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twogether 1

Hans Miller

Arvoisat asiakkaat, hyvét lukijat

Kddessédnne oleva asiakaslehtemme twogether 15 keskittyy kertomaan seké Voith
Paperin laaja-alaisesta tuote- ja palvelutarjonnasta paperi- ja selluteollisuudelle, ettd
konsernin vankasta globaalista ldsndolosta.

Voitte tutustua Voith-alkuperdé oleviin nopeimpiin, leveimpiin ja tuottavimpiin kulutus-
kdyttéon papereita valmistaviin paperikoneisiin, mutta samalla myds erikoisosaami-
seemme, télld kertaa setelipaperikoneisiimme. Toivon, ettd huomaatte, miten néihin
toimituksiin siséltyvd menestys kulminoituu Voith Paperin ja Voith Fabricsin kokonais-
o0saamiseen kuidunhallintajdrjestelmien, automaation, pdéllystyksen, telahuollon ja
telapinnoitustekniikan sekd paperikoneiden kudosteknologian osaprosesseissa.

Voith Paperin ja Voith Fabricsin yhteistydn synergiaedut ovat hyvin konkreettisia ja
olemme huomanneet asiakkaiden arvostavan saavutuksiamme. Voith Fabricsin p4é-
konttori on parhaillaan muuttamassa Yhdysvalloissa North Carolinassa sijaitsevasta
Raleighin kaupungista eteldiseen Saksaan. Olemme hyvin vakuuttuneita, ettd tima
jérjestely tulee lisadméaén entisestéan Voith Fabricsin ja Voith Paperin (Voith Paper
Technology) asiakasorientoitunutta palvelukykyd.

Viime vuonna Jagenberg, Kvaerner Fiber System ja Finckh integroituivat tehokkaasti
Voith-konserniin. Tdstd eteenpdin voimavarojamme suunnataan yhda méérétietoisem-
min tutkimuksen ja kehityksen suuntaan. Samalla toimintamme laajenee uusien tuot-
teiden ja palvelujen myéta.

Vuonna 2002 liiketoiminnalliset tavoitteemme toteutuivat yleisesti ottaen varsin
tyydyttdvésti, tilauskannan kehittymistd lukuun ottamatta. Yleinen taloudellinen tilanne,
erityisesti paperi- ja selluteollisuudessa, jatti jdlkensd. Kaikesta huolimatta, lokakuun
alusta 2002 alkaneen liiketoimintavuotemme neljd ensimmaistd kuukautta ovat kerto-
neet tilauskannan erinomaisesta elpymisestd, joten jo tissé4 vaiheessa olemme varsin
vakuuttuneita, ettd saavutamme kuluvana vuonna itsellemme asettamamme haasteelli-
set tavoitteet. Uskomme vahvasti, ettd menestyksellisesti toteutuneiden yrityskauppo-
jen sekd uuden automaatiodivisioonan mydta Voith Paper Technology kykenee tarjoa-
maan tuotteitaan ja palvelujaan entista ylivertaisemmin.

Toivotan kaikille, itseni ja koko Voith-konsernin henkildston puolesta, mitd mielenkiin-
toisimpia lukueldmyksié.

Hans Miiller W

Voith Paper Technology Team



Kuitujarjestelmat

Graafisten papereiden
massankisittelylaitteet ja
niitd tukevat jarjestelmat
UPM-Kymmene, Kaipola,
Finland.

Papierfabrik August Koehler,
Kehl, Germany.

Linde, Malchin, Germany.
Sappi Alfeld, Alfeld, Germany.
Steinbeis Temming Papier,
Gluckstadt, Germany.
Papeteries Matussiére et Forest,
Voreppe, France.

Madison Paper, Alsip, USA.
Steyrermiihl, Steyrermiihl,
Austria.

Norske Skog Parenco, Renkum,
Netherlands.

Rhein Papier, Hiirth, Germany.
Khanna Paper Mills, Amritsar,
India.

Abitibi-Consolidated,

Baie Comeau, Canada.
Ponderay Newsprint, Usk,
USA.

Great Lakes Pulp & Fiber,
Menominee, USA.

Marusumi Paper, Ohe, Japan.

Kartonkien ja pakkauspapereiden
massankasittelylaitteet

ja niitd tukevat jarjestelmat
Knauf Danogips Inlands
Kartongbruk, Lilla Edet,

Sweden.

Papeteries de Gascogne,
Mimizan, France.

t ogether

Merkittavimmat startit 2001/2002

Moritz J. Weig, Mayen,
Germany.

Yuen Foong Yu Paper, Hsin Wu,
Taiwan.

Stora Enso Packaging Board,
Kaukopéaé, Finland.

St. Regis Paper, Watchet,
Great Britain.

Hans Kolb Papierfabrik,
Kaufbeuren, Germany.

Pactiv Molded Fibre, Griffith,
USA.

Potlatch Corp., Lewiston, USA.
Weyerhaeuser, Springfield, USA.
Weyerhaeuser, Plymouth, USA.
Portucel, Viana do Castelo,
Portugal.

Solvay, NY, USA.

Norampac, ON, Canada.

Inland Paperboard, CA, USA.
Newark America, MA, USA.
Industria Papeis da Bahia,
Bahia, Brazil.

Ibema-Cia Brasileira de Papel,
Ibema, Brazil.

Rigesa Celulose Papel e
Embalagens, Sao Paulo, Brazil.
Productora de Papeles Propal,
Cali, Colombia.

Fernandez Industria de Papel,
Sao Paulo, Brazil.

Papeles Cordillera/CMPC,
Puente Alto, Chile.

Santa Clara Ind. de Papeldo,
Parand, Brazil.

Klabin Correia Pinto/Celucat,
Santa Catarina, Brazil.

0ji Paper, Fuji, Japan.
Daishowa Paper, Yoshinaga,
Japan.

Pehmopapereiden massan-
kasittely ja niita tukevat
jarjestelmat

Ssangyong Paper, Chochiwon,
South Corea.

Metsa Tissue, Mariestad, Sweden.
Georgia-Pacific, Muskogee, USA.

Paperikoneet

Graafiset paperit

SCA Graphic Laakirchen,
Austria.

Rhein Papier, Hiirth, Germany.

Kartongit ja pakkauspaperit
Shandong Rizhao Wood Pulp,
China.

Lee&Man Paper, China.
Ibema-Cia Brasileira de Papel/
Ibema, Turvo, Brazil.

Papeles Cordillera/CPMC,

Puente Alto, Chile.

Newark America/Fitchburg GBM &
Fitchburg LBM, USA.

Pehmopaperi

Copamex Industria, Monterrey,
Mexico.

Mili Distribuidora de Papeis MP4,
Trés Barras, Brazil.

Vedenpoistolaitteet
Aracruz Celulose, Aracruz,
Brazil.

Asennukset ja uusinnat
Kibler & Niethammer Papier-
fabrik, Kriebstein, Germany.

Neu Kaliss Spezialpapier,
Germany.

Sappi Austria Produktions-GmbH
& C0.KG, Austria.

Koehler Kehl GmbH, Germany.
Papierfabrik Palm, Eltmann,
Germany.

Tamil Nadu Newsprint & Papers,
India.

AQ Solikamskbumprom,
Russia.

Torraspapel, Motril, Spain.
UPM Kymmene Kaukas,
Lappeenranta, Finland.
Madison Paper Company,
Alsip, USA.

M-real, Biberist, Switzerland.
Stora Enso North America,
Duluth, USA.

Fritz Peters, Gelsenkirchen,
Germany.

Ripasa Celulose e Papel,

PM1, PM2, Limeira, Brazil.
Cartiere Burgo, Tolmezzo, Italy.
Cartiera di Villorba, Italy.
Cartiera di Carmignanao,

Italy.

Kappa Herzberger Papierfabrik,
Germany.

Mayr-Melnhof Karton, Austria.
St. Regis, New Taplow,

United Kingdom.

Stora Enso, Tainionkoski,
Finland.

M-real, Adnekoski, Finland.
Peters Papierfabriken,
Gelsenkirchen, Germany.
Mondialcarta, Lucca, Italy.
Papelera del Principado/Paprinsa,
Mollerusa (Lérida), Spain.



MeadWestvaco, Evadale BM5,
USA.

Longview Fibre, Longview BM11,
USA.

Inland Container, New
Johnsonville BM1, USA.
Tembord, Temiscaming BM1, USA.
Weyerhaeuser, Hawesville, USA.
Indastria de Comércio de Papeis e
Plastico/Citroplast; Sdo Paulo,
Brazil.

Papel, Caixas e Embalagens;
Amazonas, Brazil.

Qji Paper, Saga PM5, Japan.
Japan Paper Board, Soka PM2,
Japan.

Fiberteq, Danville IL, USA.
Nanping Paper, Fujian, China.
Steinbeis Temming Papier,
Gliickstadt, Germany.

Zanders Feinpapiere,
Bergisch-Gladbach, Germany.
VPH Veiligheitspapierfabriek,
Ugchelen, Netherlands.
Hokuetsu Paper, Niigata PM8,
Japan.

Oji Paper, Tomioka PM9, Japan.
Chuetsu Pulp & Paper, Sendai
PM®6, Japan.

Nippon Paper, Ishinomaki PM6,
Japan.

Celulose Nip-Brasileira, Cenibra,
Belo Oriente, Brazil.

Klabin Riocell, Guaiba, Brazil.
Mili PM3, Trés Barras, Brazil.
Melhoramentos Papeis PM7,
Caieiras, Brazil.

Klabin Kimberly PM4,

Mogi das Cruzes, Brazil.

Irving Tissue, Toronto, Canada.

t ogether

Riau Andalan, Kerinci,
Indonesia.

Productora de Papeles, Propal
PM1, PM3, Cali, Colombia.

Cia Suzano de Papel e Celulose,
Suzano, Brazil.

Paallystystekniikka

Shandong Chenming Paper
Holdings, Shouguang, China.
Koehler Kehl, Germany.

Kiibler & Niethammer
Papierfabrik, Kriebstein,
Germany.

Torraspapel, Motril, Spain.
Madison Paper Company, Alsip,
USA.

Neu Kaliss Spezialpapier,
Germany.

Sappi, Lanaken, Belgium.
Cartiera di Toscolano, Italy.
Bowater, Covington/TN, USA.
Fabrika Kartona, Umka, Serbia.
Reno de Medici, Magenta, Italy.
Arjo-Wiggins, Bessé-sur-Braye,
France.

Smurfit Carton y Papel de Mexico,
Cerro Gordo, Mexico.

M-real, Adnekoski, Finland.
Madeireira Miguel Forte, Parana,
Brazil.

Steinbeis Temming Papier,
Gliickstadt, Germany.

Nippon Paper, lwakuni KC3,
Japan.

Hokuetsu Paper, Nagaoka CM®,
Japan.

Oji Paper Thailand, Thailand CM1,
Thailand.

Mitsubishi Paper, Japan.

Votorantim Celulose e Papel,
Jacarei, Brazil.

Ripasa, Limeira, Brazil.
Ledesma, Jujuy, Argentina.

Rullaintekniikka

- Sirius

SCA Graphic Laakirchen,
Austria.

Rhein Papier, Hirth, Germany.
Stora Enso North America,
Duluth, USA.

Shandong Chenming Paper
Holdings, Shouguang, China.
Madison Paper Company, Alsip,
USA.

Rigesa Celulose Papel e Embala-
gens, Trés Barras, Brazil.

Paallystys

Janus-konsepti

SCA Graphic Laakirchen,
Austria.

Shandong Chenming Paper,
China.

Ecosoft-kalanteri

Rhein Papier, Hirth, Germany.
Ningxia Meili Paper, China (2).
Cartiere Miliani Fabriano, Italy.
Nanping Paper, China (2).
Hebei Jiteng Paper, China.
Ripasa Cellulose e Papel,
Brazil.

Neusiedler, Ruzomberok,
Slovakia.

Kalanterit
Kishu Paper, Osaka CM1, Japan.

Shandong Chenming Paper,
China.

Maanshan Shan Ying Paper
Making, China.

Jingxing Paper Group, China.
Lee & Man Paper, China.

Twister/rullankisittely
Steinbeis Temming Papier,
Germany.

Axel Springer Verlag,
Germany.

SCA Graphic Laakirchen,
Austria.

Roto Smeets Deventer,
NethOerlands.

Norske Skogindustrier,
Norway.

Shandong Chenming Paper,
China.

Arkitustekniikka
Shandong, Rizhao, China.
Kombinat Goznak,
Krasnokamsk, Russia.
Vipapa Videm Krsko,
Slovenia.

SCA Graphic Laakirchen,
Austria.

Papierfabriken Cham Tenero,
Switzerland.

Lee & Man Paper, China.
Oji Paper, Japan (2).
SCA Containerboard,
Germany.

Hengan Paper, China.
Rhein Papier, Hiirth,
Germany (3).
Torraspapel, Motril,
Spain.



Kuitujarjestelmat

Graafisten papereiden
massankisittely ja

niita tukevat jarjestelmat
UPM-Kymmene, Shotton,
Great Britain.

Pan Asia Paper Thailand,
Singburi, Thailand.
UPM-Kymmene Papier,
Schongau, Germany.

Zanders Feinpapiere, Bergisch
Gladbach, Germany.

Daehan Paper, Cheongju,
South Corea.

Papierfabrik Albbruck, Albbruck,
Germany.

Cartiere Sarego Valchiampo,
Sarego, Italy.

Hindustan Newsprint, Kerala,
India.

Sepoong Corp., Kunsan,
South Corea.

Daishowa Paper, lwanuma,
Japan.

Papeteries Matussiére et Forest,
Turckheim, France.
UPM-Kymmene, Kajaani,
Finland.

SCA Graphic Sundsvall, Ortviken,
Sweden.

Minfeng Paper Mill, Jiaxing,
China.

Gaspesia Pulp and Paper,
Chandler, Canada.

Marusumi Paper, Ohe, Japan.

t ogether

Kartonkien ja pakkauspapereiden
massankasittelylaitteet

ja niitd tukevat jarjestelmat
Thai Kraft, Wangsala,

Thailand.

Wuxi Long Chen Paper,
Jiangsu, China.

Cartiera di Cadidavid,

Ca’ di David, Italy.

Propapier, Burg,

Germany.

Brgdrene Hartmann, Tondern,
Denmark.

Kappa Kraftliner Lévholmens
Bruk, Lévholmen, Sweden.
Cartiera Giorgione, Castelfranco
Veneto, Italy.

Shandong Bohui Industrial,
Bohui, China.

PCA, Tomahawk, USA.

Saica, Zaragoza, Spain.
Papelera de la Alqueria, Alqueria
de Aznar, Spain.

Induastria de Comércio de Papeis e
Plastico/Citroplast, Sao Paulo,
Brazil.

Adami Madeiras, Santa Catarina,
Brazil.

Rigesa Celulose Papel e
Embalagens, Sao Paulo,

Brazil.

0ji Paper, Fuji, Japan.

Daishowa Paper, Yoshinaga,
Japan.

Marusumi Paper, Kawanoe,
Japan.

Daishowa Paper, Iwanuma,
Japan.

Viimeisimmat merkittavat tilaukset

Pehmopapereiden massan-
kdsittely ja niita tukevat
jarjestelmat

Georgia Pacific Nederland, Cuijk,
Netherlands.

SCA Hygiene Products,

Lilla Edet, Sweden.
Kimberly-Clark, Chester, USA.
SCA Tissue North America,
Barton, USA.

Paperikoneet

Graafiset paperit

Shandong Huatai Paper, China.
Security Papers, Karachi, Pakistan.
Sichuan Jinfeng Paper, Sichuan,
China.

Minfeng Special Paper, Jiaxing,
China.

Kartongit ja pakkauspaperit
Shandong Bohui Industry,
Huantai, China.

Pehmopaperit

SCA Tissue North America,
Barton, USA.

Wepa Papierfabrik P. Krengel,
Kriebethal, Germany.

Asennukset ja uusinnat

UPM Kymmene, Rauma, Finland.
Neusiedler, Ruzemberok,
Slovakia.

Stora Enso, Veitsiluoto, Finland.
Shotton Paper Company,

United Kingdom.

Holmen Paper, Braviken,
Sweden.

Papierfabrik Palm, Eltmann,
Germany.

Tamil Nadu Newsprint & Papers,
India.

AO Solikamskbumprom,

Russia.

Norske Skogindustrier, Saubrugs,
Norway.

SCA Graphic Sundsvall, Ortviken,
Sweden.

Sappi, Ehingen, Germany.

Stora Enso, Kabel, Germany.
Haindl Papier, Schwedt,
Germany.

Hansol, Corea.

Mundanjiang Henfeng Paper
Group, China.

Neusiedler Ybbstal, Kematen,
Austria.

Torraspapel, Motril, Spain.
Neusiedler Szolnok Papirgyar,
Dunaujvaros, Hungary.

Cartiere Sarego Valchiampo,
Italy.

Kaysersberg Packaging,

France.

W. Hamburger, Pitten, Austria.
Sappi Tugela, South Africa.
Mondialcarta, Lucca, Italy.
Cartiera di Cadidavid, Italy.
Cartiera di Ferrara, Italy.
Cartiera di Tolentino, Italy.
Papelera de la Alqueria, Alqueria
de Aznar(Alicante), Spain.

Assi Domain, Frovi,

Sweden.



Kartonfabrik Buchmann, Rinnthal,
Germany.

Indastria de Comércio de Papeis e
Plastico/Citroplast; Sdo Paulo,
Brazil.

Adami Madeiras, Santa Catarina,
Brazil.

Papel Caixas e Embalagens/PCE,
Amazonas, Brazil.

Korea Export Packaging, Osan,
Corea.

Qji Paper, Saga, Japan.

Japan PaperBoard, Soka, Japan.
0Oji Board, Nayoro PM3, Japan.
Koa Kogyo, Fuji PM6, Japan.
Papresa, Renteria, Spain.
Zanders Feinpapiere,
Bergisch-Gladbach, Germany.
Papirnica Vevce, Ljubljana,
Slovenia.

Condat, Le Lardin, France.
Owens Corning Veil, Apeldoorn,
Netherlands.

Trierenberg, Wattens, Austria.
Papierfabrik Schoeller & Hoesch,
Gernsbach, Germany.

Radece Papir, Radecde,
Slovenia.

VPH Veiligheitspapierfabriek,
Ugchelen, Netherlands.

Crane, Tumba, Sweden.
Papierfabrik Louisenthal, Gmund,
Germany.

Zhejiang Papermaking Research
Institute, Hangzhou, China.
Nippon Paper, Komatsujima PM1,
Japan.

Kishu Paper, Kishu PM7, Japan.

t ogether

Papeles Norske Skog Bio Bio
PM1, Concepcion, Chile.

Bahia Sul Celulose, Mucuri,
Brazil.

Votorantim Celulose e Papel PM2,
Jacarei, Brazil.

Votorantim Celulose e Papel,
Piracicaba, Brazil.

Cia. Suzano de Papel e Celulose
PM8, Suzano, Brazil.

PCE — Papel, Caixas e Embalagem,
Manaus, Brazil.

Adami, Cagador, Brazil.
Citroplast Ind. E Com de Papéis e
Plasticos, Andradina, Brazil.
Amcor Cartonboard, Petrie,
Australia.

Cia. Suzano de Papel e Celulose
PM6, Suzano, Brazil.

Riau Andalan PD2, Kerinci,
Indonesia.

Papeles Industriales, Santiago,
Chile.

Klabin Kimberly PM4,

Mogi das Cruzes, Brazil.

Padllystystekniikka

Usine de Condat, Le Lardin,
France.

Tamil Nadu Newsprint & Papers,
India.

Mundanjiang Henfeng Paper
Group, China.

Hansol, Corea.

Torraspapel, Motril,

Spain.

Minfeng PM 21, China.
Jinfeng PM 3, China.

Shandong Bohui Industry,
Huantai, China.
Mitsubishi Paper, Japan.

Rullaintekniikka

- Sirius

Shandong Huatai Paper, China.
Neusiedler, Ruzemberok,
Slovakia.

Stora Enso, Veitsiluoto, Finland.
Papresa, Renteria, Spain.

W. Hamburger, Pitten, Austria.

Paallystys

Janus-konsepti
Bowater, Catawba, USA.

Ecosoft-kalanteri

Ibema-Cia Brasileira Papel,
Brazil.

Ripasa Cellulose e Papel,

Brazil.

Shandong Huatai Paper, China.
Shandong Bohui Industrial,
China.

Papeteries des Vosges, France.
Minfeng Special Paper, China.
Shenzhen Wander Color Printing
& Packaging, China.

GAP Insaat Yatirim ve Disticaret,
Turkmenistan.

Stora Enso, Kemi, Finland.
Neusiedler, Ruzomberok,
Slovakia.

Stora Enso Magazine Paper,
Kotka, Finland.

NipcoFlex-kalanteri
Stora Enso, Baienfurt,
Germany.

Kalanterit

Cartiera di Carbonera, Italy.
Kishu Paper, Osaka CM1, Japan.
Minfeng Special Paper, China.
Bowater, Catawba, USA.
Ibema-Cia Brasileira Papel,
Brazil.

Shandong Bohui Industrial,
China.

Chung Loong, China.

Huacai, China.

Twister/rullankasittely
Shandong Huatai Paper, China.

Arkitustekniikka

Ripasa Cellulose e Papel,

Brazil.

Chung Loong, China.

Gojo Paper Manufacturing, Japan.
Stora Enso, Kemi, Finland.
Shandong Bohui Industrial,
China.

Sichuan Jinfeng Innovation
Industry, China.

Smurfit Nanterre, France.

W. Hamburger, Austria.

Minfeng Special Paper, China.
Neusiedler, Ruzomberok,
Slovakia.

GAP Insaat Yatirim ve Disticaret,
Turkmenistan.

Cartiere del Polesine, Italy.
Shandong Huatai Paper, China (2).



Innovatiivisen
teknologiaosaamisen
mahtava naytos

”International Customer Conference Graphic Papers”, 4-6. syyskuuta, Salzbhurgissa Itdvallassa

-

'
Ingo Schmid

Corporate Marketing
ingo.schmid@voith.com

Lahes 700 paperiteollisuuden paatoksentekijaa 195:sta
yrityksesta ja 38:sta maasta tapasivat toisensa tissa Salzburgissa
jarjestetyssa tapahtumassa oppiakseen uutta Voith Paperin
tarjoamasta prosessiteknologian kokonaisosaamisesta.

“Process & Progress” kuvasi osuvasti tilaisuuden ilmapiiria.
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Science Dialog

Keskiviikko, 4.9.2002

Symposiumi alkoi syyskuun 4. pdivdna
lehdistétilaisuudella. Vuoropuhelussa me-
dian edustajien kanssa Voith Paperin joh-
to kertoi meneillddn olevista projekteista
sekd mahdollisuuksista ja riskeistd Kiinan
kasvavilla markkinoilla. Myds Voith Pape-
rin viimeisimmat innovaatiot saivat oman
huomionsa.

Mediatapaamisen jdlkeen Voithin johto-
kunnan jasen, Dr. Hans-Peter Sollinger
avasi symposiumin. Tamadn jélkeen vie-
railla oli mainio tilaisuus tutustua Voith

Paper Innovation-ndyttelyyn Salzburgin
uuden konferenssikeskuksen aulassa.
Mahdollisiin kysymyksiin oli vastaamassa

suuri joukko Voithin asiantuntijoita.

[lta padttyi juhlavaan pdivélliseen ja mu-
siikkiesitykseen kruunaten hienolla tavalla
Voith Paperin innovoivaa osaamista virit-
tdneen pdivan annin.




Torstai, 5.9.2002
Johtokunnan puheenjohtaja Hans Mailler
esitteli paivan aluksi asiakaskonferenssia
varten valmistellut korkeatasoiset esitel-
mat. Tervehdyksessddn Hans Miiller pai-
notti jalleen kerran sitd muutosprosessia,
jossa Voith Paper on kehittynyt konekom-
ponenttitoimittajasta kokonaisvaltaiseksi
prosessiosaajaksi kaikilla paperiteollisuu-
den osa-alueilla.

Symposiumin keskeisin teema oli Voith

Paperin One Platform-konsepti, joka tar-

joaa kattavan valikoiman asiakasorientoi-

tuneita ratkaisuja kaikkien paperilajien
valmistukseen. Konsepti tarjoaa ratkaisu-
ja mm. seuraaviin markkinahaasteisiin:

e |isddntyvd, laadultaan yhd huonom-
maksi kdyvien uusiomassojen kayttd
tuotantonopeuksien kasvu
tdyteaineiden maardn lisddntyminen
pintapainojen aleneminen
paperin laatuun kohdistuvien odotus-
ten kasvu
offline-prosessien integroituminen
paperikoneeseen
tuottavuuden lisddminen
tuotantokustannusten védhentdminen.

Voithin One Platform-konsepti tarjoaa

optimaalisesti rdatéloityja ratkaisuja kaik-

kiin asiakastarpeisiin. Luotettavat moduu-
liratkaisut tuottavat parhaan mahdollisen
tuottavuuden kaikilla prosessialueilla.




Science Dialog

Konsepti kattaa koko paperinvalmistus-
prosessin, massanvalmistuksesta valmii-
seen tuotteeseen soveltuen kaikkien pa-
perilajien valmistukseen, kartonkien ja
pakkauspaperien valmistusta mydten.
One Platform-konseptin avulla Voith Pa-
per kykenee toimittamaan tuottavimman
ja kustannustehokkaimman tuotantolinjan
kaikkia paperilajeja varten.

Symposiumin esitelmdt keskittyivdt ra-
portoimaan yksityiskohtaisesti One Plat-
form-konseptiin liittyvid teknisid etuja.
Esimerkiksi sanomalehtipaperin tuotan-
nossa kustannustehokkuus on yksi kes-
keisimmistd tavoitteista. Optimaalinen
tuotantotalous ei kuitenkaan ole vain te-
hokkaiden koneiden ja laitteiden hyddyn-
tdmistd, vaan tdrkedd on myds péastd
alhaisiin  kdyttokustannuksiin, korkeaan
kaytettdvyyteen ja ajettavuuteen sekd eri-
nomaisen tasaisesti toimivaan prosessiin.
Tata aihealuetta koskenut esitelmé kertoi-

kin seikkaperdisesti, miten One Platform-
konsepti tyydyttdd kaikkia ndita tarpeita.

