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twogether 1

Hans Miiller

Hyviét asiakkaamme ja lukijamme

Aika-ajoin tekee mieli katsoa kristallipalloon, josko sieltd ndkyisi maailmanlaajuisen
massa- ja paperiteollisuuden kannalta pitkélle tulevaisuuteen ulottuvia mydnteisid
merkkeja.

Tilauskantamme viimeaikaisen kehityksen valossa tilanne ndyttada hyviélta ja sama kos-
kee myds tuloskehitystimme. Uusien tuotantolinjojen kysynnédn kasvu Kiinan paperi-
ja kartonkiteollisuudessa sekd aivan viime aikoina koettu uusien kokonaisten paperin ja
kartongin valmistuslinjojen tulva myds Euroopassa selittdvét keskeisesti vallitsevaa
hyvéa kehitysta.

Yhdysvalloissa kohentunut taloudellinen aktiviteetti tullee nakymééan aluksi paperin ja
metséteollisuuden tuotteiden kysynnan maaréllisend kasvuna ja myéhemmin myds
useimpien kulutushyddykkeiden kohentuneina hintoina. Vendjélld paperiteollisuus toi-
mii lédhes kapasiteettinsa huippulukemissa. Tilanne saattaisi johtaa ndilld markkinoilla
mittaviin tuotantoprosessien uudistusprojekteihin, vaikka emme juuri télla hetkelld nde-
kdan suuria investointihankkeita kokonaan uusiin tuotantolinjoihin olevan naképiirissa.

Etupddssé Eteld-Amerikka, Brasilia ja Chile tarjoavat edelleen Voithin kaltaisille yrityk-
Sille hyvdan markkinapotentiaalin.

Aasia eldd sddstellen, Kiinaa lukuun ottamatta, mutta kysyntaa riittdd pdéosin laite-
uusintojen rintamalla. Télld segmentilld yhteisyrityksemme Voith-IHI menestyy erino-
maisen hyvin.

Kesélla Diisseldorfissa pidetty DRUPA-ndyttely oli suuri menestys paino- ja jalostusko-
neiden valmistajille. T4t on tulkittava asiakkaidemme asiakkaiden liiketoiminnan todel-
liseksi kddnnekohdaksi hyvan kehityksen suuntaan.

Kaiken kaikkiaan, olemme edelleen malttamattoman optimistisia ja luottavaisia sen
Suhteen, ettd Aasian kasvava kuitutarve tai alalla lisdéantyneet energiakustannukset eivat
pilaisi ennenaikaisesti ilmeistd metséteollisuustuotteiden markkinoiden paranemista.

Néiden mydnteisten ajatusten kera toivotan kaikille lukijoillemme mielenkiintoisia ja
Sykdhdyttavia lukuhetkia.

Hans Miiller W

Voith Paper Technology -tiimin puolesta
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ahead 2004 -
Kartongin ja pakkauspapereiden kansainvalinen asi-
akastapahtuma Wienissa toukokuun 5.-7. paivina

Kuluvan vuoden kevaalla Voith kutsui jo kolmannen kerran

kartongin ja pakkauspapereiden valmistajat yhteiseen kokoukseen
ja konferenssiin. Wienissa pidetyn tapahtuman teemana oli
”Reliability beyond Equipment”. Alan asiantuntijat kaikkialta maail-
masta keskustelivat kolmen paivan ajan tulevista kehitysilmiodista
seka sen haasteista uuden teknologian hyodyntiamisessa.

g
Thomas Genz

Voith Paper St. Pélten
thomas.genz@voith.com
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Keskiviikko, 5. toukokuuta 2004

Asiakasseminaari alkoi Voithin johtotiimin
ja kansainvdlisen lehdiston yhteiselld ta-
paamisella. Vilkas keskustelu nosti esille
kartongin ja pakkauspapereiden valmis-
tukseen ja markkinoihin liittyvét keskeiset
trendit ja saavutukset.

Lehdistdinfon jalkeen seminaari avattiin
juhlallisesti kunnianarvoisessa, tunnetun
Wiener Ringstrassen varrella olevassa
Auerspergin palatsissa. Tama 1800 luvul-
la rakennettu barokkityylinen rakennus,
joka on ollut muun muassa Wolfgang
Amadeus Mozartin musiikillisten mestari-

teosten esittdmispaikkana, viritti vieraat
hienostuneella tavalla tulevia seminaari-
paivid varten. Erityisen sykahdyttévéksi
muodostui kansainvdlisestikin kuuluisan
poikakuoron, Wiener Séngerknabenin,
esiintyminen.

Voith AG:n johtokunnan jasen, Dr. Hans-
Peter Sollinger, toivotti viidestd maan-
osasta ldhes 500:taan henkil66n nous-
seen vierasjoukon tervetulleeksi Wieniin.
Ldmminhenkinen tunnelma loi mitd par-
haat mahdollisuudet uusien kontaktien
solmimiselle ja vanhojen suhteiden ldm-
mittdmiselle.
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Torstai, 6. toukokuuta 2004

Konferenssin yleisteeman ”Reliability bey-
ond Equipment” antoi erinomaisen poh-
jan sarjalle teknisid raportteja. Voith Pa-
per St. Péltenin toimitusjohtajan Rudolf
Estermannin tervehdyksen jélkeen Dr.
Hans-Peter Sollinger kertoi kuulijoilleen
siitd kehityksestd, mikd on ollut ndhtavis-
sa Voithin toiminnassa paperiteollisuuden
asiakasympadristossd. Hanen sanomansa
kuvasi yksiselitteisesti sen, miten Voith
on kehittynyt ensiluokkaisesta kone- ja
laitetoimittajasta prosessi- ja palvelutoi-
mittajaksi asemoituen tyydyttdmaan ko-
konaisvaltaisesti ja kattavasti alan tulevia
tarpeita.

Konferenssin yleisteema kuvasi erinomai-
sella tavalla alalla sitd tarvetta, joka kyt-
keytyy prosessiosaamiseen. Hyvé ja laa-
dukas insinddritaito ja sen varassa tehdyt
mekaaniset ratkaisut eivdt aina riitd ope-
ratiivisen menestyksen saavuttamiseen
tuotantolinjoilla, vaan tdmén lisdksi tarvi-
taan prosessiosaamiseen liittyvdd koke-
musta ja pédtevyyttd yhdessd pitkdaikais-
ten kumppanuussuhteiden kanssa. Vain
néin toimien Voith yhdessé asiakkaittensa
kanssa voivat varmistaa toiminnallisen
laadun luotettavuuden koko tuotantolin-
jan elinkaarella.

Esitelmédssdan “Fibre flows of future
packaging” vierailevana luennoitsija esiin-
tynyt Tapio Korpeinen Jaakko Poyryltd
arvioi paperin ja kartongin markkinoita
ottaen huomioon erityisesti paikallisten
kuitutarpeiden kehitystrendit.

Kartonkeja, pakkauspapereita ja erilaisia

tuotantokohtaisia aiheita tarkasteltiin kol-
messa o0siossa siten, ettd yksittdisten
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tuotantolaitteiden ja itse tuotantoproses-
sin keskindiset vuorovaikutussuhteet tuli-
vat selkedsti esille. Tdssd katsannossa
mm. massankdasittely, paperikoneen ku-
dokset, automaatio ja jalkikdsittely saivat
keskeistd huomiota.

Neljastd vierailevasta Voith-konsernin
ulkopuolisesta luennoitsijoista kahdella
oli aiheenaan Voithin tuottama lisdarvo
erdissd uusinnoissa ja uusissa tuotanto-
linjatoimituksissa. ~ Werner ~ Ofenbdck
(Hamburger Pitten) ja Helmut Endler
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(StoraEnso Baienfurt) kertoivat kokemuk-
sistaan hiljattain tapahtuneista paperi- ja
kartonkikonestarteista omissa yrityksis-
sddn. Projektien kompleksisuudesta joh-
tuen sekd Pittenin PM 4 ettd Baienfurtin
BM 3 -uusinnat olivat erityisen haastavia
hankkeita. Esimerkiksi Baienfurtiiin asen-
nettiin ensimmdisen kerran tuotantolin-
jaan Voithin uusi Nipco-Flex -kenkdkalan-
teri. Helmut Endler kertoi, ettd saavutetut
hyddyt konventionaalisen jenkkisylinterin
tuloksiin n&hden olivat ilmeisid heti star-
tista lahtien.




Ensimmadisen péivan paatteeksi kokous-
vaki nousi historialliseen "MS Stadt Wien”
-nimiseen hoyrylaivaan. Tonavan aallot
antoivat rauhalliset ja innoittavat puitteet
yhteiselle juhlaillalliselle. Laivalla olleet
huippumuusikot ja taitavat taikurit pitivat
omalta osaltaan huolen siitd, ettd iloista
yhdessdoloa riitti paluulaiturille asti.

Keskiviikko, 7. toukokuuta 2004

Toisena konferenssipdivand keskityttiin
Voithin tuotekehitystoimintaan. Lukuisat
uudet tuotteet ja laitekonseptit kertoivat
omaa kieltdan Voithin yli 5000 olemassa
olevasta patentista sekd noin 250:std
vuosittaisesta uudesta patenttihakemuk-
sesta erilaisiin prosessisovelluksiin liitty-
vind. Luvut kertovat Voithin olevan maail-
man innovoivimpien yritysten joukossa
kehittdméssd paperinvalmistukseen suu-
ria ja teknologialtaan vaativia tuotantolin-
joja.

Tuotekehityksen viimeisimmistd saavu-
tuksista mm. DF-verhopdallystys, Boost

Dryer -kuivatuskonsepti sekd innovatiivi-
nen Sealencer paperirullan pdéan liimaus-
tekniikka herattivat ansaittua huomiota.

Tehtaanjohtaja José Manuel Barroso,
SAICA Zaragoza Espanja, sekd suomalai-
sen M-real -konsernin Ainekosken kar-
tonkitehtaan johtaja Mika Joukio paattivat
toisen pdivan ohjelman mielenkiintoisilla
ja yleison hyvin mukaansa ottaneilla esi-
tyksilldan.

Voithin "ahead 2004” konferenssin pééat-
teeksi yli 300 henkilon joukko ldhti Ham-
burger AG:n Pittenin tehtaan vieraaksi
tutustumaan uusittuun PM 4 tuotantolin-
jaan. Vieraat otti vastaan Hamburger-kon-
sernin teknillinen johtaja Harald Ganster
kehottaen tutustumaan perin  pohjin
uusittuun linjaan ja sen hyvaan starttiin
liittyneisiin teknisiin yksityiskohtiin.

Tehdasvierailun rinnalla pienempi asian-
tuntijoiden joukko matkusti St.Pdlteniin
katsomaan Voithin sikéldisid tuotantolai-
toksia. Tehtaalla oli nahtévissd mm. Vare-
lin projektiin  menevid esiasennettuja
komponentteja.

Wienin alkukesddn osunut tapaaminen
muistutti jlleen kerran siitd, miten tarked

sija menestyvassd liiketoiminnassa on
paperinvalmistajan ja teknologiatoimitta-
jan hyvélla vuorovaikutuksella. Keskeisté
ei ole vain tekninen kompetenssi, vaan
myds prosessiosaaminen ja ennen kaik-
kea operatiivisen luotettavuuden saavut-
taminen tuotantolinjoilla. Voith halusi
korostaa konferenssiohjelmallaan proses-
siosaamisensa laaja-alaisuutta ja syvyyttéd
sekd tuoda esille jalleen kerran kykynsé
toimia luotettavana kumppanina koko-
naisten tuotantolinjojen ja uusintojen
toteuttajana.
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Norske-Skog Parenco -
Vedenhallintajarjestelma tuottaa ja varmentaa
tuoreveden saastoja

Kun kahdeksantoista kuukautta on kulunut tehdaslaajui-
sen vedenhallintajarjestelman kayttoonotosta, on oikea aika arvioi-
da, miten tehokkaasti tuorevetta on saastynyt ja millainen vaikutus

jarjestelmalla on ollut prosessiveden laatuun.

Dietmar Borschke

Fiber Systems
dietmar.borschke@voith.com

Kesdlld 2002 Norske Skogin Parencon
tehdas Hollannissa kdynnisti menestyk-
sellisesti uuden DIP 6 -siistauslinjansa,
jonka kapasiteetti on 620 t/24 h. Voith
Paper vastasi tdiman linjan suunnittelusta,
monien oheisjdrjestelmien toimituksista
sekd myo6s avainkomponenttien toimituk-
sista. Varmistaakseen eri prosessiosi-
oiden virheettdmdn integroinnin Voith,
yhdessd Parencon asiantuntijoiden kans-
sa, toteutti laajan koko tehdasta koske-
neen jarjestelmaanalyysin. Kaikki tuotan-
non kannalta oleelliset oheisjérjestelmat
tarkistettiin ja arvioitiin.

Tulevan tuotantolisdyksen ja Parencon
laatustrategian nakokulmasta kaikkein
tarkein tutkimustulos oli se havainto, etté
koko prosessivesijarjestelma oli opti-
moitava. Johtopéddtokseen vaikuttivat

keskeisesti rajalliset raakavesivarat, ole-
massa olevan biologisen puhdistusjarjes-
telmédn rajallinen kapasiteetti sekd tarve
tdyttda paikallisviranomaisten asettamat
tiukat valmistukseen liittyneet velvoitteet.
Tuotantotekninen tavoite oli parantaa
prosessiveden laatua ja laadun hallitta-
vuutta kaikissa prosessivaiheissa. Samal-
la haluttiin saada massavesijarjestelméén
tehtaan yleiseen ldmpo- ja energiatasee-
seen sopiva lampotilaprofiili. Jotta kaikki
nama tavoitteet saavutettaisiin tehtaan
kompleksisessa  tuotantoympadristossa,
tehtaalle luotiin heti laitetoimitusten var-
mistuttua yksityiskohtainen vedenhallin-
tajarjestelma (water management sys-
tem).

Vedenhallintajarjestelmd suunniteltiin ja
toteutettiin seuraavin kriteerein:




Kuitujérjestelmat

e Uuden MC-tornin hankinta joustavam-
man massavarastoinnin varmistami-
seksi

e Jirjestelmad tukevan dynaamisen
massa- ja vesivarastoinnin suunnittelu

e \esivirtojen ja jaddhdytyksen optimointi
vesilinjoissa

e Molempien paperikoneitten kiekkosuo-
timien uusinta ja suotimien toiminnan
optimointi

e Molempia paperikoneita koskevan
tuorevesivarastoinnin muuttaminen
suodatetun veden varastoinniksi
heindkuussa 2002

e Kattavan ohjausjérjestelman toteutta-
minen koko prosessivesijarjestelmaan
syyskuussa 2002

e Henkilokunnan koulutus ja jarjestelman
kdyttoonotto.

Parencon tuotantoprofiili

Parenco valmistaa kahdella paperiko-
neella SC-lajeja sekd erikoissanomalehti-
paperia pintapainoalueilla 42-56 gsm.
Keskiméardinen vuosituotanto on noin
460000 t/a. Massa koostuu kolmella
TMP-linjalla valmistettavasta termohier-
teestd (10%-25%) sekd kolmella siistaus-
linjalla (DIP 4-6) sanomalehti- ja aika-
kauslehtipaperin sekoitteesta valmiste-
tusta uusiomassasta (75%-90%). Erilliset
valkaisuprosessit mahdollistavat TMP-
massan ja siistausmassan kdyton myds
jalostetumpien paperilajien  valmistuk-
seen.

Kuva 1: Norske-Skogin Parencon tehdas
Hollannissa.

Kuva 2: Norske-Skogin Parencon tehdas-
konsepti.
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Kuva 2. kaavio osoittaa, miten kaikkien
siistauslietteiden uusi kdsittelyjarjestelmé
ja keskitetty prosessivesien puhdistus
asettuvat tuotantoon. Kuvasta nékyy
myds, miten tuorevesijarjestelmédn ja
kiekkosuotimien uusinnat on toteutettu
osana puhtaan veden puhdistusprosessia.

Tulokset

Sen jalkeen, kun oli madritetty veden
kdyttoon liittyneet tietyt parametrit, seu-
rasi tiivis suunnittelujakso, joka kohden-
tui tuoreveden ja suodattamisen hallin-
taan, kiekkosuodinratkaisuihin, tuoreve-
den saannin varmentamiseen ja ohjauk-
seen, massojen ja veden varastoinnin
yhteiseen hallintaan, ldmmaénsiirtojarjes-

telmiin sekd jatteiden poistoon ja ohjauk-
seen. llman, ettd neljdn kdytdsséd olleen
kiekkosuotimen kapasiteettia  lisdttiin,
jarjestelyt mahdollistivat kiintoaineiden
poiston ylijaédmdsta tuorevedestd, joka
voitiin nyt varastoida kirkkaana suodok-
sena. Entisisséd tuorevesitorneissa varas-
toidaan nykyddn ainoastaan kirkasta suo-
dosta, jota kéytetddn laimennusvetend
massankasittelyssd,  hylkypulppereissa
sekd tuoreveden korvikkeena paperiko-
neen suihkuvesijarjestelmassa.

Kuva 3. kertoo, miten uusinta onnistui
hienosti erotetun kiintoainemaaran
suhteen (TSS) mitattuna kolmessa kirk-
kaan suodoksen varastotornissa. Uusinta
toimi, kiintoaineiden kokonaismdard oli
2000-4000 mg/I vaihdellen melkoisesti.
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Kuva 3: PM 1 ja PM 2 prosessivesien
kiintoaineiden maéra.
Kirkas suodos torni 1
—— Kirkas suodos torni 2
Kirkas suodos torni 3

Kuva 4: Vedenhallintajérjestelméastd (WMS)
aiheutuneet sééstit ja prosessin vakaus.

Kuva 5: Prosessiohjauksen naytté.
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Aika
1-8/2002 1-5/2004
Iliman WMS WMS WMS
Maara Standardi- Maara Standardi- Maara Standardi-
poikkeama poikkeama poikkeama
Spec. tuorevesi 13,6 3,7 11,9 2,4 12,1 2,0
[m3/t]
Jatevesi 11.600 2.500 12.990 1.700 12.570 1.270
[m8/24 h]
Kiekkosuotimen kapa- 44.600 = 63.400 = 63.400 =
siteetti [m3/24 h]
Massankds. veden 18.700 2.830 17.000 945 17.000 890

Jélkeenpdin maara putosi 500 mg/l vaih-
telun ollessa minimaalista. Tulos on
erinomainen osoitus siitd, miten on mah-
dollista vdhentdd hallitsematonta kiintoai-
neiden ja jddmien kiertoa kohentamalla
samalla prosessin vakautta.

Parantunut stabiliteetti ndkyy selkedsti
tuoreveden tarpeen vaihteluissa, jarjestel-
man volyymeissd (massa- ja vesivarastot)
sekd jatemaddrissa. Kuten kuvassa 4 nah-
dddn, kulutuksen ja jarjestelmédn paramet-
rien hajonta on oleellisesti vahentynyt,
kertoen tdssd kiistattomasta tulospoikke-
amasta.

Se, etta hyvaksyyko kayttohenkilosto
tehdaslaajuisen vedenhallintajarjestelmén
osana automaatiota sekd monina kytken-
t6ind eri prosessiosioihin, riippuu ohjaus-
jarjestelmén kdytén helppoudesta. Tdman
vuoksi Voith pani suuren painoarvon
kokonaisautomaatioon, massa- ja vesijar-
jestelmien hyvéddn visualisointiin, kaytto-
dataan ja parametreihin sekd prosessive-
sijarjestelman  yleiseen  toimivuuteen.
Prosessinohjaukseen liittyvd tieto palve-
lee kaikkia jdrjestelméssa toimivia ope-
raattoreita, joilla on myds mahdollisuus
puuttua valikoidusti prosessitoimintoihin.
Kuvassa 5 on tyypillinen ohjauskaavio
hahmottamassa osaa paperikoneen kdyt-
tohenkil6lle tarkedstd vedenhallintajérjes-
telméstd. Nékyvilld on kirkkaan suodok-
sen tornit, joita ohjataan keskusjarjestel-
mén moduulin kautta, sekd kauko-ohjaus
vedenottoa ja jatteiden poistoa varten.



Kayttdjaystavallisyys tarkoittaa myds sitd,
ettd kaikki vakiotilasta poikkeavat tilan-
teet valvotaan vedenhallintajérjestelman
kautta resurssien kdytén minimoimisen ja
optimaalisen prosessivakauden varmen-
tamiseksi. Ratakatkoissa tdmé mahdollis-
taa sen, ettd operaattorit voivat keskittyd
kokonaan hoitamaan puristimella tai kui-
vatusosassa olevia ongelmia, koska kier-
tovesijarjestelmé toimii suunnitellusti ja
tdysin hallittuna.

Saastot

Kahdeksantoista kuukautta sen jdlkeen,
kun vedenhallintajarjestelmad oli otettu
kdyttoon ja toiminta optimoitu syyskuussa
2002, Norske Skogin asiantuntijat tekivat
jarjestelmédn toimivuudesta tasearvion.
Viranomaisten Parencon tehtaan veden-
otolle asettama maksimiraja 5,7 miljoo-
naa kuutiota vuodessa saavutettiin hel-
posti méddran oltua 2003 vain 5,1 miljoo-
naa kuutiota. Kun paperin nettotuotanto
on 427 000 t/a, luku vastaa keskiméaardis-
ta tuoreveden kulutusta 11,9 m3/ton. Ver-
rattuna tuoreveden keskimaaraiseen kulu-
tukseen 13,6 m3/ton vuonna 2002, kyse
on 12,2 prosentin vahennyksestd. Tassa
vertailussa ei ole otettu huomioon vuo-
den 2002 lopussa tehtyjen optimointitoi-
mien vaikutuksia, joten todellinen paran-
nus on jopa suurempi.

