutig der Bargeldverkehr. Die
Skepsis gegeniiber alternativen Zahlungs-
mitteln erinnert an die Ablehnung der
»Zettel“ vor 200 Jahren.

Die hdchsten, giiltigen Geldscheine lei-
stet sich heute natirlich das Land der
unbegrenzten Maoglichkeiten. Es sind
100.000-Dollar-Noten, die allerdings aus-
schlieBlich im Zahlungsverkehr zwischen
den Bundesstaatlichen Banken und dem
Schatzamt verwendet werden. Die héch-
sten Umlaufnoten sind auf den Wert von
10.000 Dollar beziffert, die 1969 in be-
grenzter Zahl gedruckt und herausgege-
ben wurden. Herstellungskosten einer

vier Cent. So un-
schlagbar preiswert ist allein Papier,
wenn man bedenkt, daB eine Viertel-
Dollar-Miinze in der Produktion heute
beinahe so viel wie ihr Kaufwert kostet.

solchen Banknote:

Deutschland darf dagegen den zweifel-
haften Ruhm fiir sich in Anspruch neh-
men, die Geldscheine mit den hdchsten
Nennwerten in der bisherigen Geschichte
des Papiergeldes in Umlauf gebracht zu
haben. Sie wurden wéhrend der Inflati-
onsjahre 1922/23 nach dem Ersten Welt-
krieg ausgegeben, trugen Zahlen mit 12
und 14 Nullen bis zur Summe von ein-
hundert Billionen Mark. Sie dokumentie-
ren die Irrationalitdt eines Wahrungsver-
falls in heute kaum noch nachvollziehba-
rem AusmaB. Ein Kilo Kartoffeln kostete
Ende Oktober 1923 90 Milliarden Reichs-
mark, ein Ei 320 Milliarden. Am 15. No-
vember 1923 endete der Spuk durch
Ausgabe der neuen Rentenmark-Wah-
rung. Dazu einige Satze aus der Chronik
der Papierfabrik Palm, die damals bereits
eine der wenigen, voll auf Altpapier-
Recycling spezialisierten Unternehmen
war:

LAnfang 1924 schwammen wir buchstéab-
lich im Geld. Giiterzugweise trafen die
wertlos gewordenen  Milliarden- -und
Billionen-Scheine der Reichsbank ~zur
Wiederaufbereitung ein. Der unverhoffte
Altpapiersegen erwies sich aber zunéchst
mehr als Belastung denn als Vorteil. Die
Noten waren so minderwertig bedruckt,
dass die Separierung der schlechten, dli-
gen Farben groBe Probleme bereitete. Es
mussten erst spezielle Verfahren ent-
wickelt und die Geldflut zunédchst auf
Halde, gelagert werden. Nach gut einem
Jahr, im Friihjahr 1925, war der Berg

Abb. 4: Die Banknote mit dem hdchsten Wert,
die je gedrueckt wurde.

monetérer Erinnerungen an die Folgen
des Ersten Weltkrieges endlich weitge-
hend abgetragen*.

War die Optik der ersten papierenen
Zahlungsmittel noch schlicht auf Wert-
und Herkunftsangaben ausgerichtet, ent-
wickelte sich ihre Gestaltung mit der Zeit
zur symboltrdchtigen Demonstration von
Macht- und Nationalbewusstsein. Das
zeigte Tiicken. Schneller als bedacht wur-
de doch so manches stabil geglaubte
Staats- und Herrschaftsgebilde vom Lauf
der Zeit Uberrollt. Was aber macht die
neue Regierung eines Landes mit dem
Geld, das noch die Portrdts und Heraldik
der geschassten Vorganger verherrlicht?
Sie muss es schleunigst ersetzen, will sie
nicht ihr eigenes Ansehen riskieren. Das
allerdings ist leichter gesagt als getan.
Die Umstellung auf eine neue Banknoten-
serie dauert selbst heute, unter Einsatz
modernster Hilfsmittel, 2 bis 3 Jahre und
mehr. So musste beispielsweise das
Russland der Oktober-Revolution noch
lange Zeit das verhasste Zaren-Geld dul-
den. Seither ist man kliger geworden.
Okkupanten und Umstiirzler pflegen ihre
neue Wéhrung rechtzeitig heimlich vorzu-
bereiten. Ein lohnendes Geschaft fiir ein-
schlagige Lieferanten, da die Ware in der
Regel im voraus bezahlt wird, nicht selten
als Altpapier verbleibt, wenn der Staats-
streich wieder einmal missrat. Seridse,
weitsichtige Staatsbanken aber vermei-
den allzu zeitnahe, politische Symbol-
trachtigkeit. Man bevorzugt unverfangli-
che Motive: Képfe und Leistungen aus
Kunst und Wissenschaft, Ansichten aus
der Fauna und Flora des Landes.