SC papereita koskenut esitelmd keskittyi
erityisesti  painettavuusominaisuuksiin,
kun taas LWGC papereiden osalta painotet-
tiin laatutekij6itd ja kustannustehokkuut-
ta. Kuten jo aiemmin todettiin One Plat-
form-konseptia esiteltdessd, hienopape-
reiden valmistuksessa korostuvat korkea
paperin laatu ja tuotantonopeudet. Eri-
koispapereista puhuttaessa kohdataan
hyvin monimuotoinen kirjo eri paperilaje-
ja, joiden valmistus edellyttdd konekon-
septeilta aina suurta joustavuutta. Aihea-
luetta koskenut esitelma eritteli hyvin
asiansa.

Raporttien darimmilleen hiottua esitystek-
niikka tdydensi erinomaisella tavalla kaksi

asiakaspuheenvuoroa, joissa SCA Graphic
Laakirchen ja Rhein Papier arvioivat Voith
Paperin kompetenssia omien hankkeiden-
sa toteuttajina. Kuten Laakirchenin ja
Hiirthin erinomaiset startit kiistattomasti
osoittivat, Voithin One Platform -konsepti
tuottaa ratkaisevia hyotyjd paperiteolli-
suuden kayttoon.

Koostaessaan esitelmien siséltdja yhteen
Dr. Hans-Peter Sollinger korosti painok-
kaasti sitd aktiivisuutta ja tapaa, jolla
Voith Paper on keskittynyt tyydyttdmaan
asiakkaittensa — paperiteollisuuden — lii-
ketoimintaan liittyvid prosessitarpeita.
Jatkuvalla hyvélld yhteisty6lld on tdssé
vuorovaikutuksessa merkittdva rooli pit-
kélle aikajaksolle asemoituvassa menes-
tyksessa.

Gaalajuhla Hellbrunnin linnassa oli impo-
noiva pdatostapahtuma torstain ohjel-
malle. Péivallistd edelsi musiikkipitoinen
show linnan puutarhassa. Tdssé juhlavas-
sa ilmapiirissd vieraille tarjoutui miellyt-
tdvd mahdollisuus keskindiseen kanssa-
kdymiseen, Mozartin kotikaupungin virit-
tdmin tunnelmin. Asiakassuhteiden sy-
ventdminen ja kokemusten vaihtaminen
oli enemmdan kuin mahdollista, samalla
kun huipputaiteilijat Salzburg Festival-
ryhmadstd viihdyttivat vieraitaan monin
tavoin eksoottisesti valaistussa vesipuu-
tarhassa ja itse estradilla.




Seminaarin esitelmiin ja muuhun materiaaliin liittyviin kysymyksiin
vastaamme osoitteessa: info.voithpaper@voith.com

Perjantai 6.9.2002

Perjantaiaamuna konferenssin osanottajat
astuivat pittoreskiin ja historialliseen ju-
naan menneiltd vuosikymmeniltd matka-
takseen SCA Graphic Laakirchenin vie-
raaksi Laakircheniin. Perilld isdnnét esit-
telivat koko joukolle maailman edistyksel-
lisimméan SC-paperilajien valmistuslinjan.
Tama taydellisesti Voith Paper-moduu-
leista koostuva One Platform-konsepti
kdynnistyi aikanaan maailmanennatysno-
peudella.

Mykistdvd HighTech-tehdas sai aikaan
vilkkaan keskustelun niin itse tehtaalla
kuin paluumatkalla Salzburgiin, kotiinpa-
luun edell.

Salzburgissa pidetyn seminaarin menes-
tystd ei leimannut ainoastaan lasna olleil-
ta asiakkailta valittomasti saatu hieno pa-
laute, vaan myds jalkikateen Voith Pape-
rille saatetut kirjalliset kiitokset sekd me-
dian myonteiset raportit. Voith Paper oli
esitellyt parhaille paperiteollisuuden péa-
toksentekijoille erinomaisen konkreetti-
sella tavalla, miten One Platform-konsep-
tissa integroituu omaleimainen teknologi-
nen kompetenssi ja ylivertainen innovaa-
tiokyky.




China HighTech -
Korkea-arvoiset ystavat ja asiakkaat Voithin
vieraina Kiinasta

Paper Machines Graphic
markus.wild@voith.com

Kansainvaliseen asiakasseminaariin Salzburgiin 4.-6.9.2002 saapu-

luetellen seuraavat:
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Chenming Group

CNTIC (China National
Technical Import & Export
Corporation)

Foshan Huafeng Paper
Gold-East/Dagang
Guangzhou Paper
Hengfeng/Mudanjiang Paper
Huatai Group

Jincheng Paper
Jinfeng/Chengdu

Nanping Paper

Ningxia Meili Mill

Qigihar

Tianjin Global Paper

Kiinalaisdelegaatiolle  vierailu ~ SCA
Graphic Laakirchenin tehtaalle oli
yksi keskeisimmisté tapahtumista itse se-
minaariannin ohella. Kévelymatka Idpi
Laakirchenin SC A-plus painopaperia val-
mistavan tehtaan tuotantotilojen antoi
kaukaisille vieraille kdsin kosketeltavan
mielikuvan Voith Paperin teknologisista
valmiuksista.

Kédynti Laakirchenissa oli samalla Kiinan
delegaation ensimmdinen kohde heille
raataloidyssd vierailuohjelmassa. Muut
tutustumiskohteet olivat muun muassa
Voith Fabrics Frankenmarktissa Itdvallas-

neiden ldhes 700 vieraan joukossa erottui Kiinasta saapunut suuri 60 heng-
en delegaatio. Saksalaisperaisen asiakaskunnan jialkeen Kiinan delegaatio
oli suurin yksittidinen ryhma Salzburgissa. Tama kertoi lasna olleille erittain
havainnollisella tavalla Kiinan paperiteollisuuden jatkuvasti kasvavasta
globaalista merkityksesta. Erittain korkea-arvoinen kiinalainen johto- ja
asiantuntijajoukko sai erinomaisen mahdollisuuden tutustua omakohtai-
sesti, miten Voith Paper heidan kumppaninaan uusii ja kehittaa Kiinan
paperiteollisuutta hyodyntamalla viimeisinta alan teknologiaa. Kiinan dele-

gaatiossa mukana olleet yritykset olivat aakkosellisessa jarjestyksessa

sa sekd Saksassa Voithin padkonttori Hei-
denheimissa, Lang Papier Ettringenissa,
Rhein Papier Hiirthissa ja Koehlerin Kehlin
tehtaat. Tiukka mutta antoisa matka tarjo-
si arvoistansa nahtdvaad neljassd moder-
nissa referenssikohteessa yhden viikon
aikana.

Voith Paperilla on ilo ja kunnia kiittda vie-
|4 tassdkin vaiheessa sekd vieraita ettd
paikallisia iséntid sujuvista ja hyvin hoi-
detuista jarjestelyistd koko matkan aikana.

Kiertomatkan merkitys on sitdkin suurem-
pi, kun ottaa huomioon, ettd tilaisuus tar-



josi mahdollisuuden tutustua Voithin One
Platform-konseptiin erdisséd sen menesty-
neimmissa toteutuksissa, kuten SC pape-
rin valmistukseen (SCA ja Lang Papier),
sanomalehtipaperin valmistukseen (Rhein
Papier) sekd paallystetyn termopaperin
valmistukseen (Koehler).

Kiinalaisdelegaation yhden viikon kesté-
nyt tutustumismatka alkoi lauantaina
10. 9. Voith Fabricsin vieraana Franken-
marktissa. Vieraat saivat erinomaisen
mahdollisuuden todeta omin silmin Voith
Fabricsin kdyttdman nykyaikaisen tuotan-
toteknologian toimintakyvyn sekd henki-
I6kunnan korkean ammattitaidon.

Matka jatkui alppimaisemissa Miinche-
niin. Sunnuntaita siivitti vierailu kunin-

kaalliseen Hirschgarteniin. Silmid hivele-
van kauniin sinisen taivaan alla vieraille
tarjoutui mahdollisuus nauttia baijerilai-
sesta vieraanvaraisuudesta tukevan lou-
naan ja maistuvan saksalaisen oluen pa-
rissa. Viikonloppua tdydensi iloinen péi-
vallinen Heidenheimissa.

Heti maanantaiaamuna 12. 9. Voith Pape-
rin johtokunnan puheenjohtajalla Hans
Millerilla oli kunnia toivottaa vieraat ter-
vetulleeksi Heidenheimiin. Saatesanois-
saan hdn hahmotti, miten Voithin tekno-
logian toiminnallinen luotettavuus ja
kompetenssi sekd investoinnit Kiinassa
voisivat parhaiten olla kiinalaisen paperi-
teollisuuden tukena. Tdssd yhteydessé
pidettiin my6s pienimuotoinen juhlatilai-
suus Voithin 200:nen ModuleJet-perdlaa-

Lang Papier,
Ettringen

tikon toimittamisen kunniaksi. Mr. Li (ku-
vassa ylh. vas.) kiitti huomionosoitukses-
ta Shandong Huatai Paper Industry Co
Ltd puolesta.

Vilkkaan  keskustelun jdlkeen vieraat
tutustuivat Voithin tuotantotiloihin ja
tuotekehityskeskukseen Dr. Sollingerin,
Dr. Pfalzerin ja Reinhard Gatherin opas-
tuksella.

Seuraavana pdivénad tiistaina vieraille tar-
joutui oivallinen tilaisuus yhdistdd saami-
aan teoreettisia valmiuksia kdytannon pa-
perinvalmistukseen. Matka jatkui nimit-
tdin Ettringeniin, jossa Lang Papierin
tuotantojohtaja Caius Murtola toivotti vie-
raat tervetulleeksi katsomaan maailman
nopeinta online SC-paperin valmistuslin-
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jaa, PM 5. Tuotantojohtaja Murtola esitte-
li aluksi Lang Papierin omistajan, Mylly-
koski-yhtion sekd itse tehtaan. Tdmén
jalkeen seurasi tehdaskierros uuteen siis-
tauslaitokseen ja paperikoneelle. Pdiva
paattyi rentouttavalla matkalla Neu-
schwansteinin linnaan.

Keskiviikkona oltiin jo K6Inin lahelld Hirt-
hissd tutustumassa viimeisimpéddn kéayn-
nistyneeseen uuteen sanomalehtipaperi-
koneeseen. Rhein Papier, kuten Lang
Papierkin, kuuluu Myllykoski-konserniin.
Koko joukon toivottivat tervetulleeksi teh-
taan johtaja Anne Murtola sekd projekti-
johtaja Bernhard Schmidt. Vilkkaan yleis-
keskustelun jalkeen oli vuorossa tutustu-
minen, edellisen vierailukohteen tavoin,
siistausprosessi ja itse paperikone.

-

PROGESS

Hiirthin sanomalehtipaperikone kdynnistyi
maailmanennétysnopeudella 1560 m/min
ja se on yltanyt tdman jilkeen ajoittain jo-
pa 1912 m/min ajonopeuteen. Tdmé on
ollut mahdollista saavuttaa osittain uu-
denlaisella prosessitoimittajan ja asiak-
kaan vdliselld yhteistyolld, jonka yhtend
oleellisena elementtind toimii tehtaan
kdynnissa pitoon liittyvd keskindinen
huoltosopimus. Sopimuksen puitteissa
paperinvalmistajan hallussa oleva ydin-
osaaminen yhdistyy prosessitoimittajan
erikoisosaamiseen, jolloin syntyvdt sy-
nergiset yhteisvaikutukset turvaavat kor-
kean kdyttoasteen ja hyvédn tuotantota-
louden.

Rhein Papieriin kohdistuneen tutustumi-
sen jdlkeen laivamatka Reinilld vei jo
lahemméksi seuraavaa kohdetta.

PWHESS

August Koehler,
Kehl

Kehlisséd toimiva August Koehler oli
isdntdnd torstaina. T&alld seurueelle tar-
joutui tilaisuus tutustua termopapereiden
valmistukseen divisioonan johtajan
Michael Boschertin johdolla. Termopape-
riprosessi  koostuu paperikoneesta ja
offline paallystyskoneesta. Yhdeksén kuu-
kautta startin jalkeen linja ylitti jo suun-
nittelunopeuden 1460 m/min Koehlerin ja
Voith Papierin tiiviin yhteistydn ansiosta.

Tahén sitten péattyikin mielenkiintoinen
ja onnistunut ekskursio niin kiinalaisille
vieraille kuin myds Voithin puolesta mu-
kana olleille. Intensiiviset keskustelut ja
monipuolinen mielipiteiden vaihto takasi-
vat hyvan mielen kaikille osapuolille var-
mistaen my0s sen, ettd uusi tapaaminen
koettiin tuiki tarpeelliseksi jossakin ldhi-
tulevaisuudessa.



Andreas Heilig

andreas.heilig@voith.com

Norske Skog Parenco »
on enemman kuin tyytyvainen uuteen FOI 6
massankasittelylinjaan

Juuri niin kuin Parenco sen halusi: valmista massaa
14 paivan sisalla! Joulukuussa 2000 Parenco BV, tuohon aikaan
viela taysin Haindlin omistuksessa ollut yritys, teki sopimuksen
Voith Paper Fiber Systemsin kanssa uuden massankasittelylinjan
(FOI 6, Flotatie Ontinking) toimittamisesta Renkumin tehtaalle
Hollantiin. Toimituskokonaisuus sisalsi kaikki avainkomponentit

seka eraiden olemassa olleiden toimilaitteiden modernisoinnin.



Kahden
suunnittelun ja toimituksen (Augsburgin

suuren  massankasittelylinjan
ja  Steyrermiihlin  tehtaille) jalkeen
Parenco oli jo kolmas laaja toimitusko-
konaisuus lyhyen ajan sisélld, jossa
Haindl luotti Voithiin.

Yksi keskeisistd tekijoistd, miksi Haindl
toimi ndin, oli varmasti Voithin erittdin

Kuitujarjestelmat
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tdsmaélliseksi koettu suunnitteluosaami-
nen Augsburgissa ja Steyrermiihlissa.

Tuotantokapasiteetin nostamisen lisaksi
asiakkaan tavoitteena Parencossa oli liséd-
td siistatun paperin mdaarda sulpussa eh-
dottomasti sdilyttden tai jopa parantaen
lopputuotteen laatua. Vanhanaikaiseksi
kdynyt FOI 2 massankésittelylinja pysay-
tettiin heti uuden FOI 6 linjan menestyk-
sellisesti onnistuneen asennuksen jal-
keen.

Parencon tehtaalla ollut Haindlin projekti-
tiimi ja Augburgissa olevan suunnitteluo-
saston resurssit toimivat erinomaisesti
yhteen ja pystyivdt hyddyntdmddn esi-
merkilliselld tavalla Augsburgissa ja Stey-
rermiihlissd hankittua kokemusta ja tietoa
Parencon erityisvaatimusten toteuttami-
seksi.

Kun projekti oli kdynnistynyt toukokuun
lopulla 2001, UPM-Kymmene osti Haindlin.
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Kuva 1: 3D tietokonesimulaatio uudesta FOI 6
massankasittelylinjasta.

Kuva 2: Norske Skogin Parencon tehdas
Renkumissa, Hollannissa.

L

Jotta myds Euroopan Unioni olisi hyvék-
synyt kaupan, Parenco olikin myytdva
edelleen Norske Skogille, vallinneiden Kkil-
pailulakien ehtojen tayttymiseksi.

Koska lopullinen hyvdksyminen kaupalle
saatiin vasta vuoden 2001 lopulla, syntyi
erikoinen tilanne, jossa UPM-Kymmenen
vaki tyoskenteli Parencossa Kkilpailijansa
Norske Skogin etuja valvoen.

Kaikesta tdstd huolimatta Voith kykeni
hyvédssd yhteisymmarryksessd ja yhteis-
tydssd Parencon ja Haindlin asiantuntijoi-
den kanssa suunnittelemaan nykyaikai-
sen, kaksivaiheisen massankasittelylin-
jan, johon siséltyivit my6s vedenpuhdis-
tus-, rejektinkdsittely- seka lietteenkasit-
telyjarjestelmét.

Voithin suunnittelusopimus kattoi perus-
ja detaljisuunnittelun sekd massankésitte-
lyprosessin ettd automaation osalta. Toi-
mituslaajuuteen siséltyi:



e yuden FOI 6 siistauslinjan suunnittelu
e toimivien FOI 4 ja FOI 5 siistauslinjojen
vesi- ja jadhdytysjarjestelmien opti-
mointi ja yhdentdminen analogisiksi

uuden FOI 6 linjan kanssa

e yuden MC massavarastoinnin suunnit-
telu

e uuden tehdaslaajuisen ja keskitetyn
lietteenkasittelyjarjestelman suunnit-
telu

e tukijarjestelmien (kuten saippuan ka-
sittely) optimointi toimivissa proses-
seissa sekd uusien suunnittelu

e tehdaslaajuisen analyysijarjestelmén
suunnittelu kattamaan massan balan-
soinnin, veden, ldmpd6energian ja COD
sekd myds tulevien tuotanto-olosuhtei-
den simuloinnin

e tehdaslaajuisen prosessivesien hallin-
tajarjestelman luominen.

Voith toimitti myds seuraavat laadunval-
vontaan keskeisesti liittyvat oheisproses-
sit:

Kuva 3: EcoCell esi-

ja jalkisiistaus.

Kuva 4: /Cja LC
rakolajittelu.

Kuva 5: EcoDirect
dispergointi.
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e 2-vaiheisen reikalajittelun ja korkeasa-
keuspuhdistuksen sisdltden HC puhdis-
tuksen, MultiSorterin, CombiSorterin ja
LC puhdistuksen.

e 2-vaiheisen EcoCell esivaahdotusjar-
jestelmdn (kuva 3) kasittaen viisi pri-
médri- ja kolme toisiokennoa, kaksi
vaahtosailioon asennettavaa ilmanpois-
tosyklonia

e 3-vaiheinen IC-rakolajitin (0,25 mm
C-bar tekniikka), MultiSorterit kahdes-
sa ensimmadisessd vaiheessa ja luotet-
tava MiniSorter viimeisessa vaiheessa
(kuva 4)

e 4-vaiheinen LC rakolajittelu (0,2 mm
C-bar tekniikka) kéasittden MultiSorterit
kolmessa ensimmdisessé vaiheessa ja
MiniSorter viimeisessd vaiheessa (kuva 4)

® suoraa ldmmitystd ja stabilointiruuvia
hyddyntdva, hiljattain kehitetty uusi
EcoDirect-dispergoija (kuva 5)

e 2-vaiheinen EcoCell esivaahdotus
kédsittden viisi primddri- ja kaksi toisio-
kennoa sekd ilmanpoistosyklonin.

Kommunikaatio-ongelmat eivét hairinneet
projektia millddn tavalla, josta kiitos lan-
keaa Voithin Vaassenissa tydskenteleville
kollegoille. Prosessin operaattoreiden ja
huoltohenkiloston koulutus tapahtui koko
ajan hollanninkielisend. Myos asennustyo
voitiin tehdd hyvédssd yhteisymmarrykses-
sd hollantilaisten kollegojen kanssa.

Voith  Paperin joint-venture-kumppani
Meri, kotipaikkanaan Miinchen, vastasi jo
jokin aikaa sitten prosessista poistetun
Deltapurgen uudelleenasennuksesta ja
kdyttoonotosta. Laitteisto on uuden FOI 6
linjan rakennuksen katolla ja sen veden-
puhdistuskapasiteetti on 25000 I/min.
Meri toimitti myds uudet rejektin- ja hy-
lynkéasittelyjarjestelmét, jotka oli mitoitet-
tu palvelemaan kaikkia kolmea massanka-
sittelylinjaa, sisdltden magneettierotti-
men, kuivahajottimen ja puristimen.

Kuten entisissd Haindl-tehtaissa Augs-
burgissa ja Steyrermiihlissd, myds Pa-
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rencossa hyddynnettiin Voithin patentoi-
maa AP2000 (Advanced Process 2000)
-konseptia (kuva 6). Koska tilan puute
esti perinteisen kyyppijarjestelman asen-
nuksen, Parencoon valittiin tehokkaasti
suljettu ja korkean asteen automaatiolla
varustettu kompakti ja kdytettavyydeltddn
kustannustehokas AP2000 jérjestelma.

Koko uusi massankésittelylinja voidaan
ryhmékaynnistdd kymmenessa minuutis-
sa ja pysdyttdd kahdessakymmenessa mi-
nuutissa pesua myodten. Toisen merkittd-
van edun laitoksen kayttajille antaa laitok-
sen ohjausjarjestelmd, mikd mahdollistaa
tuotannon hallinnan tdsmdlleen haluttui-
hin mittoihin yksittdiselld kdskylld. Teh-
daslaajuinen vedenhallintajarjestelmd ja
sitd tukeva ohjausjdrjestelmd osoittautui
niin ikdan erittdin kayttokelpoiseksi valin-
naksi. Talla prosessilla veden saatavuutta
hallitaan automaattisesti ja tasaisesti kaik-
kialla tuotannossa eri kdyttokohteissa.

Uusi FOI 6 massankasittelylinjan hankinta
yhdessd vanhoihin tuotantoprosesseihin
(FOI 4/ FOI 5/ PM 1/ PM 2) kohdistunei-
den lukuisten modernisointien kanssa,
uudet analyysimahdollisuudet, unohta-
matta vedenhallintamenetelmia-
kddn, ovat auttaneet Parencoa kehitty-
maan yhdeksi johtavista siistaajista tuo-
tantotehokkuuden ja kéytettdvyyden mit-
tareilla menestystd mitatessa.

uusia

Korkean asteen automaatio ei ole vain
yksinkertaistanut ohjausta ja lisannyt luo-
tettavuutta, vaan on myés tehnyt mahdol-
liseksi Parencon tavoitteen keskitetystd
valvonnasta yhdesté pisteesté kaikille kol-
melle massankasittelylinjalle.

Mahdollisia toiminnallisia solmukohtia
arvioitiin  koko suunnitteluvaiheen ajan
kdyttden hyvaksi Voithin 3D simulointioh-
jelmia. Kayttdmalld tatd hyvéksi myos
putkistoasennuksien havainnollistami-
seen aikaa kuluttavalta ja kalliilta virhe-

Kuva 6: AP 2000
konsepti sekoituspump-
puineen.

Kuva 7: Ruuvipuristin
ja kiekkosuodin.

tyoltd véltyttiin - koko asennusvaiheen
aikana. Kaiken liséksi putkistotoimittaja
pystyi esivalmistamaan suuren osan put-
kistosta Voith Paperin toimittamien suun-
nitteluparametrien mukaan.

Jo suunnittelutyén alkuvaiheissa myds
Norske Skogin insinddrit pystyivat kaytta-
mdén 3D simulointia tarkistaakseen suun-
nittelun oikeellisuutta, huollon toimivuut-
ta ja operatiivista luotettavuutta.

Erityisesti vanhojen toimilaitteiden me-
nestyksellinen kdytté6notto oli osoitus
esimerkillisestd  yhteisty0std. Hyvéssé
yhteisymmarryksessd tuotannon johto-
henkiloston kanssa, erittdin lyhyiksi jaa-
neet seisokit hyddynnettiin tehokkaasti
kompleksisten putkistojen ja ohjausohjel-
mistojen kytkemiseksi.

Yksi syy menestykseen ylitse muiden té-
man esimerkillisen siistauslaitoksen star-
tissa kulminoituu usean viikon ohjelmis-



Harald Fichtl
Walter Rummler
Ben Kortekaas

Norske Skog
Parenco

”Arvotamme Voithin laaja-
alaisen prosessinhallintakyvyn
korkealle tasolle

Renkumin perinteet paperinvalmistuk-
sessa ulottuvat kauas historiaan, aina
1720-luvulle saakka. Sellaisena, kuin
tehdas tdand pédivand toimii, on hieman
nuorempi syntyéaéan, vuodelta 1912.

Norske Skogin Parencon tehtaan kaksi
paperikonetta valmistavat normaalia Sa-
nomalehtipaperia ja erikoissanomalehti-
paperia 45-56 gsm pintapainoalueelle
vuosittain noin 500 000 tonnia.

Tehdas kdyttda raaka-aineenaan paaasi-
assa uusiomassaa, joka koostuu ONP ja
OMG sekoituksesta siistattuna kolmella
massankésittelylinjalla. Paperikoneelle
meneva massa sisaltaa keskiméérin
75% siistattua raaka-ainetta ja 25%
TMP:ta. On mielenkiintoista havaita,
ettd aina 80-luvulle saakka siistatun ja
TMP:n keskindiset suhteet olivat aivan
péinvastaiset.

Noin 65 miljoonan investointihanke oli
taydellisesti noudattamamme laatustra-
tegian mukainen. Uusi FOI 6 linja on
tietysti lisdnnyt puhdistuskapasiteetti-
amme, mikd avaa meille uusia mahdolli-
Suuksia kehittdd massakomponentte-
jamme. Toteutettu investointi tuo muka-
naan toki myds kustannussaéstiojé sekd
parantaa laatuominaisuuksia.

Vanha vesijarjestelmamme ei olisi enda
riittanyt palvelemaan FOI 6 mukanaan
tuomaa lisdéntynytta tuotantokapasi-
teettia. Taltd osin pidimme erittain mer-
kittavdnd toteutettua tehdaslaajuista

prosessianalyysid. Taman analyysin seka
Voithin toimittaman tehdaslaajuisen ve-
denhallintajérjestelman mydtd voimme
nyt parantaa tuotteen laatuominaisuuksia.
Samalla operatiivinen luotettavuus li-
sdantyy eri kdyttokohteissa, mikd johtaa
tasaisempaan prosessin hallintaan ja laa-
dun varmistukseen — térkeitd muuttujia
kaikki, ottaen huomioon erityisesti myds
kiredt viranomaismaaréykset. Kaikki tima
toteutui kaiken liséksi kohtuullisin inves-
tointi-kustannuksin.