Kuitujdrjestelmat

Remco
Feijten

Prosessi
insinoori
Norske-Skog
Parenco,
Renkum

“Ymmadrsimme heti alusta alkaen tehdas-
laajuisen analyysin tarpeellisuuden ris-
kien minimoimiseksi integroitaessa DIP 6
siistamoa Parencon tehtaalla. Tdméan
vuoksi me annoimme tdyden tukemme
Voithille tarvittavan datan kerddmiseksi ja
evaluoimiseksi. Vanha vesijérjestelmam-
me ei olisi koskaan saavuttanut vaadittuja
tavoitearvoja tuotanto- ja varastointijar-
jestelména joustavamman DIP 6 -proses-
sin kytkennan jélkeen.

Laaja tuotevalikoimamme, valttamattomi-
ne lajinvaihtoineen seké jatkuvat kdynnis-
tys- ja pysédytystapahtumat TMP- ja siis-
tauslinjoilla edellyttivét vesitalouden hal-
linnassa jatkuvaa manuaalista ohjausta ja
operatiivista asioihin puuttumista. Opti-
moituamme prosessivesijdrjestelmiamme
valmistauduimme ottamaan kéyttoon
uuden vedenhallintajérjestelmén. Minulle
oli tdrkedd, ettd kaikki ne, jotka ovat teke-
misissd jdrjestelman kanssa, tutustuvat
sen toimintaan perusteellisesti. Taméan
vuoksi toteutimme monia harjoitusvaihei-
ta tuotannon kanssa hallitaksemme koko
prosessin ennen sen kdyttodnottoa.

Monia eri ohjausjérjestelmida, eri sukupol-
viin kuuluvina, kytkettiin toiminnallisesti
yhteen jarjestelméaén. Tastd huolimatta
kdyttodnotto ja ohjausjérjestelman tarkis-
tus sujuivat ongelmitta. Samalla me
olimme saaneet patevan tuntuman uuden
jérjestelman toimintaan. Myds operaatto-
rimme olivat hyvin tyytyvdéisia tdhan
automatisoituun jdrjestelmédéan. Seisokit,
katkot sekd muut ennakoimattomat toi-
menpiteet on saatu hyvin tehokkaasti
eliminoiduksi.

Aiemmat péivittdiset tuoreveden huippu-
tarpeet tai jiteveden madrat ovat vdhen-
tyneet paljon.

Tuoreveden ominaistarve vdaheni vuosien
2002 ja 2003 vélisend aikana 1,7 m3/ton-
ni. Tydskentelemme edelleen tiiviisti
massankdésittelyjérjestelméan sekd paperi-
koneen ajettavuuden parantamiseksi.
Tdssa onnistuminen antaisi meille uusia
mahdollisuuksia tuoreveden kulutuksen
vdhentdmiseksi Parencossa.

Vedenhallintajérjestelma on meille tarked
moduuli ja tyokalu systemaattisessa
kustannusten vahentdmisessa ja laadun
parantamisessa.”
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Hamburger Spremberg tilasi
uuden siistauslaitoksen

W. Hamburger AG on itavaltalainen paperinvalmistaja,

keja ja pakkauspapereita.

Pakkauspapereiden valmistukseen Voith-
ilta viime vuonna tilattujen kokonaisten
massalinjojen sarjaan — Wuxi Longcheng
Kiina, Emin Leydier Ranska sekd Adolf
Jass Schwarza Saksa - liittyi itdvaltalai-
nen Hamburger-ryhma lokakuussa 2003.

Uusi siistaamo rakennetaan entisen voi-
malaitoksen tontille, Sprembergiin Lau-
sitz/Branderburgissa Saksassa.

Investointi koskee kapasiteetiltaan
265000 t/a olevaa kartonkitehdasta.
Hanke on Hamburger-ryhméssa kaikkien
aikojen suurin yksittdinen panostus ja
sellaisenaan tarked myds yhtion kotipaik-
kakunnalle. Pitkdlld aikavalilld tehdas tuo
mukanaan 260 uutta ty6paikkaa.

joka on erikoistunut valmistamaan korkealaatuisia aallotuskarton-

Yksinomaan uusiokuitua hyddyntdvén
massatehtaan kapasiteetti tulee olemaan
1500 t/24 h. Voithin toimitus kdsittaa kol-
me erillistd massalinjaa pintakerrosta.
keskikerrosta ja pohjakerrosta varten, ly-
hytkiertojarjestelmén, lajittelun sekd hyl-
kypulpperoinnin paperikoneella. Massan-
kdsittely koostuu massanvalmistuksen,
lajittelun, fraktionoinnin, puhdistuksen,
flotaation, dispergoinnin, sakeutuksen,
jauhatuksen sekd prosessivesi- ja jattei-
denkdsittelytekniikoista.

Keski- ja pohjakerrosta varten massaa
tuottavissa linjoissa on kussakin Unipul-
per, Junkomat ja Contaminex késittele-
massd pulpperin jdtteitd sekd murskain.
Karkealajitteluun tehdas kayttda kiekkola-



Pintakerros

MC MC
puhdistus lajittelu

Massa

Keskikerros

MC
puhdistus

MC
lajittelu

Massa Fraktionointi

Taustakerros

lajittelu

Kuidutus

Jauhatus

LC  Lajittelu

LC Siistaus
puhdistus

Sakeutus

jittimia (turboseparator) kahdessa ensim-
maisessé lajitteluvaiheessa Combisorterin
huolehtiessa viimeisestd lajitteluvaihees-
ta. Pitkdkuidun jauhatukseen sekd keski-
ettd pohjakerroksen massoissa kaytetdan
TwinFlo-tekniikkaa. Keskikerroksen mas-
sa voidaan tehdé sekd ruskeasta ettd val-
koisesta kerdyskuidusta riippuen siitd,
valmistetaanko flutingia, testlaineria tai
whitetoplaineria.

Kun kéytetddn valkoista kerdyskuitua,
massa on ensin puhdistettava EcoMizer-
tekniikalla, minkd jdlkeen se toimitetaan
EcoCell-siistausprosessiin musteen pois-
tamiseksi. Tdmén jdlkeen seuraa disper-
gointivaihe, johon kdytetddn DX kiekko-
dispergointilaitetta mustejddmien, lika-
pilkkujen ja tikkujen erottelemiseksi.

puhdistus

Dispergointi

Massa MC MC LC Sakeutus Fraktio- Lajittelu
puhdistus lajittelu puhdistus nointi Jauhatus

Massan sakeutukseen kdytetddn uuden
sukupolven Thune-kiekkosuodinta seké
Thune ruuvipuristinta. Tadssdkin Hambur-
ger on pdatynyt luottamaan alan viimei-
simpddn saatavilla olevaan tekniikkaan.

Meri Entsorgungstechnik, Voithin joint
venture -kumppani Minchenistd, toimit-
taa kaikki laitteet sekd rejektin- ettd ve-
denkdsittelyyn. Laitekokonaisuuteen kuu-
luvat mm. Compactor, kaksi Elephant-
sakeutinta, Sedimator, kaksi Screenex-
yksikk0a seka tarvittavat kuljettimet.

Lyhytkiertojarjestelmédssa on C-bar -laji-
tinkorirakennetta hyddyntdva MultiScreen-
lajittelu.

Kuva 1: Sprembergin rakennustyémaa.

Kuva 2: Sprembergin massankasittelyjérjestel-
mén kaaviokuva.

Voith toimittaa my6s uuden sukupolven
pulpperointitekniikkaa edustavat Compact-
pulpperit.

Laitetoimituksien lisdksi Voith vastaa pro-
sessi-, ohjaus- ja instrumenttisuunnitte-
lusta sekd valvoo asennusta ja kdytt6én-
ottoa.

Uusi paperitehdas kdynnistyy vuoden
2005 toisella neljanneksella.
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andreas.heilig@voith.com

Brittilainen sanomalehtipaperi valmistetaan
yksinomaan uusiokuidusta

Shotton, UPM-Kymmene-konserniin kuuluva Britannian
suurin paperitehdas, on uudistunut. Uudishankkeen jalkeen toden-
nakoisesti jokainen Britanniassa painettu sanomalehti on brittildis-
suomalainen tuote. Samalla se on myoés hyvin ymparistoystavalli-
nen tuote, silla uudistusten kunnianhimoinen tavoite oli tuotantoli-
sayksen ohella siirtya kayttamaan yksinomaan kerayskuitupohjai-
sia massoja. Tasta tavoitteesta projekti sai myos nimensa:

”100% Shotton”.




Kuitujérjestelmat

13

Uuden siistaamon, RCF3, startti tapahtui
11. péivénd lokakuuta viime vuonna. Het-
ki oli historiallinen tehtaan siirtyessa
kdyttdmédan  yksinomaan
TMP:n ja siistatun massan yhdistelman
asemesta.

uusiokuitua

Voithin toimitusosuus ”100% Shotton”
-hankkeessa késitti siistaamon avainkom-
ponentit kuten EcoCell-flotaation (kuva
1), MultiScreen-hienolajittelun (kuva 3),
puhdistuksen, tdydellisen RCF3-laitosta
koskevan suunnittelun sekd RCF1-siistaa-
mon uudistamisen kaksilinjaiseksi (laitos
kdynnistyi yksilinjaisena alun perin vuon-
na 1989). Kaikki raaka-aineita RCF3-siis-
taamossa késittelevat laitteet toimitti
Voithin tytdryhtio B+G.

Kuva 1: EcoCell-vaahdotuskennot.
Kuva 2: UPM-Kymmene Shotton.

Kuva 3: MultiScreen-hienolajittelu.

Edelld olevan lisdksi UPM halusi Voithin
tekemddn jarjestelméanalyysit ja veden-
hallintaa koskevat selvitykset koko pape-
ritehtaalle sekd uudistamaan massanka-
sittelyn oheisjdrjestelmat RCF-laitoksissa.

Voithin  UPM-Kymmeneltd saama tilaus
merkitsi jalleen uutta ulottuvuutta Voithin
ja UPM:n keskindisessa yhteisty6ssa, silld
ensimmdisen kerran UPM valitsi Voithin
toimittamaan  tdydellisen
ndin mittavaan investointihankkeeseen.
Voithin tekemadt esisuunnittelutydt seké
hyvin sujuneet kdytté6notot Haindlin teh-
taalla Augsburgissa, Renkumissa ja Stey-
rermiihlissd tukivat varmasti tehtyd paa-
tostd. Kaiken lisédksi ndmd tehtaat selviy-
tyvat erinomaisella tavalla siind mittaris-

suunnittelun
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Kuva 4: Vanhaa RCF1-tehdasta laajennettiin
kaksilinjaiseksi uudella EcoCell-siistauslinjalla.

Kuva 5: Sekoituspumppujérjestelma uuden
RCF3-siistaamon pohjakerroksessa.

sa, jossa ajettavuutta ja energian kdyttod
verrataan vastaaviin tuotantolaitoksiin.

RCF1:n uudistaminen kaksilinjaiseksi oli
erinomaisen haastava tyd Voithille.
Uuden linjan tuli ensinndkin sopia van-
haan tehdasrakennukseen (kuva 4) ja
vield kaiken lisdksi kytkenndn tuli inte-
groitua vanhaan linjaan niin mutkatto-
masti kuin mahdollista — ilman, ettd tuo-
tantoa keskeytetddn. Tehtaalla vallinnut
erinomainen yhteisty6é Shottonin projekti-
tiimin ja Voithin suunnittelijoiden, asenta-
jien sekd kayttoonottajien kanssa tuki
tehokkaalla tavalla laitoksen héiri6tontd
kdynnistystd. Omalta osaltaan asiaan vai-
kuttivat my6s hyva 3D-suunnittelu sekd
tdsméllisesti ajoitetut kytkennat.

Kehittyneet ohjaustoiminnot ja tekniset
uudistukset edesauttoivat prosessin va-
kauden ja massan laadun oleellista para-
nemista. Voithin uudella hienolajittelujar-
jestelmalld voitiin esimerkiksi véhentdd
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tikkupitoisuutta sekd tikkujen vaihtelua
enemmaén kuin 50%.

Timo Heinonen: "Huolimatta suurista odo-
tuksistamme uudistustyén tulokset ovat
jopa ylittaneet ne.”

RCF3-projektin ensimmadisessd vaiheessa
Voith, hyvdssé yhteistyossa UPM:n asian-
tuntijoiden kanssa, suunnitteli modernin
kaksilinjaisen massaprosessin (kuva 5),
jonka automaatioaste oli erittdin korkea.
Tdssd vaiheessa Voithin tekemat alusta-
vat konseptit olivat tiimien tiiviin tarkas-

telun alaisina. Tehdasmittaisesti tehdyt
analyysit ja vedenkdyton hallintaan liitty-
neet tutkimukset olivat suureksi avuksi.
Tulokset olivat perusteina niillekin johto-
padtoksille, joita oli tehtdvd CSB:n suh-
teen TMP-laitoksen pysdytyksen jalkeen.
Tamé analyysi vaikutti suuresti uuden
RCF3-laitoksen alustavaan layoutiin. UPM
paatti muun muassa jattdd ruuvipuristi-
men pois toisesta linjasta sddstddkseen
investointi- ja kdyttokustannuksia.

Laitoksen layout esiteltiin ja arvioitiin
projektikokouksissa jo suunnitteluvai-
heessa kdyttdmalla hyvaksi 3D-tydkaluja
(kuvat 6 ja 7). Tdma mahdollisti sen, ettd
erinomaisen pdtevd Shottonin oma pro-
jektitiimi kykeni tuomaan esille omia ide-
oitaan ja ajatuksiaan. Suunnittelun jatku-
essa virheet eliminoitiin hyddyntdmalla
tehokkaasti 3D-suunnittelun  mahdolli-
suuksia. Tdmd auttoi suuresti vélttamadn
aikaa vievid muutost6itd asennuksien
alettua. Taman lisdksi putkiston toimittaja
pystyi Voith Paperin toimittamien maarei-
den pohjalta esivalmistamaan suuren
osan tarvitusta putkistosta.



Kayttajdystdvélliset ndyttopdatteet sekd
uuden RCF3-laitoksen helppo operatiivi-
nen kayttdo mahdollistavat tuotantolinjan
startin ja pysédytyksen noin 20 minuutissa
yhdelld komennolla: "Main group start”.
Tuotannon valvonta on kéyttohenkilokun-
nan kannalta my6s hyvin mutkattomasti
jarjestetty, koska operaattori pystyy sda-
tdmaan prosessia haluttuun tuotantoon
yhdelld ohjauspainikkeella.

Marraskuun 11. pdivanad 2003 kaikki oli
valmista. Adrimmaisen tarkka starttivaihe
sisdlsi vield perusteellisia tarkistuksia ja
prosessiin liittyneitd vesiajoja. Vain tunti
padryhmien kéynnistyksesta laitos toimi
jo taydelld 810 t/24 h kapasiteetilla.

Yksi tdmén tdydellisen startin keskeisistéd
perusteista liittyi usean viikon ajan ennen
kdyttoonottoa kestdneisiin ajo-ohjelmien
tarkistuksiin. Jokainen yksittdinen toimin-
to 1014 saatopiiristd oli testattu simu-
lointia hyvéksi kédyttden.

UPM-Kymmene on tdmén, tdlld hetkelld
ehkd maailman moderneimman siistaus-

Kuitujdrjestelmat

Timo
Heinonen

Projektijohtaja

"Muuttamalla tuotantomme hyddynta-
maééan yksinomaan kerdyskuitua pys-
tyimme lisddmaan merkittdvasti koko
Britannian kierrédtysastetta. Timd mer-
kitsee sitd, ettd RCF3 startista ldhtien
noin 4 miljoonaa kotitaloutta saivat
kerdyskuitunsa Shottonin sanomalehti-
paperiin. Otettuamme tamén linjan kdyt-
téon emme ole kyenneet vahentimééan
ainoastaan raaka-ainekustannuksia,
vaan myds koko tehtaan energiakustan-
nukset ovat vdhentyneet.

Keskusteltuamme Haindlin tehtaalla
olleiden uusien kollegoittemme kanssa
teimme ensimmaisen kerran sen péda-
toksen, ettd Voith saa tehtédvékseen
myds RCF3-laitoksen ja RCF1-uudistuk-
sen suunnittelun. Projektin edistyessa
kavi nopeasti ilmeiseksi, ettd erilaiset
lahestymiset suunnittelussa tdydensivét
hyvin toisiaan.

Andrew
Bronnert

Projektipaallikko

Uskomme, ettd Voithin prosessituntemus
yhdessé asiantuntijoiden ja tuotantotii-
mien erikoisosaamisen kanssa johti ihan-
teelliseen konseptiin investointikustan-
nusten, laatuvaatimusten ja tehokkuuden
suhteen.

RCF1-siistaamon pulmaton startti sen
jélkeen, kun se oli uudistettu kaksilinjai-
seksi, kertoo Voithin olleen oikea valinta
partneriksemme taméan hankkeen toteut-
tamiseen. Tdméan vuoksi meilld olikin
hyvin suuret odotukset RCF3:n startille.
Tassakin tapauksessa odotuksemme ylit-
tyivét ja startti tapahtui aikataulussaan.
Jopa Terveys- ja Turvallisuusviraston
kriittisimmadt virkailijat, jotka tarkastivat
toiminnassa olleen laitoksen tyéturvalli-
suuden, hammaéstelivat Voithin riskiana-
lyysejé ja turvallisuusnormeja.

Kiitimme puolestamme hyvdstd yhteis-

tydsté ja toivotamme menestysta tulevai-
suudessa.”
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laitoksen mydté, asettanut uuden virstan-
pylvadn siistauksen pitkiin ja menestyk-
sellisiin traditioihin. Ensimmadistd kertaa
my6s Voith UPM-Kymmenen kanssa yh-
teisty6ta tehdessdéan ei ollut vain laitetoi-
mittajan roolissa, vaan myds asiakkaan
kumppanina projektia kehittdmdassa. Tdsta
Voith on &drimmdisen ylped. Voithin kan-
nalta on mya0s tietysti erittdin kunniakasta
olla osallisena UPM-Kymmenen menes-
tyksessd myds tulevaisuuden perspektii-
vissd, mikd antaa mahdollisuuden vain
tiivistdd kumppanuutta siistausmassoja
hyddynnettdessa paperin valmistukseen.

Kuvat 6 ja 7: Shotton RCF3-siistamoa
kuvaavat 3D-suunnittelupiirrokset, yleiskuva
(vlld) sekd pohjakerros.
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Paper Machines Graphic
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Mondi International on AAplc-ryhmén
tytdryhtio, joka toimii metsateollisuusalan
ohella myos kaivosteollisuudessa ja ras-
kaiden metallien liiketoiminnassa. AAplc
toimii maailmanlaajuisesti.

Mondi on toinen kahdesta suuresta pape-
rinvalmistajasta Eteld-Afrikassa. Yritys
toimii monipuolisesti my6és Euroopassa.
Konsernin rakenne on kuitenkin muuttu-
massa tuoteorientoituvampaan suuntaan
ldhitulevaisuudessa. Mondi Fine Paper
tulee vastaamaan graafisista papereista ja
Mondi Packaging kartonki- ja pakkauspa-
perituotteista. Divisioonat yhdessd muo-
dostavat Mondi International -ryhmén.

Uuden Mondi Fine Paper South Africa
-divisioonan erddn osan tulee muodosta-
maan paallystaméattomid hienopapereita
valmistava Merebank yhdessd Richards
Bayn sellutehtaan kanssa. Vastaavasti
Neusiedler Groupin tehtaat Itdvallassa,
Unkarissa, Slovakiassa, Vendjélld ja Isra-

elissa tulevat muodostamaan Mondi

Menestysta Etela-Afrikassa -

Mondi luottaa jalleen kerran Voith Paperiin

Helmikuussa 2004 tapahtuneella kadenpuristuksella

Fine Paper -divisioonan eurooppalaisen
haaran.

Kartongin, pakkauspapereiden ja aallotus-
kartongin sekd jalostus- ja uusiokuitu-
tuotteiden valmistus siirtyy Mondi Packa-
ging -divisioonan vastuulle. Ryhmé kasit-
tdéd Frantschach AG:n ja Frantschach
Packing-yhtiot sekd Bauernfeind Groupil-
ta hiljattain hankitut tehtaat Itdvallassa,
Sveitsissd, Italiassa, Puolassa ja Kiinassa.
Eteld-Afrikassa olevat pahvia ja pakkaus-
papereita valmistavat tehtaat Springsissa,
Felixtonissa ja Piet Retiefissad liitetddn
Mondi Packaging South Africa -ryhmadén.

Merebankin tehtaan paperikone PM 31,
joka tdtd nykya valmistaa aikakauslehtipa-
pereita, tulee uusinnan jdlkeen tuotta-
maan pdadllystamattomia kopiopaperilaa-
tuja. Projektointivaihe sisdlsi lukuisia
keskusteluja Eteld-Afrikassa, Wienissé ja
Helsingissd Jaakko Pdyryn tekemdn esi-
selvityksen antamia kannattavuusviitteitd
arvioitaessa.