In derartige Motive I&sst sich auch der
moderne Fédlschungsschutz gut integrie-
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ren, zum Beispiel das heute gebréduchli-
che Mehrfach-Wasserzeichen, der Metall-
Sicherheitsfaden, fiihlbarer Reliefdruck,
fluoriszierende Farbeffekte oder holo-
grammahnliche Bildverdnderungen. Trotz
dieser ausgekliigelten Nachahmungs-
karrieren hat sich die Zahl der Geldfl-
schungs-Versuche iber Jahrzehnte kaum
verdndert. Etwa 25.000 Mal wird pro Jahr
allein die Nachahmung der Deutschen
Mark probiert, obwohl ihre Sicherheits-
merkmale, eine der besten auf der Welt,
de facto nicht reproduzierbar sind. Die
globalen Falschungsversuche des US-
Dollar diirften jahrlich die Zahl 100.000
weit (ibersteigen. Keine dieser ,Bliiten®
hélt jedoch eingehender Priifung stand.

Die Geschichte des Papiergeldes kennt
keine wirklich perfekten Falsifikate — bis
auf einen, fast gelungenen Betrug beson-
derer Dimension:

Als der Hitlerdiktatur gegen Ende des
Zweiten Weltkrieges die Devisen auszuge-
hen drohten, wurde die Operation ,Bern-
hard“ begonnen, benannt nach einem
Sabotage-Spezialisten mit  Vornamen
Bernhard. Man stellte englische Bank-
noten im Nennwert von 135 Millionen
Pfund her, was 1944 anndhernd dem
Wert der gesamten Goldreserven des bri-
tischen Empire entsprach. Agenten legten
die Fdlschungen verdeckt internationalen
Geldinstituten, unter anderem in Ziirich
und in London, vor und siehe, selbst die
Bank von England erklarte die Falsifikate
fiir echt. Nur der Absturz eines Flugzeugs
1945 iiber dem Mittelmeer, einige Tonnen
aufgefischter Bliten und das rasche
Kriegsende deckten den Schwindel auf,
der nicht nur auf Devisenbeschaffung,
sondern mehr noch auf die Zerrittung

der englischen 'Wéhrung zielte. Das be-
reits weitreichend bis nach Siidamerika
installierte Agentennetz zur Verteilung
der Bliten konnte nach Kriegsende nur
teilweise aufgedeckt werden, ebenso der
Verbleib der Falschgeldmenge. Nur Reste
wurden in Norditalien, in Osterreich und
der Tiirkei aufgefunden. Nicht zuletzt
deshalb sah sich GroBbritannien spdter
vorsichtshalber zur Herausgabe neuer
Pfundnoten mit deutlich anderem Outfit
veranlasst. — Alles in allem ein Fél-
schungsversuch, der in seiner Perfektion
und Perfiditdt einmalig in der Geschichte
des Papiergeldes ist — und hoffentlich
bleibt.

Verglichen mit ande- 5
ren Mengen, etwa den
bendtigten  Zeitungs-
druck- oder Magazin-
papieren, ist der
Bedarf an Papier zur
Herstellung von Bank-
noten weltweit gering.
So benétigt die Deut-
sche Bundesbank bei-
spielsweise  jdhrlich
nur rund 700 Tonnen
zur Herstellung neuer
Scheine zum Ersatz
fir beschddigte, aus
dem Verkehr gezogene Noten.

Anders
sieht es bei Einfilhrung neuen Geldes wie
demndchst dem Euro aus. Doch derartige
Umstellungen erfolgen selten. Nicht zu-
letzt, weil die komplette Ausgabe neuer
Geldscheinserien sehr kostspielig gewor-
den ist.

Es gehdrt zudem auch zur ,Stabilitat”
einer Wahrung, ihr Gesicht, ihr Aussehen,
maoglichst lange unverdndert zu halten.

Abb. 5: Die Félschung.

Gemessen am Bedarf ist die Produktion
von Banknotenpapier also relativ unbe-
deutend, gemessen an ihrem Ansehen in
der Zunft der Papiermacher ist sie den-
noch hoch. Noch. immer gilt das auch
heute in der Regel aus reinen Hadern her-
gestellte Geldschein-Papier mit seinen
Wasserzeichen- - und -Sicherheitsrafines-
sen, seiner absolut gleichméBigen. Qua-
litdit als etwas Besonderes. Ebenso die
Zusammenarbeit der Fachleute. Von der
Stoffaufbereitung fiir das Papier, vom
Entwurf fiir die Gestaltung, den heute
meist bedeutende Kiinstler liefern, bis hin
zur Gravur der Druckzylinder und dem ei-
gentlichen Druck, erfordert der komplexe
Vorgang besonderes Zusammenwirken,
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auBerdem hohes Kénnen, auBerordentli-
che Erfahrung und nicht zuletzt &duBerst
gute Technik. In der Technik sind Voith
und Sulzer seit dem Durchbruch des
Papiergeldes im 19. Jahrhundert weltweit
dabei. Rund drei Dutzend Papiermaschi-
nen, seither rund um den Globus speziell
zur Herstellung von Banknotenpapieren
installiert, tragen den Namen Voith
Sulzer. Sie haben ein gutes Stiick der
Papiergeldgeschichte produziert.
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