Voithin toimeksiantona Parencossa ei
ollut ainoastaan suunnitella uusi massan-
kasittelylinja, vaan heille annettiin tehta-
véksi integroida olemassa olevat toimivat
prosessit yhdeksi kokonaisuudeksi, jonka
tuli tyytya rajallisiin nollavesivarantoihin
sekd tuottaa entistd pienempid jatemaa-
rid, ja kaikki timd vahingoittamatta mas-
sareseptiemme vaatimaa joustavuutta.

Hyddyntamélld Augsburgin suunnitteluo-
sastolla olevien entisten kollegojemme,
omien Norske Skogin Parencon tehtaalla
olevien asiantuntijoiden ja tuotantohenki-
I6ston osaamista sekd Voithin kokonais-
valtaista prosessiosaamista olemme pys-
tyneet yhdesséd nostamaan ainutlaatuisel-
la tavalla tuottavuutta ja laatutekijoita.
Yhdesséa Voithin kanssa tuottamillamme
uusilla tuotantotekijéilla uskomme saa-
vuttavamme ldhitavoitteemme olla maail-
man tehokkain uusiomassoja hyddyntava
paperitehdas.

Esitdmme vilpittomén kiitoksemme Voith-
ille erinomaisesta yhteistydsta ja toivom-
me yhtidlle kaikkea parasta myads tulevai-
suudessa.”

Kuva 8: Uudet MC massavarastotornit.

totesteihin, joita tehtiin kautta koko
toteutuksen. Jokainen erillinen toiminto
1400:sta valvontapiiristd simuloitiin ja
testattiin perin pohjin jo asennusaikana.
Huolimatta tiukasta aikataulusta ja haas-
teellisista tavoitteista, toteutustiimi kyke-
ni valmistamaan korkealaatuista massaa
uuteen MC varastointijirjestelméddn vain
kaksi viikkoa startin alkuvaiheista heina-
kuussa 2002 (kuva 8).

Uuden teknologiansa avulla Norske Sko-
gin Parencon tehdas on yltanyt jdlleen
uuteen saavutukseen enndtyksiensd mit-
tavassa sarjassa. Voith on ylped voides-
saan jakaa kumppanuutta tallaisessa ke-
hitystrendissd, mutta toki Voith kokee
sen myds luottamuksen osoituksena osaa-
miselleen. Voith haluaa olla myds tulevai-
suudessa tukemassa Norske Skogin Pa-
rencon tehtaan taloudellista menestystd
alati vahvemman kumppanuuden myoté.
— Voith Paper toivottaa Norske Skogille
parasta mahdollista tulevaisuutta, eikd
ainoastaan Renkumissa.
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Kuva 1: Pan Asia Paper, Jeon Ju
(Chonju), Eteld-Korea.
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Pan Asia Paper, Jeon Ju, Korea -
uusi DIP 5: 600 t/24h valmista massaa
vain 10 kuukautta toimitussopimuksesta starttiin

”Niin makaat kuin petaat”. Tama sananparsi kuvaa taydelli-
sesti Pan Asia Paperin tehdasta Jeon Jussa (Chonju), lounaisessa
Koreassa. Vihreat nurmikot ja suihkuldhteet (kuva 1) varjoisten
istuinryhmien lomassa eivat valttamatta anna viitteita siita, etta
olet juuri ohittanut erittdin tehokkaan paperitehtaan paaportin.
Nain viehattava ymparisto motivoi mita todennakoisimmin erittain
voimakkaasti taalla tyoskentelevaa henkilostoa. Nain voi paatella
ehka siita, etta paperitehtaan tuotantotilat nayttavat vahintaankin

yhta hyvin hoidetuilta kuin viheriotkin.

Kyseinen vaikutelma varmentuu, kun tuo-
tantojohtaja Young-Jae Kim kertoo, ettéd
henkilokunta on tehokkaan tuotannon tér-
kein voimavara.

Yritys perustettiin vuonna 1965, mutta
silloin sen nimend oli Saehan Paper Co.
Ltd. Pan Asian Paper Groupiin tehdas on
kuulunut 1999 lukien. Pan Asian Paper on
Norske Skogin ja kanadalaisen Abitibi-
Consolidated-yhtion yhteisyritys, jonka
padkonttori on Singaporessa. Sen muut
tuotantolaitokset ovat Chongwonissa Ko-
reassa, Thaimaassa ja Kiinassa.

Vuonna 2001 seitsemdn paperikonetta
valmisti Jeon Jussa 1,007 miljoonaa ton-
nia paperia. Yhdessd Chongwonin tehtaan
kanssa Pan Asian Paper kattaa yli 50%

Korean sanomalehtipaperin tarpeesta.
Noin 25% tuotannosta menee vientiin.
Paperikoneiden pddraaka-aineet valmiste-
taan viidelld siistauslinjalla ja kahdessa
TMP laitoksessa.

Tamé tekee Pan Asian Paperista Jeon
Jussa maailman suurimman DIP masso-
jen siistauskapasiteetin ja jalostusproses-
sin omaavan tehtaan.

Lienee maininnan arvoista, ettd Korean
hallitus myénsi Pan Asian Paperin Jeon
Jun tehtaalle vuonna 1995 kunniamerkin
ymparistoystavallisesta paperinvalmistuk-
sesta.

Viimeisin Jeon Jussa olevista viidestd
siistauslaitoksista, DIP 5, kdynnistyi hei-



Kuva 2: Protector-jérjestelma.

Kuva 3: Reikd- ja rakolajittelu (etualalla) seké
osa EcoCell-siistaamosta (taustalla).

;-h“_k-__ A

ndkuussa 2001. Voith Paper valittiin lai-
toksen pdélaitetoimittajaksi elokuussa
2000.

Pitk&aikainen yhteistyd, joka oli kehitty-
nyt jo DIP 3 ja DIP 4 siistaamoiden ra-
kentamisen yhteydessa osoittautui arvok-
kaaksi kokemukseksi, joka tuki vahvasti
DIP 5 -projektin toteutusta.

Alan viimeisintd tekniikkaa hyddyntavé
laitos on suunniteltu tuottamaan 600 t/
24h valmista massaa. Kdytetystd raaka-
aineesta noin 70% on korealaista ONP:t4,
20% eurooppalaista ONP:td ja 10% ame-
rikkalaista OMG:ta.

DIP 5 siistauslaitos

Pulpperointia vélittdmadsti seuraava Pro-
tector System (kuva 2) varmistaa tehok-
kaasti epdpuhtauksien kuten lasin, liitin-
ten, hiekan ja muun vastaavan poistami-
sen. Téstd kertonee hyvin se, ettd kah-
dentoista  tuotantokuukauden jdlkeen
3-vaiheisen MultiSorterin ja MiniSorterin
lajitinkoreissa ei ollut mitddn mainitta-
vampia kulumia (kuva 3).

Young-Jae Kim
Vice President Production,
Pan Asia Paper, Jeon Ju

“Onnistuneen projektin perusasioita on
kumppanuuteen perustuva yhteistyd.”

Kyoung-Yong Lim
Production Manager DIP 5,
Pan Asia Paper, Jeon Ju

“Saimme paperikoneelta vélittoméan
viestin laadun ja tuottavuuden parane-
misesta DIP-linjalta paperikoneelle
saakka.”
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Uuden siistaamon tuotantopdallikkd Ky-
oung-Yong Lim on erittdin tyytyvdinen
myds EcoCell Flotation | ja Il (kuva 3)
vaahdotusjdrjestelmien toimintaan. Niissé
on yhteenséd 11 primééri- ja kolme toisio-
kennoa sekd kaksi ilmanpoistosykloonia.
DIP 5 laitos on vanhempia siistaamoita
noin viisi prosenttia tehokkaampi poista-
maan painomustetta samalla, kun liséke-
mikaalien kdytt6d on voitu vahentda oleel-
lisesti.

Flotation | prosessin konfigurointiin sisél-
tyy 6 priméérikennoa ja 2 toisiokennoa,
kun taas Flotation Il toimii viidelld pri-
madri- yhdelld toisiokennostolla. Talla
jarjestelylla paastdan PM 5:n, erityisesti
valkoisten paperilajien, vaatimaan 70-
72 1S0 vaaleuteen.

Flotation I:td seuraa kolmivaiheinen LC-
rakolajittelu (kuva 3) kdsittden Multi-
Screen-lajittimet ja MiniSorterin (kaikissa
on 0,15 mm C-bar lajitinkorit) seka levy-
dispergoija (kuva 4). Voith Paper AS,
Tranbystd Norjasta (entinen Kvaerner Re-
cycling and Dewatering Division) toimitti
massan lammitykseen ja sakeutukseen

Kuitujérjestelmat
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SpeedHeater-yksikon, kaksi kiekkosuoda-
tinta ja Thune-ruuvipuristimen.

Eri vaiheita yhdistdvdt ruuvikuljettimet
toimitti Voithin tytdryhti6 B+G Forder-
technik, Euskirchenistd, kun taas Voithin
joint venture-kumppani Meri toimitti Se-
diphant-suodattimet ja vedenpoistopdy-
dén rejektin késittelyyn.

Lukuun ottamatta itse tuotantolaitteistoja,
Pan Asia Paperin projektitiimi integroi
erinomaisen hienosti Voithin suunnittelu-
parametrit laitoskokonaisuuteen.

Téssakin, aiemmista toimituksista hankit-
tu kokemus oli suureksi avuksi. Oli siis
hyvin luonnollista, ettd Pan Asia Paperin
ammattitaitoinen ja kokenut suunnitteluo-
sasto pystyi tydstdmdén ongelmitta Voit-
hin prosessia, sen ohjausta ja instrumen-
tointia koskeneen suunnittelun ja inte-
groimaan sen kokonaisjarjestelméaan.

Molemmat osapuolet méaarittelivdt yhdes-
sa kaikki prosessikytkenndt erittdin tar-
kasti ja toimenpiteitd valvottiin projekti-
kokouksissa Jeon Jussa. Enndtysajassa

Kuva 4: Levydispergointilaite.

Kuva 5: Feridun Dormischian, Voith Paper Fiber
Systems, esittelee ylpedna kilped, jonka Pan Asia
myadnsi Voithille osoituksena hyvésta yhteistydsta.

tapahtunut asennustyd sekd nopea startti
palkitsi hienosti tdman darimmadisen tar-
kasti tehdyn esivalmistelun.

Laitteet asennettiin paikallisten yritysten
toimesta. Yrityksid tukivat Ravensburgis-
ta ja Tranbystd tulleet, asennuksiin eri-
koistuneet asiantuntijat. Rakennustyot
tehneen yrityksen hyvé esivalmistelu seké
asennusyhtididen ammattitaito varmensi
sen, ettd koko laitoksen rakentamista var-
ten tehty aikataulu saavutettiin tasmalli-
sesti.

Koska kaikki eri osapuolet hoitivat vas-
tuunsa kautta koko projektin erinomaisel-
la tavalla, ei ollut oikeastaan endad miké&an
ihme, ettd laitos kyettiin kdynnistdméan
heindkuussa 2001, vain noin kymmenen
kuukautta toimitussopimuksen solmimi-
sesta.

Pan Asia Paper kertoo olevansa erinomai-
sen tyytyvdinen uuden DIP 5 siistaa-
monsa toimintakykyyn niin laadun, tuo-
tannon méaaran kuin kéytettdvyydenkin
suhteen (kuva 5).



Technical Director,
Khanna Paper Mills
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Khanna Paper

Ei kaukanakaan Kultaisesta Temppelista
(kuva 1) Amritsarin kaupungissa (Pun-
jab), Khanna Paper Millsin kunnianarvoi-
sa herra puheenjohtaja B.M. Khanna hoi-
taa kahden poikansa, Rahulin ja Saurab-
hin, tukemana merkittdvaa paperinvalmis-
tuksen liiketoimintaa. Maaliskuussa 2002
kdynnistynyt Voithin toimittama uusi siis-
tauslaitos, tatd nykyd suurin Intiassa,
nosti Khanna Paperin saman tien Intian
kymmenen suurimman paperinvalmista-
jan joukkoon.

Vuonna 1964 vield hyvin vaatimattomas-
ta, 500 kg/24h kartonkia valmistaneesta
yrityksestd on kasvanut tdhdn pdivaan
300 t/24h kartonkia seka kirjoitus- ja pai-
nopapereita valmistava Khanna Paper.
Uusimman investointinsa myé6td Khanna
Paperistd on samalla tullut Intian ensim-
madinen paperitehdas, joka valmistaa kor-
kealaatuisia kirjoitus- ja painopapereita
kayttden yksinomaan siistattua puuvapaa-
ta massaa.

kymmenen suurimman paperinvalmistajan
joukossa Intiassa

Viimeisintd tuotantotekniikkaa ja ohjaus-
automatiikkaa edustavan siistaamon pro-
sessilaitteet ovat seuraavat:

e HC pulpperointi, HD puhdistus ja
reikdlajittelu

e EcoCell esi- ja jalkivaahdotus tehokasta
musteenpoistoa varten (kuva 2)

® uuden sukupolven EcoMizer-puhdisti-
met hienopuhdistukseen seké hienola-
jittelu rakolajittimin (0,15 mm C-bar
kori)

e |oppumassan korkea vaaleusaste
syntyy Voithin hiljattain kehittdmdssa
EcoReact HC valkaisussa jota tukee
vetysulfiittivalkaisu.

Koko massankasittelylaitosta ohjaa ja val-

voo DCS tekniikalla vain yksi henkil6.

Projekti toteutettiin ldheisessd yhteis-

tydssd Khanna Paperin henkildston,

Ravensburgista Saksasta toimivan Voith

Paper Fiber Systemsin sekd Calcutassa

Intiassa olevan Voith Paper Technologyn

kanssa. Viimemainittu on Voithin ja Lar-

sen & Toubron keskindinen joint-venture

-yritys.

200 t/24 h siistaamo nostaa
tehtaan suurten joukkoon

. TE ———
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“Voith Paper on mielestamme uskollinen,
pdtevd ja luotettava kumppani niin
nykyisissd kuin tulevissakin projekteissa.”
Saurabh Khanna, Technical Director,
Khanna Paper Mills.
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Hiirth PM 1 -
maailman nykyaikaisin sanomalehtipaperikone
rikkoo ennatyksia

Koko tama projekti ja sen toteutus kertoo erinomaisella tavalla siita,
mitad voidaan saavuttaa aarimmaisen tarkalla suunnittelulla ja innovatiivisella
tekniikalla, patevan henkiloston toimesta niin laitetoimittajan kuin paperinval-
mistajan taholla. Bernhard Schmidt, Rhein Papier GmbH:n projektijohtaja kiteyt-
taa Hirthin PM 1 projektin toteutuksen ja sen tulokset seuraavasti: “Veimme
lapi yhdessa Voithin kanssa poikkeuksellisen hankkeen, silla ennatysajassa -
vain 12 kuukautta rakennustdiden alkamisesta paperi oli ensimmaisen kerran
Sirius-rullaimella. Hiirthin PM 1 on yksiselitteisesti suurin menestys yhtion

historiassa.”

Asiakas

Rhein Papier GmbH on Myllykoski-kon-
sernin omistuksessa oleva yritys, joka
perustettiin jo yli vuosisata sitten. Mylly-
koski-konserni itse on erikoistunut péal-
lystettyjen ja péallystdmadttomien graafis-
ten painopapereiden valmistukseen ja toi-
mii kaikilla keskeisilld paperimarkkinoilla
globaalisti. Sen 19 paperikonetta tuotta-
vat noin kolme miljoonaa tonnia paperia
vuodessa yhdeksassa eri tehtaassa.

Pddtoés uuden modernin sanomalehtipa-
perikoneen rakentamisesta tehtiin joulu-
kuussa 2000. Ndakymat tuotteelle olivat
hyvéat, silldi monet kustantajat ja painajat
karsivat vaikeasta paperipulasta koko ky-
seisen vuoden ajan. Paatostd perustelivat
my6s hyvdssd yhteisymmarryksessa kay-
dyt keskustelut Myllykosken ja sen poten-
tiaalisten asiakkaiden kesken.

Huhtikuun 27. pdivand 2001, neljd kuu-
kautta kestdneiden intensiivisten projekti-



euvotteluiden jalkeen, Voith Paper alle-
kirjoitti sopimuksen kokonaisen uuden
sanomalehtipaperia valmistavan tuotanto-
linjan toimittamisesta, massankasittelysta
pituusleikkurille.

Voith Paperin kokonaisvaltainen osaami-
nen graafisten papereiden valmistamisek-
si yksinomaan siistatusta massasta oli
ratkaiseva peruste tdlle luottamukselle.

Tehdas sijaitsee Kolnin ldhelld Saksassa.
Tehdaspaikan valinta oli hyvin perustel-
tua, silla alue sijaitsee keskelld laajaa ku-
|uttajakuntaa ja Hirthin PM 1 tuotantolin-
ja on ainut tatd kokoluokkaa oleva uusio-
kuidun hyodyntaja alueella.

Yhteenveto projektista

Tehtaan sijoitusta koskeneen paatoksen
valmistuttua toukokuussa 2001, intensii-
vinen projektin suunnittelu alkoi vélitt6-
masti. Toteutusaikataulu oli kirea.

Rakennustyot alkoivat heindkuussa ja jo
lokakuussa Voithin edustajat olivat kiinte-

asti tehdaspaikalla. Asennustyot alkoivat
joulukuussa 2001, ja jotta kiredstd aika-
taulusta kyettiin pitdméén kiinni, paikalla
oli parhaimmillaan 900 asentajaa. Startti
oli suunniteltu tapahtuvaksi elokuun en-
simméisend pdivand 2002, mutta kone
kdynnistyi lopulta huomattavasti aiem-
min.

Heindkuun 4. paivdna 2002 Rhein Papier
ja Voith Paper juhlivat hetked, jolloin
paperi oli ensi kerran Sirius-rullaimella.

Tehtaanjohtaja Anne Murtola oli aarim-
maisen ihastunut Hiirthin PM 1 paperiko-
neen mutkattomaan starttiin.

“Alitimme ennakkoon asetetun starttihet-
ken melkein kuukaudella ja siitd huolimat-
ta pystyimme kéynnistiméddn paperiko-
neen maailmanenndtysnopeudella 1560
m/min. Saavutus kruunasi hienosti tdmén
muutenkin  ainutlaatuisesti  toteutetun
hankkeen.”

Eikd kestdnyt kauankaan, kun Hirthin
PM 1 tuotti jo markkinalaatuista sanoma-
lehtipaperia.

Tuohon aikaan tuotantolinja toimi opti-
moidulla kdynnistystasolla, mutta jo kuu-
den viikon jalkeen tehtaalla rikottiin uusi
tuotantoenndtys: paperikoneen nopeus
nousi 1912 m/min. Milloinkaan aiemmin
tdhdn ei ole pddsty ndin nopeasti paperi-
koneen kdynnistdmisen jdlkeen. Paperiko-
ne osoitti kykynsa toimia yli 1900 m/min
nopeudella jatkuvassa tuotantoajossa.

Tdhdan menestykseen johtaneet avainteki-
jat on kiteytettdvisséd seuraavalla tavalla:

e innovatiivinen tekniikka

® kokonaistoimitus

e ennakkoluuloton ja laatuorientoitunut
kunnossapitokonsepti

e ainutlaatuinen aikataulunhallinta.

One Platform-konsepti, jota Voith Paper
on kehittdnyt viimeiset viisi vuotta, toteu-
tettiin Hirthissa ensimmaéisen kerran ld-
hes tdydellisend moduulikokonaisuutena.
Tuotantolinja késittdd ModuleJet-perélaa-
tikon, DuoFormer TQv-formerin, tandem
NipcoFlex-puristinosan, TopDuoRun-kui-
vausosan, softkalanterin ja Sirius-rullai-
men. Osana paperikonetta Voith toimitti



my0s laadunvalvontajérjestel 3
sankdsittelylaitteet. Taman IlsakS| V0|th
Fabrics toimitti paperikoneen kudokset.

Tdssé projektissa saavutettu, vain 12 kuu-
kautta kestdnyt rakennusaika, on toistai-
seksi maailman enndtys ndin mittavassa
hankkeessa.

Hirthin PM 1 kunnossapitokonsepti on
ainutlaatuinen. Ensimmaéisen kerran Eu-
roopassa Myllykoski ulkoisti koko tehtaan
kunnossapidon Voithin hoidettavaksi.

Tehtaalla tapahtuvat rutiinityét tehdaan
toki tehtaan oman henkil6ston voimin,
mutta kaikki kompleksiset huolto- ja kor-
jaustoimet hoitaa VIS (Voith Industrial
Services). Télld ennakkoluulottomalla jar-
jestelylla Rhein Papier kykenee keskitty-
madn yksinomaan omaan erityisosaami-
seensa, paperi- ja tuotantotekniikan hal-
litsemiseen.

Jotta toteutusaikaa pystyttiin lyhentd-
madn ja varmistamaan optimaalinen
startti, asiakkaan henkilostolle jarjestet-
tiin perusteellisen koulutusohjelma. Té-

Tekniset tiedot

Lopputuote

Kuva 1: Rhein Papier GmbH. Hiirth, Saksa.
Kuva 2: Paperikoneen formeriosa.

Kuva 3: Sirius-rullain.

100% siistausmassasta tehty sanomalehtipaperi

Keskiméardinen ajonopeus

1800 m/min

Maksimi tuotantonopeus 2000 m/min
Suunnittelunopeus 2200 m/min
Viiran leveys 8900 mm
Rainan leveys 8150 mm

Tuotanto

man lisdksi Voith liisasi Rhein Papierille
kaksi projektipddllikkda koko hankkeen
ajaksi. Tdmdan asennus- ja kayttdonotto-
vaiheeseen kohdistuneen vankan tuen li-
sdksi Voithin asiantuntijat ovat jatkuvasti
kdytettdvissd prosessin kulun optimoin-
tiin mahdollisesti tarvittavaa konsultointia
varten.

Tiimityota asiakkaan kanssa

Molemmat osapuolet olivat kaiken aikaa
erittdin tyytyvéisid mutkattomasti suju-
neesta yhteistydstd. Suuri ansio tdstd
kuuluu Rhein Papierin tehokkaalle ja pé-
tevélle projektitiimille, joka hoiti kiredn
aikataulun  haasteet ammattimaisesti,
minkddnlaisia viivytyksid ei ilmaantunut.

Keskeiset tavoitteet

Hankkeen keskeinen kunnianhimoinen ta-
voite oli rakentaa maailman nykyaikaisin
ja kustannustehokkain tuotantolinja stan-
dardisanomalehtipaperin  valmistukseen.
Budjettia ei saanut ylittda eikd laatutavoit-

280 000 t/a

teista tinkid. Optimaalisen lopputuloksen
varmistamiseksi kaikkialla tuli hy6dyntda
aiempia kokemuksia yhteisty6std sekéd
integroida tarjolla olevat synergiaedut
hankkeeseen.

Kayttoonottotavoitteeksi asetettiin murtaa
maailmanenndtys kdynnistettdessd tdmén
mittaluokan tuotantolaitosta sekd saavut-
taa pitkélla aikavalilld stabiili 1800 m/min
ajonopeus.

Kaikki ndmé tavoitteet on saavutettu. Vain
kolme kuukautta startista Hirthin PM 1
valmistama sanomalehtipaperi taytti erit-
tdin korkeat laatustandardit. Ja kuten lop-
puasiakkaat vahvistivat, painatustulokset
olivat erinomaisia ensimmadisistd paperi-
toimituksista alkaen.

Asetettuun 1800 m/min ajonopeuteen ei
ainoastaan pdadsty, vaan se jopa ylitettiin
heti vuoden 2003 alussa.
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Vaihe |

LS lajittelu // 0,15
Kiekkosuodin

| Rumpupulpperi
HD puhdistin
MC lajittelu @ 1,0

Ruuvipuristin

Vaahdotus |
Dispergointi

Vaihe 11 PK vaihe

Vaahdotus Il
Kiekkosuodin Il
HW puhdistin
LC lajittelu
Paperikone

A

A 7 \ 2
Rejektin Lietteen
Kuva 4: asi kasittel
Kaksivaiheinen
siistauslinja. = v
Massanvalmistus

Hirthin PM 1 massankésittelylinja (kuva
4) Kkasittelee 880 t/24 h uunikuivattua
massaa, joka on valmistettu yksinomaan
kerdyspaperista. Tamékin yksityiskohta
kertoo Rhein Papierin ajattelutavasta.
Vain hyddyntdmélld varmatoimisia kom-
ponentteja, moduuleja sekd niihin liitty-
vdd prosessiosaamista jarjestelmien hal-
lintaan ja yhteisty6hdn rakentuvassa toi-
mintamallissa, on mahdollista pddsta
nédin onnistuneeseen lopputulokseen tél-
l&kin saralla.

Voith toimitti kaikki massankésittelyn
péélaitteet rumpupulpperin syottolaitteis-
ta, sakeutukseen, varastointiin, rejektin ja
epdpuhtauksien kasittelyyn sekd hylky-
pulppereihin.

Kerayskuidun kasittely

B+G Fordertechnikin toimittama raaka-
aineen syottojarjestelmad kdsittelee mas-
sajaetta, jossa on 40% ONP ja 60% OMG.
Prosessi sopii seké irto- ettd paalimateri-
aalille. Toimituskokonaisuus kasitti koko
kuljetinjarjestelmdn sisdltden paalilanko-
jen késittelyn, paalien hajotuksen sekéd
tasoitusrummun. Paaleja voidaan sydttaa
aina 70% asti kokonaiskapasiteetista, mi-

ka havaittiin nopeasti myos aivan kdytan-
nossa laiteasennusten jdlkeen. Paalilan-
kojen irrotustehokkuus ylitti jopa 98%.

TwinDrum rumpupulpperi
Vélittémadsti tehtaan kdynnistamisen jal-
keen TwinDrum rumpupulpperin (kuva 6)
aarettoman suuri késittelypotentiaali tuli
todistetuksi. Tuotantokapasiteetti maksi-
misy6tolla ylti 1700 t/24h ilmakuivaa
massaa.