Voith Paper sai merkittavan toimeksiannon Mondi Fine Paper
South Africa -yhtidlta uusia PM 31 Merebankin paperitehtaassa.

Toimituksen arvo on noin 50 miljoonaa euroa.

Kaynnistynyt uusintahanke vastaa itse
asiassa lédhes tdysin uuden paperikoneen
rakentamista. Vanhasta koneesta siirtyy
vain muutama komponentti uuteen ko-
neeseen. Paperikoneen viiran leveys on
6370 mm ja sen vuosituotanto tulee ole-
maan 250 000 t/a pintapainoltaan 80 gsm
kopiopapereita. Keskimddrdinen
tuotantonopeus on 1300 m/min suunnit-
telunopeuden ollessa 1500 m/min. Uusi
paperikonehanke on Voithille itse asiassa
jatkotoimitus Mondi Groupille, silld kone-
konsepti on ldhes identtinen hiljattain
menestykselld startanneen, Slovakiassa
olevan Ruzomberokin tehtaan PM 18 toi-
mitukselle. Ruzomberok on osa Mondin
Neusiedler Groupia.

olevia

Voith toimittaa Merebank-hankkeeseen
ModuleJet-laimennusvesitekniikalla ~ toi-
mivan MasterJet G perdlaatikon hyvén
pintapainoprofiilin  ja kuituorientaation
tuottamiseksi. Hyvdn poikkisuuntaisen
profiilin varmistaa Profilmatic M -ohjaus-
jarjestelma.
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twogether

Paperin hyvaa rakennetta varmistavat li-
saksi perdlaatikon turbulenssia paranta-
vat lamellit.

DuoFormer TQv takaa erinomaisen for-
maation. Suuria nopeuksia varten suunni-
teltu formeri poistaa symmetrisesti vettd
sekd edistdd nopeaa ja turvallista viiran
tai telan vaihtoa.

Paperikoneen puristinosa kasittdd vain
yhden NipcoFlex- kenképuristimen. Tamé
kaksoishuovitettu puristin homogeenisen
vedenpoiston myo6td varmistaa rainan
tasaisen rakenteen sekd korkean Kkuiva-
ainepitoisuuden. Ruzomberokissa paperi-
koneen ajettavuus osoittautui erittdin
hyvaksi.

CombiDuoRun -kuvatusosan alussa olevat
ProRelease-laatikot saavat aikaan alipai-
neen myds kuivatussylintereiden alapuo-
lella oleville rei’itetyille sylintereille. Tdma
varmistaa parhaan mahdollisen radan
irtoamisen kuivatussylinteriltd ja koneen
kdytettdvyyden. Naruton pédénvienti takaa
turvallisen ja helpon radan pddnviennin
kuivatusosalla.

Yksikerroksista esikuivatusryhméé seuraa
SpeedFlow-filmipaallystysasema. Termis-
té taipumaa ei synny CRP-runkorakenteen
vuoksi. Tuotantotehokkuutta tukevat hel-
posti ja nopeasti vaihdettavissa olevat
aplikointisauvat. Radalla on myds Air-
turn-jérjestelmd. Uusi EcoCal Delta kova-
nippikalanteri on suunniteltu siten, ettd
se voidaan muuntaa softkalanteriksi mil-
loin vain. Uuden kalanterin kayttételana
on 32-vy6hykkeinen Nipcorect-tela, jonka
jokaista vyohykettd voidaan sddtdd erik-
seen parhaan mahdollisen poikkisuuntai-
sen profiilin aikaansaamiseksi. Oljylam-
mitteisen Flexiterm-telan pintalampdatila
on 150 °C.

MasterReel-rullain tuottaa parhaan mah-
dollisen konerullan. Popesylinterilld oleva
mittalaite ohjaa lineaarista kuormitusta.
Tekniikka takaa sen, etteivét rullan vaih-
tovaiheen mahdolliset héiriot turmele
konerullaan hyvan rakenteen syntymista.
Konerullan maksimi halkaisija on 3350
mm.

Fibron-pddnvientijarjestelmd vie radan
kontaktittomasti esikuivatusryhmalté

SpeedFlow’lle sekd viimeiseltd jalkikuivai-
melta kalanterin |api rullaimelle. Water-
Jet-viistoleikkuri varmistaa optimaalisen
paadnvientiprosessin.

Toimitus késittdd myds huuvan, ilmajar-
jestelmdt, hoyry- ja lauhdejdrjestelmét,
mekaaniset kaytot, voitelujarjestelmén
sekd myds paperikoneen ohjaus- ja in-
strumentointijérjestelmén (C&l).

Voith Paper toimittaa hankkeen prosessi-
suunnittelun sekd valvoo purkutoimet,
esiaseasennustyon sekd keskeiset asen-
nukset. Voithin vastuulla ovat myds ko-
neen startti sekd henkiloston koulutus.

Ndin laaja uudistustyd paperikoneella
edellyttdd luonnollisesti muutoksia myds
massajérjestelmissd, prosessin perus-
suunnittelussa, ohjauksessa ja instru-
mentoinnissa.

Moduledet-laimennusperdn toimintaa tu-
kevat VoithVac-ilmanpoistojarjestelma
sekd MultiScreen-lajittelu. Paperikonelin-
jaan asennetaan kaikkiaan myds viisi hyl-
kypulpperia ja kaksi hylkykuljetinta.
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Merebankin  uudishankkeessa asiakas
luottaa myés Voith Paper Automation
-ryhmdn prosessi- ja sovellusosaamiseen.
Jatkossa perdlaatikon poikkisuuntaista
profiilia ohjataan luotettavalla Profilmatic
M -tekniikalla.

Voith Paper Automationin toimituksiin
sisdltyy myds innovatiivinen FeltView-
jarjestelmé huopien lapdisykyvyn, [dmpo6-
tilan sekd kosteustilan ajonaikaista val-
vontaa varten.

Puristinosalla optimoidaan radan poikki-
suuntaista kosteusprofiilia EnviroScan-
tekniikalla. Tekniikka toimii darimmadisis-

sdkin ajo-olosuhteissa korkeasta lampoti-
lasta, liasta tai kosteustilasta riippumatta.
Integroidut kosteuden sekéd radan lamp6-
tilan mittausanturit ennakoivat hyvissa
ajoin etukdteen mahdolliset ajo-ongelmat.

Vanha paperikone pysdytetddn touko-
kuussa 2005 ja uudistettu kone kdynnis-
tyy elokuussa 2005.

Etela-Afrikan paperiteollisuudessa on huo-
mattu Voith Paperin kompetenssi proses-
siosaajana ja huoltopalveluiden tarjoaja-
na. Tatd osoittavat markkinalta saadut
mielenkiintoiset ja vaativat tilaukset. Tés-
sd mielessd Voith Paper on erittdin ylpea,

Kuva 1: Kddenpuristus hyvaélle yhteistyalle:
Casper Nice, Mondi Fine Paper South Africa
(vas.) ja Andreas Endters.

Kuva 2: Mondin ja Voithin edustajat toimitusso-
pimuksen solmimisen jélkeen.

Kuva 3: PV 31 sivulayout.

ettd se pystyi vakuuttamaan osaamisel-
laan my6s Merebankin tehtaan edustajat
PM 31-hankkeen kohdalla.

Asiakkaan paatoksia tukivat Voith Paperin
tarjoamat mérdnpdan ja kuivanpaan tekni-
set ratkaisut sekd mydés edistyksellinen
yksinippinen NipcoFlex -puristinkonsepti,
josta on nopeasti tullut johtava ajotapa
kopiopapereita valmistettaessa.

Mondi Fine Paper on ilmaissut halukkuu-
tensa lisdtd konseptiin joitain uusia aja-
tuksiaan l&hikuukausien aikana. Suunni-
telmissa on uusi massalinja eukalyptus-
kuidulle, tyhjojarjestelmén laajennus seka
uusi pituusleikkuri. Voith haluaa toimia
Mondin luotettavana partnerina myds
ndissd hankkeissa.
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Peninsular PM 62 -
Voith sai tilauksen uudesta sanomalehtipaperi-
koneesta

Holmen Paper AB on tilannut Voithilta sanomalehti-

Papelera Peninsularin tehtaalle.

Uusi tuotantolinja lisdé oleellisella tavalla
vuonna 1998 kdynnistyneen tehtaan tuo-
tantoa. Yksi Ruotsin suurimmista pape-
rinvalmistajista, Holmen Paper, hankki
tehtaan omistukseensa vuonna 2000.
Tdnd pdivdnd tehdas valmistaa pddosin
sanomalehtipaperia, osin MF-aikakaus-
lehtipaperia ja kevyesti pdallystettyja pa-
pereita yksinomaan siistausmassoista.

PM 62 tulee valmistamaan 100% uusio-
massasta 300000 t/a sanomalehtipaperia
pintapainoalueille 40-49 gsm. Viiran le-
veys on 9650 mm, ja koneen suunnittelu-
nopeus 2000 m/min. Yhdessé Voithin hil-

paperia valmistavan kokonaisen tuotantolinjan Madridissa toimivan

jattain menestyksellisesti uusiman PM 61
paperikoneen kanssa Peninsularin teh-
taan vuosikapasiteetti tulee nousemaan
470000 t/a. Papelera Peninsularin mer-
kittdvd asema eurooppalaisissa sanoma-
lehtikustantamoissa vahvistuu siis enti-
sestaan.

Paperikonetoimituksen ohella Voith toi-
mittaa myos siistauslinjan pddkomponen-
tit, kuten reikd- ja rakolajittelun, flotaa-
tion seka dispergoinnin.

Paperikoneella varmistetaan erinomainen
formaatio hyddyntamalla Voithin DuoFor-

LIRS
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mer TQv -formeria sekd ModuleJet-lai-
mennusvesi- ja Profilmatic-sddtojarjestel-
malla varustettua MasterJet-perélaatik-
koa. Hdoyrylaatikolla varustettu Tandem
NipcoFlex -puristinosa sekd kakkospuris-
timen alapositiossa oleva siirtohihna
takaavat hyvén ajettavuuden, rainan kor-
kean kuiva-ainepitoisuuden sekd optimoi-
dun laadun.

Radan kuivatus perustuu TopDuoRun-
konseptiin sekd ModulePro-kostutustek-
niikkaan. Rata kulkee EcoSoft Delta -soft-
kalanterin 1dpi ennen Sirius-rullainta.
Radan vienti tapahtuu Fibron-tekniikalla
naruttomasti I&pi linjan. Tehokkaan tuo-
tantolinjan toiminnan varmistaa kaksi
VariFlex L -pituusleikkuria sekd LowPack-
pakkauslinja. Voith toimittaa myds koko
paperikoneen automaatiojarjestelmén CD-

ja MD-ohjaukset mukaan lukien, Enviro-
Scan-kosteudensdadon sekéd ohjausjarjes-
telman.

Papelera Peninsularin uuden sanomaleh-
tipaperikoneen rakenne perustuu Voithin
"One Platform Concept” -jarjestelméaén,
jonka mukaan kaikki prosessiosiot pera-
laatikosta pakkaamoon tukeutuvat Voithin
teknologiaan ja tdyttdvdt optimaalisella
tavalla asiakkaan tarpeet niin laadun kuin
kustannustehokkuudenkin suhteen.

Voithin hyvad prosessiasiantuntemus oli
varmasti osasyy tilauksen saamiselle,
mutta tehtyyn pdédtokseen vaikutti var-
masti hyvin keskeisesti myds Voithin laa-
ja osaaminen valmistettaessa kerdyskui-
dusta sanomalehtipaperia. Voith on taté
nykyd Kkiistatta maailman johtava siista-
tuista massoista sanomalehtipaperia te-
kevien tuotantolinjojen toimittaja.

Papelera Peninsularin uuden paperiko-
neen PM 62 on mdérd kdynnistyd alku-
vuodesta 2006.

Kuva 1: Toimitusjohtaja Kurt Brandauer, Voith
Paper Heidenheim ja Holmen Paperin pddjohtaja
Arne Wallin allekirjoittivat toimitusssopimuksen.
Kuva 2: Molempien yritysten projektitiimit
yhteisesséd kuvassa sopimuksen allekirjoituksen
jélkeen.

Kuva 3: Holmen Paper Papelera Peninsularin
uuden paperikoneen konehalli.

Kuva 4: PM 62 sivulayout.
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Mission 2004 -
StoraEnson BM 3 kartonkikoneen uusinta
Baienfurtin tehtaalla

BM 3 kartonkikone kaynnistyi Baienfurtin tehtaalla
Saksassa helmikuun 3. pdiviana 2004 hyvin onnistuneen uusinnan
jalkeen. Kartonkikoneen uudistus oli osa tehtaan kunnianhimoista
”Mission 2004” -kehityshanketta, joka investointina ylti 70 miljoo-
naan euroon. Investoinnilla turvattiin Baienfurtin keskeinen asema
Euroopan sydamessa toimivana, pitkian aikajakson palvelu- ja

logistiikkakeskuksena.



Werk Baienfit
Baienfurt Mi

Kuva 1: Kartonkikone 3,
StoraEnso, Baienfurt.

Kuva 2: On-line péallystysasema.

Paperikoneet

Voith oli osallisena ldhes kaikissa karton-
kikoneen uudistuksen osakohteissa. Eri-
tyisen maininnan ansaitsee varmasti se,
ettd ensimmadisen kerran kartonkilinjaan
asennettiin Voithin uusi NipcoFlex-kenka-
kalanteri  korvaamaan jenkkisylinteria.
Kaikkia hankkeessa mukana olleita osa-
puolia koskien on todettavissa, ettd koko
uusintaoperaatio tehtaalla toteutettiin
vain kolmen ja puolen viikon aikana, kKii-
tos hyvén keskindisen yhteistyon.

StoraEnso ja Baienfurtin tehdas
StoraEnso on yksi maailman johtavia in-

tegroituja paperin, kartongin, pakkauk-
sien ja metsateollisuustuotteiden valmis-

tajia. Konsernissa tydskentelee noin
43000 henkil6a yli 40:ssd eri maassa.
Metsdjdtin paperin ja kartongin valmis-
tuskapasiteetti on noin 15,7 milj. t/a.

Baienfurtin tehdas on perustettu jo vuon-
na 1871. Tandén se tyollistdd 450 henked
ja valmistaa noin 210000 t/a paallystettya
taivekartonkia sekd 120000 t/a hioketta.
Taivekartongin nelidmassat vaihtelevat
valilld 160-380 gsm. Kartonkia kdytetdan
kaikenlaiseen laadukkaaseen pakkaami-
seen kosmetiikka- lddke-, elintarvike- ja
tupakkateollisuudessa. Graafisessa teolli-
suudessa taivekartongin keskeisid sovel-
luksia ovat onnittelukortit, luettelot sekd
kirjojen kannet.
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twogether

Kuva 3: Edistyksellistd tekniikkaa;
Voith NipcoFlex -kalanteri.

Kuva 4: Sirius-rullain takaa optimaalisen
rullalaadun.

Baienfurt sijaitsee ldhelld Bodensee-jar-
ved eteldisessd Saksassa, Euroopan syda-
messd. Tehtaan logistisesti keskeinen si-
jainti oli erittdin tdrked syy, miksi Stora-
Enso péatti lisatd sekd tehtaan tuotanto-
kapasiteettia ettd perustaa samalla
tehtaalle uuden jakelukeskuksensa. Tuot-
teet, joita ei valmisteta Baienfurtissa, ovat
nyt lahelld asiakasta nekin.

Kartonkikoneen BM 3 uusinta

BM 3 on monitasoviirakone, jonka viiran
leveys on 5150 mm ja tuotantonopeus
uusinnan jalkeen 610 m/min. Koneen on
toimittanut Voith vuonna 1970, mutta sitd
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on uudistettu useassa otteessa tdman jal-
keen. Kartonkikoneen tuotantokykyéd ja
tuotteen laatua on parannettu vuosien
varrella jatkuvasti.

Tiukan kilpailun jalkeen Voith sai tehta-
vakseen uusia kartonkikone perusteelli-
sesti. Uudistus koski kaikkia prosessiosi-
oita viiraosaa lukuun ottamatta.

Voithin toimitusosuus oli seuraava: koko
puristinosan purku, uudelleen kéytetta-
runkorakenteiden korjaus, kaksi
uutta pickup-telaa sekd kaksoishuovitettu
NipcoFlex-kenkédpuristin  (kakkospuristi-
mena) avoimien vetojen ja nippien véhen-
tdmiseksi.

vien

Kolmospuristin toimii pintaa tasoittavana
puristimena. Voithin toimitukseen siséltyi
my0s uusi puristinpulpperi kéyttdineen
sekd hydrauliset, pneumaattiset ja sah-
koiset ohjausjarjestelmat.

? B Esikuivatusosaa pidennettiin kahdella kui-

vatusryhmalla siirtdmalla 11 sylinteria
sekd lisddmallad kaksi. Lisdksi hoyry- ja
lauhdejérjestelmien tehokkuutta paran-
nettiin.

BM 3 kartonkikoneen uusinnan keskeinen
toimenpide oli NipcoFlex-pitkdnippikalan-
terin asennus. Kalanteri korvaa jenkkisy-
linterin, milld toimenpiteelld kartonkiko-
neen nopeutta voitiin nostaa parantamalla
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taivekartongin painettavuusominaisuuksia
samalla kertaa.

Konventionaaliseen softkalanterointiin
verrattuna NipcoFlex-tekniikalla radan vii-
pymd nipissd on pitempi, mikd antaa
mahdollisuuden ldmpdotilan ja kosteuden
saatoon bulkin sdilyttamiseksi ja pintao-
minaisuuksien parantamiseksi. Pintaomi-
naisuuksia voidaan parantaa bulkkia ja
jaykkyyttd vaarantamatta lisddmalla nippi-
painetta. NipcoFlex-kalanterilla pinnan
sileysprofiili paranee, kun mikrokarheus
(PPS-mittaus) paranee enemmdn Kkuin
makrokarheus (Bendtsen-mittaus).

Jenkkisylinteriin  verrattuna NipcoFlex-
kalanteri on ylivoimainen. Paperin sileys

paranee bulkkia pahemmin rasittamatta ja
sitd voidaan ajaa jenkkid nopeammin.
Jenkkisylinteri tullaankin poistamaan Bai-
enfurtissa ennen pitkaa.

NipcoFlex-kalanterin tela toimii 250 °C
pintaldmpoétilassa. Ldmpoétila  tuotetaan
induktiivisesti telan sisdllda — o6ljylammi-
tykselld ei ylletd vaadittuun tuotantoti-
laan.

Jotta uudella kalanterointitekniikalla saa-
vutettaisiin optimaaliset toimintaolosuh-
teet, Voith, StoraEnso ja Omya AG tekivét
yhteisvoimin perusteellisia kalanteroin-
tiin, paallystykseen ja kartongin painami-
seen liittyneitd esitutkimuksia alkuvuo-
desta 2002 Il&htien. My6s StoraEnson

asiakkaat osallistuivat koepainatuksiin, ja
tulokset olivat hyvid. Ensimmdinen tuo-
tantodata varmisti, ettd NipcoFlex-kalan-
terointiin liittyneet odotukset eivat tur-
haan olleet korkealla.

Kartonkikoneen jdlkikuivatus muutettiin
kolmeen riviin (sylinterit). Kolme sylinte-
rid sijoitettiin uudelleen ja yhdeksdn uutta
sylinterid lisattiin. Tamdn ohella myds
padllystysyksikot jarjestettiin uudelleen.
Krieger CB -kuivaimet
asennettiin IR-kuivainten jalkeen laatu- ja
energiandakdkohdat huomioon ottaen.

Kaasutoimiset

Radan kontaktitonta késittelya varten lin-
jaan asennettiin myés Kriegerin HCB Turn
-laitteisto.

18/04



Kuva 5: Sirius-rullaimen ohjauspdyta.

Kuva 6: Krieger CB-kuivain (edessd),
Krieger HCB Turn (takana).

Tuotantolinjaan toimitettiin Sirius-rullain,
joka hyodyntdd RollMaster-tekniikkaa
konerullan kovuuden ohjaukseen. Kone-
rullan maksimi halkaisija on 3500 mm.
Rullaintoimitus kdsitti tyhjien rautojen ka-
setin, radan leikkauspillit, konerullan siir-
tolaitteet ja rullan kuljetusvaunun kone-
rullan kadntamiseksi, uuden aukirullaus-
aseman olemassa olevalle arkkileikkurille,
tyhjien rullarautojen varaston seka tyhjien
rautojen kuljetusjarjestelman rautojen pa-
lauttamiseksi Sirius-rullaimelle.
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Voithin toimitukseen sisdltyivat niin ikddn
kuljetinjarjestelmat, mekaaniset vaihteet
sekd koko asennustyd ja startti.

Koko ohjausjarjestelma rakentui Siemen-
sin PCS7-prosessiohjausjarjestelmédn va-
raan, Voith Automation -divisioonan vas-
tatessa automatisoinnista omien toimi-
tuksiensa osalta. Koska koko vanha pro-
sessiohjausjarjestelma korvattiin uudella,
Siemens, asiakkaan toimeksiannon saa-
neena, vastasi kaikkien muiden proses-
sien ohjausjarjestelyistd yhteisen arkki-
tehtuurin pohjalta. StoraEnson Baienfur-
tin tehtaan, Siemensin ja Voithin tiimien
hyvédn yhteistyon jalkeen ohjausjérjestel-
ma kdynnistyi ongelmitta.