Voithin TwinDrum koostuu kahdesta eril-
ld&n pyorivastd hajotus- ja lajittelurum-
musta (poistorunko on hajotusrummun
sisdlld). Rumpuja yhdistéa siirtoterminaa-
li. Tdmd tekniikka mahdollistaa sellaisen
valikoivan ja optimoivan hajotus- ja lajit-
telutuloksen, joka sopii parhaiten halutun
massakomponentin valmistamiseksi (tds-
td asiasta on kerrottu yksityiskohtaisem-
min twogether 9-julkaisussa).

TwinDrum pulperissa saavutetut hajotus-
ja lajittelutulokset ovat ylivertaisia kon-
ventionaalisten pulppereiden tuotantotu-
loksiin ndhden suhteessa flokkautumi-
seen, kuidun helldvaraiseen késittelyyn
tai epdpuhtauksien poistoon. Lajittelu-
rummun rejekteissd ei ole kdytdnndssa
endd ollenkaan kuitujakeita hyvan pesun

Kuva 5: B+G raaka-
aineen kdsittelyn laitteet.

ja lajittelun ansiosta. Kuituhévikki on siis
erittdin pieni.

Puhdistus ja lajittelu
Holvautumisen ja rihmautumisen estami-
seksi rumpulajittimen akseptisdilio sui-
pentuu alaspdin. Tdssa vaiheessa massa
on jo Kkarkealajiteltu 8 mm reikdlajitti-
messa.

Taméan jdlkeen massa siirtyy kuuteen sa-
keamassapuhdistimeen, joissa on siséan-
rakennettu rejektinpurku.

Kolmivaiheinen eteenpdin virtaavaa MC
karkealajittelu kdsittdd kolme MultiSorte-
ria ensimméisessa kahdessa vaiheessa ja
MiniSorter viimeisessd vaiheessa. Kaik-
kien lajittimien koreissa on profiloidut
1,0 mm reidt. Kdytdnnossa flokkivapaa
kuituseos, jota tdma reiitys vaatii,varmis-
tetaan tehokkaalla TwinDrum pulpperilla.
Reikdlajittelun aksepti pumpataan kah-
teen varastotorniin, joissa holvautuminen
on hyvin estetty.

Flotation I ja 1l

Hirthin PM 1 siistausprosessi oli, aina
kdyttéonottoon saakka, laajin EcoGCell-
linja, mitd Voith on toimittanut. Valmiin
linjan tuotantokapasiteetti on 880 t/24h
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Kuva 6: TwinDrum-
rumpupulpperi.

Kuva 7: EcoCell-
siistauslinja.

uunikuivaa massaa. Prosessi késittda esi-
siistausvaiheen, jossa on kuusi primaari-
ja kuusi toisiokennoa syottdaméssa aksep-
tia eteenpdin. Jalkisiistausvaiheessa on
viisi priméari- ja kolme toisiokennoa.

Hienolajittelu

Esisiistausta seuraa tehokas nelivaiheinen
LC rakolajitteluvaihe hyddyntden 0,15 mm
C-bar teknologiaa. Vaiheet 3 ja 4 ovat
yhteistoiminnallisia mahdollistaen tehok-
kaan tikkujen poiston. Talld seikalla on
erinomaisen tdarked merkitys paperiko-
neen ajettavuudelle.

Dispergointi
Kaksi EcoDirect (kuva 8) dispergointijér-
jestelmda huolehtivat tehokkaasta likaja-
keen poistosta.

HOyry johdetaan suoraan dispergointiyk-
sikdiden vaippaan siten, ettei erillistd
lammitysruuvia tarvita. Dispergointi vaatii
korkean massasakeuden ( aina 30% asti).
Tama toteutetaan dispergointia edeltdvas-
sd ensimmaisessd sakeutusvaiheessa,
jossa on kiekkosuodin ja kaksi ruuvipu-
ristinta.

Dispergointia seuraa jalkisiistaus, toinen
sakeutusvaihe, minkd jdlkeen massa on

Kuva 10: Rhein Papier GmbH:n tehtaan-
johtaja Anne Murtola ja projektinjohtaja
Roland Rauch, Voith Paper Fiber Systems.

Kuva 8: EcoDirect-

dispergointi.

valmista pumpattavaksi varastotorniin.

Jatteen ja rejektin kasittely
Voith  Paperin joint-venture-kumppani
Meri toimitti kaikki rejektink&sittelylait-
teet. Toimitus sisdlsi kaapimen, magneet-
tierottimen, kuivahajottimen ja kokoojan.

Sedimator késittelee puhdistimista tulevat
rejektit, kun taas Elephant suodatin késit-
telee karkealajittelun rejektin ja kokooja
jadnteet. Meri toimitti myds kolme Delta-
purge-yksikkdd huolehtimaan laitoksen
koko jatteenkdsittelysta.

Lietteenkésittelyyn kéytetddn kahta ve-
denpoistopdytdd, Elephant-filteria ja liete-
puristimia. Jate johdatettaan Elephant-
filtteriin ja mikrosuodattimeen ennen toi-
mittamista jatteenkéasittelylaitokselle.

Muut laitteet
Voith toimitti myds hylkypulpperit paperi-
koneelle ja kaksi pituusleikkuria (kuva 9).

Mita projekti kertoi Voithista?
Tamd projekti osoitti, jalleen kerran, Voit-

hin innovaatiokyvyn, ei ainoastaan kehit-
tdméaan uusia konsepteja, vaan myds sen,

Kuva 9: Hylkypulp-
peri.

miten investointihankkeita toteutetaan
tehokkaasti paperiteollisuudessa.

Voith keskittyi télldkin kerralla asiakastar-
peisiin ja kehitti niihin sopivat ratkaisu-
mallit:

e kokonaisjarjestelmén toimitus

e yhdenmukaiset standardit
e yhteensopivuus muihin jarjestelmiin

e kunnossapitoon ja huoltoon rdatéal6i-
dyn kokonaisvastuun kantaminen,
mikd vapauttaa asiakkaan keskittymaan
omaan erikoisosaamiseensa tuotan-
nossa ja lopputuotteen markkinoin-
nissa.

Hiirth PM 1 ylti ennatyksiin

e Startti vain 12 kuukautta rakennustoi-
den alkamisesta tehdasalueella

e Paperikoneen kdynnistysnopeus ylti
1560 m/min

e Vain kuusi viikkoa paperikoneen kdyt-
téonoton jalkeen tuotantonopeudeksi
mitattiin 1912 m/min.
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Laakirchen PM 11 -
Ainutlaatuinen SC A-Plus paperilajien
tuotantolinja haastaa LWC paperin

Syyskuussa 2000 SCA Graphic Laakirchen tilasi Voith Pape-
rilta uuden paperikoneen valmistamaan korkealaatuista SC offset- ja
syvapainopaperia. Kyseessa oli kokonaistoimitus, johon sisaltyi myos
offline Janus MK 2 kalanteri. Tuotantolinja kaynnistyi toukokuussa
2002 erittain onnistuneesti, silla monet paperin laadulle asetetut laa-

tutavoitteet ylitettiin hyvin nopeasti.
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Voithin vuonna 1962 Laakircheniin val-
mistaman vanhan paperikoneen PM 3:n
oli jo aika vdistyd ansiokkaan neljankym-
menen palveluvuoden jalkeen antaakseen
tilaa uudelle PM 11:lle.

Uusi paperikone PM 11 kdynnistyi viisi
viikkoa eli hyvissd ajoin ennen méaéaraai-
kaa ja osoitti hyvin nopeasti kykynsa saa-
vuttaa koneelle asetetut tavoitteet. Rajal-
listen massavarantojen vuoksi paperiko-
neen ajonopeutta ei alkuvaiheessa nostet-
tu yli 1300 m/min.

Tahén projektiin liittynyt hieno menestys
oli suorassa syyseuraussuhteessa SCA:n

PM 11 tekniset tiedot

Viiran leveys 9650 mm

Valmiin paperin leveys 8700 mm
Suunnittelunopeus 2000 m/min
Suunniteltu vuosituotanto

Vaihe 1 240 000 t/a
Vaihe 2 360 000 t/a
Pintapainoalue 38-65 gsm

ja Voithin vdliseen intensiiviseen yhteis-
tydhon, joka ulottui pienimpiin yksityis-
kohtiin asti. Myés tarkalla valvonnalla ja
yhteisia tietokantoja hyddyntévalld rapor-
toinnilla oli tarked merkitys.

Lahtokohtaisesti selked tavoiteasetanta
koskien kaikkia osapuolia tehtaan kaytto-
henkilostod myo6ten varmisti sen, ettd
uusi paperikone pystyttiin integroimaan
nopeasti ja johdonmukaisesti muuhun
tuotantoymparistdén.

Ammattitaitoinen ja kokenut projektinjoh-
to takasi puolestaan sen, ettd asennusvai-
he sujui tdydellisen mutkattomasti.

Paperilajit SC A-plus, offset-
ja syvdpainopaperit
Startti toukokuussa 2002

Kuva 1: PM 11 Laakirchen.

Kuva 2: Paperikoneen layout.

Aivan erityistd painoa annettiin prosessin
eri osiin esivalmistettujen konekompo-
nenttien testaamiseen. Kayttokokeet teh-
tiin etukateen niin itse toimilaitteiden kuin
niiden ohjauksenkin osalta.

Kattava testivaihe oli tarpeen, jotta pys-
tyttiin varmistamaan kaikkien komponent-
tien soveltuvuus tdyttdmdan PM 11 kon-
septin edellyttamat erikoisvaatimukset.

Tuotantolinjan kdyttddnottovaihetta val-
vottiin viimeiseen yksityiskohtaan asti.
Tuloksetkin olivat sitten sen mukaiset —
koko linja kdynnistyi joustavasti ja ongel-
mitta.
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twogether

Kuva 3: Massankasittely.

Kuva 4: Mérképad: tandem NipcoFlex-
kenképuristin.

Kuva 5: Kuivapda: TopDuoRun ja Sirius-rullain.
Kuva 6: Paperikoneen tehokkuuden kehitys.
Kuva 7: Janus MK 2 kalanteri.

Kuva 8: VariTop-pituusleikkuri.

Laakirchenin One Platform-konseptiin pe-

rustuvassa PM 11 paperikoneessa on
seuraavat komponentit:
ModuleJet-perdlaatikko
DuoFormer TQv

Tandem NipcoFlex-puristin
TopDuoRun-kuivausosa
Sirius-rullain

Offline Janus MK 2 kalanteri
VariTop-pituusleikkuri
rullankuljetusjarjestelma
Twister-rullanpakkausjarjestelma.

PM 11 konsepti

Rainanmuodostus ja vedenpoisto tapah-
tuvat tdysin kontrolloidussa tilassa var-
mistaen Kkaikilla tavoin tasalaatuisen lop-
putuotteen.

“Ennenndkemadttémadn tasainen  profiili
niin kone- kuin poikkisuuntaankin ja ai-
nutkertainen pinnan laatu paperin kum-
mallakin puolella takaavat hyvin ajetta-

vuuden painokoneissa varmistaen samal-
la erinomaisen tuotantotehokkuuden”,
sanoo Wolfgang Kiihnel, joka toimii tek-
nillisen asiakaspalvelun pdéllikkdnd SCA
Graphic Laakirchenin tehtaalla.

“Voith Paperin ja Ruotsissa olevan SCA
Graphic Research-osaston henkildston
hyvédn yhteistyén ansiosta pystyimme
yhdistdmaan &lykkaalld tavalla yhteen
lukuisia edistyksellisida tuotantotekijéitd
suunnittelusta lopputuotteen massakom-
ponentteihin.”

SCA Laakirchenin asettamat
tavoitteet

Uuden paperikoneen hankkimista oli

suunniteltu jo kymmenisen vuotta. Perus-

tavoitteena oli korvata vanha, jo nelja-

kymmentd vuotta toiminnassa ollut pape-

rikone uudella seuraavin madérittein:

e investointikustannusten tulee rajoittua
225 miljoonaan euroon

e tuotantokapasiteettia nostetaan
484000 t/a

e paperin laadun tulee olla vahintdan
Laakirchenin PM 10 luokkaa ja selkeds-
ti parempaa kuin vanhan koneen PM 3

® projekti tulee toteuttaa 21 kuukaudessa

e prosessin tulee perustua koeteltuun ja
hyvéksi havaittuun tekniikkaan, mutta
silti sen on hyddynnettdvé viimeisintd
paperikoneteknologiaa.

Kehitystavoite

Muunneltavuus oli tdmén tulevaisuuteen
orientoituneen hankkeen perusvaatimus,
silld SC ja LWC papereiden keskindinen
laatuero kapenee kapenemistaan ja saat-
taa kadota kokonaan ennen pitkddn. Tama
olettamus vaikutti ratkaisevasti paperiko-
nekonseptin rakenteeseen.

Uudelle koneelle suunniteltua tuotannon
madrd nostettiin ja kaavaillun 1800 m/min
ajonopeuden tuli soveltua sekd SC A- ettd
LWC paperilajeille. Téméansuuntaisiin ky-



symyksiin tuli saada vastaus PM 11 kehi-
tettdessd ja uutta konetta kdynnistettdes-
sd. Kehitysty6 jatkuu tietysti tdstdkin
eteenpadin.

PM 11 konseptissa yhdistyy kaikki ole-
massa oleva kehityspotentiaali korkealaa-
tuisten SC Plus -paperilajien valmistami-
seksi. Jos LWC:n laatustandardit saavute-
taan néiden kahden paperilajien valisen
eron héivyttdmiselld, hdvidvdn pieni tek-
nologiahyppédys on tehtdvissd konekon-
septia muuntamalla korkeimmatkin ajon-
opeudet huomioon ottaen.

Kokonaisvaltainen kumppanuustyyppinen
yhteistyd paperinvalmistajan ja prosessi-

Tehokkuus %

90

80
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60
Toukok. Kesak. Heindk. Elok. Syysk.Lokak. Marrask.

Kuukausituotanto

2002

toimittajan valilld tekee tdman kehityksen
mahdolliseksi. Kaikki osapuolet ovat var-
masti hyvin tietoisia tdmdntapaisen toi-
mintamallin suurista mahdollisuuksista
ratkaista vaikeimmatkin pulmat syste-
maattisesti pitkdlle aikajanalle asemoitu-
valla teknologialla.

Juuri nyt, muutama kuukausi startin jal-
keen, edelldmainitun kaltainen tulevai-
suuteen tdhtdévéd ponnistus on voitu to-
dentaa hyvin konkreettisella tavalla. Uusi
Voith Paperin toimittama paperikonelinja,
jota tdydentdd EcoCell-siistaus, Janus-
kalanteri, pituusleikkuri, rullankuljetin ja
Twister-pakkauskone eivat ainoastaan
tuota erinomaisen korkealaatuista offset-

. ;

F
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Mark
Lunabba

¥lw

Chairman of .
the Board Ty
SCA Graphic
Laakirchen

-
“Ennen kuin vuosi startista oli kulunut,
saatoimme jo raportoida erinomaisista
operatiivisista tuloksista. Kunnianhi-
moiset tavoitteemme ovat ylittyneet.
PM 11 on avannut uuden aikakauden
tuottamansa paperin laatuominaisuuk-
sien osalta.

Tdma kaikki ei ole tapahtunut tietenkdan
sattumalta, eikd se ole mielestani yksin
projektin toteuttaneiden kahden kump-
panin — Voith Paper paperikoneen ja
SCA painopapereiden osalta — hallitse-
man teknologiankaan ansiota. Oma
ndkemykseni on se, ettd ratkaiseva syy
ainutlaatuisiin tuloksiin 16ytyy esimer-
killisen hyvéstéd yhteistydsta ja avoimes-
ta vuorovaikutuksesta néiden kahden
yrityksen kesken.”

~ua.

ja syvéapainopaperia, vaan tuottavat myés
keskeistd lisdarvoa SCA:n korkealaatuis-
ten painotuotteiden painatukseen kehitta-
malle Grapho Nova-brandille.

Voith Paper onnittelee SCA Graphic Laa-
kirchenin tehdasta tdstd imponoivasta
hankkeesta ja haluaa samalla mitd suu-
rimmalla syylld jakaa SCA:n kanssa hyvin
perusteltua ylpeyttd saavutetusta menes-
tyksestd. Innostunut palaute, jota asiak-
kaamme antoivat sen jdlkeen, kun Laakir-
chen PM 11 projektia esiteltiin syksylld
Salzburgissa pidetyssd konferenssissa,
kertoo jalleen vakuuttavasti Voith Paperin
asiakas- ja tuoteorientoituneesta tavasta
toimia.

SCA Graphic Laakirchen
lyhyesti

SCA Graphic Laakirchen on yksi Itdvallan
vanhimmista paperitehtaista. Se perustet-
tiin jo vuonna 1867. Wilfried Heinzel osti
tehtaan 1963 ja investoi laajennuksiin.
Vuonna 1988 ruotsalainen SCA (Svenska
Cellulosa Aktiebolaget) hankki yrityksen
haltuunsa. SCA Graphic Laakirchenin

Kuva 9: SCA

LS

Kuva 10: SCA-tiimi PM 11 -linjan vihkidistilai-
suudessa.

liikevaihto oli vuonna 2001 yli 230 mil-
joonaa euroa ja henkildston maara 550.
Laakirchen valmistaa superkalanteroituja
offset- ja syvdpainopapereita.
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Paper Machines Graphic

klaus.meier@voith.com

Albrecht Weber

Shandong Chenming Paper kaynnisti
esimerkillisella tavalla 4 kuukautta etuajassa
Voithin toimittaman hienopapereiden paallys-
tyslinjan

Shandong Chenming Paper Holdings Ltd. tilasi Voith

Paperilta joulukuussa 2000 neliasemaisen offline paallystyslinjan

Paper Machines Graphic
albrecht.weber@voith.com

Johannes Linzen

Finishing

johannes.linzen@voith.com

yhtion Shouguangin tehtaalle Kiinaan.

Tehdyn tilauksen my6td, jo jonkin aikaa
kiinalaisen paperiteollisuuden kérkeen si-
joittuva, Chenming péétti tulla myds paal-
lystettyjen hienopapereiden markkinoille.
Lahivuosien aikana Sahandong Chenming
Paper Group tulee lisédmddn vuosittaisen
tuotantokapasiteettinsa 400000 tonnista
miljoonaan tonniin (mtpy). Yritykselld on
logistisesti tehokas myyntiverkko jo lahes
kaikissa keskikokoisissa ja suurissa teol-
lisuuskeskuksissa Kiinassa. Kaupallisia
yhteyksid muualle Aasiaan ja Amerikkaan
on viime aikoina vahvistettu. Tamén kehi-
tyksen suuntainen viimeisin askel on ollut
tdysin uuden paperitehtaan rakentaminen.
Tehtaan paperikone hyddyntda pelkdstaan

i«

ja kaksi Janus MK 2 kalanteria seka rullankuljetusjarjestelméan
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Kuva 1 ja 2: Shandong Chenming Paper Holdings Ltd, Shonguangin tehdas. RN =

Kuva 3: 4-asemainen offlinepdéllystys, jossa on Janus MK 2 kalanteri ja rullankuljetusjérjestelma.

Kuva 4 ja 5: 4-asemainen offlinekoutteri.

Tekniset tiedot

Paallystyslinja Janus MK 2 kalanteri

Paperilajit puuvapaa pdéllystetty Maksimi ajonopeus 1000 m/min
hienopaperi seké péallys-
tetty etikettipaperi

Pintapainoalaue 90-250 gsm Suunnittelunopeus 1100 m/min
(kalanteroinnin jélkeen)

Paallystysasemat 4-asemainen kaksoispaal- Trimmi 4555 mm
lystys tai 2-asemainen
yksipuolinen padllystys

Maksimi ajonopeus 1400 m/min Maksimi linjapaine 300 N/mm

Suunnittelunopeus 1500 m/min Pintaldmpdtila 120 °C
Flexitherm-telat

Maksimi rainanleveys 4635 mm

neitseellisestd kuidusta tehtyd massaa ta- @ koutattujen ja kalanteroitujen hienopa-

voitteenaan saada lopputuotteelle paras pereiden markkinajohtajuus kotimark-
mahdollinen vaaleus. kinoilla ja tukevampi jalansija vienti-
markkinoilla.

Projektin tavoitteet

Saavuttaakseen kunnianhimoisen tuotan- Paallystyslinja
totavoitteensa, 250000 mtpy A-laatuluo-

kan pddllystettyd paperia, asiakas antoi

seuraavat projektitavoitteet:

e viimeisimpiin innovaatioihin perustuva
moderni tekniikka

e nopein mahdollinen toteutus

e korkea starttinopeus — tavoitelaatu tuli
saavuttaa nopeasti

Automaattinen lentdvén sauman aukirul-
lain syoOttda paperia péaallystyslinjalle.
Pddllystysasemina  ovat  nykyaikaiset
Dynamic Coater-laitteistot, JetFlow-F apli-
kointi sekd Profilmatic C poikkisuuntaiset
radanvalvontajdrjestelméat. Jokaisessa nel-
jassd paadllystysasemassa on kaasuldm-




4 mitteiset infrakuivaimet ja kolme hoyry-
lammitteistd ilmakuivaajaa. Kaksi ensim-
maistd pdaallystysasemaa voidaan ohittaa
sen mukaan, valmistetaanko kerran vai
kaksi kertaa pééllystettya paperia. Turval-
lista ajoa varmistaa kireyttd sdatimassa
olevat neljd vetonippid (ndistd kaksi on
huovitettuja) sekd kaksi reunanohjainta.
Pddllystyslinjaa tdydentdd Sirius-rullain,
jossa on EcoChange-vesileikkuri hylyn
minimoimiseksi.

Janus MK 2 kalanterit

Kaksi offline Janus MK 2 kalanteria ovat
10-telaisia yksikditd, joissa on lentdvan
saumauksen aukirullaimet ja rullain. Rul-
lavaunut hoitavat sy6tén. Kaksi polymee-
ripinnoitettua Nipco-telaa tuottavat yla- ja
ala-asennossa riittdvdan linjapaineen ja
mahdollistavat vydhykkeisen profiilival-
vonnan. Nelja erikseen sdddettavaa ter-
motelaa huolehtii riittdvésta l&mmansiir-
rosta 2, 4, 7 ja 9 asemissa. Polymeeri-
padllysteisid johtoteloja tukee erillinen
ldmpojarjestelma.
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Kuva 6: Tuotantokapasiteetti.

Kuva 7: Linjan keskiméé&rédinen tuotantotehok-
kuus.

Kuva 8 ja 9: Janus MK 2 kalanteri.

% 8000 Todellinen kapasiteetti
z
£ 6000
g Al Suunniteltu kapasiteetti
<
20007 3 paivan
& seisokki
o
= 0
32 34 36 38 40 42 44 46
Startti Kalenteriviikko

Kayttdjaystavallinen hallinta ja huolto ta-
pahtuu liikuteltavalta sisdtasolta ja kah-
delta reunoilla olevilta portaikoilta. Kaksi
jadhdytystelaa madaltaa korkealaatuisen
ja herkdn paperin lamp@tilaa ennen rul-
lausta.

Koko linjaa tukee jarjestelmailli-
nen automaatiokonsepti

Seka péaallystyslinjassa ettd kahdessa ka-
lanterissa on PCS 7 prosessi- ja laadun-
hallintajarjestelmad, joka toimii usean pro-
sessitietoa jalostavan &lyverkon varassa.
Pééllystyslinjassa on viisi skanneriase-
maa, kaksi automaattista poikkisuunnan
ratakontrollia sekd Sirius-rullain, jossa ra-
dan kireyttd valvoo RollMaster-jarjestelma.

Kaikki relevantti laatu- ja prosessidata
kaikkialta tehtaalta on prosessoitavissa
raporteiksi internetlinkin kautta. Kahta
Caltronic konesuuntaista kiillonvalvonta-
laitetta ohjaa kaksi skanneria. Taalla
jalleen, kumpaakin kalanteria ohjataan
PCS 7 prosesseilla, joissa on integroitui-
na myos laadunvalvontamoduulit. P&al-
lystyslinjan verkossa toimiva tietokanta

100 87.7

Startti 82.6

__ 80 6. elok.

® 61.9

» 60
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E 40

= 20
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2002

on kytkettynd yleiseen raportointijarjes-
telmaén.

Voithin 64 sensoria késittdva valvontajar-
jestelma varmentaa luotettavan kayton ja
ilmaisee ajoissa epdtavalliset konevéarinat.

Projektin toteutus

Hyvédn toteutuksen perusta tdssd projek-
tissa luotiin jo suunnitteluvaiheessa. Al-
kuhetkistd lukien jokaista projektiin osal-
listuvaa valmennettiin ymmartamaan seké
yleis- ettd osatavoitteita. Tdssd suhteessa
erityisen hyvid tuloksia tuottivat avoin
kommunikointi seka tehokkaat projektiko-
koukset rakennuspaikalla. Myés Voith
China antoi oman arvokkaan panoksensa
projektin onnistumiselle.

Kaikinpuolinen mutkattomuus varmisti
erinomaisella tavalla sen, ettd asiakkaan
lisdvaateet pystyttiin toteuttamaan aikai-
lematta.

Kaikki tavoitteet pystyttiin saavuttamaan
laitetoimituksista asennukseen, kdyttoon-
ottoon ja kéyttohenkiléstén kouluttami-

seen kokonaisvaltaisesti hyvin hallitun ja
systemaattisesti toimineen projektin joh-
don ansiosta kaikkialla, missd Voith
Paperin resurssit osallistuivat hankkeen
toteuttamiseen.

Esimerkilliseen starttiin vaikutti keskei-
sesti asiakkaan koko kdyttéhenkiléstdon
kohdistunut erinomaisen tehokas koulu-
tus. Teoreettisen opetuksen jalkeen kdy-
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tdnndn koulutus annettiin tuotantomitta-
kaavaisilla linjoilla. Tata seurasi vielé jat-

kokoulutus itse starttivaiheen aikana.
Asennustyot alkoivat helmikuussa 2002.
Asennuksen teki asiakkaan alihankkija.
Tyon ollessa kriittisimmassé vaiheessaan
asennusta tehtiin ymparivuorokautisesti.
Tasta olikin sitten seurauksena, ettéd
asennukseen varattu 10 kuukautta lyheni
neljaan ja puoleen kuukauteen.

Ensimmaiset operatiiviset koeajot alkoivat
vain kaksi viikkoa viimeisimmista laitetoi-
mituksista rakennuspaikalla.

Elokuun 6. pdivand 2002 paallystyskone
ja ensimmadinen Janus kalanteri kdynnis-
tettiin - 1000 m/min nopeudella. Vain
kahdeksan pdivdd myohemmin paallys-
tyskoneen nopeutta nostettiin  tasolle
1200 m/min.

FRE = B e ) Ill'.ul"'l

Chen
Hongguo

President
Shandong
Chenming
Paper
Holdings Ltd.

“Olen hyvin iloinen tdstd menestyksestd
ja siitd, etta Chenming Paper Mill valitsi
Voith Paperin pééllystyskoneen ja kalan-
tereiden toimittajaksi. Menestys on tulos
molemminpuolisista ponnisteluista. Siksi
toivonkin, ettd Voith, joka on oSoittanut
olevansa maailmanluokan laitetoimittaja,
voisi olla pitkdaikainen kumppanimme
myés tulevaisuudessa.”

Yksi projektin tavoitteista oli pdadstd kah-
dessa kuukaudessa pééllystyskoneen
maksimiin tuotantonopeuteen 1400 m/min,
mutta tdhdn pddstiin jo 23:ssa pdivdssa.

Kaksitoista pdivda startin jdlkeen saavu-
tettiin jatkuva 91% kdyttdaste. Tuhannen
tonnin rajapyykki ohitettiin 16. pdivand
startista padivittdisen tuotannon ollessa
1123 tonnia pééllystettya taidepainopape-
ria. Toinenkin Janus-kalanteri starttasi
suunnitelmien mukaisesti elokuun 16. péi-
vand, myds 1000 m/min nopeudella.

Korkealaatuisen kaksoispaallystetyn lop-
putuotteen kiilto- ja sileysarvoja koske-
neet vaatimukset ylittyivat kirkkaasti, ja
ne antavat suuntaa muille timéankaltaisille
toteutuksille Kiinassa.




Marcelo Nielsen

Voith Sdo Paulo, Brazil
marcelo.nielsen@voith.com

Eduardo Gabriel

Voith Sao Paulo, Brazil
eduardo.gabriel@voith.com

MD Papéis
Voith toimittaa uuden paperikoneen
koristepapereiden valmistukseen

Sao Paulon lahella Brasiliassa sijaitseva, jo 112 vuotta

den valmistamiseksi muovilaminaatteihin.

Unohtamatta nykyisid markkinoitaan tai
tuotteitaan, mutta pitden tarkasti silmalld
tulevaisuuden tarpeita MD Papéis investoi
USD 25 miljoonaa uuteen koristepaperei-
den valmistuslinjaan. Paperikone on alan
viimeisimman sukupolven edustaja niin
tuotantokyvyltdédn kuin tuottamansa lop-
putuotteen laadun osalta.

Toimitus

MD Papéis ja Voith Paper tekivat helmi-
kuussa 2001 sopimuksen uuden tuotan-
tolinjan toimittamiseksi muovilaminaat-
teihin tarvittavien koristepapereiden val-
mistamiseksi. Toimituskokonaisuus késit-

sitten perustettu MD Papéis on aina tukenut toimintansa seka tra-
ditioihin etta uudistuksiin. Tunnustettuna ja tunnettuna teollisuus-
tarpeisiin tarkoitettujen erikoispapereiden valmistajana MD Papéis

on jilleen kerran ottanut ison askeleen eteenpiin koristepaperei-

ti uuden tuotantolinjan asennuksen van-
han koneen PM 3 tiloihin. Uuden valmis-
tuslinjan osaprosessit olivat massankasit-
telyjarjestelmd, viiraosa, puristinosa ja
kuivatusosa. Tavoitteena oli korkealaa-
tuisten tuotteiden valmistus kilpailukykyi-
selld kayttokustannustasolla.

Tulevaisuus

MD Papéis pystyy nyt kokonaiskapasi-
teettinsa puolesta tyydyttdmdan koriste-
papereiden kysynndn sekd Brasiliassa
ettd muualla Eteld-Amerikan markkinoilla.
Uuden paperikoneen kédynnistdmisen jal-
keen MD Papéis aikoo lisdtd vientidédn



nostamalla markkinaosuuttaan globaalisti
1,5 prosentista 5 prosenttiin.

“Ottaen huomioon nykyiset markkinavaa-
timukset, on tarkedd pystyd ennustamaan
loppuasiakkaiden toivomuksia ja tarjota
laadukkaita papereita, jotka tyydyttdvit
markkinaodotuksia ja jopa ylittdvét tek-
nilliset ja taloudelliset tavoitteet”, sanoi
MD Papéis’n johto ollessaan Voith Pape-
rin vieraana tutustumassa yhtiélle raken-
teilla olleeseen paperikoneeseen.

Uusi koristepapereita valmistava kone
hyddyntdd alan uusinta tekniikkaa. Se on
suunniteltu erityisesti valmistamaan seké
véripapereita ettd painettavaksi menevid
pohjapapereita.

Investointi

MD Papéis tunnetaan maailmalla siitd, et-
td se ylivertaisella ja monipuolisella taval-
la hyddyntdd prosessi- ja tuoteosaamis-
taan laajan tuotesortimentin tarjoamiseksi

Paperikoneet

39

Kuva 1: Uusi koristepapereita valmistava
paperikone.

Kuva 2: Paperikoneen layout.

teolliseen kdyttéon. Tehty uusi investointi
jos mikaan tyydyttdd nykyisid ja tulevia
tarpeita tdssd suhteessa. Kolminkertaista-
malla nykyisen tuotantokapasiteettinsa se
samalla pystyy tuottamaan uusia pintao-
minaisuuksia lopputuotteeseen. Kyseinen
lisdarvo tyydyttdd erinomaisella tavalla
hyvén painettavuuden vaatimuksia lami-
naatteja kayttavilla sisustusmarkkinoilla,
jotka ndyttdvat olevan selkedsséd kasvussa
kautta koko Eteld-Amerikan. Vastaavaa
kehitystd on havaittu my6s Euroopassa ja
Yhdysvalloissa.

Startti

Startti oli menestys. Paperi oli popella
heindkuun 31. pdivdnd 2002.

Uusi PM 8 valmistaa 90 tonnia vuorokau-
dessa koristepapereita nelidpainoalueella
50-150 gsm. Paperikoneen trimmi on
2600 mm ja nopeus 450 m/min. Na&illd
suureilla kone saavuttaa sille asetetut
kaupalliset tavoitteet.

T

Bambini Jr.

Business
DITTYA LN
MD Papéis

“Ottaen huomioon tulevaisuuden kapa-
Siteettitarpeet, yrityksen maantieteelli-
sen aseman sekd myds hyvin tehokaan
tuotantotiimin, MD on nyt selkedsti
asemoinut koristepaperit ydin-liiketoi-
minnakseen.”

Kumppanuus

Voith Paper kykeni yhdessd asiakkaansa
kanssa toteuttamaan hankkeen, jonka
my6td MD Papéis’n valmistamien koriste-
paperien laatuominaisuudet
parhaita Euroopassa valmistettuja. Pape-
rit tyydyttdvat hyvin niitd luovia ideoita,
joita huonekalu- ja
hy6dyntavdt omissa tuotteissaan.

vastaavat

rakennusteollisuus

<A
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Duluth PM 1 ja Sirius -
Tuotannon lisaykseen erittain nopeasti
tehdyn uusinnan myota

Stora Enso tilasi Voithilta kesdakuussa 2001 rullaimen moder-
nisoinnin Duluthin tehtaalleen Yhdysvalloissa. Tilauksen taustalla oli
Siriuksen teknologinen asema rullainten huipulla seka Voithin antama

vakuutus tarvitsemastaan aarimmaisen lyhyesta seisokista.

Jorg Keppler

Paper Machines Graphic
joerg.keppler@voith.com

b

Michael Neumann

Paper Machines Graphic
michael.neumann@voith.com

Stora Enso valmistaa 633 tonnia pdivdssa
SC A ja SC A+ painopapereita Duluthin
tehtaalla.

Rullaimen uusimisen tavoitteena oli mini-
moida katkot popella. Tamd tavoite tuli
saavuttaa seuraavalla tavalla:

e rullan halkaisijaa suurennettiin 2350
millimetristd 3300 mm, mika merkitsi
valmiiden rullien 50% vahennysta péi-
vaa kohden

e Sirius-tekniikan tuottama optimaalinen
rullan rakenne vahentda epédkurantin
paperin maaran minimiin

e EcoChange S-jarjestelmé vahentaa
oleellisesti ratakatkoja rullanvaihdon
yhteydessa.

Sirius-rullaimelle asetetut tavoitteet saa-
vutettiin ensimmaisesta rullauksesta lah-
tien. Stora Enso odottaa pddsevédnsa aina-
kin USD 5 miljoonan sddst6on vuositasol-
la tdmén investoinnin avulla.

Lyhyt toimitusaika ja darimmaisen lyhyt
seisokki antoivat oman lisdarvonsa tahén
projektiin. Tilauksesta toimitukseen ei
kulunut kymmentakéén kuukautta. On sel-
vad, ettd Iyhyt projektivaihe vaati kaikilta
osapuolilta vahvaa osallisuutta. Samanai-
kaisesti Sirius-laitteistojen kanssa Voith
toimitti myds automaattisen konerullien
kuljetusjarjestelman seka Fibron VTT 3000
paanvientilaitteiston.

Viimemainitut toimenpiteet liittyivat auki-
rullainten toimintahalkaisijan suurentami-
seen. Stora Enson oli muutettava kone-
rullien logistiikkaa. Sen lisdksi, ettd auki-
rullaimet superkalantereilla ja leikkureilla
oli uusittava, my6s nosturit oli korvattava
uusilla ja vahvemmilla konerullien suu-
remman koon vuoksi.

Hyvéa yhteistyd koko projektivaiheen aika-
na sekd nopeasti paatoksiin pyrkinyt var-
sin ammattimainen tydskentelytapa Stora
Enson ja Voith Paperin kesken mahdollis-
ti toimituksen lyhyen ldpimenoajan.



Paperikoneet

41

Jotta uusinnalle varattu lyhyt asennusaika
olisi ylipadtaan ollut mahdollista, Sirius
asennettiin olemassa olleille peruslaatoil-
le. Tamé taas oli mahdollista vain tarkan
ja kompaktin, juuri tdhédn kohteeseen rda-
tdléidyn muutossuunnitelman myotd. Kay-
tetty design ei ole tyypillistd vain silloin,
kun pyritddn minimoimaan asennettavia
Sirius-moduuleja, vaan se kasittdd myos
kdyttokelpoisen mallin integroida kentta-
véyldtekniikkaan perustuvia ohjauskom-
ponentteja asennettaviin moduuleihin.

Ennen paperikoneen pysayttdmistd, Sirius
koottiin kdynnissa olleen paperituotanto-
linjan yhteyteen. Vain 76 tuntia siitd, kun
viimeinen konerulla valmistui vanhalla
rullaimella, Sirius oli yhdistetty tuotanto-
linjaan niin mekaanisesti kuin sdahkolait-
teittensakin osalta I/0 piirit varmennettui-
na.

Aivan omaa lukuaan tdtd ainutkertaista
asennusprosessia edusti itse startti. Vain
54 tuntia asennustydn paattymisestd pa-
perikone voitiin kdynnistdd uudelleen ja

ensimmdinen emorulla myyntikelpoista
SC paperia valmistui Sirius-rullaimella.
Starttisuoritusta on syyta arvostaa korke-
alle yksin siitakin syystd, ettd kdytot toi-
mittanut General Electrics ei ole koskaan
aiemmin tyoskennellyt sdhkokéyttdasen-
nuksissaan Sirius-rullaimella. Kaiken li-
saksi myo6s Fibron VTT 3000 paanvienti-
laitteiston asennustyé oli laatuaan yksi
ensimmadisistd  sovelluksista.  Kaikista
ndistd haasteista sekd Yhdysvalloissa
asennus- ja starttivaiheissa noudatetta-
vista tiukoista turvallisuusmaarayksisté
huolimatta Stora Enson antamaa seisok-
kiaikaa voitiin lyhent&é puolipéivaa.

Tamad mainio suoritus, projektinhoitoi-
neen, asennuksineen ja startteineen, an-
toi kdadnteentekevan mallin tuleviin rul-
lainten vaihtoihin. Suuri haaste korvata
toimiva rullain muutamassa péaivdsséa Si-
riuksella toteutettiin taidolla. “twogether
— it is possible” kuvaa tdssé yhteydessa
erinomaisella tavalla tuloksia, joista seké
paperinvalmistaja ettd laitetoimittaja voi-
vat olla ylpeitd.

22.6.2002

Patrick
Moore

Mill Manager
Stora Enso
North America,
Duluth

"Seisokki viidessa ja puolessa pédivdassé
kuuden pdivdn budjetilla — siind Stora
Enson ja Voithin erinomainen tydskente-
lymalli kumppaneina. Myds Voithin kéyt-
tédnottotiimi teki omalla tahollaan erino-
maista tyota. Esikokoonpano tehtaalla
tuotti ilmiselvid hydtynédkdkohtia pyritta-
essd lyhentdamadn seisokkiaikaa. Kyke-
nimme valmistamaan jumborullia mel-
kein ensimmadisestd pdivasta lahtien.”
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nopea lainerikone vauhdilla tuotantoon

Herbert Zapletal

Paper Machines
Board and Packaging
herbert.zapletal@voith.com

ol

Erwin Holzinger

Paper Machines
Board and Packaging
erwin.holzinger@voith.com

Lee&Man Paper Mfg., Co., Ltd. yksityi-
nen, nopeasti kasvava yritys Kiinan pape-
riteollisuudessa. Se sijaitsee Dongguanin
kaupungissa noin kahden tunnin ajomat-
kan pddssd pohjoiseen Hongkongista,
Guangdongin maakunnassa. Lee&Man on
yksi Kiinan johtavista pakkauskartonkien
valmistajista, joka on kehittanyt jatkuvasti
toimintaansa hyodyntdmadlld sekd uutta
tekniikkaa ettd uusia tuotantotapoja.

Voith Paper teki ensimmadiset sopimuk-
sensa Lee&Manin kanssa toukokuussa

Lee&Man Paper -

Vain 12 kuukautta ja 10 paivaa toimitussopi-
muksen allekirjoituksesta uusi nopeakdyntinen laineriko-
ne PM 4 kdynnistyi syyskuun 22. paivana 2002 Lee&Man
Paper Mfg., Co., Ltd. Dongguanin tehtaalla Kiinassa. Jo
heti ensimmaisista tuotantorullista voitiin ndhda, etta
uusi nopea paperikone tulee saavuttamaan nopeasti sille
asetetut odotukset. PM 4 starttasi 936 m/min nopeudella

valmistaen 127 gsm aallotuskartonkia.

q so——

o
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1995. Sopimukset koskivat PM1 ja PM 2
avainkomponenttien toimittamista. Pro-
jektit tehtiin yhteisty6ssd LPMC:n (Liaoy-
ang Paper Machinery Corporation) kans-
sa. Koneet valmistavat yhteensd 350 ton-
nia laineria péivassa.

Sopimus uudesta paperikoneesta allekir-
joitettiin - syyskuun 12. pdivdnd 2001.
PM 4 on suunniteltu tuottamaan 1000
tonnia péivassd testlaineria ja aallotus-
kartonkia pintapainoalueella 90-200 gsm.

Heti alusta alkaen Lee&Man korosti lyhy-
en projektiajan merkitystd. Tama edellytti
kaikilta osapuolilta erityisponnisteluja ko-
ko hankkeen toimituksellisen ajan, jotta
aikataulu varmasti pitéa.

Voith Paperin hyvd projektisuunnittelu
kautta linjan, koskien detaljisuunnittelua,
hankintoja sekd laitevalmistusta, vaikutti
oleellisesti siihen, ettd toimitus eteni so-
pimuksen madrittelem&é aikataulua nope-
ammin. Myds asiakkaan puolella oltiin




ripeitd. Laitossuunnittelu ja rakennustyot
valmistuivat nopeasti. Projektitiimien va-
lilld vallinneen hyvdn yhteistyon ansiosta
uusi lainerilinja voitiinkin sitten kdynnis-
tdd jo syyskuun 22. paivdna 2002, kaksi
kuukautta ennen toimitussopimukseen
kirjattua starttihetked.

Voith Paperin tytdryhtié Liaoyang osallis-
tui hankkeen péaidkomponenttien valmis-
tukseen, mika vaikutti erittdin myd6nteisel-
l4 tavalla projektin kulkuun.

Paperikonekonsepti

Voith Paper toimitti asiakkaalleen moder-
nin One Platform-paperikoneen.

Rainanmuodostusosa késittdd DuoFormer
Base kitaformerin tausta- ja keskikerrok-
sen valmistamista varten ja pintakerrok-
sen tekee TopFormer F/Duoformer DK
yhdistelmad varmistaen erinomaisen for-
maation ja optimaaliset painatusominai-
suudet paperin pintakerroksessa.

Kuva 2: PM 4 layout.

{ Kuva 1: Lee&Man Paperin PM 1.

Projektin kulku

22. 6. 2001  Sopimuksen allekirjoitus
12. 9. 2001 Sopimus astui voimaan
28. 6. 2002 Viimeinen laitetoimitus
24. 8. 2002 Asennus paattyi

22.9. 2002 Kaynnistys kaksi kuukautta

ennen suunniteltua starttia



tekniset ominaisuudet

Tuote aallotuskartonki
ja testlaineri
Pintapainoalue 90-200 gsm
Viiran leveys 5980 mm
Rullaleveys 5500 mm

Tuotantonopeus  631-
1104 m/min

Suunnittelunopeus 1250 m/min

Tuotantokapasi- 1000 t/d

teetti

Keskikerroksen tekemistd tukee DuoFor-
mer Base formerin kaksikerros MasterJet
M2 perélaatikko ModuleJet-laimennusve-
sijdrjestelmineen.

ModuleJet-tekniikka yhdessé Profimatic M
profiilinsaatojarjestelman kanssa takaavat
optimaaliset CD-profiilit ja mahdollistavat
kuituorientaation vapaan séadon.

DuoFormer Base, joka on kehitetty yksin-
omaan nopeita, pakkauskayttoon paperia
valmistavia koneita varten, varmistaa hy-
vat lujuusominaisuudet kuitupotentiaalia
optimoidusti hyodyntdmalld. Lee&Man on

D
o
o

Tuotanto [t/d]

N
o
o

Kausiseisokki
10.10.  3.11. 17.11.
Pdivamaadra

22.9. 6.10.

Voithin ensimmadinen asiakas Aasiassa,
joka kdyttda hyvaksi kitaformeria pak-
kauspapereiden valmistukseen.

TopFormer F-formerissa on MasterJet F
perdlaatikko. DuoFormer DK poistaa vettd
pintakerroksessa mahdollistaen hyvén ve-
denpoiston, formaation ja pinnan siley-
den.

Puristinosassa on suljettu kolminippinen
DuoCentri NipcoFlex puristin. NipcoFlex-
kenképuristimella saadaan aikaan korkea
kuiva-ainepitoisuus ja hyva lujuus. Suljet-
tu rainanvienti puristimen ldpi takaa eri-
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nomaisen ajettavuuden korkeillakin no-
peuksilla. Kuivatusosa koostuu kolmesta
yksiviiraryhméstd (TopDuoRun), Duo-
Stabilizer puhalluslaatikoista sekd neljas-
td konventionaalisesta yla- ja alahuovite-
tusta kuivausryhmadstd. Kuivausosalle on
myds asennettu naruttomat pddnvienti-
laitteet  pddnviennin  nopeuttamiseksi.
Automaattinen Fibron VTT Turbo alipaine-
jarjestelmd huolehtii péddnviennistd vii-
meiseltd kuivausyksikoltd kovanippikalan-
terille. Ensimmaéisen ja toisen kuivausryh-
mén yldhuovat ja neljannen ryhman ala-
huovat puhdistetaan DuoCleaner-korkea-
painepesureilla.

Kuivausosaa seuraa paperille siledn pin-
nan varmistava kaksitelainen kovanippi-
kalanteri.

TR 125-tyyppid olevan konventionaalisen
rullaimen rullahalkaisija on 3500 mm.
Rullaimessa on automaattisesti toimiva
tampuurikasetti.

Startti

Hyvaan starttikdyrdédn vaikuttivat monet
eri asiat. Yksi tdrkeimmistd oli kuitenkin
eri osapuolten vdlinen hyvd yhteistyo.
Lee&Manin tuotanto- ja huoltotiimit olivat
silminndhden erittdin ammattitaitoisia ja
motivoituneita omaan ty6honsa.

Kuten jo aiemmin mainittiin, paperikone
kdynnistettiin ndyttavdsti 936 m/min no-
peudella paperina 127 gsm aallotuskar-
tonki. Jo heti ensimmadinen paperirulla oli
myytdvaa kartonkia. Myds rullan jatkoja-
lostus sujui hyvin.

Kuva 3: DuoFormer.
Kuva 4: Starttikdyra.
Kuva 5: TR 125 rullain.

Kuva 6: Starttitiimi ensimmadisen tuotetun
konerullan &érelld.

Kaksi kuukautta startin jalkeen keskeiset
paperilajit ja pintapainot voitiin valmistaa
jatkuvalla ajolla vaikeuksitta. Tuotantokdy-
rat taltd ajalta osoittavat kiistatta, ettd
kyseinen hightech paperikone toimii odo-
tusarvojensa ja suunnittelukriteereidensa
ylapuolella.

Myds tavoitetuotanto, 1000 tonnia péi-
vdssd, saavutettiin kahden ensimmadisen
kuukauden aikana.

Edelld oleva kertoo selkokielelld sen,
miten “high speed”-mielikuva seuraa
kuin punaisena lankana lapi koko PM 4:n
tuotantoprosessin. Lee&Manin PM 4 on
“high speed” paperikone toteutettuna
“high speed” nopeudella suunnittelusta,
laitevalmistukseen ja asennukseen sekd
“high speed” starttiin ja kdyttdonottoon.



Mayr-Melnhof Karton, Frohnleiten - §
loistava kartonkikoneuusinta Itavallassa

Mayr-Melnhofin Frohnleitenin tehdas Itdvallassa kaynnisti

Reinhard Wilthaner syyskuun 8. paividnad BM 2 kartonkikoneen hienosti onnistuneen
Paper Machines modernisoinnin jalkeen. Uusinnan tavoitteena oli parantaa tuotteen
Board and Packaging

PR hard witEahBre I nC b laatua ja lisata tuotantokapasiteettia. Voithin tehtavaksi tuli toi-
mittaa ja asentaa viisi imusylinteria, seitseman FloatLip-formeria
nollavesikiertoineen ja alipainejarjestelmineen seka NipcoFlex-
kenkapuristin. Tdhan mennessa Mayr-Melnhof-konserni on hank-
kinut jo viisi NipcoFlex-puristinta, naista kaksi on Frohnleitenissa.
Erinomaisesti tehdyn koordinointityon ansiosta kone kaynnistyi
alle kahdessa viikossa seisokin alkamisesta. Jo ensimmaisten tuo-

tettujen kartonkitonnien laatuominaisuudet osoittivat Mayr-Meln-

Robert Hutterer

Paper Machines
Board and Packaging
robert.hutterer@voith.com

hofin tehneen oikean investointipaatoksen.
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Mayr-Melnhof Karton ja sen
tuotantolaitos Frohnleitenissa

Mayr-Melnhof Board Division on Euroo-
pan suurin uusiomassoja hyédyntavé tai-
vekartongin valmistaja. Sen vuosikapasi-
teetti ylittdd 1,5 miljoonan tonnin rajan.
Konsernin pddtehtaalla, Frohnleitenissa
Itdvdllassa on kaksi kartonkikonetta.

Voith Paper uusi vuonna 1999 BM 3 kar-
tonkikoneen monikerrostasoviirakoneek-
si, jossa oli myds NipcoFlex-puristin (vii-
ran leveys on 5000 mm ja kdyntinopeus
noin 550 m/min). Pd&étuote oli yksin-
omaan siistatusta massasta tehty péallys-
tetty taivekartonki.

BM 2, joka on monikerrosviiralieriokone
(viiran leveys on 3200 mm ja kdyntino-
peus noin 250 m/min ennen uusintaa),
valmistaa niinikdan taivekartonkia uusio-
massoista.

BM 2 modernisointi

Mayr-Melnhofin tekemdt markkinatutki-
mukset edellyttivdit BM 2 tarvitsevan pe-
rusteellista uusintainvestointia. Koneella
oli toki toteutettu useita pienempid uusin-
toja, mutta vanhimmat prosessiosiot ei-
vat endd kyenneet tdyttdmééan tédnd péiva-
néd vaadittavia laatu- ja tuotantovaatimuk-
sia. Tastd syystd Mayr-Melnhof paatti
vuonna 2001 uusia massankdsittelylinjan
ja kartonkikoneen mardnpddn paperilaa-

dun parantamiseksi sekd hankkia ken-
kdpuristin tuotantokapasiteetin lisdami-
seksi.

Voith Paper sai FloatLip-formeria ja sii-
hen kuuluvaa nollavesikiertoa koskevan
toimitustilauksen vuonna 2001. Tausta-
kerroksen tekevd FloatLip-formeri asen-
nettiin kartonkikoneen imusylinterin yh-
teyteen ja kédynnistettiin lyhyen seisokin
aikana lokakuussa 2001. Mayr-Melnhofil-
le avautui samalla erinomainen tilaisuus
hankkia kayttokokemusta FloatLip-teknii-
kasta ennen suunniteltua laajaa uusinta-
ohjelmaa kesélld 2002.