Projektin kulku

Uudistustydlle varattu lyhyt seisokkiaika
seké tiukat toimitusajat edellyttivat laajoja
esiasennustoimia Voith Paperin eri tuo-
tantolaitoksissa. Ne uudet konekompo-
nentit, jotka korvasivat vanhasta koneesta
purettavia osioita, oli toimitettava mah-
dollisimman kompakteina kokonaisuuksi-

na Baienfurtiin odottamaan asennushet-
ked. Esiasennustyot Baienfurtissa alkoivat
jo lokakuussa 2003, jolloin vanha kone
toimi vield taysilla.

BM 3 pysdytettiin tammikuun 6. pdivéanad,
kuten oli paatetty. Kolme ja puoli viikkoa
my6hemmin, helmikuun 1. pdivdna 2004
kello 17.00, tapahtui uusitun koneen
startti tasmélleen suunnitellulla tavalla.

Joustava tydilmapiiri sekd kaikkien uusin-
taan osallistuneiden osapuolten hyva kes-
kindinen yhteistyé varmistettiin tehokkail-
la pdivittdisilla tapaamisilla. Yli 500 asen-
tajaa teki yotd pdivad toita Voithin laajan
toimituksen hyvéksi. StoraEnson Baien-
furtin kunnossapito-organisaation vahva
tuki nopeutti erinomaisella tavalla asen-
nustyotd. Suuri apu oli myés siitd, ettd
Voithin Ravensburgin tehdas oli niin
lahelld, mikd mahdollisti nopean ja jous-
tavan avun silloin, kun sitd tarvittiin
pienempiin korjaustoimiin. Startin ja koe-
kdyton jalkeen BM 3 siirtyi StoraEnson
Baienfurtin hallintaan maaliskuun 4. péi-
vdnd. Voith onnittelee StoraEnson Baien-
furtin henkilostod BM 3 kartonkikoneen
onnistuneesta startista.
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Asiakkaiden edun nimissa —
One Platform Concept jalostuu Process
Line Package -kokonaisuudeksi

Aina ensiesittelystaan lahtien Voithin One Platform
Concept (OPC) on tuottanut asiakkaille systemaattisesti uutta lisa-
arvoa heidan liikketoimintaansa. OPC-periaatteella on toimitettu yli
kaksikymmenta uutta paperikonetta ldhes kaikkien paperilajien
valmistukseen. Alkuasetelmissaan One Platform Concept kattoi pa-
perikoneen peralaatikosta rullaimelle. Toisessa vaiheessa konsepti
laajeni molemmissa paissa kasittamaan myos massankasittelyn ja
rullan pakkaamisen. Nyt konseptiin on integroitu kaikki oheistoi-

minnot, joilla on osansa paperinvalmistuksen kokonaisprosessissa.




One Platform Concept tanain

Tand pdivand kaikki Voithin toimittamat
paperikoneet suunnitellaan One Platform
Concept -rakenteen mukaan. Jokaista eri
paperilajia varten Voith tarjoaa One Plat-
form Conceptia edustavan standardirat-
kaisun, jonka layoutissa kaikki prosessi-
modulit - perdlaatikko, viiraosa, puristin-
0sa, kuivatusosa, kalanteri, paallystys,
rullain ja leikkuri - sovitetaan yhteen opti-
maalisella tavalla. Jotta prosessivaati-
mukset tdyttyisivat mahdollisimman opti-
maalisesti, modulien rinnalla raataloidaan
0sa komponenteista kuten telapdallysteet,
kudokset sekéd ennen kaikkea automaatio-
jarjestelmat.
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One Platform Concept on innovatiivinen,
luotettava ja testattu toimintatapa. Sen
saavutukset voidaan ynnédtd lyhyesti:
”Quality tons on reel”.

One Platform Conceptin
jatkokehitys

Monista haastavista toimituksista saatu
kokemus on osoittanut aina uudelleen,
ettd tuotannollinen laatu ei synny vain
funktionaalisesti tdydellisesti toimivassa
paperikoneessa, vaan ennen kaikkea
my06s kaikilta oheistoiminnoilta vaaditaan
viimeisteltyd suunnittelua, tasapainoa se-
kd luotettavuutta. Paperinvalmistuslinjas-

sa pitda todella paikkansa vanha hokema,
ettd ketju on juuri niin vahva kuin on sen
heikoin lenkki.

Edelld oleva huomioon ottaen viimeaikai-
set standardointipyrkimykset ovat koh-
dentuneet intensiivisesti myds tuotanto-
linjan oheislaitteisiin. Omalla tavallaan
kokonaisprosessin  avainlaitteita  ovat
my0s ilmajarjestelmét, tyhjojarjestelmat
ja sdhkokéytot.

Vaikka mainitut laitteistot eivét aina valt-
tamatta ole Voithin alkuperdistuotteita,
One Platform Concept on ihanteellinen
ympadristd myos yrityksen yhteistyokump-
paneiden tuotteille.
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One Platform Concept ja
Process Line Package

Laajentaakseen ja syventddkseen One
Platform Conceptin ulottuvuutta Voith
Paper on tuonut markkinoille uuden
toimintamallin: Process Line Package
-konseptin.

Voith tunnetaan maailmanlaajuisesti ensi-
luokkaisista paperikoneistaan. Useimmille
tdmad merkitsee luotettavien koneiden ja
laitteiden ja edistyksellisen teknologian
yhdistelmad. Téstd avautuu kuitenkin vain
yksi ulottuvuus Voithin tarjoamaan suori-
tuskykyyn.  Kompleksisten prosessien
ollessa kyseessd myds ammattitaitoisella
projektin johtamisella on kaiken aikaa
tarkedmpi merkitys. Koko projektin on
oltava varmoissa kdsissd, jotta eri kom-
ponentit kytkeytyvat toisiinsa kuin ham-
maspy0rat vaihteistossa.

Voithin uusi Process Line Package (PLP)
-konsepti on oikea tapa lahestyd moni-
mutkaista prosessia nopeasti ja tehok-
kaasti sekd pienemmalla riskilla ja
kustannustehokkaasti.

Markkinoiden vaatimukset

Kasvavat henkildkulut, energian hinta ja
materiaalikustannukset rasittavat paperi-
teollisuutta enemmdn kuin  koskaan
ennen. Samaan aikaan paperituotteista
kertyneet tuotot ovat kaventuneet. Tdma
merkitsee sitd, ettd kustannustehokkaat
investoinnit eivat voi olla korkeampia
kuin ne olivat viisi vuotta sitten, vain
yhden esimerkin mainiten.

Uuden tuotantolinjan investointikustan-
nus voi nousta tdnd péivand noin 500
miljoonaan euroon. N&in suuri investointi
on kova haaste isollekin kansainvéliselle
toimijalle. Mitdédn sellaista virhettd ei voi-
da sallia, joka vaarantaisi tuotantolinjan
startin tai paperin laadun, joten hankkei-
siin valitaan vain hyvaksi todettua pro-
sessitekniikkaa.

Taman liséksi hyvin monet paperitehtaat
ovat viime vuosina vadhentdneet suunnit-
telu- ja projektihenkildstéddn minimiin.
Resurssit riittdvét vain pdivittdisten rutii-
nien hoitamiseen. Suuriin projekteihin ei
ole osoittaa asiantuntijoita, eikd etenk&én
kaikkea sitd osaamista, mitd projektin
johtaminen edellyttdd. Kun kyse on sato-
jen eri toimittajien panoksesta yhdessé ja
samassa projektissa, pitdd kysya:

e Kuka koordinoi?
e Kuka kantaa vastuun?
e Kuka varmistaa menestyksen?

Mahdollisia ratkaisuja

Paperitehtaissa, joilla ei ole omia projek-
tihenkil6itd, voidaan toimia kahdella ta-
valla: joko rekrytoida asiantuntijoita tai
delegoida projekti konsultin hoidettavak-
si. Molemmissa toimintamalleissa on se-
ka omat hy6tynsd ettd ongelmansa, jotka
on arvioitava hyvin tarkasti projektin
luonteeseen liittyvien kriteereiden mu-
kaan. Kummassakaan tapauksessa kukaan
ei ota vastuuta koko laitoksen toiminnas-
ta. Tahan tarkoitukseen tarvitaan kokonai-
surakoitsija.

otta-
mutta

Kokonaisurakoitsija kykenee toki
maan yleisvastuun hankkeesta,

yleensd niin mitdttbmédn pienen oman
lisdarvon myo0td, ettd riskit pystytddn kat-
tamaan ainoastaan kohtuullisten provisi-
oiden ja marginaalien avulla. Tdma taas
kasvattaa investointikustannuksia projek-
tin arvon juuri lisdédntyméttd.

Vain paperikoneen toimittaja, jonka har-
teilla on yleisesti muutenkin suurin osuus
hankkeesta, kykenee ottamaan yleisen
prosessivastuun kannettavakseen - ovat-
han he muutenkin avainkomponenteis-
taan suoraan vastuussa. Lukuisista pro-
jekteista hankkimansa opin ja kokemuk-
sen perusteella he kykenevdt hallinnoi-
maan tdsmallisen tarkasti alihankintatoi-
mintaa ja talldkin tavalla kantamaan
vastuuta ilman erityista riskid.

Voithin jo usean vuoden ajan kehittelemé
systemaattinen projektinhoitotapa tunnis-
tetaan tdnd pdivénd velvoittavasta nimes-
tdén: Process Line Package.

Process Line Package

Maaritys

Toimittaessa Process Line Package -
mallin mukaisessa projektissa paperiko-
neen toimittaja tuottaa suunnittelun, han-
kinnat ja asennuksen valvonnan koskien
kaikkia prosessiosioita koko valmistuslin-
jassa.

Sisalto

Paperinvalmistuslinja  késittda  kaikki
oleelliset komponentit massankésittelysta
ja lisdainejarjestelmistd jalkikasittelyyn ja
rullanpakkaukseen. Vastuu kattaa myds
oheisprosessit, esimerkkeind mainitta-
koon vaikkapa ilmatekniikka, sdhkdistys
sekd automaatio.
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Kuva 1: Process Line Package — kaikki yhdeltd toimijalta (100% PLP).
_ 1

Process Line Package

Suunnittelukonsultti

Kyselyn erittely, Tarjousten
vertailu, Ostotoiminta

Kyselyn erittely, Tarjousten vertailu, Ostotoiminta

Projektin johto

Perussuunnittelu
Detaljisuunnittelu

Osatoimittaja

Projektinjohto

Perussuunnittelu

Detaljisuunnittelu

Pédlaitetoimittaja Osatoimittaja Osatoimittaja Osatoimittaja Osatoimittaja

— Massankasittely — liImastointi — Tyhjojarjestelmat — Sahkoistys —Muut oheis- — Rakennus

— Méranpadn prosessit jarjestelmat = L

— Paperikone —Hdyryvoima/vesi/
— Jalkikdsittely jatevesi

— Automaatio

Yhteystoiminta, Asennus, Kayttoonotto, Startti

Tehdasrakennukset, voimalaitos, veden-
kasittely ja logistiikka jddvat yleensa erik-
seen sovittavan vastuun piiriin.

PLP-tarjouksen tekeminen

Aluksi Voith, yhdessd asiakkaan kanssa,
evaluoi projektin spesifikaatiot ja valmis-
telee tdmén jalkeen PLP-elementit katta-
vasti erittelevén tarjouksen.

Voith valmistelee myds tarpeelliset ali-
hankinnat ja liittda ne yleistarjoukseensa.

Kilpailukykyisen tarjouksen laatimiseksi
alihankkijoiden tarjousten tulee olla tar-
kasti viimeisteltyja. Tdssd kohdin Voithin
o0saaminen korostuu, silld Voith tuntee
darimmaisen hyvin, miten oheisjérjestel-
mat kytkeytyvdt optimaalisella tavalla
Voithin teknologiaan. Tdméd knowhow te-
kee omalta osaltaan mahdolliseksi luotta-
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van alihankkijan valinnan sekd hinta- etté
laatukriteerein valintaa arvioiden.

PLP:n joustavuus
Voith tarjoaa kaksi kaupallistettua PLP-
rakennetta:

e Voith vastaa koko PLP-toimituksesta ja
toimittaa myds kaikki oheisprosessit
kilpailukykyisine alihankintoineen.
Voith toimii siis sekd ostajan ettd myy-
jan roolissa (kuva 1).

e \Voith laatii alihankkijoiden spesifikaa-
tiot ja hankkii ndiden tarjoukset. Asia-
kas paattaa, ostaako joitain kompo-
nentteja suoraan itse, mutta asiakkaan
pitdd ottaa huomioon Voithin alihankki-
jalle asettamat vaatimukset saadakseen
Voithin kannettavaksi projektin koko-
naisvastuu (kuva 2).

PLP kaytannossa

Voithilla on yleisvastuu projektin hallin-
nasta, aikataulutuksesta, asennuksesta,
kdyttoonotosta sekd myohemmaéstd opti-
moinnista. Asiakkaalla on ndin ollen vain
yksi kumppani, jonka kanssa neuvotella ja
joka kantaa vastuun koko linjasta.

PLP-vastuut

Voith ottaa vastuun kokonaisuudesta se-

kd jarjestelmien ja komponenttien toimi-

vuudesta. Voith kantaa vastuun erityisesti:

® PLP-komponenttien kokonaisuudesta

e aikataulujen pitdvyydesta

e prosessin laatukriteereiden ja kapasi-
teettivaatimusten pitdvyydesta

PLP:n edut
PLP-partnerin kantama yleisvastuu mini-
moi yhteyksia asiakkaan suuntaan.
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Kuva 2: Process Line Package toimitettuna osakokonaisuutena (A + B).

Ostotoiminta

B-osio

_ 2
Ostotoiminta

Suunnittelukonsultti

Kyselyn erittely, Tarjousten
vertailu, Ostotoiminta

Projektinjohto

Perussuunnittelu

Detaljisuunnittelu

Paélaitetoimittaja Osatoimittaja Osatoimittaja Osatoimittaja Osatoimittaja Osatoimittaja

— Massankésittely — lImastointi —Tyhjéjdrjestelmat — Séhkoistys —Muut oheisjar- — Rakennus
—Mérénpééan prosessit jestelmat — Infrastruktuuri

— Paperikone —Hoyryvoima/vesi/
— Jalkikasittely jatevesi

— Automaatio

Taman ei tarvitse huolehtia toimitusra-
joista ja vastuista PLP-sopimuksen sisal-
I&, mikd véhentdd neuvotteluihin kuluvaa
aikaa ja nopeuttaa projektin lapivien-
tia.

One Platform Conceptiin sisdltyvdd stan-
dardointia voidaan nyt laajentaa koske-
maan my06s oheisjdrjestelmid. Taméa tuo
mukanaan lisdd kustannussdéstoja ja mi-
nimoi riskeja kdytettdessa ainoastaan hy-
véksi koeteltua tekniikkaa.

Voith kdyttdd tuotekehitykseen noin viisi
prosenttia liikevaihdostaan. One Platform
Conceptin saattaminen ulottumaan myds
oheisprosesseihin  mahdollistaa néiden
komponenttien jatkokehityksen.

Yhteystoiminta, Asennus, Kayttoonotto, Startti

PLP-projekteista saatuja
kokemuksia

Projektitoteutuksen rajautuminen 13 kuu-
kauteen (toimitussopimuksesta ensim-
mdiseen konerullaan) sekd tuotannon
maailmanennatystason saavuttaminen
vain kolme kuukautta linjan kdytt6onotos-
ta (Dagang) kertovat erinomaisella tavalla
PLP-projekteissa saavutetusta menestyk-
sestd.

Ne asiakkaat, jotka ovat tilanneet Voithilta
PLP-rakenteisen projektin, ovat olleet hy-
vin tyytyvéisid. He ovat myds todenneet
turvautuvansa PLP-toimituksiin vastai-
suudessakin.

Voith Paper Heidenheim késittelee joka
vuosi kolmisen PLP-projektia. Téssé
tydssd Voithille ja sen henkildstélle kerty-

nyt kokemus on varma tae tulevien PLP-
projektien menestymiselle.

Process Line Package -rakenne soveltuu
myds uusintojen toteuttamiseen. Tdma
mahdollistaa sen, ettd asiakas voi toteut-
taa hankkeensa nopeasti, luotettavasti ja
menestyksellisesti toimimalla yhteistyds-
sd vain yhden partnerin kanssa.

Asiakkaan palaute

“PLP-toimituksen puitteissa me tieddm-
me projektin kokonaiskustannukset jo
ennen hankkeen kédyttéonottoa. Traditi-
onaalisesti toimien kustannukset ovat
ainoastaan suuntaa antavia eikd niiden
Suhteen ole endé paljon tehtévissad.”
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LOANE A

Ruzomberok PM 18 -
Ensimmainen Single NipcoFlex -konsepti
toimii hienosti

Euroopan unioniin hiljattain liittyneessa Slovakiassa
toimiva Neusiedler SCP paatti tehda uraauurtavan investoinnin.
Tehostaakseen PM 18 paperikoneen tuottavuutta ja parantaakseen
lopputuotteen laatua tama Neusiedler AB Groupiin kuuluva tehdas
asensi tuotantolinjaansa ensimmaisena paperitehtaana Voithin
kehittaman prosessiuutuuden, Single NipcoFlex -kenkapuristin-

konseptin.
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Kuva 1: PM 18 uusinta, SCP Severoslovenske
Celulozky a Papiere a,s, Ruzomberok, Slovakia.

Kuva 2: DuoFormer TQm.

Kuva 3: PM 18 sivulayout.

Ruzomberok sijaitsee Tatralla, Slovakian
vuorijonolla. Metsdinen Liptovskyn seutu
on turistien suosimaa aluetta, kiitos kuu-
mien ldhteiden ja muun vapaa-ajanvieton
tarpeita tyydyttdvien palvelujen kirjon,
retkeilysta hiihtoon.

Neusiedler SCP:lld on Ruzomberokissa
kolme graafisia hienopapereita valmista-
vaa paperikonetta. Yhtié on suurin Slova-
kian paperiteollisuudessa.

Uusinnan tavoitteet

Vuonna 1990 kdynnistynyt PM 18 valmis-
taa  kopiopapereita pintapainoalueella
80 gsm. Paperikoneen trimmi on
6550 mm rullaimella. Tarvittava sellu on
yleensd valmistettu yrityksen omassa,
integroidussa sellutehtaassa.

“Impuls  18”-nimisen uusintahankkeen
tavoitteena oli nostaa paperikoneen tuo-

Otto Pichler

(o] o]
Neusiedler-
SCP

“Aavistelimme startissa olevan ongel-
mia, mutta toisin kivi. Puristimella

ei ollut mitdan pulmia. Olimme hyvin
tyytyvdisid, ettd kykenimme ajamaan
paperikonetta sellaisella nopeudella
jo niin aikaisessa starttivaiheessa.
Tdmd osoittaa, ettd toimittajavalin-
tamme oli oikea.”

tanto 290000 t/v. Jotta tdmé& kunnianhi-
moinen tavoite voitiin saavuttaa, koneen
maksimi tuotantonopeus nostettiin
1400 m/min.

Lukuisten koeajojen jalkeen osoittautui il-
meiseksi, ettd Voith Paperin hiljattain ke-
hittdma Single NipcoFlex -konsepti oli
kaikkein kdyttokelpoisin ratkaisu paperi-
koneen puristinosalla.

Kuidusta paperiin ulottuneet tutkimukset,
eri prosessiosioiden yksityiskohtaiset ar-
vioinnit sekd monet pilottiajot olivat osa
sitd perusteellista riskianalyysid, jolla
pyrittiin varmistumaan pdéatoksien vaiku-
tuksista paperikoneen tuottavuuden ja
tuotteen laatuun. Muilla vastaavilla teh-
tailla saadut kokemukset olivat nekin tar-
kedssd asemassa lopputulosta etukdteen

3 arvioitaessa.
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Tekniikka

Koneen nopeus edellytti kitaformeria.
Parhaan formaation saavuttamiseksi,
toispuoleisuuden minimoimiseksi seké
hyvén vedenpoiston varmistamiseksi tuo-
tantolinjaan valittiin horisontaalinen kita-
formeri DuoFormer TQm, joka koostuu
testatuista moduleista, foililaatikoista for-
meritelan jdlkeen sekd kuormitettavista
formaatiolistoista. Tamdantyyppinen for-
meri on ideaalinen ratkaisu uusinnoissa,
silli se mahdollistaa kdytdssd olleiden
koneenosien uusiokdyton. MasterdJet Il G
perdlaatikko ModuleJet -laimennusvesi-
jarjestelmineen takaa hyvdn neliomassa-
profiilin seka kuituorientaation.

Kaksoishuovitettu Single NipcoFlex
-kenkdpuristin varmistaa homogeenisen
vedenpoiston radan molemmin puolin
sekéd alhaisen toispuoleisuuden.

Voithin kenkdpuristimen QualiFlex-hihna
saa aikaan optimaalisen vedenpoiston ko-
ko elinkaarensa ajan.