Elokuussa 2001 Voith Paper sai tilauksen
kokonaisuudesta, joka kasitti viisi imusy-
linterid tdyteainekomponenttien lisdami-
seksi rainaan, nelji FloatLip-formeria kor-
vaamaan aiemmat sylinterikoneet seké
alipainejarjestelman. Toimituskokonai-
suuden tukiprosesseja olivat mm. nolla-
vesijarjestelmd, alipainejdrjestelmd sekd
pneumaattinen ohjausjérjestelmd. Jo ai-
emmin taustakerroksen muodostamiseen
toimitettu FloatLip-formeri muutettiin pal-
velemaan tédyteainekerroksen lisddmista.
Kaiken tdmén liséksi kartonkikoneeseen
asennettiin kaksoishuovitettu NipcoFlex-
kenkdpuristin korvaamaan vanhaa ykkos-
puristinta sisdltden hydraulisen ja sédhkoi-
sen ohjausjarjestelmén.

Koska lokakuussa 2001 asennettu Float-
Lip-formeri paransi oleellisesti formaatio-
ta, Mayr-Melnhof tilasi kaksi uutta vas-

Kuva 1: Mayr-Melnhof Karton GmbH und Co. KG,
Frohnleiten.

taavaa formeria vuoden 2002 alussa. Lo-
pulta seitsemdn FloatLip-formeria korvasi
kaksi vanhaa formeria tausta- ja pintaker-
roksien muodostamisessa ja viisi forme-
ria lisdainekerrosten muodostamisessa.

BM 2 investointiin sisdltyi myos téyteai-
nekerroksia palvelevan uuden lajittelujér-
jestelman toimitus, uusi DCS-ohjausjar-
jestelmd markdpddhdn sekd uusi 25 ton-
nin hallinosturi NipcoFlex-puristimen te-
loja varten. Lukuisa mé&ird muitakin
jarjestelyja oli tietysti tarpeen konehallin
pidentdmisestd terdsrakenteiden uusimi-
siin ja siirtoihin.

Asennus ja startti

Jotta tiukkaa asennusaikataulua ei olisi
ylitetty, Voith Paper teki tarvittavia esival-
misteluja jo normaalien tuotantoseisok-
kien aikana. Tadman liséksi valmisteltiin
kaikki se, mikd ei vaatinut koneen pysdyt-
tdmistd heindkuun lopun ja elokuun 25.
péivan vdlisend aikana 2002.

Esiasennusaikana Mayr-Melnhof uudisti
lisdaineiden lajittelujdrjestelmdn, pidensi
tehdasrakennusta ohjaus- ja valvontatilo-
jen tarpeisiin sekd modernisoi kuljetusjar-
jestelmid.

Heti, kun vanha kartonkikone BM 2 pysa-
ytettiin elokuun 26. péivand 2002, asen-
nushenkilostd ryhtyi purkamaan korvatta-
via komponentteja. Samanaikaisesti alkoi-



BM 2 avainkomponentit

Viiran leveys 3200 mm
Uusien laitteiden suunnittelunopeus
400 m/min

Maksimi ajonopeus 350 m/min
Péaatuotteet: paallystetty taivekartonki,
350-500 gsm.

Uusinnan paakomponentit

Viiraosa
7 FloatNip formeria

5 imusylinterid

roiskevesitasot ja portaikot

6 ohjainyksikkoa ja paineilmaséaatojar-
jestelmat

nollavesikierto, johon siséltyi

2 nollavesiséiliota

7 keskipakoissyottod, joista kaksi oli
varustettu laimennusvesisaadolld
CD-profiilin optimoimiseksi

erilaisia vedensuodattimia

tdydellinen putkisto ja letkuasennus

e alipainejdrjestelmd putkistoineen.

NipcoFlex-kenkapuristin
® puristin sahkéhydraulisin ohjaimin.

Viira- ja puristinosan varaosat

Asennus, startti ja prosessin

optimointi

® viiraosan kokonaisasennus

e kakkospuristimen uudelleensijoitus ja
NipcoFlex-kenképuristimen asennus
kdyttokoulutuksineen

® viira- ja puristinosien startti,
optimointi ja kdyttékoulutus.

twogether

Kuva 2: NipcoFlex-kenképuristin.

Kuva 3: Kartonkikone uusinnan
jélkeen. Etualalla imusylinterit

tdyteainelisdykseen sekd FloatLip-
formerit.

vat myds rakenteelliset muutostyot.
Peruslaattoja oli rakennettava kokonaan
uusille paikoille, samoin konepalkistoja ja
kyyppeja piti siirtdd vuorokauden ympaéri
tyoté tehden.

Ne konekomponentit, joita aiottiin kayttda
edelleen, korjattiin ja uudistettiin Mayr-
Melnhofin omassa korjausverstaassa. En-
simmadiset uudet konekomponentit asen-
nettiin jo hyvin lyhyen ajan kuluttua siitd,
kun kartonkikone pyséytettiin — itse ra-
kennustdiden ollessa vield kdynnissa.
NipcoFlex-kenkdpuristin  kdynnistyi vain
viisi pdivaa seisokin alkamisesta.

Projektin joustava eteneminen varmistui
paivittdisissd yhteispalavereissa. Sahko-
mekaaniset testit pééattyivat aikataulun
mukaisesti syyskuun 6. pdivand 2002.
Startin jélkeen ensimmdinen konerulla
valmistui keskipdivélla 8. syyskuuta.

Optimointi

Asiakkaan kdyttohenkiloston hyvdn am-
mattitaidon ansiosta myyntiin kelpuutet-
tua kartonkia valmistui jo heti starttipai-
van aikana. Kéaynnistys sujui hyvin mut-
kattomasti, mikd johtui varmasti osaltaan
my0s siitd, ettd tehtaalla oli hyvin tiedos-
sa, miten FloatLip-formeria ajetaan. Myds
monivuotinen kokemus NipcoFlex-teknii-
kasta BM 3 kartonkikoneella auttoi star-
tissa.

Tuotannon kaynnistyttyd tehtaalla alkoi
intensiivinen tyd hyddyntdd uudistetun
tuotantoprosessin kaikkia etuja ajonopeu-
den noustua. Asentamalla FloatLip-for-
meriperdt pinta- ja taustakerroksen val-
mistamiseen sekd viisi uutta imusylinteria
lisdainekerrosten valmistamiseen CD-pin-
tapainoprofiili parani kaikkien kartonkila-
jien osalta 50%.



Korvaamalla telapuristin kaksoishuovite-
tulla NipcoFlex-kenképuristimella pystyt-
tiin ajonopeutta nostamaan samalla noin
15%. Vanhat konekomponentit estdvat
nostamasta ajonopeutta vieldkin enem-
man. Suurempi ajonopeus oli seurausta
kuiva-ainepitoisuuden noususta kenkdpu-
ristimen asennuksen jalkeen. Pohjakar-
tongin parempi huokoisuus edisti veden-
poistoa. Taivekartongin jaykkyysominai-
suudet eivat karsineet milladn tavalla
ajonopeutta nostettaessa.

Nopeuden noususta huolimatta uuden su-
kupolven FloatLip-formereilla syntynyt
formaatio on parempi kuin formaatio en-
nen modernisointia. Tasainen formaatio
on hyvin tdarked muuttuja paallystetyn
kartongin pintaominaisuuksissa, koska
siled pinta parantaa kartongin painatuso-
minaisuuksia.

Sdddettdessa varovaisesti koko BM 2 lin-
jaa tavoittamaan koneelle asetettuja kor-
keampia pohjakartongin laatukriteereita,
tuotteen laatu on ollut téysin vertailukel-
poista modernin BM 3 koneen tuotteen
kanssa korotetusta ajonopeudesta huoli-
matta. Vaikka BM 2 on syntyddn jo yli
50 vuotta vanha, ndilld ndkymin silld on
vield pitkdaikainen tehtévé edesséén.

FloatLip-formerin design ja
tekniikka

Viimeisin FloatLip-konsepti perustuu seu-
raavaan tekniikkaan:

ylahuuli on tuettu koko pituudeltaan

e tasainen massavirta poikki koneen

® siirrettdvd turbulenssigeneraattori
tuottaa optimaalisen pyorteen
parannetut profiili ja formaatio-ominai-
suudet

® helppo ajaa ja huoltaa.

Kaikki tdma yhdessa antaa mahdollisuu-
den parantaa valikoiden kartongin ja pak-
kauspapereiden teknillisid ominaisuuksia.

FloatLip-formerin virtauskanavan alku-
padssd oleva keskipakoissy0tt0, jossa on
sateittdin asemoidut tasapitkdt letkut,
varmistaa yhtendisen ja tasalaatuisen
massan virtauksen koko huuliaukon le-
veydeltd. llma ja pienet hiukkaset poistu-
vat jatkuvatoimisesti poistoputkea myo-
ten keskipakoissyoton yldosasta.

Turbulenssigeneraattorin  tulee tuottaa
optimoitu pyorre FlotLip-formeriin. Mik-
roturbulenssia sdddetddn erityislaittein
yksildllisesti sopivaksi jokaiseen eri tuo-
tantotilaan seka erilaisten kartonkilajien
valmistukseen kdytettdviin massakoostu-
muksiin. Laitteet voidaan korvata mah-
dollisissa my6hemmissé uusinnoissa.
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Board
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”Sen jilkeen, kun Voith Paper oli uusi-
nut BM 3 kartonkikoneemme erittéin
ansiokkaalla tavalla, halusimme toki sa-
man Voith-tiimin modernisoimaan myds
BM 2:en. Koska BM 3 monikerrostaso-
viirakonsepti osoittautui hyvin menes-
tykselliseksi, otimme yhteiseksi haas-
teeksi elvyttaa sylinteriformeritekniikkaa
myads uudessa hankkeessa.

Tdmd oli totisesti oikea tie kulkea. Kus-
tannustehokas modernisointi ei toteutta-
nut ainoastaan niitd tavoitteita, joita asi-
akkaamme meiltd odottavat kartongin
laadun suhteen, vaan osoitti myds suori-
tuskykynsé tehokkaana kartonkikoneena.

Hyvé yhteistyé ja jokaisen eri osapuolen
0Saamista arvostanut ilmapiiri johti
avoimeen vuorovaikutukseen ja samalla
joustavaan tydskentelytapaan koko pro-
jektin ajan. Ndin suotuisissa olosuhteis-
sa projektista tuli pitkdan muistissa séi-
lyvd menestys.”

twogether

Kuva 4: FloatLip-formeri ja sen keskipakois-
Sy6tto ilman laimennusvesijérjiestelmaa.

Kuva 5: Nollavesisdilid, jonka pdélld on
keskipakoissydttdlaite.

Kuva 6: Voithin asennustiimi.

Yhtendinen massasuihkun geometria seké
ajopaineesta riippumaton tasainen rainan
profiili ovat monen eri osatekijan summa.
IImaputkistot tukevat yldahuulta koko sen
leveydeltd yhdessd vddntymistd estédvien
ruostumattomien terdsrakenteiden ja tu-
kipalkkien kanssa. Muuntamalla ilmaput-
kistojen painetta, perdn kidan toimintaa
voidaan helposti sdddelld ajon aikana
operatiivisten tarpeiden tai vedenpoiston
vaatimalla tavalla.

Yldhuuli on kytkettynd saranalla huuliau-
kon alueella. Sarana on optimoitu huuli-
aukon avautumiseen rajoittimiin saakka
perdn kitaa suurennettaessa tai pienen-
nettdessa.

Huuliaukon suoruuden takaamiseksi on
FloatLip-formerissa ldmmityskammiot ja
ndin korkeammatkaan massan ldmpdtilat
eivat muuta huuliaukon geometriaa.

Sekoituskammio

Poikkiprofiilia saddetddn lisaksi laimen-
nusvesijdrjestelmalla.

Suutin on tiivistetty imusylinterin pintaan
nopeasti vaihdettavissa olevalla, synteet-
tisestd materiaalista valmistetulla tiiviste-
lisdkkeelld alahuulen pddssd. Niin ikdédn
synteettisestd rakennemateriaalista olevat
sivutiivisteet tiivistdvat mérdn vyohyk-
keen yldhuulen ja imusylinterin valilla.

Koko FloatLip-formeri voidaan nostaa irti
imusylinterista paineilmakéyttoisesti huol-
lon helpottamiseksi. Tdmé toimenpide
mahdollistaa yldhuulen ja kidan huollon
koko koneen leveydeltd. Kaikki uudet sy-
linteriformerit (imujdrjestelmien kanssa
tai ilman — tai yldosassa olevin tyhjennys-
jarjestelmin), samoin kuin toiminnassa
olevatkin soveltuvat toimimaan Voithin
FloatLip-formerissa.
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Kuva 1: Simulointitekniikasta asiakkaalle
koituvat edut.

1

Prosessisimulointi -
virtuaalista paperinvalmistusta

Paperinvalmistusprosessia koskeva syvempi tieto on tar-

asennuksiin.

Taman pdivan tietotekniikasta 16ytyy pul-
maan ratkaisu: prosessisimulointi. Tieto-
kantamallinnus mahdollistaa laaja-alaisen
tutkimustyon varsin edullisin kustannuk-
sin. Yksittdisten, muutettavissa olevien
parametrien vaikutuksia voidaan tutkia tai
suunnittelu- ja koneasetuksia voidaan op-
timoida, jolloin samalla saadaan syvem-
paa tietoa kulloinkin kyseessd olevista
fyysisistd prosesseista. Itse asiassa
simulointi antaa monesti yksityiskohtai-
sempaa tietoa kuin testimittaukset.

Voith Paper on perustanut erityisen yksi-
kon luomaan paperinvalmistuksen pro-
sesseihin sopivia kattavia simulointiohjel-
mia. Tama ty0 tuottaa muille toimijoille
arvokasta tietoa ndiden optimoidessa ole-
massa olevia prosesseja tai kehittdessa
uusia. Myds teknisten ongelmien todenta-
minen ja niiden ratkaiseminen helpottuu.
Yha védhemmén aikaa kuluu sofistikoi-
tujen  simulointiohjelmien  tekemiseen

Laadun optimointi

Riskin minimointi

peen, kun paperikoneiden tehokkuuteen ja tuotteen laatuun kohdiste-
taan yha kovempia odotuksia. Testaamisen vaatimukset lisaantyvat
pyrittaessa tunnistamaan eri paperikonekomponenttien vaikutukset
paperin laatuominaisuuksiin. Mutta, turhien virheiden eliminoimiseen
tarvittavat testit kilpistyvat usein korkeisiin kustannuksiin. Sita

paitsi, jotkin konekomponentit eivat sovellu lainkaan mittalaitteiden

uuden tiedon karttuessa yksittdisia pro-
sessikokonaisuuksia kehitettdessa.

Kéyttohenkilostd hyotyy vélittomasti si-
mulointitekniikasta (kuva 1): laadun opti-
mointi varmentuu, kun konekonseptit voi-
daan raataloida kulloiseenkin yksilolliseen
tarpeeseen. Lisédksi ajoissa toteutettu si-
mulointi vdhentdd riskejd niin uusissa
asennuksissa kuin modernisoinneissakin.
Tunnistamalla etukdteen stabiilille pro-
sessille ja tuotteen laadulle asetettujen
koneasetusten vaikutukset kdyttoonotto-
aikoja voidaan lyhentdd huomattavasti.

Kuten kuvassa 2. nédkyy, simulointipro-
sessi noudattaa fysiikan lakeja. Paperin-
valmistuksessa kyse on primadristi lam-
podynamiikan lainalaisuuksista, nestevir-
tauksista rakenneainemekaniikasta. Mate-
maattinen simulointimalli syntyy yhdista-
malld keskeisid yhtdloitd. mutta vain har-
voin |0ytyy puhdas analyyttinen ratkaisu.

Nopeampi kdyttodnotto
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Kuva 2: Simulointiprosessi.

Kuva 3: Paperinvalmistusprosessiin liittyvid
jatkotutkimuksen kohteita.

Useimmissa tapauksissa numeeriset me-
todit ovat tarpeen. Osana simulointialgo-
ritmien muuntamista tietokoneohjelmiksi
myds jdrjestelmdn parametrit tulee tun-
nistaa, kuten laboratoriossa tehdyt mitta-
suureet. Ennen kuin ne voidaan ottaa ka-
yttdon, simulointimallin antamia tuloksia
on verrattava testituloksiin ja korjattava,
jos tarpeellista. Toisin sanoen, simulointi
korvaa vain osittain tutkimusta testipen-
kissd. Vain yhdistdmalld nditd kahta toi-
mintoa, tehokas T&K tydvdline on kehitet-
tévissa.

Paperitekniikkaan tyypillisesti liittyen jo-
kaiseen prosessivaiheeseen siséltyy suuri
joukko toimenpiteitd (kuva 3). Perdlaati-
kon osalta simulointi voi tuottaa tietoa
laimennusveden aikaan saamasta massan
sekoittumisen suhteista, suihkun geomet-
riasta ja kuituorientaatiosta. Formeria kos-
keva mérkdsimulointi osoittaa, miten kui-
dut ja tdyteaineet kdyttaytyvat tyhjojarjes-
telmissa.

Erityisen mielenkiintoista on myds veden-
poistomekanismien simulointi puristimis-
sa selvitettdessd eri koneparametrien vai-
kutusta kuiva-ainepitoisuuteen. Tieto in-
dikoi paperin pintaominaisuuksiin vaikut-
tavaa virtauksen jakautumaa rainan ja
huovan vdlilld. Puristinosalle ominainen
perusinformaatio, osittain myds haihtu-
miskyky, heijastuvat radan ajettavuuteen
sekd
Pééllystyksessd havaitulla simulointitie-
dolla voidaan vaikuttaa virtausominai-

rainan  kutistumisominaisuuksiin.

Fysiikan lait

Matemaattinen malli

Simuloinnin algoritmit

Tietokoneohjelmat

-

| |
BT

suuksiin, kun taas leikkuritekniikkaa kos-
keva simulointi auttaa optimoimaan rullan
rakennetta ja rullanvaihtoprosessia.

Yksittdisten prosessien yleisten piirteiden
tunnistaminen on niin tarkedd, etta erityi-
nen koko paperinvalmistusprosessia kat-
tava simulointiohjelmisto olisi tarpeellinen.

e Materiaalimekaniikan lait vai-
kuttavat lahes kaikkeen prosessisimu-
laatioon. Ne médrittavat elastisuutta,
viskoosiutta tai plastista kdyttadytymista
sekd myds massan ominaisuuksiin, ku-
ten viskositeettiin ja suodattavuuteen.

o Nestevirtausdynaamista
lointia tarvitaan erityisesti silloin, kun
liilkutaan muodostusosalla, perélaatik-
koa ja formeria koskevana, yhtd lailla
my0s puristin- tai eri paallystysteknii-
koitakin simuloitaessa.

simu-

Viiraosa
Viiran kulku
Kuidut ja tédyteainesy6ttd

Perdlaatikko
Massajarjestelmat
Suihkun geometria
Kuidun orientoituminen

o Nippitekniikkaa koskevaa analyy-
Sid tarvitaan useassa kohdassa paperi-
koneella, niin puristinosalla kuin kalan-
terillakin.

e Paperirainan ohella huovat ja viirat liik-
kuvat kovalla vauhdilla paperikoneella.
Ajettavuuden simulointi on té-
man vuoksi simulointitiimille keskeinen
osaamisen alue.

Hyvin tyypillisend simulointiprojektina me
analysoimme yld- ja alaviiran nopeuksia
formerilla. Koska viirakierron veto vaihte-
lee laajasti, viiran kireys ja nopeus vaihte-
lee niin ikddn. Ihannetilanteessa molem-
pien viirojen tulisi kulkea samalla nopeu-
della, kun ne ovat toisiinsa kosketuksis-
sa. Tdmé estdd rainan venymisrasitusta
sekéd estdd samalla viiran kulumista reu-
navyohykkeilla.

Simulointimalli muuntaa imukomponent-
tien imuominaisuuksia kitkavoimiksi mit-
taamalla testipaikalla kitkakertoimia telo-
jen ja viirojen vélilla. Kuva 4 osoittaa si-
muloituja suhteellisia viiranopeuksia mi-
tattuna formerilla.

Puristimet
Veden poisto
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Toinen hyva esimerkki on puristinosalla
tapahtuvan vedenpoiston simulointi. Sel-
laiset materiaaliset seikat kuin reologia,
samoin kuin paperin ja huovan suodatta-
vuus, on tunnettava ja niitd voidaankin
mitata laboratoriossa. Tiedonkasittelyvai-
heessa simulointiohjelma tuottaa ratkai-
sun, joka ottaa huomioon sekd Darcy'n
lain, ettd mukautuu massan retentioon
vesi- ja ilmavaiheissa.

Kuva 5 osoittaa simulointituloksia tan-
demkenkdpuristimella. Kuva néyttda ve-
den virtauksen jakauman z-suuntaisena,
kun raina ohittaa ensimmadisen puristi-
men. Veden poisto rajoittuu aluksi pape-
rirainan molemmille pinnoille, mutta ulot-
tuu syvemmalle radan kulkiessa nipin la-
pi. Kuten poikkiradan ulkoisesta muodos-
ta havaitaan, raina laajenee -elastisesti
jonkin verran puristimen jéalkeen.

Suhteellista kuiva-ainepitopitoisuutta ku-
vataan kuvassa 6. Paperin pinnassa on
saavutettu jo varsin korkea arvo kun raina
ohittaa puristimen nipin, kun taas sisdo-
sissa veden maard on edelleen suhteelli-
sen korkea.

Kuivausosa Paallystys
Ldmpévirrat Paallystevirta
Ajettavuus Vérinét

Kutistuminen

Kuva 4: Paperinvalmistusprosessiin liittyvid
jatkotutkimuksen kohteita.

Kuva 5: Kenkétyyppisessd ykkdspuristimessa
tapahtuva vedenpoisto rainan paksuussuuntaan.

Kuva 6: Kuiva-ainepitoisuuden tiivistyminen
ykkdspuristimessa.

Kuva 7: Kuiva-ainepitoisuus kakkospuristi-
messa.

Kuiva-ainepitoisuuden jakautuminen en-
simmaéisen puristimen ohittamisen jal-
keen edustaa toiseen puristusvaiheeseen
tulevaa ldhtotilaa. Kuten kuva 7 osoittaa,
toisella puristimella kuiva-ainepitoisuu-
den lisddntyminen jatkuu rainassa. Ulko-
kerroksista ei endd erotu vettd, paitsi ai-
van nipin keskelld, koska vain tdssa vyo-
hykkeessd puristus on suurempi, kuin en-
simmaisessa puristimessa.

Molemmista esimerkeistd kdy selkedsti il-
mi, ettd simulointi tuottaa enemman ym-
marrystd, kuin mitd yksin mittausmene-
telmin olisi voitu havaita. Heti, kun nu-
meeriset tulokset on voitu varmentaa ko-
ekoneella ajettujen datatietojen suhteen,
voidaan tietokoneajo-ohjelmilla  tutkia
kustannustehokkaasti laajojen parametri-
variaatioiden vaikutuksia.

Voith Paperin simulointiin erikoistunut
asiantuntiryhmad tulee kehittdmdéan laajan
valikoiman moneen eri osaprosessiin so-
pivia mallinnuksia. Pitkalld aikajanalla yk-
sittdiset sovellukset tullaan yhdistdmaddn
koko paperivalmistusprosessin kattavaksi
tydkaluksi.

o
o
o
o
=

Rainan paksuus ¢
o

o
o

001

-0.2  -0.1 0 0.1 0.2
Konesuunta

o
o
o
o
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Rainan paksuus .
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-0.2 -0.1 0 0.1 0.2
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Alsip PM 1 -

sanomalehtipaperista tehtiin LWC-paperia

Paper Machines Graphic
Voith Paper, Appleton, USA
maryann.mokry@voith.com

Finishing
klaus.winkels@voith.com

Madison Paper Companyn Alsipin tehdas sijaitsee noin

konsernia.

Field Corporation perusti tehtaan aikoi-
naan toimittamaan kokonaan uusiomas-
sasta tehtyd paperia yhtién Chicago Sun
Times — sanomalehdelle. FSC-hankkeena
tunnettu projekti alkoi 1966 ja se valmis-
tui 1968. Vuonna 1987 australialainen te-
ollinen yhteenliittymad osti tehtaan.

Aina vuoteen 1989 asti 100% siistaus-
massasta valmistettu sanomalehtipaperi
oli yhtion ainut tuote. Vuonna 1993 yh-
tion johto osti tehtaan itselleen ja ryhtyi

30 kilometria lounaaseen Chicagosta, lllinoissa Yhdysvalloissa.
Tehdas palvelee strategisesti tehokkaasti keskildnnen laajaa asiakas-
kuntaa. Logistinen asema on erinomainen niin maantie-, rautatie- kuin

vesitsekin tapahtuvien kuljetusten suhteen. Alsip on osa Myllykoski-

investoimaan saadakseen tehtaan valmis-
tamaan vaaleampaa, vahvempaa ja puhta-
ampaa siistauspohjaista paperia, joka
soveltuisi konttoripapereiksi kuten lomak-
keiksi, kirjekuoriksi ja lehtidiksi. Myds
sellaiset kaupalliset painopaperit kuin in-
sertit, kirjapaperit ja sanomalehtipaperit
siséltyivat tuotanto-ohjelmaan.

Kesdkuun 8. pdivand vuonna 2000 Madi-
son Paper Company, Alsip, osti yrityksen
ja ryhtyi saman tien aggressiiviseen pon-




Paperikoneet

55

nistukseen muuttaakseen tuotantosuun-
nan palvelemaan LWC-papereita.

Paperikoneen tekninen konsepti

Myllykoski pyysi Voith Paperia tekeméén
esitutkimuksen korkeaan siistatun mas-
san madrdan perustuvan LWC-paperin
valmistamiseksi. Taustalla olivat Mylly-
kosken hyvat kokemukset Voith Paperin
kanssa tehdystéd yhteisty6std Lang Papie-
rin Ettringenin tehtaalla Saksassa.

Intensiiviset koeajot Voithin teknologia-
keskuksessa helmikuussa 2000 osoittivat,
ettd kunnianhimoinen tavoite oli mahdol-

lista saavuttaa hyddyntamaélld Voith Pape-
rin prosessitekniikka. Niinpd Madison
Paper Company, Alsip, pditti investoida
online  SpeedCoater-pdéllystysasemaan,
Janus MK 2 kalanteriin ja Sirius-rullai-
meen uudistaakseen sanomalehtipaperi-
koneen PM 1 kuivanpdén.

SpeedCoater

Filmipaéallystysyksikdssd on pystysuoraan
toimiva SpeedCoater, jossa rata kulkee
yléspdin mahdollistaen samanaikaisesti
tapahtuvan molemminpuolisen péaéllys-
tyksen. Pééllystys tapahtuu aplikointi-
suuttimia ja teloilla olevia paallystyssau-

Kuva 1: Madison
Paper Company, Alsip,
Illinois, U.S.

Kuva 2: Speed-
Coater.

voja hyédyntden. SpeedCoaterin jilkeen
rata kulkee ratastabiloijan ja ké&antolait-
teen kautta, jotka molemmat ovat uudel-
leen sijoitettuja peruskoneen laitteistoja
sekd lopuksi lapi uuden kaksivy6hykkei-
sen ilmakuivatusyksikon. Voith Paper toi-
mitti myds teloja ja levitysteloja radan-
vientiin.

LWGC-papereiden tuotanto SpeedCoaterin
avulla tarjoaa huomattavia etuja konventi-
onaaliseen kaksoisterdpééallystystekniik-
kaan verrattuna. Hydty pelkistyy selkedsti
pienempind investointikustannuksina se-
kd vahdisempdnd tilantarpeena. Myds
SpeedCoaterin tuotantokyky on parempi.




Janus MK 2 kalanteri

Kahdeksantelaisella Janus MK 2 kalante-
rilla voidaan kalanteroida kaikki paperila-
jit sanomalehtipaperista korkealaatuisiin
LWC-papreihin. Kalanterin leveys on 6150
mm ja maksimi linjapaine 475 N/mm.
Termotelojen, joissa on CeraCal-tyyppi-
nen pinnoitus, maksimi pintaldmpaétila on
150 °C. Nipcorect-polymeeriteloissa on
Safir S-tyyppinen pinnoitus, jotta LWC-
paperille asetetut korkeat laatuvaatimuk-
set saavutetaan kéayttdmalld kalanterilla
korkeita linjapaineita.

Janus MK 2 kalanterissa on kiintedt hoi-
totasot sekd sivuilla liikuteltavat portaat
huoltotoitd varten. Tamadn lisdksi Janus

MK 2 kalanteriin on ensimmadisen kerran
asennettu siirrettdvissd oleva, sisempi
hoitotaso, mekaanista kunnossapitoa ja
tarkistustoimia helpottamaan

Sirius-rullain

Sirius-rullain  asennettiin  valittomasti
Janus MK 2 kalanterin perddn ilman veto-
nippid ndiden kahden toimilaitteen valilld.
Sirius-rullain on yksi neljastd Pohjois-
Amerikassa Rullausprosessia
valvovan  SensoRoll-tekniikan  avulla
Sirius mahdollistaa tarkan ja herkén linja-
paineen sekd radan kireyshallinnan. Erit-
tdin  tehokkaasti  keskipakoisvastusta
ohjaavan jérjestelmdn ansiosta rullaus-

olevista.

prosessissa syntyy optimaalisella tavalla
kovuudeltaan erinomainen konerulla.

Paanvientijarjestelma

Voith Paper toimitti myés paanvientijar-
jestelmadt. Kuivausosan jdlkeen olevassa
SpeedCoaterissa on sekd Fibron Flip Tray
Transfer-laitteisto ettd kaksi erillistd na-
ruvientijarjestelmda — yksi tukee Speed-
Coateria ja yksi kuivatusosaa. Janus MK 2
kalanterilla on Fibron TT3000 pédédnvienti-
jarjestelmd vetdmdassd rataa kalanterille
sekd naruvienti kalanterilta Sirius-rullai-
meen. Radanvienti on laatuaan ainutker-
tainen, koska Janus MK 2 kalanterin ja
Sirius-rullaimen valilld ei ole vetonippié.
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Kuva 3: Janus MK 2.

Kuva 4: Sirius.

Kuitujarjestelma

Madison Paper Company uudisti koko-
naan siistauslaitoksensa osana PM 1 tuo-
tannonmuutoshanketta. Voith Paper toi-
mitti esisiistaukseen EcoCell-jarjestelmat,
joissa on primddrivaiheessa kuusi- ja toi-
siovaiheessa kaksi kennostoa poistamas-
sa mustetta. Jalkisiistaus hoidetaan niin
ikddn EcoCell-tekniikalla viiden primdari-
ja yhden toisiokennoston avulla.

Myds peroksidivalkaisun toimitti Voith
Paper. Jarjestelméssd on suoraldmmittei-
nen EcoDirect-dispergointi, ruuvikuljetin
massan viemiseksi HC valkaisuun sekd
EcoReact HC valkaisutorni, ensimmdinen

Samalla

laatuaan Pohjois-Amerikassa.
korjattiin kaksi karkealajitinta.

Paperikoneen massankésittelyyn asennet-
tiin paalimassan késittelylaitteisto sekd
sellupulpperi ostomassan hajottamiseen.
Raaka-aineen késittelyyn asennettiin li-
sdksi siirtokuljettimet ja manuaalisesti
toimiva langanpoistolaite.

Kaikki toimitukset Alsipin tehtaalle sujui-
vat mutkattomasti. Alsipin ja Voith Apple-
tonin maantieteellisesti varsin lyhyt etéis-
yys toisistaan (noin 350 kilometrid) auttoi
monien komponenttien oikea-aikaisia toi-
mituksia ennakkoon toivotulla tavalla.

Kevin J.
Kuliga

President of
Madison Paper
Company/Alsip

“Esitdn henkildkohtaiset kiitokseni kaikil-
le niille, jotka osallistuivat tdhadn vaati-
vaan ja jannittdvaan projektiin. Markki-
noinnin, tekniikan, suunnittelun ja kéytto-
henkildston tuki kaikista Voithin ja Mylly-
koski-konsernin yhtidistd Yhdysvalloissa,
Suomesta, Sveitsisté ja Saksasta on aut-
tanut saavuttamaan tai ylittimaan kaikki
asetetut laatutavoitteet. Uusi tuotteemme
on hyvéksytty erinomaisen hyvin timéan
pdivan tiukasti kilpailluilla markkinoilla.”

Tammikuussa 2002 Alsipin PM 1 uudis-
tettu paperikone valmisti onnistuneesti
ensin sanomalehtipaperia ja tamén jal-
keen LWC-laatuja.

LWC-paperin tuotanto alkoi helmikuun
23. péivand 2002. Madison Paper Compa-
ny on saanut hyvin myénteistd palautetta
valmistamansa LWGC-paperin laadusta.
Paperikoneen nopeus on tdtd nykyd n.
850 m/min jatuotannon maard 125000 t/a.

Pdallystetyn LWC:n neliépainoalue on 56-
74 gsm. Paperin kiillolle on asetettu ta-
voite 50 Gardner. Massassa on 80% DIP
kuitua.




Wolfgang NeuB3

Special-purpose paper machines
wolfgang.neuss@voith.com

Pieni ja edistyksellinen -
Tuotantolinjoja seteli- ja turvapape-
reita varten

Maailmassa on noin koimekymmenta setelipaperin tekijaa, joista
useimmat ovat valtion omistuksessa. Naiden yhteinen tuotanto on hyvin
pieni, vain noin 140 000 tonnia, minka yksi ainoa sanomalehtipaperikone
valmistaa muutamassa kuukaudessa. Kysymys on tietysti kysynnéasta ja tar-
jonnasta. Jokainen valtio haluaa luonnollisesti vakaan valuutan ja kayttoon
rajallisen maaran luotettavia, laillisia seteleitda. Taman vuoksi setelikanta
ei ole erityisessa nousussa ja setelipaperin valmistuksella on vain pieni
rooli globaalissa paperinvalmistuksessa. - Mutta, vain maaraa mitaten!

rimmassa madrdssd myos itse tuotanto-
laitteita. Voith Paper on kiistatta globaali

Laadun puolesta setelipaperin valmistus
on yksi korkeimmalle arvostettu traditio

paperinvalmistuksen taidossa. Alkemisti-
nen mystiikka, joka sen valmistukseen on
kautta aikojen kuulunut, ympdrdi vieldkin
sitd jossain médrin tuotantoon liittyvien
salattavien tekijoiden vuoksi.

Ne ammatilliset taidot ja se tdydellisyys,
mitd tdmén erikoistarpeen tuotannollinen
tyydyttdminen edellyttdd koskee mitd suu-

markkinajohtaja talld alueella, niin suun-
nittelun kuin itse prosessienkin osalta.

Todellakin, kun puhutaan Voith Paperin
osaamisesta silloin, kun pitdd toteuttaa
asiakkaan tarkimmatkin vaatimukset, se-
telipaperien valmistusprosessit ovat Voit-
hin parhaimpia referenssejd. Ne kertovat
myds Voithin  maineesta luotettavana
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Amerikka 19%
Aasia 12%

Kiina 19%

Eurooppa 50%

kumppanina silloin, kun on kyse yksityi-
syyden sdilyttdmisesta.

Markkinatilanne

Noin kolmekymmentd setelipaperintekijaa
valmistaa vuosittain paperia 140 000 ton-
nia. Kuten kuvasta 2 nékyy, eurooppalai-
silla valmistajilla on hallitseva rooli maa-
ilmanmarkkinoilla. Aasia on kuitenkin kas-
vualuetta, joten sielld on myds kysyntaa
setelipaperia valmistaville tuotantolinjoille.

Kiina on vaatimattomasti esilld ylld esite-
tyssd markkinakaaviossa. Viimeisen vii-
dentoista vuoden aikana Kiinaan on asen-
nettu kymmenen setelipaperin
valmistuslinjaa. Yhdeksddn niistd Voith
Paper toimitti joko koko koneen tai tuo-
tantoon tarvitut pddkomponentit.

uutta

Voith Paperin Diirenin tehdas kehittda,
suunnittelee ja valmistaa setelipaperin te-
kemiseen tarvittavat prosessit ja laitteet.
Kesdkuussa 2001 Diirenin setelipaperiko-
neisiin erikoistuneet tiimit saivat tilauk-
sen Aasiasta. Talla kertaa asiakkaana oli
Security Paper Ltd., joka rakensi uutta
setelipaperin valmistuslinjaa Pakistaniin

(kuvat 1 ja 3). Setelipaperi on valmistet-
tava tdmdn péivan kansainvélisten vaati-
musten mukaisesti niin paperin laadun
kuin turvatekijoidenkin osalta. Uusi pape-
rikone tuli vuonna 1969 asennetun turva-
paperikoneen viereen. Télld koneella val-
mistetaan paperia pddasiallisesti passei-
hin ja henkilollisyystodistuksiin.

Uuden koneen tuotantotekniikka perustuu
rumpuviiran hydédyntdmiseen. Voith Pa-
per on kehittdnyt tatd teknologiaa tehok-
kaasti viimeisen kahden vuoden aikana
yhdistdmélld modernin perélaatikon kehi-
tykseen hankittua tietoa viimeisimpaan
innovatiiviseen uuttamis- ja laimennusve-
siteknologiaan. Paperin toisen kerroksen
turvanauha muodostetaan rainaan sylin-
teriformerilla. Paperikoneessa on myds
2x2 Ecosoft-kalanteria. Paperikoneen li-
saksi Voithin toimitus késitti pé&dosan
massankésittelylinjasta sekd leikkurin ja
arkkileikkurin.

Eurovaluutta toi markkinanousua
Muutaman viime vuoden aikana kdyttoon
otettu uusi eurovaluutta ja niiden valmis-
tamiseen liittyneet erityisvaatimukset

Kuva 1: Pakistaniin toimitettu setelipaperikone.

Kuva 2: Setelipaperin tuotanto maailmanlaajui-
sesti.

Kuva 3: Security Paper Ltd.:n ja Voithin vélisen
toimitussopimuksen allekirjoitus.

kasvattivat setelipapereiden markkinoita
Euroopassa. Monet asiantuntijat ovat sitd
mieltd, ettd eurosetelit ovat maailman
turvallisin valuutta vadrennoksiltd.

Kun paperia valmistetaan edelld kuvattu-
jen tiukkojen vaatimusten mukaan, hyo-
dynnetddn yhd enemmadn kaksoisviiratek-
niikkaa, jonka kehittdmisessd Voith Paper
on alan kérjesséd. Lahes kaikissa euroop-
palaisissa setelipaperikoneissa paperin
toinen kerros tehddan erityisesti kehite-
tylld sylinteriformerilla (kuvat 4 ja 5).
Kuusi ndistd on jo toiminnassa ja seitse-
mas kdyttoonottovaiheessa.

Edistyksellinen ja joustava
tekniikka

Muutamia poikkeuksia lukuunottamatta
setelipaperi valmistetaan toisiinsa syn-
kronoiduilla ylésottoformereilla — ainoa
tekniikka, missa monisdvyisen vesileiman
muodostaminen on mahdollista. Kuten jo
sanottua, Voith Paper on kehittédnyt sylin-
teriformereita erityisesti tdhdn kdyttotar-
koitukseen hyddyntdmalld myds viimei-
sintéd tietoa uuttamista tukevasta laimen-
nusvesitekniikasta.



Liikuteltava sylinteriosa on sylinterifor-
merikonseptin avainkomponentti (kuva 6).
Tdmad mahdollistaa useamman yksikon
yhtendisen ajon. Yhdessd ndistd moduu-
leista valmistetaan vesileima. Jatkuvasti
tapahtuva viiranvaihto on taltd osin tar-
peen, koska tuotannossa olevan valuutan
erikokoiset setelit valmistetaan samalla
koneella. Liikuteltava sylinteri ja sen ne-
rokas, aina 30 mm yltdva sylinterihalkai-
sijan sddtomekanismi, kehitettiin, jotta
viiran kiinnitys ja vaihto — l6ysdédminen ja
kiristdminen — olisi mahdollista, menetta-
mattd yhtd védhan geometristd tarkkuutta
kuin keskeisyyttdkéaan.

Setelipaperikoneen viiran leveys on 2800
mm ja ajonopeus 20-90 m/min. Voith
Paperin kehittdmalld sylinteriformeri- ja
ylésottotekniikalla, liikuteltavine sylinte-
reineen, on tdrked merkitys pyrittdessa
tulevaisuudessa yhd vaikeammin vééren-
nettdvissa olevien setelipapereiden val-
mistukseen.

Erikoisraaka-aineita
erikoiskayttoon

Véaéarenndksien estdminen ja darimmadinen
kulutuskestavyys asemoivat setelipaperin
valmistuksen aivan omaan luokkaansa.
Jotta jokaikinen seteli sdilyttaisi jaljittele-
mattoman alkuperdnsa, setelipaperin teki-
jat tarvitsevat melkoisen madran teknisté
intelligenssid kilpaillessaan modernin ko-
piotekniikan ja nokkelien vadrentdjien
kanssa.

Turva-aspektit kulminoituvat paperin ve-
sileimaan ja turvanauhaan sekd preeglat-
tuihin pintoihin ja hologrammeihin. Tur-
vatekijoita lisdtddn myds itse painopro-
sessissa. Jotkut niistd ovat silmélle ndky-
vid, toiset tunnistetaan vain erikoislait-
tein. Aiemmin, jolloin turvatekijoihin ei
vield kiinnitetty niin paljon huomiota kuin
tdndan, markkinoilla oli varsin taidok-
kaasti tehtyja véddrennoksid. Tatd nykya
kukaan ei ole pystynyt endd véarenta-
mdan modernista setelipaperista tehtyd
setelid jaamattd kiinni teostaan — kisa on
1-0 sekd niin setelipaperin tekijoiden,
kuin paperikoneen valmistajienkin hyvaksi.

Mita tulee yksittdisen setelin elinkaareen,
eurooppalaiset setelit kiertdvat kymme-
nestd kuukaudesta viiteen vuoteen, ennen
kuin ne otetaan pois kdytdsta. Elinkaaren-
sa aina ne kdyvdt miljoonissa kasissd ja

&

taitetaan tuhansia kertoja. Ne joutuvat jat-
kuvasti pesukoneisiin. Niitd rypistetdén,
l[dmmitetddn ja silitellddn kayttokelpoisik-
si jélleen. Jotta seteli kestdisi téllaista ka-
sittelyd, setelipaperin tekemiseen tarvi-
taan aivan erityinen massa. Niinpd seteli-
papereiden rakenteessa onkin 90% puu-
villaa (kuva 7).

Turvapapereihin puolestaan kdy hyvin
valkaistu kemiallinen massa kalliimman
puuvillan asemesta, silld se ei joudu niin
kovalle koetukselle kdytdssa. Turvapape-
reita kdytetddn muun muassa passeihin,
henkilokortteihin, luottokortteihin, shek-
keihin, turvasertifikaatteihin sekd posti-
merkkeihin.

Jotkut ndyttdvéat kuvittelevan, ettd setelit
kdyvat mihin tahansa — jopa tupakan sy-
tyttdmiseen. Me Voith Paperissa emme
ole ainakaan vield yltdneet sellaisiin tek-
nologisiin saavutuksiin.
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Kuva 4 ja 5: ——
Voith P in lyhytfi .

oith Paperin lyhytformeri . .
Kuva 6: Voith Paperin kehittima levennetty
sylinteriformeri.

Kuva 7: Setelipaperin raaka-aineena
kdytetdén puuvillaa.



Robert Kietaibl

Voith Paper Service China
robert.kietaibl@voith.com

Kuva 1: Kunshanissa, Jiangsun
maakunnassa sijaitseva Voith Paper
Service Center, joka on samalla
myds Voith Paper Service-yksikdn
pddtoimipaikka Kiinassa:

5400 neliéta tuotantotilaa ja

80 tonnin nostokapasiteetti.

Edistyksellista telapaallystysta ja
huoltopalvelua Kiinassa

Uudet tuotantotilat avataan huhtikuussa 2003

Voith kuuluu yrityksiin, joilla on seka globaali toiminta-aja-
tus etta paikallisen lasnaolon status. Voith-konsernissa maailman-
laajuiset toimeksiannot saavat fyysisen muotonsa nykyaikaisissa
tuotantolaitoksissa, joiden edistyksellinen olemus antaa oman
merkittivan viestinsa markkinoille, joita ne palvelevat. Voithilla on
yli 25 palvelukeskusta ympari maailmaa. Jokainen niista on sijoit-
tunut strategisesti niin, etta ne pystyvat operaatioissaan tyydytta-
maan seka paikallisia etta alueellisia huoltotarpeita.

Paperin ja pakkauskartonkien markkinat
kasvavat Kiinassa nopeasti. Kasvun mu-
kana lisaantyvét sekd toiminnalliseen laa-
tuun ettd tuotteiden laatuun kohdistuvat
odotukset. Voith Paper on tunnistanut jo
kauan aikaa sitten Kiinan suuren merki-
tyksen paperi- ja selluteollisuudessa. Par-
haillaan Voith Paper investoi kahteen
huoltopalvelukeskukseen Kiinassa.

Voithin uudet palvelukeskukset ovat
Kunshanissa léhelld Shanghaita, Jiang-
sussa maakunnassa ja DongYing’ssa,
Shandongin maakunnassa. Ndiden kes-
kusten tarjoamat palvelut antavat koko
alueen paperinvalmistajille poikkeukselli-
sia mahdollisuuksia kehittda toimintaan-
sa. Voith Paper Service-yksikon uusim-
mat laitokset tarjoavat koko Koillis-Aasian
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Kuva 2: Peruskiven muuraus Kunshanissa.

Kuva 3: L/ Jian Hua, Huantai-konsernin
presidentti sekd Robert Kietaibl.

Kuva 4: Peruskiven muuraus Dong Yingissa.

(Kiina, Japani, Korea ja Taiwan) entistd
paremmat mahdollisuudet lisdtd tuotta-
vuutta ja kasvua.

Voith Service aloitti rakennustydt Kuns-
hanissa elokuussa 2002 ja Dong Ying’ssa
syyskuussa 2002. Itse kaupallinen toi-
minta alkaa huhtikuussa 2003. Yli 150
korkea-arvoista kiinalaista vierasta oli
ldsnd rakennustdiden alkamisen kunniak-
si jarjestetyssa juhlatilaisuudessa. Voith
Paperin johtokunnan jasen Dr. Hans Peter
Sollinger toimi isdntdna juhlassa.

Tuleva Dong Yingin palvelukeskus sijait-
see Huatain paperitehtaan vieressd. Taal-
|4 jarjestetyssd juhlassa Huatai-konsernin
presidentti Li Jian Hua korosti tyytyvdise-
nd sitd, mika suuri merkitys tulevalla pal-
velukeskuksella on tuottaessaan Voithin
telapaallysteknologiaa ja huoltopalveluita
alueella. Aiemmin paperinvalmistajat Koil-
lis-Aasiassa joutuivat [dhettdméén telansa
huoltoon Eurooppaan tai Yhdysvaltoihin,
mika oli aikaa vievaa ja kallista toimintaa.
Nyt kaikki tdmd on mahdollista toteuttaa
paikallisesti.

Kuva 5: Dong
Yingissa oleva Voith
Paper Service Center:
1200 neliéts tuotanto-
tilaa ja 60 tonnin
nostokapasiteetti.

Voithin uudet palvelukeskukset Kunsha-
nissa ja Dong Ying’ssa tarjoavat ainutlaa-
tuisia mahdollisuuksia tehokkaalle ja mo-
nipuoliselle huoltotoiminnalle. Jokainen
yksityiskohta on suunniteltu antamaan
parhaimman mahdollisen palvelukokonai-
suuden Koillis-Aasian tarpeisiin.

Palvelukeskuksissa on modernit ja moni-
puoliset tyostolaitteet telapaallystyksid
varten. Uusi tekniikka mahdollistaa mut-
kattomasti ja nopeasti sujuvan tuotannon
ja palvelun. Laitoksissa voidaan késitelld
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pituudeltaan yli 15 metrid ja halkaisijal-
taan yli kaksi metrid olevia teloja.

Kiinan huoltokeskuksissa on myos erit-
tdin pétevét resurssit, mika takaa sen, et-
td asiakkaat voivat olla varmoja tarjolla
olevien palvelujen korkealaatuisuudesta,
olipa annettu huoltotehtdva vaativuudel-
taan mitd tahansa. Voith Paper Service
China-yksikko yltdd samaan korkeaan laa-
tutasoon, mistd Voith-teknologia on tun-
nettua kautta maailman.

Voithin telapaallysteet
e Kumi
e Polyuretaani

e Komposiitit

: .Welﬂenhorn
Laaklrchen

Voithin telahuoltopalvelut

e Imutelojen purku, sisdkalusteiden
tarkistus ja korjaukset

e Taipumakompensoitujen telojen purku,

painetestaukset ja korjaukset
e Laakereiden tarkistus ja uusinta
e Akselitappien korjaukset ja sovitukset

e Jdahdytysjarjestelmien tarkistus,
korjaukset ja asennukset

e Tarkkuushionta
e Tasapainoitus

e Telavaippojen poraus

Dong Yinge
Kunshane®

Kuva 6: Voith Paper Service-
toimipisteet maailmalla.

Koska Voith Paper Service China ja Voith
Fabrics toimivat Kunshanissa samoissa
toimitiloissa, molempien organisaatioiden
yhteiset resurssit ja kumulatiivinen tieto-
taito on tehokkaasti paperinvalmistajien
hyddynnettavissa.

Parhaillaan Voith Fabrics on tekemdssa
my6s  lisdinvestointeja  kehittdédkseen
muodostusosan vaatetusta tukevia tuo-
tannollisia valmiuksiaan Kunshanissa.
Voith Fabrics ja Voith Paper Service ovat
valmiita késittelemaan kaikkia kompleksi-
sen veden poiston pulmia tehtailla seka
réataloimdan asiakkailleen kulloinkin ky-
seeseen tulevat asianmukaiset ratkaisut.



/ EnduraClean -
funktionaalinen pinnoitus paperikone-
komponenteille

Nykyaan hyvin moniin paperikonekomponenttien pintoihin
kohdistuu aivan erityisia vaatimuksia, jotta toimivuudelle ja suori-
tuskyvylle asetetut tavoitteet saavutetaan. Alkuperaisosia paallys-
tetaan ja pinnoitetaan jatkuvasti teollisuudelle tarjolla olevana

palveluna.

Sjaak Nelkert

Service
sjaak.nelkert@voith.com

EnduraClean on uusi pinnoitusjarjestel-
md, jossa yhdistyy ainutlaatuinen pinnan
kulutuskestavyys ja Kkiinni tarttumatto-
muus. Se on raataloity erityisesti kaikkia
paperikoneteloja ja kuivaussylintereitéd
varten estdmddn ulkoisten partikkelien
karstoittumisen tai jadnteiden kerddnty-
misen kdyttopinnoille.

Kuivausryhmat, kaikki telat, paallystysko-
neiden jalkeiset kuivaussylinterit seka lii-
mapuristimet ovat ndiden pinnoitusten
keskeisid kohteita. Erityisesti paallystys-
prosesseissa on tdrkedd, ettd pintaomi-
naisuudet véhentdvét tarttumisvaaraa ja
mahdollistavat minkd tahansa ulkopuoli-
sen jaanteen helpon poiston kohteestaan.

EnduraClean-tekniikka sallii tehtaalla ta-
pahtuvan pinnoituksen itse koneella etu-
kateen suunnitellun seisokin aikana. Use-

ampi tela tai kuivain voidaan pinnoittaa
samanaikaisesti kdsittelyyn tarvittavan
ajan minimoimiseksi.