PM 18 esikuivatusryhmd uusittiin Dry-
Star-konseptin mukaisesti. Yksiviiravien-
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tiin asennettiin ProRelease-laatikot ja
kaksiviiraviennille naruton paanvienti.

EnviroScan mittausjarjestelmé on sijoi-
tettu kuivausosan alkupddhdn kosteus-
profiilien hallintaa varten sekd ohjaamaan
ModuleSteam puhalluslaatikoita. Jalki-
kuivatusryhman kuivatuskapasiteetin nos-
tamiseksi sekd hyvédn radankulun varmis-
tamiseksi SpeedSizerin jalkeen on sijoi-
tettu Airturn ja kuivain.

Kudostoimituksista koko koneella vastasi
Voith Fabrics, milld oli suuri osuus uusin-
nan menestyksessa.

Voith Paper Jagenberg toimitti VariFlex L
-kantotelaleikkurin, jonka maksimi ajon-
opeus on 2500 m/min. Leikkurissa on
lentdva vaihto sekd TruSet -leikkausterien
asemointijarjestelmd, mikd mahdollistaa
rullanvaihdon 30 sekunnissa.

Tulokset
Syyskuun 25. péivand 2003 uusittu pape-

rikone PM 18 valmisti ensimmadisen ker-
ran paperia seisokin jalkeen nopeuden ol-

lessa 1050 m/min. Kun laatutavoitteet oli
saavutettu, koneen nopeutta nostettiin
jatkuvasti 1300 m/min asti (kuva 8).
Huhtikuussa 2004 paperikoneella padstiin
jatkuvassa ajossa maksimiin ajonopeu-
teen 1400 m/min.

DuoFormer TQm osoitti heti toimivuuten-
sa, silld formaatio oli erittdin hyva heti
startin jalkeen. Kuten kuva 9 osoittaa, on
hyvin tarkeéa, ettd radan sakeus ei ole lii-
an suuri formetitelan jalkeen, missa kuor-
mitettavat formaatiolistat myds sijaitsevat.

Ensimmdisen Single NipcoFlex -puristi-
men kdyttoonotolla on suuri merkitys se-
kd Neusiedler SCP:lle ettd Voithille. Télld
teknologialla, jota nyt hyddynnettiin en-
simmadisen kerran Euroopassa pdaallysta-
mattoman hienopaperin valmistukseen,
on paljon potentiaalia jatkossa seké sido-
tun pédoman ettd kayttokustannusten
nakokulmasta. Sellaiset edut kuin pieni
tilantarve, vdhdinen resurssien kulutus
(sahko, vesi, ilma), keraamisten telojen ja
kaavarien eliminointi sekd suljettu radan-
vienti, ovat tarkeitd saavutuksia haettaes-
sa kustannustehokkuutta paperinvalmis-
tukseen.
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Ruzomberokin PM 18 on erinomainen na-
yttd uuden teknologian vaikutuksesta

tuottavuutta kohennettaessa, menestys
vailla vertaa.
Kaikki kuiva-ainepitoisuutta koskeneet

mittaukset puristinosan jdlkeen, keski-
madrdisen arvon ollessa 52%, ylittavat
selkedsti odotukset (kuva 10).

Myds paperin laadulle on asetettu korkeat
laatuvaatimukset. Hyvdstd symmetrisesta
vedenpoistosta johtuen radassa on erino-
mainen z-suuntainen rakenne rainan mo-
lempien puolten pinnan ollessa yhtéldiset.
Kuukausitasolla karheuden keskimaa-
rdinen toispuoleisuus saattaa olla olema-
tonta. Pinta- ja pohjapuolen vaihtelu

1400

Rullan nopeus (m/min)

1000
5 10 15 20

Paivat

1300
1200

Tavoite
1100

voi olla max. 30 ml/min karheustasolla
220 ml/min Bendtsen.

Korkean kuiva-ainepitoisuuden vuoksi,
paperin bulkki on hyvd. Puristimen
300 mm leved hydrodynaaminen puristin-
kenkd tukee erinomaisella tavalla juuri
hienopapereiden valmistusta, silld sen
avulla on pystytty luomaan ideaalinen
kompromissi rainan paksuuden ja opti-
maalisen kuiva-ainepitoisuuden vélille.

Single NipcoPress Conceptin  startti
Ruzomberokissa oli erinomainen. Tulok-
set kannustavat Voith Paperia kehittéd-
méaan tatd paperikonetta edelleen yhdessa
asiakkaan kanssa.
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matala korkea
Kokonaisvirtaus Ylaviiran imulaatikko

Single NipcoFlex -puristimen
tekniset arvot

Ajonopeus 1250-1400 m/min
Linjapaine 1050-1150 kN/m
Kuiva-aine @ 52% (18% tdyteainepit./

puristimen jdlkeen ilman hoyrylaat.)

Vedenpoisto ~1:1 pinta:tausta

@ 0% (keskimdarin 533 rullaa)

Toispuoleisuus

Karheus Tasolla: £ 15%
Bulkki ja @ 1.31 cm/g 220 ml/min
karheus karheus Bendtsen

(keskimadrin 533 rullaa)

Kuva 4: Laadukkaita tonneja rullaimella.

Kuva 5: Starttitiimi.

Kuva 6: SpeedSizer.

Kuva 7: Single NipcoFlex Press.

Kuva 8: Paperikoneen nopeuden kehitys.

Kuva 9: Formaatio suhteessa foililaatikon
vedenpoistoon formeritelan jélkeen.

Kuva 10: Keskimadréinen kuiva-ainepitoisuus
puristinosan jélkeen 52,2% 48:1la mittauksella.
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Schongaun PM 9 menestystarina -
Optimointi on valmis

SC-aikauslehtipaperin valmistus yksinomaan kerayskui-

Siistausmassoista ensiluokkaista syvapai-
nopaperia valmistavaa UPM-Kymmenen
Schongaun tehtaan tuotantolinjaa PM 9
on viritetty edelleen puristinosan toimin-
taa optimoimalla. Uusinnassa asennettiin
DuoCentri-NipcoFlex puristin  lisattynd
4. puristimella osana Voithin One Platform
Conceptia. Samalla parannettiin massan

dusta on haastava tehtiva seka tehtaan operaattoreille etta
prosessitoimittajalle. Tallakin segmentilla Voith on maailman

johtava asiantuntija ja jarjestelmatoimittaja.

homogeenisyyttd merkittavésti lyhyen
kierron lajittelua tehostamalla.

Vain kuusi viikkoa kestényt optimointity6
paransi valittomadsti linjan ajettavuutta.
My6s paperin pintaominaisuudet koheni-
vat huomattavasti, mika oli havaittavissa
sekd visuaalisesti ettd mittasuureina.




Paperin, jonka pintapaino on 52 gsm,
sileys parani selvasti. Mustuminen véheni
merkittavasti ja kosteusprofiilit olivat eri-
nomaisia. Painotaloissa puuttuviin pistei-
siin ja painoprosessin danekkyyteen suh-
taudutaan darimmadisen kriittisesti, mutta
tdltd osin UPM:n Schongaun tehtaalla
valmistetulla syvédpainopaperilla ei ole

Paperikoneet 37
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ongelmia. Paperikoneen keskimaardinen
tehokkuus on parempi, kuin vastaavalla
nopeudella 1521 m/min ajavilla vertailu-
koneilla. Naapurikoneeseen PM 6 verrat-
tuna optimoitu PM 9 valmistaa huomatta-
vasti parempilaatuista paperia ja vield
300 m/min korkeammalla nopeudella.

Optimointi onnistui hienosti, mika kertoo
hyvéstd yhteisty6std kaikkien tyéhon
osallistuneiden osapuolten kesken. Jal-
leen kerran Voith on toiminut saamansa
luottamuksen veroisesti.

Ja néin asiakas antoi palautetta projek-
tista:

“Tulokset ovat mainioita. Kaikki tavoitteet
saavutettiin.  Syvdpainopaperimme pai-
nettavuusominaisuudet ovat nyt korkealla
tasolla ja ajettavuus painokoneissa
erinomainen.  Paperikoneen ajettavuus
1520 m/min nopeudella ylittdd odotuk-
semme.”

Dipl.-Ing.
Artur
Stockler

Toimitus-

johtaja

“0Olemme todella iloisia Voithin erino-
maisesta yhteistydstd optimoidessam-
me PM 9 paperikoneen toimintaa.
Koneen startti onnistui erinomaisesti,
Jja tuotteen laatuominaisuudet ovat ol-
leet korkealla tasolla uusinnasta lahtien.
Ammattimaista tyota Voithilta.”

Kuva 1: DuoCentri-NipcoFlex-puristin.

Kuva 2: DuoCentri-NipcoFlex-puristimen
sivulayout.
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Minfeng PM 21 -
Erikoispaperien huippulinja

Minfeng Special Paper, joka toimii Jiaxingin kaupungissa

Zhejiangin maakunnassa Kiinassa, edustaa kiinalaisen erikoispaperei-
den valmistuksen huippuosaamista. Minfeng haluaa silti etsia itsel-
leen uusia haasteita. Yhteistyossa Voithin kanssa toteutetun savuke-
paperin valmistuslinjan, PM 18 -projektin jalkeen Minfeng haluaa nyt

vahvistaa asemiaan etiketti- ja tulostuspaperien markkinoilla.

Herbert Gray

Fiber Systems
herbert.gray@voith.com

Manfred Wagner

Special Purpose Machines
manfred.wagner@voith.com
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Minfengin ja Voithin
kumppanuus

Erikoispapereiden maailmassa asiakas
tarvitsee pétevan laitetoimittajan ohella
teknologiakumppanin, joka kykenee hyo-
dyntdmddn osaamistaan jo suunnittelu-
vaiheessa ja pystyy ndin tasoittamaan tie-
td kohti mutkatonta starttia. Ndin toimien
asiakas saa myo6s optimointivaiheeseen
riittdvan tuen jyrkan starttikdyrédn toteutu-
miseksi.

Minfeng on ymmartanyt, miten tarkedd on
|oytdd patevd kumppani investointihank-
keen toteuttajaksi. Saavutettavissa ole-
valle menestykselle Minfeng ndkee kaksi
edellytysta:

o Perusteellisesti pohdittu konekonsepti,
joka edustaa sekd tehokasta tuotanto-
prosessia ettd innovatiivista ja koetel-
tua tekniikkaa.

e Jérkeva teknologinen osaaminen, jonka
avulla optimoituun konekonseptiin
sisdltyva lisdarvo on maksimaalisesti
hyodynnettavissa.

Jos ndmd kaksi ldhtokohtaa pystytdan
yhdistdméaan kaytdnt6on, varmistetaan
samalla pysyvé ja menestyksellinen mark-
kina-asema tuotteiden optimoidun laadun
ja hyvén tuotantotehokkuuden ansiosta.

Yhteistydssd Minfengin kanssa Voith on
pystynyt tdyttdmé&dn ndmé vaateet me-
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nestyksellisesti, ja timdn vuoksi Minfeng
on péattanyt tilata jalleen uuden paperi-
koneen Voithilta. Voith tunnetaan maail-
malla suurien, massatuotteita valmista-
vien paperikoneiden toimittajana, mutta
se on my0s erikoispaperikoneiden johtava
valmistaja kaikkein vaativimpiin tuotanto-
linjoihin.

Etiketti- ja tulostuspapereita valmistava
kokonainen tuotantolinja (PM 21) tilattiin
maaliskuussa 2002. Linja kdynnistyi vuo-
den 2003 lopulla ja se on enemman kuin
kaksinkertaistanut Minfengin tuotannon.
Hyvistd tuloksista johtuen Minfeng on
pystynyt lisddmddn painoarvoaan yhtend
merkittdvimmista toimittajista Kiinan eri-
koispaperimarkkinoilla. Uusi linja on siis

s
-

mitd parhain syntymépdivdlahja yhtion
viettdessd 80-vuotisjuhliaan tdnd vuonna.

Toimituskokonaisuus

Voithin toimituskokonaisuus kéasitti koko
tuotantolinjan massankésittelysta rullai-
melle. Se sisélsi myds on-line paallystyk-
sen, erilaisia oheislaitteita sekd hylynka-
sittelyn. Voith toimitti myés VariFlex-leik-
kurin.

Prosessisuunnittelu, asennus ja startin
valvonta kuuluivat myés Voithin toimituk-
seen instrumentointi ja automaatiopalvelu
mukaan lukien.
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Kuva 1: Minfeng Special Paper, Jiaxing,
Zhejiangin maakunta, Kiina.

Kuva 2: PM 21 konesali; etualalla TwinFlo-
jauhimet pitka- ja lyhytkuitulinjalla.

Kuva 3: EcoMizer-puhdistimet.

Asiakas oli tutustunut Voithin massanka-
sittelyn ja lyhyen kierron komponenttei-
hin jo aiemmissa toimituksissa. PM 21
-projektiin Voith toimitti seuraavat lait-
teet:

e \/S26-pulpperit pitkd- ja lyhytkuitusul-
putukseen, TwinFlo-jauhatuksen seké
HCC-hienopuhdistuksen.

e |yhyeen kiertoon EcoMizer-puhdistus-
tekniikan sekd C-bar -lajitinkoria
hyodyntavan MultiScreen-lajittelun.
Nykyaikaista WET End Process (WEP)
-konseptia tdydensiviat ComMix ja
HydroMix -komponentit. Talla jarjeste-
lylla varmistetaan, ettd paperikoneelle
sy(Otetddn homogeeninen massajae.

18/04



40

Minfengin erikoispaperikone perustuu
One Platform Concept -rakenteeseen.
Masterdet -perdlaatikko ja Moduledet-

laimennusvesijarjestelma takaavat poikki- [ A s
— ';ﬂ;--.yﬁwﬁﬁ B
r'

suuntaisesti tasaisen massavirran, mah- '
dollistaen samalla helpon CD-profiilin A ‘°2‘:.‘ = '.' s |

BT 0
\0 ..

operatiivisen sdddon. Taman lisdksi kui-
tuorientaatiota voidaan ohjata perélaati-
kossa sdddettdvélld huulilistalla.

Tasoviiraosassa hyddynnetddn sekd Duo-
Former D -formeria ettd DuoShake-ravis-
tintekniikkaa. Ndin varmistetaan hyvé for-
maatio sekd optimaalinen MD/CD-suhtei-
nen vetolujuus. DuoFormer D tunniste-
taan kautta maailman hyvdn formaation
komponentiksi. DuoShake puolestaan
parantaa kuitujen jakaantumista viiralla ja
sen tarindton rakenne on ainutlaatuinen.

Minfengille on tuttua jo PM 18-projektista
EcoNip-telalla varustettu Combi-2 -puris-
tin sekéd suljettu vienti viiraosan lopusta
ohi kakkosnipin. Puristinosassa kaytetdan
hyvéksi toispuoleisuuden minimoimiseksi
sekd kuiva-ainepitoisuuden nostamiseksi
alahuovitettua tasoituspuristinta varsinai-
sen puristimen jdlkeen.

CombiDuoRun-kuivatusprosessissa  esi-
kuivatusryhmaa kayttdvdt DuoStabi-sylin-
terit. Konsepti hyddyntdd myds radan sta-
bilaattoreita sekd narutonta pddnvientid
ajotehokkuuden lisddmiseksi.

SpeedSizeria edeltdd kovanippikalanteri,
jossa on vesilammitteiset telat hyvén
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péallystystuloksen varmistamiseksi.
SpeedSizer mahdollistaa sekd liimauksen
ettd eri viskoosisten pdadllystyspastojen
levityksen. Paperikone on tdssd suhtees-
sa hyvin joustavasti muunneltavissa eri-
laisten paperilajien valmistukseen. Speed-
Sizerin jdlkeen seuraa Airturn-kddantoken-
ka sekd hoyrylammitteinen ilmakuivain.

Jélkikuivatusosassa on kromipééllystei-
nen ykkosryhméa sekd normaali naruvien-
ti. EcoSoft-kalanterissa on 6ljylammittei-
nen 2x2-telajarjestely. Kalanterin telaryh-
mat ovat muunneltavissa niin, ettd yhdel-

td puolin siledn etikettipaperin valmistus
on mahdollista. Rullaimen hyvé toiminta
varmistaa puolestaan sen, ettd 2500 mm
halkaisijaltaan olevat konerullat ovat auki-
rullauksessa helppoja késitella.

Luotettava VariFlex-leikkuri tuotantolinjan
padssd on viimeinen tae siitd, ettd leik-
kaus- ja rullauslaatu on korkealla tasolla
suuriakin tuotantonopeuksia kdytettdessa.

Voith vastasi PM 21-linjalla my6s hylyn-
kdsittelystd seké erilaisesta oheislaitetek-
niikasta.




Projektitiimi

Jo PM 18-projektissa Voithin ja Minfen-
gin projektitiimit oppivat tuntemaan hyvin
toisensa ja yhteisty0 tuotti erinomaisen
tuloksen. Kun jo entuudestaan tutut tiimit
tapasivat toisensa uudelleen PM 21-pro-
jektissa, yhteistyd alkoi alusta alkaen
hyvélta ja luottamukselliselta pohjalta.

Suuri merkitys oli keskindiselld vuorovai-
kutuksella kulttuurillisista eroista huoli-
matta. Minfeng Special Paper ja Voith
selvisivat tdstd haasteesta erinomaisesti.

Asennus ja startti

Asennustyé kesti maaliskuusta lokakuu-
hun 2003. Ty6td tehtiin paperikonesalissa
useamman viikon ajan yli 50 °C lammés-
sd, mutta tdstd huolimatta kaikkien osa-
puolten vélinen yhteisty6 toimi esimerkil-
lisesti.

Jérjestelman yksittdisid toiminnallisia tar-
kistuksia tehtiin jo asennustdiden aikana,
joten starttiin padstiin nopeasti viimeis-
tenkin asennusten valmistuttua.
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Teknillinen erittely

Paperilajit Etiketti- ja tulostuspaperit
Pintapaino 40-115 gsm

Viiran leveys 4150 mm
Suunnittelunopeus 1000 m/min

Tuotantokapasiteetti 185 t/24 h (brutto)

Asiakkaan omasta henkilgstostédén erityi-
sesti starttia varten valitsema ajomiehistd
koulutettiin Voithin toimesta sekd Sak-
sassa ettd paikan padlld tehtaalla. Asialla
oli merkityksensd, silla startti tapahtui
tdsmallisesti etukdteen suunnitellussa
aikataulussa. Helmikuussa 2004 saatiin
kaikki testiajotkin jo loppuun viedyiksi.

Nakymat eteenpain

Télld hetkelld Minfeng optimoi tuotteit-
tensa  ominaisuuksia  saavuttaakseen
vaativilla erikoispapereiden markkinoilla
laadun osalta karkivalmistajan aseman.
Takuuajot pdattyivat kesdkuussa 2004.
Kaiken kaikkiaan PM 21-projekti oli mut-
katon jatko aiemmalle hyvin onnistuneelle
PM 18 -projektille.

Kuvat 4 ja 5: PV 21.

Kuva 6: DuoFormer D.

Kuva 7: VariFlex RSM -leikkuri.

Kuva 8: Voithin projektipdéllikké asiakkaan

projektiimin kanssa yhteisesséd kuvassa.
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QualiFlex puristinhihnat -

Innovointia kenkapuristimella

Kenkapuristimien kayttajat odottavat puristimen hihnalta

nut nama toiveet.

Muutaman viime vuoden aikana QualiFlex
Press -hihnojen kehitykseen on vaikutta-
nut merkittdvésti hihnan perusmateriaa-
lin, polyuretaanin kehitysty6. Tavoitteena
on ollut pidentdd hihnan kéyttoikda va-
hentdmalld hihnan murtumistaipumusta.
Tyo6té tehtiin myds mekaanisen kulumisen
vahentdmiseksi ja kemiallisen kestokyvyn
lisddmiseksi.

Ennen kaikkea hihnan toiminnallisia omi-
naisuuksia, kuten korkean kuiva-ainepi-
toisuuden ja yhtendisen kosteusprofiilin
saavuttaminen puristimen jalkeen, oli tar-
ke&d ja vield niin, ettd hyvé toimintakyky
sailyy koko kayttoidn ajan. Tama edellytti
|0ytdd materiaaleja, joilla oli hyvd kulu-
tuskestdvyys seké tarjosi uritukselle hy-

pitkaa kayttoikaa seka ennalta hyvin arvioitavissa olevaa vaihtovalia.
Lisaksi paperinvalmistajat edellyttavat hihnan toimivan moitteetto-

masti ja odotuksien mukaisesti koko kayttoaikansa. Voith on toteutta-

vian geometrisen muotopysyvyyden. Jal-
kimmdiseen vaateeseen voisi lisdtd vield
tilavuuden jaavoimen alueen optimoinnin.

QualiFlex Q on Voithin standardihihna. Se
esiteltiin markkinoille ensimmaéisend ja se
on my06s QualiFlex Press -hihnan menes-
tyksen taustalla. QualiFlex Q:n sokeapo-
rattu versio toimii vield tdndkin pdivana
luotettavasti tietyissd tuotantosovelluk-
sissa. QualiFlex QX -hihnassa on hiljattain
kehitetty uusi polyuretaanilaji, joka on
osoittautunut hyvin suosituksi erityisesti
uritetuissa hihnoissa materiaalin hyvén
kulutuskestdvyyden vuoksi. QualiFlex QV
on jatkojalostustuote, jota tutkitaan par-
haillaan tiiviisti tehdasmittakaavaisessa
kdytossa.




Paperikoneet
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Yksittdisten PUR-lajien ominaisuuksia
voidaan tutkia laboratoriossa monella
luotettavalla analyysilld. Ndytepalojen tai-
puman vastustuskykyd mitataan yli mil-
joonan syklin iskulla taajuudella 7,5 Hz.
Taman jilkeen mitataan murtolujuus.
Tulokset ndkyvat kuvassa 1. QX- ja QV-
hihnojen erot standardituotteeseen Q ver-
rattuna ovat selkedt. Murtumia on 60%-
70% vahemman. QualiFlex QV on saata-
villa tuotannollisista syistd ainoastaan
uritettuna versiona. QualiFlex QV -hihna
toimitetaan my6s sokeaporattuna.

Kehittyneemmét hihnat ovat vahvistaneet
uusien  materiaalien  erinomaisuuden
myds standardoiduissa, hankautumista
ja paisumista koskeneissa testeissd
(kuva 2). Sekd QualiFlex QX ettd myds
QualiFlex QV osoittavat 50% vdhdisempéaa
hankauskulumista sekd 35% pienempdad
paisumista vedessd. Tamé kertoo paran-
tuneesta kemiallisesta kestavyydestd sekd
paremmasta kulumiskestévyydesta.

Oheiset tutkimustulokset ovat toki tulleet
todetuiksi my6s markkinoilla. Kdytetyista
hihnoista saadut palautteet ovat kertoneet
QualiFlex-hihnojen kestdneen kulutusta
erinomaisella tavalla. Kaikki kolme néy-
tettd kuvassa 3. osoittavat identtistd
urageometriaa, F12N 34% avointa aluetta
ja 260 ml/m2 tilavuutta.

Kuva 4 osoittaa, miten QualiFlex Q -hih-
na SC-paperikoneessa on myotdvaikutta-
nut korkean Kkuiva-ainepitoisuuden saa-

Kuva 1: QualiFlex-materiaalien murtumisen
lisddntyminen miljoonan taipumasyklin jalkeen.
QX ja QV osoittavat 60-70% vidhdisempaa
murtumista verrattuna standardi Q-laatuun.

Kuva 2: QualiFlex-materiaalien parantunut
kulutuskestévyys. QX ja QV antavat 50% parem-
man hankauskestdvyyden kuin standardi Q-laatu
ja paisuminen on 35% véhdisempda.

Kuva 3: Uuden ja vanhan materiaalin keskindi-
nen vertailu SC-koneella.
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vuttamiseen koko hihnan kdyttbaikana.
On aivan ilmeistd, ettd QualiFlex QX mah-
dollistaa tasaisen vedenpoiston useam-
pien huovanvaihtovalien aikana.

Samaan aikaan QualiFlex Press -hihnat
ovat poikkeuksetta yltdneet kaksinkertai-
seen kdyttoikdan kaikkiin Kilpailijoiden
tdhdn paperikoneeseen toimittamiin hih-
noihin verrattuna. Taloudellinen etu ndkyy
pienempind seisokkikustannuksina.

] T

F12N Standardi PUR
16 milj. nippid

F12N
uusi hihna

180 2,5
M Kuluma [mm3]

160 I Paisuminen [%]

140 ?

120

—_
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Paisuminen [%]

=
o
o

=

Kuluma [mm3
(o)
o

o
o

Muotonsa sdilyttdvdn urageometrian vai-
kutukset kuiva-ainepitoisuuteen nékyvat
kuvassa 5.

Kuiva-ainepitoisuus tilavuuden suhteen
mitattiin kahdessa hihnassa asennuksen
yhteydesséd ja hihnaa poistettaessa. Tutki-
musdata talla paperikoneella paljasti, ettd
QualiFlex-hihnan &darimmdisen vdhdinen
kuluminen koko kdyttdikdnsd aikana sai
myds tilavuuden korkean volyymin sdily-
maan.

F12N QX
48 milj. nippié
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Kuva 4: Vedenpoistoa koskeva vertailu
QualiFlex vastaan kilpailevat toimitukset,
NipcoFlex — EcoFlow.

Kuva 5: Tilavuuden suhde kuiva-

ainepitoisuuteen

M Tilavuus asennuksessa
Tilavuus kdyton lopussa

W Kuiva-aine asennuksessa

W Kuiva-aine kdytdn lopussa

Kuva 6: Kuormitetun uran
geometria.
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Toimittaja A | Toimittaja B

Standardi PUR-materiaalista tehtyihin
hihnoihin verraten, selvdsti erottuva kui-
va-ainepitoisuuden menestys on valtettd-
Vissé.

On oleellista, ettd tilavuuden volyymi
nipissa sdilyy myo6s paineen alaisena.
Kokonaistoimivuuteen vaikuttaa toisaalta
kdytetty materiaali sekd toisaalta uran ge-
ometria, joka paineen alaisena pyrkii vas-
tustamaan uran luhistumista. Eri materi-

QX F12N G

Huovan vaihto

[Toimittaja CJ| Toimittaja B | Toimittaja "B” koe

aaleista tehdyt hihnandytteet ovatkin ol-
leet tatd seikkaa ajatellen tiukan testaami-
sen kohteina.Tyypillisimmét maksimi pai-
neet (6 MPa hienopaperilajeille ja 8 MPa
hiokepitoisille- ja pakkauspapereille) si-
muloitiin ja tuloksia vertailtiin mieliku-
vaan perustuvin metodein. Kuva 6 osoit-
taa QualiFlex QX -hihnan vastustuskykya.
8 MPa maksimipaineella avoin alue oli
15% laajempi ja jaannésvolyymi 25% suu-
rempi verrattuna standardi PUR-hihnaan.

-
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QualiFlex QX
343 ajopdivaa

Standardi PUR
70 ajopdivda

Néistd ainutlaatuisista hihnan ominai-
suuksista seuraa parantunut CD-kosteus-
profiili sekd vakaa korkea kuiva-ainepitoi-
suus, mikd vuorostaan ndkyy suurempa-
na tuotantona ja matalampana energian-
kulutuksena.

QualiFlex tulee siis edelleenkin olemaan
luotettavin ja taloudellisin kenképuristin-
hihna markkinoilla.

6 MPa lineaarinen
kuormitus
tilavuus: 184 cm3/m?2

0 MPa lineaarinen
kuormitus
tilavuus: 275 cm3/m?2

8 MPa lineaarinen
kuormitus
tilavuus: 165 cm3/m?2

0 MPa lineaarinen
kuormitus
tilavuus: 275 cm3/m?2

8 MPa lineaarinen
kuormitus
tilavuus: 192 cm3/m?2

6 MPa lineaarinen
kuormitus
tilavuus: 210 cm3/m?2
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30 vuotta Nipco-tekniikkaa -

Nipco-tela on parempi kuin koskaan

Nipco-telan kiehtova tarina alkoi kolme vuosikymmenta

Nipco-telan menestystarina on aivan ver-

raton:

e Ajonopeudet ovat nykydan kahdeksan
kertaa nopeampia,

e Tydleveys on enemmaén kuin kaksinker-
taistunut

e Linjapaine on viisinkertainen —
joissakin erikoistapauksissa yli
60-kertainen.

Tassd perspektiivissa voi vain sanoa: Nip-
con kehittelijat osuivat napakymppiin!

Telat ovat paperiteollisuudessa avainase-
massa. Tamé koskee erityisesti Nipco-
telaa nykyaikaisen puristinteknologian sy-
dédmessd, kalantereissa sekd kohokuvioin-
tijarjestelmissa.

sitten. Paperikoneen puristimella olleen telan tydleveys oli
4400 mm, radan nopeus 250 m/min ja linjapaine oli 120 N/mm.
Ensimmainen Nipco-tela (kuva 1) on yha kaytossa ja se tekee

tehtavansa juuri niin hyvin kuin aina ennenkin.

Ei liene kovinkaan hyvin tiedossa se tosi-
asia, ettd Nipco-teloja kdytetddn monella
eri teollisuuden alalla. Lukija saattaa
hdmmastyd, kun saa tietdd, ettd paperite-
ollisuuden ohella Nipco-tela on loytanyt
tiensd suklaan hierrosta terdspaneelien
muokkaukseen autojen runkorakenteiksi.
Nipco-teloja kdytetddn kirjapaino- ja teks-
tiiliteollisuudessa, lastulevyteollisuudessa
sekd kuitukankaan tuotannossa (kuva 2).
Kaikki kokemukset eri teollisuuden aloilla
ovat luonnollisesti edistdneet tdméan tela-
tyypin jatkokehitysta.

Kun puhutaan Nipco-teloista paperiteolli-
suudessa, on huomattava, ettd paperi
joutuu kosketuksiin Nipco-telojen kanssa
useamman kerran sekd tuotannon aikana
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Kuva 1: Ensimmdéinen Nipco-tela.
Kuva 2: Nipco-telan sovellusalueita.

Kuva 3: NipcoPrint D96.

Linjapaine [N/mm]

Teréslevyn valssaus
10000

Alumiinin muotopuristus

3000

1000
300

100

Koristepaperit

| Laminointi

Pakkauspaperit

1 2 3 4 5 6
Leveys [m]

ettd paperin jatkojalostusketjussa. Seu-
raavassa on pari esimerkkia:

Koristepaperit (Decor Paper)

Ndma paperit eivat kulje ainoastaan
Nipco-telojen vdlitse puristinosalla ja Ja-
nus-kalanterissa, vaan ne mygs painetaan
hitec NipcoPrint D96 -painoprosessissa
(kuva 3).

NipcoPrint D96 -konseptiin sisdltyy le-
veyden sdato, reunan erotin sekd polyure-
taanista tai kumista tehty johtohihna.
Rainan leveydesta tai sen asemasta riip-
pumatta (se voi olla myds epasymmetri-
nen), voimat kohdistuvat suoraan rai-
naan. Rainassa ldhes kiinni olevan kidan
ansiosta jarjestelyssd ei ole sitd vaaraa,
ettd painomuste joutuisi joustavalle pu-
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ristintelan hihnalle. Tdmé& mielenkiintoi-
nen versio Nipco-telan kdytstd on ollut
markkinoilla nyt jo yli kahdeksan vuotta.

Syvapainopaperit

Syvépainopaperien pinnalta edellytetddn
erinomaisia painatusominaisuuksia. Niin-
péd niiden valmistuksessa hyddynnetddn-
kin useita Nipco-teloja kasittdvad Duo-
Centri-NipcoFlex -tekniikkaa. Paperi vii-
meistellddn Janus MK 2 -kalanterissa,
jossa on Nipco-tela yldasemassa ja
Nipcorect-tela ala-asemassa. Ja jotta
todella tdydellinen painatustulos ilman
yhtdkddn puuttuvaa pistettd varmistuisi,
painajan tukena on NipcoPrint G96 -kon-
septi, jossa on Electrostatic Assist (ESA)
hylsynsy6ttd (kuva 4).

NipcoPrint G96 -konseptissa on jousta-
va hihna varmistamassa, ettd paperi pai-
nautuu telaa vasten tasaisesti koko levey-
deltddn. NipcoPrint-puristintela on eris-
tetty sadhkdisesti painokoneen muista
rakenteesta. Tdmad mahdollistaa tdydelli-
sen painatustuloksen pisteiden hdavidmat-
td  nopeimmillakaan  painonopeuksilla
olipa vetovoima mikd tahansa. Viimeisen
25 vuoden aikana yli 600 NipcoPrint -pu-
ristintelaa on otettu kdyttoon eri puolilla
maailmaa.

Kuten jo ylld mainittiin, eri kdyttokohteis-
sa saadut kokemukset Nipco-tekniikan
toimivuudesta ovat monella tapaa edisté-
neet paperiteollisuudessa kaytettdvien
sovellutusten kehittdmistd. Yksi parhaim-
mista esimerkeistd tdssd tapauksessa on
Monroll.



Jalkikésittely

Monroll

Tama paperiteollisuudessa kdyttoon ote-
tussa Nipco-telan viimeisimméssé sovel-
luksessa on NipcoTex-telasta perdisin
olevia piirteitd (kuva 5). Tatd telaa on
kdytetty useita vuosia tekstiiliteollisuu-
dessa kangasrainojen kalanteroinnissa.
Huomaamme siis, ettemme ole kosketuk-
sissa Nipco-tekniikkaan vain lehtid lukies-
samme, vaan monessa tapauksessa myos
paitamme tuovat tdiméan nerokkaan telate-
teknologian ldhellemme.

NipcoTex L -telassa on erittdin joustava
telahihna, joka voi puristaa samanaikai-
sesti kahta 90 asteen kulmassa toisiinsa
olevaa vastatelaa. Siind on myds leveyden
saatd ja reunan erotin, mikd suojelee
muovista hihnaa kontaktoimasta kuuman
vastatelan kanssa painatuksen alaisena
olevan rainan ulkopuolella. Kaksi proses-
sia yhtdaikaisesti sekd nopeat rainale-
veyksien vaihdot ovat &arimmaéisen pu-
huttelevia argumentteja NipcoTex-telan

Kuva 4: NipcoPrint G96.

puolesta. Yhdessd yksinippisen version
kanssa maailmalla on kdytéssd yli 550
kyseisté telaa.

Erityisen kiehtova yksityiskohta Nipco-
Tex-telassa on sen laakeri-yksikkd, joka
voidaan kytked suoraan telaan. Tatd omi-
naisuutta on hyédynnetty mydés Monroll-
konseptissa, vaikka se vaatiikin paljon
yksityiskohtaista jarjestelyd. Lopputulok-
sena on kuitenkin innovatiivinen, kom-
pakti ja modulaarinen Nipco-tela, jonka
kapeat séddtéelementit ovat niin l&helld
toisiaan, ettd paperiteollisuudessa tar-
peellinen ddrimmadisen herkkékin poikki-
suuntainen profiilinsddtdé on helppo to-
teuttaa. Teknisistd tavoitteista riippuen
Monroll“ssa on joko karkaistu terdsvaippa
(kovanippisissd sovelluksissa), karkaise-
maton terdsvaippa, jossa on muovipin-
noitus tai muovihihna pehmytnippisid so-
velluksia varten. Paksuuden poikkisuun-
taiset profiilien sdddot ovat ylittdneet
kaikki odotukset, kun on kaytetty hyvéksi
tdta konseptia.

Kuva 5: NipcoTex L.

Pierre-Louis Fournil
Prosessipaallikko,
Papéteries Du Léman/
Bolloré Group

“PM 8 paperikoneellamme olevan
Monroll Nipcorect -jérjestelmén 2-telai-
sen EcoSoft-kalanterin paksuusprofiili
on huomattavasti odotettua parempi.
Papéteries des Vosges’n koneen poikki-
profiilin 2-sigman poikkeamat ovat
pienempid kuin 0,50.”

Yhteenveto

Nipco-konsepti on antanut oman leiman-
sa usealla eri teollisuudenalalla. Voith on
monen vuoden ajan systemaattisesti kdyt-
tanyt hyvaksi eri sovelluksista saatuja sy-
nergioita ja on pystynyt néin tarjoamaan
markkinoille vahvan ja luotettavan kon-
septin, joka on ollut raataloitavissa erilai-
siin erikoistarpeisiin.

Nipcorect-tela ja sen ddrimmdisen hieno
linjapainejarjestelméd on vertaansa vailla,
kun kalanteroinnissa halutaan pdasta si-
leyden, kiillon ja poikkisuuntaisen profii-
lin tarkkaan saatoon. Leveimmat pehmyt-
nippiset tai kovanippiset kalanterit sekd
Janus-kalanterit ovat hyddyntdneet tatad
tekniikkaa jo vuosia.

Nipco — tdysosuma seuraavallekin kol-
mekymmenvuotiselle taipaleelle.

Kuva 6: Monroll.
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Uutta matematiikkaa leikkurilla -
vksi on enemman kuin kaksi.
Miksi Pitten ja Ruzomberok hankkivat
vain yhden leikkurin paperikonetta kohden

Hiljattain kayttoon otetut Voithin kaksi VariFlex-kantotela-
leikkuria Hamburger AG:n Pittenin paperitehtaalla Itavallassa seka
Neusiedler SCP AG:n Slovakiassa olevalla Ruzomberokin tehtaalla
ovat herattaneet asiantuntijoiden huomiota paperiteollisuudessa.
Syystakin! Molemmissa tapauksissa yksi ainoa leikkuri hoitaa koko
paperilinjan tuotannon - ja kuten tiedetaan, ennen samaan tehta-

vaan olisi tarvittu kaksi leikkuria.
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Tuotannolliseen “ihmeeseen” on kolme

syyta:

e Ensinndkin leikkurin suuri nopeus

e Toiseksi nopea kiihtyvyys tuotanto-
nopeuteen

e Kolmanneksi merkittdva rullanvaihtoon

kuluvan ajan vaheneminen.

Tastd teknologiahyppdyksestd kerrotaan
seuraavassa hieman yksityiskohtaisem-

Kuva 1: VariFlex M, PM 4, Pitten.

Kuva 2: VariFlex L, PM 18, Ruzomberok.

Kuva 3: Ruzomberokin PM 18 VariFlex L
-sivulayout.

g5

min. Aluksi taustatietoa kummankin leik-
kurin kdyttoympéaristosta:

Pitten

VariFlex M toimii PM 4 -paperikoneella,
joka valmistaa laineria, testlaineria ja kar-
tonkia pintapainoalueella 100-250 gsm.
Leikkurin trimmi on 5100 mm, max.

ajonopeus 2700 m/min ja kapasiteetti
1050 t/d (kuva 1).

Ruzomberok

Ruzomberokissa olevan VariFlex L -leik-
kurin trimmi on 6500 mm. ja sen maksi-
mi ajonopeus on 2500 m/min. Leikkurilla
kdsitellddn kaikki PM 18 -tuotantolinjalla
valmistettava kopiopaperi, jonka nelio-
massa vaihtelee 77-83 gsm vdlilld
(kuva 2). Erona Pittenin leikkuriin, jossa
on "vain” standardi aukirullaus, Ruzom-
berokin VariFlexissd on konerullien ja
tyhjien rautojen asemat sekd lentdvan
sauman yksikkd (40 m/min) (kuva 3).

Korkean kayttoasteen
salaisuus

Olemme jo maininneet kolme tekijaa, mit-
kd vaikuttivat saavutettuun menestyk-
seen. Nyt tarkastelemme néitd perusteita
l&hemmin:

Ajonopeuden nosto

Aiemmin leikkurien tuotantonopeudet
ovat vaihdelleet 2200-2300 m/min valilla.
Nyt kyseessd olevien leikkureiden kohdal-
la suuremmat nopeudet olivat tavoitteena
jo heti alusta alkaen. Leikkureille haluttiin
madrittdd maksimi nopeus, jolla ne toi-
misivat luotettavasti kaikissa ajo-olosuh-
teissa. Tarvittiin paljon koeajoja, mutta
Voith kykeni osoittamaan alustavasti, ettd
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Walter Gems
Ohjaus-
jarjestelmat,
projekti-
paallikkd

PM 4 uusinta
Pitten

“0Olemme hyvin tyytyvéisid uuteen Vari-
Flex-leikkuriin. Kattavan automaationsa
ansiosta rullanvaihto tapahtuu ainutlaa-
tuisen nopeasti. Leikkuri pysyy paperi-
koneen tuotantovauhdissa mukana
turvallisesti ilman ponnisteluja. Voith
on onnistunut VariFlexin kehittamisessd
kiitettdvélla tavalla. Projektin toteutus
oli esimerkillist4.”

2500 m/min oli tuotannollisen nopeuden
maksimi huippuarvo.

Pittenissd ja Ruzomberokissa saadut tu-
lokset osoittivat, ettd Voith oli onnistunut
ldhestymdan ajonopeudelle toteutettavis-
sa olleita rajoja, erinomaista rullausta
vaarantamatta tai tavoitteita ylittdmatta.
Kuten tunnetaan, korkean kitkakertoimen
paperit, esimerkiksi kopiopaperit, aiheut-
tavat leikkurissa vérindd. Ruzomberokin
kokemuksista olisi voinut kuitenkin kuvi-
tella, ettd kyseessd olikin kokonaan jokin
toinen tuotantolinja kopiopaperin asemesta.

Kiihtyvyyden nopea nosto
Aiemmin leikkurin yleinen kiihtyvyysno-
peus oli 20-30 m/min/sec. Vastaavat lu-
vut Pittenissd ja Ruzomberokissa ovat
vaihdelleet 40 m/min/sec molemmin puo-
lin, milld seikalla on ollut suuri merkitys
molempien paperikoneiden tuottavuuden
nousussa.

18/04
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Kuva 4: Hylsyn kédsittely.