Tehtaalla tapahtuva hionta

Telan kunnosta riippuen saattaa olla mah-
dollista, ettd telan pinta pitdd uusia
hiomalla ennen EnduraClean-kasittelya.
Kokemus on osoittanut, ettd telat tai kui-
vaussylinterit ovat joskus erittdin pahasti
vioittuneet karstan irrottamisessa kayte-
tysséd kovakouraisessa késittelyssa.

Voithin Cylinder Service-yksikdlld on kdy-
tossddn useampia tekniikoita, joilla voi-
daan uudistaa paperikoneessa olevien
kuivaussylinterien pintoja. Kaikki hionta-
koneet ovat kauko-ohjattuja ja niissd on
pélynsuodatus turvallisuussyiden vuoksi.
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Ne ovat nopeita ja tehokkaita, eivdtkd ne
vahingoita sylinterin geometristd muotoa
eikd sen pintaa.

Ryhmatoleranssit sdilyvat, joten ryhmd-
kaytto ei vaarannu.

EnduraClean pinnoitustekniikka

Tehtaalla tapahtuva pinnoitus késittaa
seuraavia toimintoja:

e Tartuntapinnan hiekkapuhallus

e Ruiskutettu korroosiota ja kulutusta
kestdvé pohjapinnoitus

e Ruiskutettu kiinnitarttumattoman ker-
roksen pinnoitus

e Teflon-kerroksen sintraus

Hiekkapuhallus
Ennen termistd suihkupinnoitusta pinta
pitdd valmistella hyvin. Hiekkapuhalluk-

sella on tdssd tapauksessa kaksi tehtd-
véd: se puhdistaa pinnan jdanteistéd ja li-
sdd kohdepinnan pinta-alaa, mikd paran-
taa pinnoitteen tarttumisominaisuuksia
termisen ruiskutuksen aikana.

Terminen ruiskutus

Erityisen tiiviin pinnoitteen muodostami-
seen kdytetddn suurnopeusruiskutusta
(HVOF). Karbidiset rakenneaineet muo-
dostavat erityisen ohuen ja tiiviin pinnan,
jonka kovuusaste on HV 1000 (noin 70
HRc). Samasta materiaalista oleva hyvin
ohut ”tartuntapinta” ruiskutetaan pohja-
pinnan péélle kulutusta kestdvéksi sideai-
neeksi Teflon-komponentteja varten.

Teflonin sintraus

Pintakerrokseen laitetaan Teflon-sintraus.
Tama komponentti tuottaa kulutusta kes-
tdvdn pinnan termisesti kasitellylle pohja-
pinnalle. Tehtaalla tapahtuva sintraus
tehdaan kayttaméalla infrapunapropaani-
[ammittimid kontrolloidussa lammitys- ja
jadhdytystilassa.

Kuva 1: Teflon-pinnoitteen sintraus.
Kuva 2: EnduraClean-pinta.

Kuva 3: Hionta.

Kuva 4: HVOF-késittely.

Kuva 5: Pinnoituksen kaaviokuva.

EnduraClean-pinnoitteen
ominaisuudet

PTFE:n (polytetrafluoroethylene) tarttu-
mattomuusominaisuudet ja muut johdan-
naisominaisuudet tunnetaan hyvin. Teflon-
peitettd on kdytetty jo vuosia tuottamaan
kiinnitarttumattomia pintoja kuivatussy-
lintereissd. Suuri vahingoittumisen riski
sekd korjauksen vaikeus ovat kuitenkin
nédiden pintojen huonoja puolia.

Erikoiskovat, termisessd ruiskutuksessa
kaytettdvat karbidiset, keraamiset ja me-
talliset pinnoitteet antavat darimmadisen
hyvin kulutusta ja korroosiota kestdvén
pinnan puristinteloille, kalanterin teloille,
jenkkisylintereille sekd leikkurin teloille
vuosiksi eteenpdin.

EnduraClean-pinnoitustekniikka on saa-
vuttanut suuren suosion paperikoneissa.
Monet erilaiset telat on pinnoitettu teh-
dastiloissa tamén tekniikan tultua kayt-
toon. Voith Cylinder Service-yksikko tar-
joaa kyseisen palvelun globaalisti kaikki-
alla.

Teflon-komponentti

Pohjamateriaali



66 twogether

Vector mullistaa puristinosan
huovituksen -
silea paperinpinta, sujuva tuotanto, helppo
painatus: Vector-kolmipaitteinen komposiittira-
kenteinen puristinhuopa tasoittaa tieta parem-
paan tuottavuuteen

Paperiteollisuus tarvitsee puristinhuopia paremman reten-
tion, korkeamman kuiva-ainepitoisuuden seka paperin paremman
sileyden aikaansaamiseksi. Voith Fabrics on kehittéanyt tahan
tarkoitukseen Vector-tekniikan: kutomattoman kolmipaitteisen
konseptin. Tama on Voithin panos ottaa monivaikutteisia kehitys-

askeleita puristinteknologian kehittamiseksi.

Ominaisuudet face Improvement Platform”-konseptiin
e Kutomaton, kolmipditteinen polyamidi- kuuluva uusi ja innovatiivinen Vector-
rakenne puristinhuopatekniikka ei ainoastaan tuo-

Tehostaa huovan sidoksia
Painautumisilta siled puristuspinta
Liséa tihenemisvastusta

Vahentdd hydraulista virtausvastusta Sileys nostaa tuottavuutta parantuneen
paperin laadun ja kuituvarantojen saasto-
jen muodossa; kalanterointitarpeen va-
hentyessd pddstdan korkeampaan paperin
huokoisuuteen. Ehkéd suurin hy6ty saavu-
e Tihenemisvastus on Kriittinen tetaan kuitenkin paperitehtaan ulkopuolel-
e Turvallisuus, nopeat asennukset la, painokoneella, kun paperin molemmil-
(jatkettu) la puolilla on hyvat ja tasalaatuiset pai-

nettavuusominaisuudet.

ta entistd siledmpda paperia, vaan poistaa
my0s tuotantoon liittyvid ongelmakohtia.

Voith Fabrics Sovellukset
tom.coulter@voith.com e

e Padllystykselle kriittiset kohteet
e Suuri vedenkasittelytarve

Tulokset
e Vdhentédd jatkon kulumista
e Eliminoi jatkon markkeerausta

lanikuinen karheuskysymyksen ratkaise-
minen oli se tekija, mika sai Voith Paper

Eric Arseneault

Voith Fabrics
eric.arseneault@voith.com

Kuva 1:
Vector 3.

e Parantaa paperin sileyttd
® |isda paperin kuiva-ainepitoisuutta

Vaikka paperintekija toimisi miten hyvin
tahansa, tasalaatuisen sileyden tuottami-
nen molemmin puolin paperia on darim-
madisen vaikea tehtdvda. Nopeakdyntisissd
koneissa kaksipuoleisuuden eliminoimi-
nen on sitdkin vaikeampaa. Voithin ”Sur-

Technology-yksikon T&K-resurssit kehit-
tdmaan laminoidun, kutomattoman puris-
tinhuoparakenteen parantamaan paperin
laatuominaisuuksia. Idea toimi niin hyvin,
ettd siitd, mitd nyt kutsutaan Vector-tek-
niikaksi, on tullut peruskdsite optimaali-
selle sileydelle puristinhuopien suoritus-
kyvystd puhuttaessa.
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Imulaatikko

Normaali rakenne

Imutaso

Vector

0 10 20 30 40 50
Kudoksen eliniké

Komposiitti kolmipaitteinen
rakenne

Todellisen
saamiseksi Voith Fabrics hyoddyntdd ai-
nutlaatuista valmistusprosessia. Vector-
tekniikalle ominainen kutomaton rakenne
syntyy kolmipditteisesti asettuvista mik-
rosdikeistd. Vector-kerros koostuu tasai-
sesta ja avoimesta rakenteesta, joka pa-
rantaa huomattavasti vedenpoistoa pitkél-
|4 aikajanalla. Konesuuntaisen ja poikki-
suuntaisen vapaan veden poiston lisdksi
kolmipditteinen rakenne mahdollistaa erin-
omaiset paksuussuuntaiset virtausomi-
naisuudet vaativissa puristinnipeissa.
Avoin rakenne ja Vector-tekniikan tarjoa-
ma paksuussuuntainen kokoonpuristu-
misvastus parantaa suodattavuuden saa-
téd koko huovan elinkaaren aikana. Kdy-
tdnnon tulokset ovat osoittaneet, ettd
imulaatikkohuovan vedenpoiston imutar-
ve lisdéntyy paljon alemmalla tasolla suh-
teessa huovan ikddn, mitd tapahtuu mui-
den vastaavien huoparakenteiden osalta
(kuva 2).

komposiittirakenteen aikaan

Vector-tekniikka on toteuttanut mikro- ja
makromitoissa yhdenmukaisen pintara-
kenteen: Vectorille ominaisen, etuoikeute-
tun puristuspinnan, joka on esimerkkind
puristinhuopia valmistavalle teollisuudelle.

Kuvat 3 ja 4 kuvaavat niitd parannuksia,
joita arkin laadussa on havaittu olevan
hy6dynnettdessd Vector-tekniikkaa laa-
dukkaita kartonkeja valmistavissa koneissa.

Hydodyt ovat samat riippumatta siitd, onko
huopa jatkettu vai jatkamaton. Parantu-
neet padllystys- ja vedenpoisto-ominai-
suudet pystytddn tuottamaan koko huo-
van elinidn ajan. Jatkettujen huopien

osalta voidaan vélttda lisdarvona lepatus-
riskid ja markkeerausta.

5 tavoitteensa,

Kuva 2: /mulaatikon huovan imutasot
vedenpistossa.

Kuva 3: Vector - paperin parantunut laatu
(vas.); konventionaalinen kolmikerrostulos
(oikealla).

Kuva 4: Paperin laatu parani 40%.

Kuva 5: Vector-jatko integroituu erinomaisesti
huopaan:

Vector 62 pdivid kdytdssd (vas.)
Konventionaalinen 55 pédivaé (oik.)

60

40

Emvico

Vector STD 3-kerr.

Kaytannon kokemukset: Graa-
fisten papereiden valmistaja sai
aikaan sileamman ylapinnan

Erds SC-paperin valmistaja halusi paran-
taa paperin paallyspinnan sileyttd voidak-
seen vdhentdd kaksipuoleisuutta parem-
pien painatusominaisuuksien tuottami-
seksi.

Kun nykyaikaisella paperikoneella valmis-
tetaan korkealaatuisia SC-papereita, pu-
ristinkonseptina kéaytetddn kolminippistd
konfiguraatiota, jossa kenkdpuristin on
kolmannessa asemassa.

Alustavan tutkimuksen mukaan, Voith Fa-
brics valitsi kenkdpuristimen kolmanneksi
puristimeksi parhaana ratkaisuna vdhen-
tdd kaksipuoleisuutta. On hyvin tiedossa,
ettd pitkd viipyma ja painepulssi kenképu-
ristimen nipissd aiheuttaa kaksipuolei-
suutta paperissa (huovitettu yldpuolinen
tela ja keraaminen tela alapuolella).

Sen jilkeen, kun tehdas oli todentanut
Vector-tekniikka  valittiin
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Rakenne A Rakenne A1 Vector

parantamaan paperin sileyttd parhaaksi
arvioituna ratkaisuna.

Vector 3 puristinhuopa asennettiin kenka-
puristimeen ja sileys parani. Paperin yla-
pinnan keskimddrdinen PPS-luku parani
16 prosentilla, verrattaessa tuloksia Voith
Fabricsin standardihuovilla saatuihin tu-
loksiin ja 18 prosenttia, vertailtaessa vas-
taavia tuloksia kilpailijoiden huoparaken-
teilla tehtyihin ajoihin.

Sileydessd tapahtuneiden parannusten
ohella Vector-puristinhuopa ei puristunut
kokoon eikd tukkeutunut kuten aiemmat
rakenteet. Imulaatikon vedenpoistokyky
sdilyi korkeana koko tuotantojakson ajan
(110gsm vs 20 gsm kosteuden vahenemi-
nen imulaatikossa), mikd kertoi korkeasta
vedenpoistokapasiteetista.

Vector-tekniikasta on tullut standardirat-
kaisu tehtaan kolmospuristimelle ja sitd
on hyddynnetty myds muissa kohteissa
samaisessa tehtaassa.

Huomattavat kuitujakeen
saastot

Puuvapaan kopiopaperin valmistaja Wey-
erhaeuser, Dryden, Ontariossa Kanadassa
kokeili Vector-tekniikkaa kolmospuristi-
mena olleessa kenkdpuristimessaan pa-
rantaakseen puristinhuopiensa suoritus-
kykyd. Puristinhuopa oli tuotannossa
65 vuorokautta ja sileys parani 3 suuretta

(Sheffield) johtaen kalanterointitarpeiden
vahenemiseen.

Paperin huokoisuusrakenteen parannut-
tua tehdas pystyi alentamaan pintapainoa
(kuva 6). PM 2 tuotantopéallikon Scott
Beckettin mukaan, lopputulos sdasti huo-
mattavasti tehtaan kuitukustannuksia.
Asiaa koskevat jatkotutkimukset ovat me-
neillaan.

Sujuvampi tuotantoprosessi -
kuormituksen vahentaminen
puristinosalla

Visy Recycle Inc, State Island, N.Y. Yh-
dysvalloissa halusi parantaa vedenkasit-
telyd ja tuotantotehokkuutta puristinosal-
laan. Ensimmaisen nipin puristusta oli
perinteisesti pitdnyt vdhentdd pickup- ja
pohjahuovan my6hemmalld elinkaarella.
Jos huopia olisi ajettu tdydelld nippipai-
neella koko niiden elinajan, raina olisi
seurannut huopaa ja tarttunut ykkospu-
ristimeen kiinni. Puristuksen vahentdmi-
nen johti taas huonompaan puristuste-
hoon, mikd alensi tuotantoa.

Tehtaan PM 14 on nykyaikainen kartonki-
kone, jolla valmistetaan aallotuskartonkia
120-200 gsm 950 m/min nopeudella. Ko-
neessa on Tandem NipcoFlex-kenkdpuris-
tin konfigurointi (kuva 7).

Voith Fabrics ei aiemmin ollut toimittanut
kudoksia talle kartonkikoneelle. Puristin-

Rakenne B I i jj_ 7 -

prosessia  koskeneiden perusteellisten
tutkimusten jélkeen, Voith Fabrics suosit-
teli kaytettavéaksi Vector 4 (kuva 8) huo-
paa pickup- ja pohjahuopana seka Vector
3 huopaa kakkospuristimen yld- ja ala-
huopana. Vector valittiin erinomaisten ve-
denhallintaominaisuuksiensa vuoksi.

Vector-konseptilla Visy’n tuotantotiimi
kykeni ajamaan kartonkikonetta maksimil-
la nippipaineella koko huovan elinidn
ajan. Vector 4 pickup- ja alahuopana eli-
minoi radan kiinnitarttumisen ja poisto-
virtausta 15 prosenttia. Visy kykeni lisda-
méaan koneen nopeutta kevyempien kar-
tonkilajien osalta 30 m/min. Kone teki
parhaan kuukausituotantonsa sind aikana,
jolloin  Vector-huovat olivat kéytossa.
Vector-tekniikasta onkin tullut sittemmin
standardikdytanto talld puristinosalla.

Vector-tekniikassa keskeinen hyoty syn-
tyy siind, ettd vedenpoisto paranee ja
huovan rakenne sdilyy avonaisena koko
kdyttéidn ajan.

Vector on lisdksi erinomaisella suoritus-
kyvyllddn ollut osallisena siihen, ettd
Voith Fabricsin asiakasorientoitunut toi-
mintamalli ”Surface Improvement Plat-
form” oli valmis esiteltdvédksi jokin aika
sitten.

Kuva 8:
Vector 4.




Kolmiulotteiset pop-up-kirjat
avaavat tarinan silmiemme eteen

Digitaalinen tiedonvilitys ja tietokonepelit jatkavat voittokul-
kuaan. Niinpa onkin jokseenkin hammastyttavaa, etta lahes 200 vuotta
sitten kehitetty kirjatyyppi, joka aikanaan aiheutti sensaation ja joutui
sitten ldhes kokonaan unohduksiin, on nyt herannyt henkiin. Toivotta-
kaa uudelleen tervetulleiksi pop-up-kirjat, joiden kolmiulotteiset kuvat
ponnahtavat pystyyn vetimesta nykdisemalla! Kirjoista loytyy tietoa ja
usein myos huvia, ja kansien viliin mahtuu paljon muutakin kuin pelk-

kia painettuja sivuja.

Tarve synnyttdd uusia keksintoja. Aikana,
jolloin suurin osa ihmisistd ei voinut
unelmoidakaan péadsevansé teatteriin, sir-
kukseen tai matkalle vieraaseen maahan,
nerokkaat kustantajat keksivdt edullisen
vaihtoehdon: uuteen mielikuvitusmaail-
maan pddsi uudenlaisten kirjojen avulla,
joiden liikkuvia, kolmiulotteisia kuvia
saattoi katsoa eri suunnilta. Niitd katsoi-
vat lapset silmdt loistaen, mutta ne tarjo-
sivat huvitusta yhté lailla myds aikuisille.

Monia téllaisia kirjoja myytiin miljoonia
kappaleita, ja ne olivatkin kustantajilleen
erittdin tuottoisaa liiketoimintaa. Saksas-
sa painetuista kuuluisimmat, kuten "Neu-
ruppiner Bilderbogen”, "Miinchner Bilder-
bogen” ja "Esslinger Bilder zur belehren-
den Unterhaltung” (”Opettavaista hupia
tarjoavat kuvat”) kiersivat ympari Euroop-
paa ja kulkeutuivat 1800-luvun lopulla
siirtolaisten mukana jopa Pohjois-Ame-
rikkaan. Sielld niistd kehittyi ajan saatos-
sa aivan uusi kirjallisuuden laji: sarjakuvat.
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Euroopassa ndma yksityiskohtaiset, kdsin
véritetyt piirrokset joutuivat unholaan va-
lokuvauksen ja sdvyja erottelevan litogra-
fian myo6td, joiden avulla kuvitettuja tari-
noita voitiin tuottaa nopeammin ja ennen
kaikkea edullisemmin. Niin alkoi valoku-
villa kuvitettujen lehtien aika. Yhdysval-
loissa pop-up-kirjojen mielikuvitukselli-
nen tyyli, kolmiulotteisuus ja liikuteltavat
hahmot nékyivdt toisessa uudessa vili-
neessa:elokuvassa. Tatd menetelmaa kayt-
tden nuori kuvittaja nimeltd Walter Elias
Disney, Euroopasta tulleiden siirtolaisten
poika, nousi maailmanmaineeseen uraa-
uurtavalla luomuksellaan ”Mickey Mouse”.

Mutta palataksemme takaisin alkuun: vain
muutama pop-up-tarinoiden kirjoittaja sai
itselleen nimed ja kuuluisuutta. Kuvittajat,
kirjoittajat ja yleensd myds kuvien liikut-
telumekanismien luojat olivat pdadosin
kustantajien tai painotalojen tyontekijoita.
He eivét yleensd hy6tyneet luovan tydnsd

tuomasta taloudellisesta menestyksesta.
Tavallisesti he kuuluivat itsekin siihen yh-
teiskuntaluokkaan, jolle heiddn tydnsa oli
suunnattu: niihin, joilla ei ollut varaa mat-
kustaa vieraisiin maihin vaan jotka saivat
tyytyd ihailemaan niitd kirjoista. Ehkdpa
juuri yhteinen tausta innoitti kirjan teki-
jOitd ja oli syynd siihen, ettd ndiden valta-
vaan suosioon nousseiden kirjojen ja tari-
noiden luojat tiesivdt tarkkaan kohderyh-
méan tarpeet ja toiveet sekd pystyivit vas-
taamaan niihin.

Yksi harvoista kuuluisuuteen ja taloudelli-
seen itsendisyyteen nousseista oli Lothar
Meggendorfer. "Frankfurter Journal”-lehti
kirjoitti hdnestd vuonna 1887 seuraavasti:
"Ei endé ole joulua ilman, ettd "Fliegende
Blatter”-lehden kuuluisalta kuvittajalta
ilmestyisi jotain ihmeellistd, jotain, joka
sopii myds erittdin hyvétapaisille lapsille.
Kaikista pop-up-kirjoista paras on ollut
hénen viimeisin tuotoksensa, “kansainva-
linen sirkus”...” (kuva 1).

Suuren perheen kuopuksena Meggendor-
fer tottui jo lapsesta vaatimattomaan eld-
mdntapaan. Isénséd yllattden kuoltua hé-
nen oli lopetettava latinan opintonsa,
mutta erds hyvéntekija huomasi hédnen
kuvittajanlahjansa ja kustansi hanet Miin-
chenin taideakatemiaan. Meggendorfer
ansaitsi elantonsa osittain sitransoitolla
ja osittain pistdvdstd satiirista tunnet-
tuun, kunnianarvoisaan lehteen nimeltd
“Fliegende Blatter” tekemillddn kuvituksil-
la. Han teki lapsilleen kuvakirjan, jonka
kuvia saattoi liikuttaa kuin marionetteja
vetimestd kaantdmalla. Alun perin Meg-
gendorferin perheen huvitukseksi luodut
kirjat valmistelivat tietd uudelle kevyen
kirjallisuuden muodolle.

“Interaktiivisten kuvakirjojen” tekniikka ei
ollut tuolloin endé aivan uutta, mutta sen
kdyttd oli rajoittunut akateemisempiin
“sivistdviin tarkoituksiin”. Tatd tekniikkaa
kdytettiin esimerkiksi kirjassa nimeltd
"Die Jahreszeiten” (Vuodenajat), joka
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ilmestyi vuonna 1838 kuvia opetuksen
havaintovdlineend kayttdvdssa “Esslinger
Bilder’-sarjassa (kuvat 3 ja 4). Kesdd ja
talvea kuvaavien pop-up-kuvien lisdksi
kirjassa oli 12 muuta kuvaa — yksi kutakin
kuukautta kohden — joissa kuvattiin luon-
non kiertokulkua, tarkeimpid talous-,
puutarha- ja peltotditd sekd niissa tarvit-
tavien tydkalujen ja vdlineiden kdyttod eri
vuodenaikoina. Vaikka me nykyihmiset
katsommekin nditéd kirjoja nostalginen hy-
my huulillamme, ne olivat aikanaan vaka-
vasti otettavia, hyvin opettavaisia kirjoja,
joita muun muassa itse kasvatustieteilija
Pestalozzi suositteli. Vaikka kirja kuvaa-
kin idyllisesti tyotatekevan kansan eldmaa
— joka todellisuudessa oli darimmadisen
ankaraa — niin muuten kirja antaa nykyi-
senkin mittapuun mukaan asiallisen ku-
van tuon ajan viljelymenetelmisté ja -véli-
neista.
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7 Mikd ndisséd vanhoissa kirjoissa viehéttaa
niin, ettd niistd on otettu lukuisia uusinta-
painoksia ja ettd ne on julkaistu useilla
kielilla? Mika seikka on innoittanut seka
kustantajia ettd lukijoita niin, ettd vanha

pop-up-tekniikka vetimineen on otettu
uudelleen kdyttoon ja silld on tehty uusia
kirjoja, joissa nédkyy nykypdivdn luova
ajattelu ja modernin kirjapainotekniikan

taidokkuus?

Kaiken takana on oltava muutakin kuin

pelkkéd halu tuoda pelien ja kevyen kirjalli-
suuden jo kyllastetyille markkinoille jotain
uutta. Kun voi omilla kasillddn koskettaa,
liilkuttaa ja kddntdd (ja jopa nendllddn Tkl |
haistaa) jotain konkreettista, mielikuvitus '

ja luovuus lahtevét liikkeelle: paperista ja

pahvista leikkaamalla, liimaamalla ja piir-
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tdmadlla valmistetut kuvat voittavat mo-
ninkertaisesti tietokoneen kuvaruudulla
hiirenklikkauksella aikaan saadut luomuk-
set. Muutoin uusien kustantajien menes-
tystd ja pop-up-kirjojen mahtavia, yli
puoleen miljoonaan yltavia levikkilukuja ei
voi selittdd. Ja jos aikuisessa on vield hi-
tunenkaan jaljelld lapsen innostusta ja
mielikuvitusta, taiteellisia eldinkuvia (ku-
vat 2 ja 5) tai Odysseuksen seikkailuja
(kuva 6) omien lasten tai lastenlasten
seurassa ei yksinkertaisesti voi vastustaa.

Tama vanha tekniikka on myds palannut
takaisin juurilleen, ja sitd kdytetdan nyky-
aan myds vakavasti otettavien kasvatuk-
sellisten ja opettavien kirjojen valmistuk-
sessa. Esimerkiksi hollantilainen taiteilija
Ron van der Meer on saanut kansainvélis-
td tunnustusta kolmiulotteisista kokoon
taittuvista kuvistaan. Yli 200 teoksen
joukkoon mahtuu valtava valikoima aihei-
ta purjelaivojen toimintaa kuvaavista kir-
joista arkkitehtuurin historian tyylisuun-
tausten kuvauksiin. Toinen alan johtava
nimi on Miinchenissd sijaitseva kustanta-
ja nimeltd arsEdition. Se julkaisee kau-
punki- ja matkaoppaita, joista esimerkki-
nd mainittakoon opas, jossa on vaikutta-

via kuvia historiallisesta, uudelleen ra-
kennetusta Saksan padkaupungista Berlii-
nistd (kuvat 7 ja 8).

Sanotaan, ettd interaktiivisen, kolmiulot-
teisen kirjan lukeneet muistavat myohem-
min 75 % lukemastaan ja ndkemadstaan,
kun taas “tavallisen” kirjan lukijat muista-
vat ainoastaan 20-35 % Kkirjan siséllosta.
Tama selittdd osaltaan pop-up-kirjojen
suosiota. Oli miten oli, meistd kartonki- ja
paperialan ihmisistd on tietysti hienoa,
ettd tdmédn meille niin |dheisen vélineen
erityisen myonteiset ominaisuudet huo-
mataan.

Manfred Schindler
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