Rullanvaihtoihin kuluva

aika on vahentynyt oleellisesti
Kun tunnetaan rullan leikkausprosessin
luonne, etteivdt ainoastaan
suurempi ajonopeus ja parempi kiihty-
vyysnopeus riitd saavuttamaan vakaalla
tasolla tavoitteiksi asetettuja tuotantoka-
pasiteetteja 1050 t/d (Pitten) ja 895 t/d
(Ruzomberok). Tarvittiin lisdksi dramaat-
tinen parannus rullanvaihtoaikoihin. Tas-
sd my0s onnistuttiin: uusien hylsyjen
asemointi, vanhan radan leikkaus seka
uuden radan kiinnitys tyhjiin hylsyihin
tdysin automaattisesti vei vain 50-60 se-
kuntia. Manuaalisella tavalla toimien
samaan olisi kulunut jopa 2 minuuttia.
Voithin VariFlex-leikkurilla péastiin Pitte-
nissd 30 sekunnin ja Ruzomberokissa
20 sekunnin pysdytysaikaan. Koska Pitte-
nin leikkurisovellus eroaa jonkin verran
Ruzomberokin konseptista, on syytd esi-
telld ne molemmat:

on selvaa,

Pitten
Pittenissd valmistetaan kartonkia, jonka
pintapaino yltdd 250 gsm. Ndin painavien

paperien kyseessa ollen ei ole endd mah-
dollista lisatd liimaraitaa leikkurilla itse
rataan, sen alku- ja loppupéddhan. Alku-

pddn liima on lisdttdvd pikemminkin
tyhjadn hylsyyn. Tamé tehddan leikkurin
ulkopuolella. Liimatut hylsyt nostetaan
tdmén jalkeen pihdeilld yl6s ja ne tuodaan
rullan vaihdossa leikkuripesan ylapuolel-
le. Jotta voidaan varmistaa uuden setin
rullauksen hyva alkuvaihe, liimaraidan
tulee olla tdsmaélleen oikeassa linjassa pa-
periradan alkupdan suhteen. Koska hylsy-
ja ei voi missddn nimessd padstdd putoa-
maan leikkuripesddn pihtejd avaamalla,
leikkurissa on alipaineisina toimivat tele-
skooppisauvat, jotka kiinnittyvat pihdeis-
sa oleviin hylsyihin. Kun pihdit avataan,
sauvat laskevat hylsysetin helldvaroen ja
tarkasti leikkuripesdén (kuva 4).

Ylla kuvattu hylsyjen asettelutapa on tie-
tysti vain pieni osa leikkurin rullanvaih-
toa, johon liittyy lisdksi mm. valmistu-
massa olevien rullien pyséytys, radan
katkaisu ja rullien siirto. Kaikista ndistd
pienistd tapahtumista koostuu sarja toi-
mintoja, jonka kokonaisuus toimii ja tdyt-
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Kuva 5: Rullan vaihtoon liittyvén prosessin kulku.

5 Liimaus/asemointi

Leikkurin pyséytys

Leikkurin startti

Y
A

Radan leikkaus
Radan péén liimaus llll

L.y
v

Y

Rullan syottd lllll

Hylsyn asemointi llll

Hylsyn kiinnitys EEEEE

Rullan ajonopeuden alentaminen lllllllll
Linjapaineen liséys ll

Startti

tdé tehtdvdnsa vain, jos jokainen yksittdi-
nen toimenpide toteutuu kuten on tarkoi-
tettu. VariFlex-leikkurissa Voith on kyen-
nyt integroimaan lukuisan mdérén eriai-
kaisia toimintoja niin, ettd rullanvaihtoon
kuluva aika on Iyhentynyt oleellisesti
(kuva 5). Tamd takaa sen, ettd VariFlex-
hoitaa tehtdvansa luotettavasti osana pa-
perikoneen tuotantoprosessia.

Pittenissd kartonki kiinnitetdédn hylsyyn
kdyttamélla alkupédédssa erilaista liimaa
kuin radan loppupééssa. Menettely johtuu
jalleen kerran kartongin korkeasta nelio-
massasta, silld raskas kartonki ei taivu
vastusvoimien vuoksi helposti hylsyn ym-
pérille. Vastus voidaan eliminoida vain lii-
man tarttuvuutta parantamalla. Tilanne on
toinen loppupddta liimattaessa.
Taipumisvastus on pienempi, miké johtuu
rullan suuresta halkaisijasta. Liimaami-
seen voidaan tdten kdyttda alkupaatd hol-
lemmin kiinnittyvid liimoja, mutta liiman
nopea tarttuminen on puolestaan loppu-
padssa ddrimmdisen tdrked ominaisuus.
Ellei liima kiinnitd paperin pdatd nopeasti,
rullan turvallinen siirto vaarantuu. Haa-

rullan

rukkanosturit voivat pudottaa rullan. Tétd
on valtettava kaikissa olosuhteissa ja sik-
si myds Pittenin VariFlex-leikkurissa kay-
tetddn kahta erilaista liimaa.

Ruzomberok

Ruzomberokissa automaattinen rullan-
vaihto on helpompaa kuin Pittenissa.
Koska valmistetun paperin neliomassat
ovat vélilld 77-83 gsm, hylsyjen monimut-
kainen késittely sekd erilaiset liimausvai-
heet ovat tarpeettomia. Tdma selittdd
my0s erilaiset pysdytysajat: Ruzomberok
(20 s) ja Pitten (30 s).

On myés syytd mainita, ettd konerullan
kasittely Ruzomberokissa (kuva 3) sdés-
tdd paljon aikaa ja kapasiteettia. Yksin
lentdvalld saumalla vaihtoprosessiin ai-
kaan saatu ajansddstd on merkittdva. Li-
saksi konerullat voidaan valmistella leik-
kausta varten konerullatelineessa tuotan-
non aikaisesti. Teline toimii sellaisenaan
myds kayttokelpoisena puskurivarastona
paperikoneelle ja mahdollistaa monimut-
kaisen rullankésittelyn ilman nostureita.

Robert A.

Dokter
Osaamiskes-
kuksen paallik-
ko6, Suunnitte-
lu- & turvalli-
suus- ja projek-
tipaallikko,
IMPULS PM 19,
Ruzomberok

“Olemme voineet nauttia jo pitkdén
harmonisesta ja hyvasta yhteistydsta.
Itse asiassa yhteistyo alkoi jo vuosisata
sitten, jolloin Ruzomberokin tehdas
jétti ensimmadisen toimitustilauksensa
J.M. Voithille. Néma asiat yhdessa
teknillisen suorituskyvyn kanssa olivat
keskeisid syitd siihen, ettd halusimme
Voith Paperin modernisoivan PM 18
paperikoneemme ja toimittavan meille
VariFlex-leikkurin uusitulle tuotantolin-
jalle.

Jélkikdteen arvioiden voidaan syysta sa-
noa, etta paatéksemme oli oikea. Kaikki
laadun parantamiseen ja toimitusaika-
tauluihin liittyneet tavoitteet saavutet-
tiin. Uuteen nopeaan leikkuriin liittyvét
innovaatiot mahdollistivat tdydellisen
Startin. Prosessi ylti huippunopeuteen
lyhyimméssa mahdollisessa ajassa, ja
leikkuri on ollut jatkuvassa tuotannossa
lokakuusta 2003 ldhtien. — Voithin
‘Engineered Reliability’ -asiakassitou-
mus toimii vakuuttavasti.

Myds vuorovaikutteiset henkildsuhteet
toimivat loistavasti, mikd mydtavaikutti
erinomaisella tavalla hyviin tuloksiin.

Neusiedler SCP haluaa ldhettéa tdméan

lehden valitykselld parhaat kiitoksensa
kaikille niille, jotka jollakin tavalla osal-
listuivat IMPULS PM 18 -projektiin.”
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Indonesiassa oleva Service Center
tyydyttaa huoltotarpeet Kaakkois-Aasiassa

Asiakaslehtemme lukijoista saattaa tuntua sille, etta vas-
tahan me kerroimme huoltokeskuksemme avaamisesta Indonesias-
sa. Joka tapauksessa, huhtikuusta 2001 ldhtien tama huoltokeskus
on toteuttanut lukemattoman maaran toimeksiantoja. Ja mika
tarkeinta, toiminnan kypsyys ei tule ilmi ainoastaan menestykselli-
sina teknisina suorituksina, vaan se ndkyy myos markkinastrate-
gisena voimavarana. Tana paivana Voith Paper Service Indonesia
palvelee kattavaa asiakasjoukkoa Uudesta-Seelannista Intiaan

seka Australiasta Filippiineille.

Karawang Service Center sijaitsee ihan-
teellisesti Jakartan teollisuuskeskukses-
sa, 70 kilometrin padssd Indonesian tar-
keimmdastd  satamasta. Huoltokeskus
kykenee huoltamaan kaikki OEM-telat
massanvalmistuksesta paperintuotan-
toon. Huippuvarusteltua teollisuustilaa on

kdytossa 7000 neliotd, mikd osoittaa eri-
nomaisella tavalla Voith Paperin sitoutu-
mista Indonesian ja Kaakkois-Aasian
paperiteollisuuden palveluun kaikessa,
mika liittyy edistykselliseen telapinnoituk-
seen sekd muuhun mekaaniseen huolto-
toimintaan.



Telat, jotka aiemmin lahetettiin Euroop-
paan tai Pohjois-Amerikkaan huollettavik-
si, tulevat nyt Karawang Service Centeriin.
Pitkien matkojen ja hankalien kuljetusten
vuoksi sadstyy mittava maaré aikaa ja by-
rokratiaa. Paikalliset tehtaat voivat nauttia
kuitenkin samasta korkeatasoisesta pal-
velusta kuten aiemminkin, niin ty6n laa-
dun kuin asiantuntemuksenkin suhteen.

“Ollessamme ldsnd télld alueella, rakenta-
en suhdeverkostoa ja reagoiden nopeasti
asiakkaitten tarpeisiin, on tehnyt Voithille
mahdolliseksi saavuttaa paikallisesti tar-
ked kumppanuusasema kaikessa, mikd
liittyy telahuoltopalveluihin.”

Indonesian liséksi palvelut ulottuvat koko
Kaakkois-Aasian alueelle, maasta toiseen
ja asiakkaalta asiakkaalle. Asiakkaille
osoitettiin tapaus tapaukselta, ettd Kara-
wang Service Center on saamissaan toi-
meksiannoissa annetun luottamuksen
arvoisia. Monet asiakkaat kdvivat tutustu-
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massa huoltotiloihin ja heiddn antamansa
palaute on ohjannut keskeisesti toimin-
nan kehitystd. Voithin saama paras tun-
nustus on siind, ettd kaikki ne tehtaat,
jotka ovat tutustuneet I&hemmin huolto-
keskuksen toimintaan, ovat myds huolta-
neet telojaan siella.

Heiddn joukossaan ovat mm. merkittavid
paperinvalmistajia Australiasta, Uudes-
ta-Seelannista, Bangladeshista, Thai-
maasta, Malesiasta, Filippiineilta,
Taiwanista seka Etela-Koreasta. Mo-
nissa néissa maissa olevissa suurimmis-
sa ja kriittisimmissé teloissa on kumi- tai
polyuretaani-pinnoitukset, jotka on tehty

Karawangissa.

Aivan hiljattain my6s Intia liittyi listalle
toimeksiannollaan viime joulukuulta. Ylla-
tyksellinen imutelan vaipan vioittuminen
sai Tamil Nadu Newsprint and Paper
Limited -yhtién johdon etsimdan luotet-
tavaa ja nopeasti toimivaa vaihtoehtoa

Kuvat 1 ja 2: Karawang Service Center.

imutelan vaipan uusimiseksi. Karawangin
huoltokeskus antoi tarjouksen, jonka
toimitusaika oli hyvin kunnianhimoinen.
Huolimatta molempien maiden monimut-
kaisista tullimuodollisuuksista, imutela ei
viipynyt Indonesiassa neljda viikkoa kau-
empaa, uuden vuoden vaihtumiseen liitty-
neistd pyhdpdivistd huolimatta. Imutela
uusittiin Aqualis-polyuretaanipinnoitteella
(1300 mm OD x 7250 mm).

Muista Aasian maista on kerrottavissa sa-
mankaltaisia menestystarinoita, mikd on
edistanyt tdmén huoltokeskuksen statuk-
sen kehittymistd "suositelluksi telahuolta-
jaksi” Kaakkois-Aasiassa.

Voith Paper Karawang haluaa osoittaa
metsdteollisuudelle, jolle aika on rahaa,
ettd ldsndolo on paras palvelu. Voith
Paperin globaalin toimintakonseptin kans-
sa yhdessd toimien, Karawang kykenee
tarjoamaan asiakkailleen tayden palvelu-
paketin.
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T. V. V. Satyanarayana

Tamil Nadu Newsprint
and Papers Limited

“Kun PM 2 paperikoneen imutelan
kumitus petti, etsimme nopeinta tapaa
korvata kumitus polyuretaanilla.

Voith Paper Service -edustajan ...
Paningrahin suosituksesta Karawangin
huoltokeskus otti meihin yhteyttd taméan
tyén tekemiseksi.

Voith Paper Service, Karawang teki po-
lyuretaanipinnoituksen erittdain nopeasti
kaikki toiminnalliset vaatimuksemme
tdyttaen. Olimme hyvin tyytyvéisid ripe-
asti ja laadukkaasti tehtyyn korjaustyo-
hén, miké johti siihen, ettd Karawang
sai tehtdvakseen uudistaa myds TNPL:n
varatelan vaipan.”

Kuvia Indonesiasta:

Kuva 3: Kalastussatama Itd-Jaavan
rannikolla.

Kuva 4: Riisiviljelmédn valmistelua riisin
istutusta varten Balilla.

Kuva 5: Nuorta riisid It4-Balilla.
Kuva 6: Keski-Jaavalla olevan temppelin

ylimpig osia.
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Tehdastilat

Karawangin resurssitarjonta kattaa imute-
lojen uusinnat, erilaisten ménta- ja tai-
pumakompensoitujen telojen uusinnat,
levitystelojen huollot, dynaamisten hy-
draulitelojen testaukset, termiset arc-pin-
noitukset, dynaamiset tasapainotukset,
telaporaukset sekd vaipan hoonaukset ja
laakerien vaihdokset monen muun me-
kaanisen huoltopalvelun ohella.

Voith Paperin eri tehtaissaan valmista-
miin teloihin liittyvd osaaminen yhdessa
Karawangin laajan telapinnoitusohjelman
kanssa luo kaikenlaiseen telahuoltoon
vahvan osaamiskeskuksen, jonka teknolo-
gia tulee Voith Paperin tuotekehitys-
keskuksista Euroopasta ja Pohjois-Ameri-
kasta.

Huoltokeskuksessa on lisdksi erittdin ko-
kenut tiimi massankasittelysséd tarvitta-

vien roottoreiden sekd
korjaamiseen.

imupumppujen

Karawangin Service Center on ainoa laa-
tuaan Indonesiassa. Nosturikapasiteetti,
nykyaikaiset CNC-tydstélaitteet, monika-
raporakoneet sekd dynaamiseen tasapai-
notukseen tarvittavat yksikot mahdollista-
vat  kaikentyyppiset telahuoltotoimet.
Maksimi dimensiot: pituus 13 metrid, hal-
kaisija 2000 mm ja paino 80 tonnia.

Karawangin Service Center tarjoaa Voith
Paperin teknologiaosaamista seka ku-
mi- etta polyuretaanipinnoitukseen.
Kaytossd on paras mahdollinen tekniikka
molemmilla osa-alueilla, mikd nakyy
my6s tuotantoprosessin erinomaisena
suorituskykyna paperi- ja sellutehtaissa.

Menestystd tukee madratietoinen tuoteke-
hitystyd, jotta kumi- ja polyuretaanipaal-
lysteet toimivat jatkossakin moitteetto-
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masti omissa tehtdvissdan. Kaikki Kara-
wangissa tehdyt pinnoitteet testataan pe-
rusteellisesti ennen telojen palautusta
niin, ettd telat varmasti tayttavat niille
asetetut vaatimukset.

Huoltokeskus tarjoaa ja koordinoi myds
keskuksen ulkopuolella tehtailla tehtévia
palveluja. Mekaaniset huollot, diagnosti-
set palvelut kuten vdrindn mittaukset,
perédlaatikoiden korjaukset, puristinosien
korjaukset, koneasennukset, telanvaihto-
apu, tehtaalla tehtévét telahionnat sekéd
termiset sylinteripinnoitukset ovat erditd
monien muiden palvelujen rinnalla.

Toimintatapa, jossa paras kdytantd takaa
palvelulle yhtenevdan siséllon, parhaan
laadun ja osaamistason, on Voith Paperin
asiakkaiden tukena kaikkialla maailmassa:

Globaalit resurssit paikallisesti hyo6-
dynnettavissa!

Mervyn
Sayers

ABB Kinleith
huolto-
paallikko,
PM 6

“Kinleith on Carter Holt Harveyn suurin
tehdas, joka sijaitsee keskelld Uuden
Seelannin Pohjoissaarta. Tehdas
valmistaa 250 000 t/a valkaistua ja val-
kaisematonta lyhytkuitusellua ja
320000 t/a erilaisia lainerilajeja pak-
kausteollisuudelle.

Tiukassa markkinatilanteessa Kinleith-
konsernin on koko ajan huolehdittava
kilpailukyvystééan lisdarvon tuottamisek-
Si Sekd asiakkaille ettd omistajille. Joil-
lakin prosessiparannuksilla on ollut hy-
vin kauaskantoisia vaikutuksia Uudessa-
Seelannissa toimivalle tehtaalle.

Mittava modernisointi vuosina 1998/99
sekd uudistukset vuonna 2003 ovat
hyvid esimerkkeji tdssd suhteessa.
Télloin alkoi myds kdynnissapitoon ja
huoltoon liittyvé yhteistyd ABB Ltd:n

y kanssa.

Kinleith on antanut kokonaisvaltaisen
laatutakuun toiminnalleen alkaen tasa-

laatuisesta kuidusta viimeisteltyihin

Simon
Clark

CHH Kinleith
Liiketoiminta-
paallikko

lopputuotteisiin toimitettuna asiakkaan
varastoon sovitulla tavalla. Telat ja tela-
vaipat vaikuttavat suoraan tuotteittemme
laatuun. Ne ovat integroitu osa tuotantoa,
joten on tdrkedd, ettd meilld on lahelld
partneri, joka kykenee pitamééan huolto-
ja korjaustarpeistamme huolen.

Voithin telahuoltokeskus Jakartassa on
toteuttanut suuren osan Kinleithin huol-
totehtévista siitd alkaen, kun keskus
aloitti toimintansa 2001. Se tekee tydnsa
tehokkaasti ja laadukkaasti. Laadunvar-
mistus on korkealla tasolla niinkin kom-
pleksisissa tapauksissa, mitd Kinleithin
huoltotarpeet ovat.

Suurta lisdarvoa tuottaa se, ettd Karawang
on lahempéand kuin muut vastaavat huol-
tokeskukset. Kuten paperitehtaissa hyvin
tiedetdan, miti nopeammin saat varatelan
korjattavaksi tai uudistettavaksi, sitd vé-
hemmén stressid syntyy tehtaalla. Voithin
Jakartan huoltokeskus on lyhentényt
tyypillista telahuoltoa tyén laadusta tinki-
métt 6-7 viikolla.”
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Cesar Schneider

Service South America
cesar.schneider@voith.com

Voith on avannut Sao Paulossa Brasiliassa
telapaallystystehtaan

Syyskuun 20. paivana 2003 Voith Paper Sao Paulo avasi
uuden telapaallystystehtaan. Voith Paper paatti investoida
USD 10 miljoonaa Brasilian tehtaaseensa vahvistaakseen ase-
maansa Etela-Amerikassa, jonka markkinapotentiaali on seka

erittain kiinnostava etta nopeasti kehittyva.
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Brasiliassa olonsa 40-vuotisen taipaleen
kunniaksi Voith Paper on nyt valmis tar-
joamaan asiakkailleen huippulaatuisen
telapinnoiteteknologian paikallisesti toi-
mitettuna. Palvelu on laajentunut katta-
maan kdytdnnossad kaikentyyppiset pape-
rinvalmistuksessa kdytdssa olevat telat. —
Voith aloitti telahuollon Brasiliassa han-
kittuaan omistukseensa Scapa-ryhmén
vuonna 1999.

Siirrettydan telahuoltoihin liittyvdn osaa-
misensa Euroopasta ja Yhdysvalloista
Brasiliaan, Voith Paper Brasil on ainoa

-
, .m

Kuva 1: Huoltokeskus, Sad Paulo, Brasilia.
Kuva 2: Laadunvarmistuslaboratorio.
Kuva 3: Autoklaavi.

Kuva 4: Kumipdéllystysta.

yritys Eteld Amerikassa, joka toimittaa
asiakkailleen telojen kumipdallysteiden
ohella my6s polyuretaani- ja komposiitti-
pinnoitteet. Tdstd koituu suuri hyoty
paperiteollisuudelle, joka on tdhdn asti
joutunut laivaamaan telansa Eurooppaan
tai Pohjois-Amerikkaan. Ajanhukka ja
lisdkustannukset olleet ilmeisia.
Uuden tehtaan ansiosta toimitusajat lyhe-
nevdt nyt dramaattisesti.

ovat

Markkinoiden kehitysndkymat perustele-
vat erinomaisella tavalla Voith Paperin
investointihanketta.
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Tanéd péivand pdaosan Voithin liikevaih-
dosta Brasiliassa tekee Voith Paper Ser-
vice.

Voith Paper Service -divisioonan toimi-
tusjohtaja, Cesar Schneider, ennakoi 25%
kasvua vuodelle 2005. — Etela-Amerikan
telehuoltopotentiaalin arvioidaan olevan
keskiméarin USD 30 miljoonan luokkaa.
Teknisesti vaativa telahuoltotarve ndyttaa
kuitenkin kasvavan merkittdvésti Eteld-
Amerikassa.

Eteld-Amerikassa toimivien paperinval-
mistajien on parannettava tuotantolinjo-
jensa tehokkuutta laatuvaatimusten liséén-
tyessd. Taméa kehityssuunta antaa asia-
kaskunnalle erinomaisen mahdollisuuden
hyodyntdd Voithin huippulaatuista tela-
teknologiaa, joka tukee erinomaisella ta-
valla paperin kilpailukykya kansainvélisil-
1& markkinoilla.
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Sao Paulon tehdas tarjoaa paperi- ja
selluteollisuudelle laajemmassa mitassa
kuin koskaan kaikenlaiset telojen uusin-
nat, huoltotoimet seké korjaukset. Tehdas
on huippuvarusteltu nostureineen, sorvei-
neen ja hiomalaitteistoineen kaikenlaista
telapinnoitusta varten. Tehtaassa on noin
30 hengen kokenut ja asiantunteva mie-
hitys.

Uusi tehdas otettiin kdyttoon syyskuun
20. paivand 2003. Avajaistilaisuuteen
osallistui arvovaltainen joukko Etela-Ame-
rikassa toimivien paperitehtaiden edusta-
jia. Voith Paper Service -divisioonan enti-
nen toimitusjohtaja Ray Hall avasi juhlan
luonnehtimalla lyhyesti telahuollon tule-
via trendejd paperinvalmistuksessa. Toi-
mitusjohtaja Cesar Schneider kommentoi
puolestaan paikallisia telahuoltomarkki-
noita sekd niiden Voith Paperille antamia
haasteita. — Tehdasvierailu ja siihen liitty-

nyt coctailtilaisuus sai aikaan vieraiden
keskuudessa vilkkaan keskustelun.

Oman juhlansa ansaitsi myds 10000. te-
lan valmistuminen Brasilian tehtaalla tuo-
tannon alkamisesta vuonna 1990-luvulla.
Kuluneena aikana Voith Paper Brasil
-yhtidsta on tullut globaaleilla markkinoil-
la Voithin johtava telavalmistaja.

Voith Brasil juhlii toimintansa 40. vuotta.
Sao Paulossa oleva tehdas on Voithin
pehmopapereiden globaali osaamiskes-
kus. Samalla se on erikoistunut kuivaus-
sylintereiden ja telojen valmistukseen.
Voith Paper Brasil toimittaa valmista-
maansa paperiteknologiaa yli 50 maahan.

Avaamalla uuden telapinnoitustehtaansa
Voith Paper Brasil tarjoaa asiakkailleen
parhaan mahdollisen telatekniikan ja
huoltopalvelun.

Kuva 5: Huoltokeskus Sad Paulossa.

Kuva 6: Cesar Schneider toivotti vieraat
tervetulleiksi.
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Martin Serr

Voith Fabrics
martin.serr@voith.com

Kuva 1: Kudosten vaihtoa.
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Rhein Papier ja Voith Fabrics -
synergista menestysta Hurthissa

Tiimityolla ennatyksiin

Mika motivoi Rhein Papierin Hiirthin tehtaan henkilostoa?
Ensinnakin intohimo ajaa nopeinta paperikonetta maailmassa -
tuotannon tehokkuutta vaarantamatta. Kaikkein tiarkeinta on kui-

tenkin saavuttaa laadullinen ylivoima.

Sanomalehtipaperia valmistavien nopea-
kdyntisten paperikoneiden maailmassa
Rhein Papierin on jatkuvasti huolehditta-
va siitd, ettd saavutettu korkea tuotta-
vuustaso sdilyy. Tarve edellyttdd erityis-
suhteiden solmimista prosessitoimittajiin
silloin, kun tehokkuutta pyritddn lisda-
méaan esimerkiksi paperikoneen ja kudos-
ten vélistd vuorovaikutusta kehittdmalla.

Rhein Papierin Hiirthin tehtaan tuotanto-
padllikké Dirk Schwarze sanoo ndin:

"F1-kisassa tarvitaan ensiksi huippuluo-
kan auto, ja sitten huippurenkaat. Jos
ajajan pitad pystyd parhaaseen mahdolli-
seen suoritukseen, renkaat tuottavat juuri
sen ratkaisevan ylivoiman. Koska samat
kdytdnndn lainalaisuudet koskevat myds
paperikonetta ja sen kudoksia, yritimme
yhdessé toimittajiemme kanssa saavuttaa
yhd parempia tuotantotuloksia paperiko-
neellamme, jolla jo nyt on maailmanenna-
tysnopeus hallussaan sanomalehtipape-
rin valmistuksessa.”
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twogether

Rhein Papierin Hirthin tehtaan ajomiehis-
ton keskeinen tavoite on l6ytda tasapaino
hyvédn tuotantotehokkuuden ja loppuasi-
akkaan, painotalon, paperille asettamien
avainominaisuuksien vdlille. Schwarze
nékee, ettd laatu ja tehokkuus kulkevat
kasi kddessd ja ne ovat laheisesti riippu-
vuussuhteessa kaytettyihin kudoksiin ja
kemikaaleihin sekd muihin paperikoneen
suorituskykya sdateleviin toimintoihin.

“Optimointiohjelmamme on tiivis ponnis-
tus, jonka tarkoituksena on hienovarai-
sesti muokata kudosten toimintaa ja mui-
ta koneparametreja, jotta katkot vdhene-
vat painokoneella ja painolaatu paranee.”,
sanoi Schwarze. “Olemme pyytdneet
Voith Fabricsin kaltaisia keskeisid kump-
paneitamme  osallistumaan  tiimiemme
tydskentelyyn maksimaalisen laadun saa-
vuttamiseksi.”

Miten paljon kudokset vaikutta-
vat hyvaan lopputulokseen?

Thilo Schuler, joka toimii paperikoneen
prosessi-insindorind ~ Rhein  Papierin
Hirthin tehtaalla, sanoo ndin: “Nopeuden
ja tehokkuuden nimissd lievdhkdt muu-
tokset ja parannukset ovat vélttdméttémia
meille. Voith Fabrics on toimittanut meil-
le hyvét kudokset, mutta me etsimme
suorituskyvyn huippua, mikd toteutuu
ainoastaan réétaléintia lisaamalla”.

Parhaillaan mainittua optimointiohjelmaa
toteutetaan yhteisty6ssa Rhein Papierin
ja Voith Fabricsin kanssa. Huipputehok-
kuuteen pyritddn seuraamalla prosessia,
kerddmdllda tuotantodataa sekd toteutta-
malla pienehk6ja lisdsdatoja.

18/04

Voith Fabricsin teknillisessd huoltotiimis-
sd Saksassa toimiva Fernando Blanquez
kertoo, ettd raataldinti kohdentuu veden-
poistoon, imujarjestelmiin, kemikaalien
annostukseen sekd kudosten toimivuu-
teen, rakenteeseen, kuteisiin ja lankoihin.
“Tdmén lisdksi hyddynndamme laboratori-
oanalyysejd selvittddksemme tiheyteen,
paksuuteen, sileyteen sekd muihin pape-
rin ominaisuuksiin oleellisesti liittyvig te-
kijéitd,” han sanoi.

Thilo Schuler painottaa keskeistd asiaa:
"Jos retentioaineen annostelua muute-
taan hieman, ohjelmamme osoittaa muu-
toksen keskeiset seuraukset, tai minkd
verran muutos vaikutti. Tieddimme kaikki,
ettd haluamme nostaa suorituskykyéd
askel askeleelta paremmalle tasolle kehit-
tamélla samalla paperin laatuominaisuuk-
sia. Kustannusten alentaminen on hyvd
asia Rhein Papierin kannalta, mutta sitd
ei voi tehdd painokoneen suorituskyvyn
kustannuksella.”

Voith Fabricsin myynnistd Saksassa ja
Sveitsissd vastaava Martin Serr nékee
asian puolestaan seuraavasti: "Mitd pa-
remmin olemme tietoisia nykytilanteesta,
sitd paremmin me pystymme vaikut-
tamaan mahdollisuuksiimme muokata
paperin laatuominaisuuksia. Kun olemme
tasmallisesti perilld siitd, miten paperiko-
ne reagoi erilaisiin saatéihin, kudosten
vaikutukset mukaan lukien, pystymme
sekd auttamaan Rhein Papieria, ettd ke-
hittdméaén kudosten ominaisuuksia uusil-
le urille.”

Schwarze haluaa omalta osaltaan koros-
taa sen asian merkitystd, ettd Voith
Fabrics on mukana Rhein Papierin kehi-
tystiimissa.

“Luotamme siihen, ettid prosessitoimitta-
jamme osallistuvat optimointiohjelmiim-
me. Ndkemykseni mukaan Voith Fabricsin
ja Hiirthin asiantuntijat ovat tasaveroises-
ti yhteisen haasteen edessd. Aivan kuten
F1-kilpailussa kaikki ovat varikolla yhdes-
sd voittamassa kilpailusta toiseen.”

Salaisuuksiin liittyvaa riskia
ei Hiirthin mielesta ole

Schwarze nostaa esille myds sen seikan,
ettd Rhein Papier Hiirth antaa Voithin ke-
ratd suuren madrdn dataa, joka sisaltaa
my6s tehtaan omaa know-howta. Hén
sanoo kuitenkin yrityksen ymmartavan ja
hyvéksyvdn sen riskin, mikd syntyy, kun
laitetoimittaja tuodaan ndin ldhelle koko
paperinvalmistusprosessia. “Jos me ha-
luamme vain parasta, luottamuksellinen
yhteistyd on vdlttdméténtd”, han sanoo.

"Silld saavutetaan paljon, jos ei tarvitse
itse kiinnittd4 niin moneen asiaan huomi-
ota. Koska meidén on pyrittdvd koko ajan
tuottamaan lisdarvoa omille asiakkaillem-
me, meiddn on tédrked oppia tuntemaan
ilmeiset syy- ja seurausyhteydet valmis-
tamamme paperin ja paperikoneen para-
metrien Vvélilli. Haluamme useampia ja
syvempid nédkdékulmia laadun parantami-
seen. Voimme kokea edistyneemme vasta
sitten, kun tuotteemme ja tuotantopro-
sessimme ovat vakaalla tasolla.”

Edistys startin jalkeen

Rhein Papierin Hiirthin paperikone PM 1
kdynnistyi 4. pdivdnad heindkuuta vuonna
2002. Koneella saavutettiin erittdin suuria
ajonopeuksia (1560 m/min) jo heti en-
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simmaéisen kuuden viikon aikana. Tdéman
jalkeen koneella korjattiin joitakin ohjel-
mistovikoja. Konetta kohtasi myds muu-
tama ennakoimaton seisokki. Syyskuusta
lukien voitiin palata kuitenkin alkuperéi-
seen tehtdvddn nostaa ajonopeutta sekéd
lisdtd tehokkuutta.

Syyskuusta marraskuuhun 2002 nopeutta
nostettiin 50 m/min joka kuukausi. Vuo-
den 2003 lopussa paperikoneen nopeus
oli jo 82% kéyttoasteella 1810 m/min
saavuttaen 85% kdyttéasteen nopeutta
jonkin verran laskemalla. Maaliskuun
21. péivdana 2003 PM 1 saavutti maail-
manenndtysnopeuden 1912 m/min. Hel-
mi- ja maaliskuun ajan koneen kdyttoaste
oli 87,3% keskimaddréisen tuotantonopeu-
den ollessa 1800 m/min.

Schwarze vahvistaa, ettd viimeisten
18 kuukauden aikana paperikone on koke-
nut muutamia takaiskuja. Ongelmat ovat
nyt kuitenkin takanapdin. Lokakuusta

2003 huhtikuuhun 2004 tuotanto on suju-
nut erinomaisesti. Han arvioi, ettd vuosi-
na 2004-2005 paperikoneella pééstéédn
90% kdyttoasteeseen.

Menestys

Schwarzen mukaan uutta paperikonetta
kdynnistettdessé heidén asiakkaillaan oli
hyvin erilaisia paperiin kohdistuneita tar-
peita: “Vaikka kaikki asiakkaat tekivét sa-
nomalehtid, he painoivat ne hyvin erilai-
sin painomenetelmin, mikd vaati paperin
ominaisuuksilta hyvin paljon,” hdn kertoi.

Asiakkaan ndkokulmasta katsoen, ”pape-
rin laatu” on edelleen keskeinen kehitys-
kohde ty6n alla olevassa optimointiohjel-
massa. Rhein Papier uskoo, ettd se on
pystynyt tdyttdméadn 100% DIP-paperil-
laan jo nyt useimpien asiakkaitten tarpeet
tdyteaineita tai priméarikuitua lisdamatta.

Paperin kehitystyon tiivistdmiseksi Rhein
Papierin Hiirthin tehdas on pyytanyt
my0s kemikaalitoimittajan optimointitii-
min jaseneksi kone- ja kudostoimittajan
tueksi entistd syvemman tiedon poimimi-
seksi tuotantoprosessista. Kemikaalitoi-
mittaja osallistuu sekd paperinvalmistuk-
seen ettd koeajoihin Voith Paperin tuote-
kehityskeskuksessa. Koeajoissa saatuja
tuloksia hyédyntéden Hiirth pystyy parem-
min pééttelemdan tiettyjen kemikaalien
lisddmisen vaikutukset itse tuotantopro-
sessiin sekd annostelun vaikutukset pa-
periin, kudokset ja vedenpoisto niinikdan
huomioon ottaen.

Paperin hyva jaykkyys ja hyva bulkki ovat
tarkeitd laatumaddreitd sanomalehtipa-
perissa. Hyvd ajettavuus ja tuotannon
tehokkuus ohjaavat taas valmistusproses-
sia. "Suurikokoisten sanomalehtien koh-
dalla jdykkyys on tdrked ominaisuus.
Jaykkyyden menetys romahduttaa lehden
sivun. Jalostuslinjassa vuorostaan tarrai-
met, jotka kuljettavat paperia, toimivat

huonosti, jos paperin jaykkyysominaisuu-
det pettdvdt,” sanoo Schuler.

Kun Rhein Papier, Voith Paper, Voith
Fabrics ja muut prosessitoimittajat teke-
vt tiivistd yhteistyotd laadun kohentami-
seksi, on ilmeistd, ettd myds paperinval-
mistajan kaupalliset tulokset paranevat.

Yhteistyohenki

Schwarze ei vain puhu yhteistydstd, vaan
on my6s sen aito kannattaja. Hanen sa-
noillaan sanottuna: “Tédlld vallitsee ilma-
piiri, joka on avoin ja luottamuksellinen.
Hyvé yhteisymmaérrys auttaa meité ratkai-
semaan pulmamme. Kaikkien pyrkimys-
temme on tuettava operaattoreiden tyota
asiakkaan hyvéksi. Hyvdlld motivaatiolla
tehddén parasta paperia. On selvdd, ettd
tdllaiseen tiimity6hén siséltyy aina toi-
mittajien vankka osallisuus.”

“Se, miten suorituskykyisend paperimme
kulkee painokoneessa, on suurin kiinnos-
tuksemme kohde. Asiakkaamme asiakas
on myds meidédn todellinen asiakkaamme.
Jos he ovat tyytyvdisid, meillikin on syy-
td juhlaan,” sanoo Martin Serr.

Kuva 2: Formerikudoksen vedensiirtokyvyn
testausta.

Kuva 3: Vesileikkauksella tapahtuvaa radan
leveyden trimmid.

Kuva 4: Hiirthin ja Voith Fabricsin tehdastiimin
vékea.
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Synergian superlatiivi -
Voith Fabrics, Voith Paper ja asiakas

»Adrimmiiset olosuhteet edellyttivit kudoksilta huippu-
suoritusta!” Tama teema kokosi maaliskuun 10-12. paivina Kolniin
yli 70 graafisen teollisuuden edustajaa 15 eri maasta Voith
Fabricsin ensimmaiseen kansainviliseen asiakasseminaariin.
Tapahtuman tavoitteena oli tutustuttaa vieraat Voith Paperin ja
Voith Fabricsin ainutlaatuiseen synergiseen yhteistyohon seka

Voith Fabricsin uusinpaan kudosteknologiaan.

Jade Finley

Voith Fabrics Vieraat toivotti tervetulleiksi Kdlniin Voith

jade.finley@voith.com

18/04

Fabricsin kansainvéliseen asiakassemi-
naariin Dr. Peter Huber, joka toimii Voith
Fabricsin Euroopan ja Aasian alueen liike-
toimintajohtajana. Tutustumistilaisuuden
jalkeen seurasi pdivéllinen viehéttdvassa
konferenssihotellissa Kdlnin tuomiokir-
kon katveessa.

Torstaiaamuna 11. pdivdand maaliskuuta
kansainvalisia vieraita tervehti Hans
Miller, Voith Paper Technology -ryhmén
johtaja ja Voith-konsernin johtokunnan
jasen.

Konferenssiohjelman ensimmaiset esitel-
mat kasittelivat viiraosaa. Jakson puheen-
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johtajana toimi Jorma Jdrvinen, joka joh-
taa Voith Fabricsin markéviirateknologia-
ryhméa.

Jérvinen esitteli mérkaviirojen viimeisim-
méan menestystuotteen — PrintForm H
-sarjan kudokset. PrintForm H -sarja on
suunniteltu parantamaan paperin painet-
tavuutta, kohentamaan paperin laatuomi-
naisuuksia sekd vahentdmaan toispuolei-
suutta. PrintForm H -sarjan tuotemerkke-
ja ovat PrintForm HA, PrintForm HC ja
PrintForm HT.

Cordula Mraz, Voith Paperin viiraosatuo-
tekehitysryhmastad esitteli vieraille Duo
Gap Formerin. Voith Paperin formeriper-
heen tuotteet DuoFormer TQ, TQv ja TQm
sekd viimeisimmissd uusinnoissa saadut
kokemukset herdttivdt suurta mielenkiin-
toa.

Loppupdivdn ohjelmaa johti Hans Rag-
vald, joka toimii Voith Fabricsin puristin-
kudosteknologian tuotekehityksessd. Rag-
vald esitteli kuulijoilleen Voith Fabricsin
uniikkia Four-Stage Platform -puristinku-
doskonseptia, joka kasittdd ensimmaises-
sd vaiheessa Vector tri-axial ratkaisut ja
toisessa vaiheessa PrintFlex P -teknologi-
an. PrintFlex P on Voith Fabricsin viimei-
sin puristinkudos- menestys markkinoilla.
Se tarjoaa parempaa vedenpoistoa, sile-
ampdd paperin pintaa ja kulutuskesta-
vyyttd. Samalla se tuottaa paremman pai-
nojéljen ja vdhentdd puuttuvien pisteiden
madraa.

Voith Paperin puristinteknologian tuote-
pééllikk6 Thomas Augsscheller sekd
Dr. Jens Miiller, NipcoFlex- ja QualiFlex-
osaamiskekuksen johtaja tarkastelivat
omissa esitelmissddn nykyaikaisen puris-
tinteknologian taloudellisia vaikutuksia
paperinvalmistuksessa sekd puristinhih-
nan viimeisimpid kehitysvaiheita kenka-
puristimissa.

Kuivatusosan kudoksia koskeneet esitel-
mét pidettiin lounaan jélkeen. Voith Fa-
bricsin kuivatuskudoksien myynti- ja tuo-
tepdéllikkdo Rolf Sieger esitteli kuivatus-
kudoksien PrintTech-perheen, PrintTech
QS, PrintTech QC ja PrintTech M -versiot.
Ndma uuden sukupolven Kkuivatusviirat
osoittavat ylivoimaisia ominaisuuksia ra-
dan hallinnan, korkean kuivatuskapasitee-
tin, helpon asennettavuuden, saumojen
hyvédn kestdvyyden sekd lisddntyneen ku-
lutuskestdvyyden suhteen.

Dominik Mai, Voith Paperin kuivatustek-
nologian prosessi-insindori jatkoi kuiva-
tusosaa koskevaa keskustelua kertomalla
TopDuoRun-konsepteista, yksiviiravedos-
ta, joka voi hyvinkin muuttaa tulevaisuu-
den paperikoneen suoritusta ja ulkomuo-
toa ldhitulevaisuudessa.

Jokaista esitelmdd seurasi kéaytdnnon
esimerkkejad asiakasympdristostd. Voith
Paperin ja Voith Fabricsin tiimien tyosté
syntynyttd lisdarvoa valotettiin monesta
eri ndkokulmasta. Myds ne esimerkkita-
paukset, joissa Metson paperikoneissa oli

Voith Fabricsin kudokset, olivat tiiviin
keskustelun kohteina. Dr. Josef Hafellner,
SCA Laakirchen, David Procter, Stora-
Enso Port Hawkesdury ja Christian Schiir-
mann, Sachsen Paper kertoivat Voith Fa-

bricsin ja tehtaiden vélisestd yhteisty0sta.

Paiva jatkui Kolnin vanhimmassa olutkel-
larissa nimeltddn ”"Gir Kellar”. Vieraiden
aktiivinen osallistuminen seminaariohjel-
man eri vaiheisiin sai kevyemméan luon-
teen hyvén ruuan ja musiikin parissa.
Seuraava omistettiin  vierailulle
Rhein Papierin Hirthin tehtaalle. Hans-
Peter Sollinger, Voith-konsernin johto-
kunnan jasen toivotti vieraat tervetulleiksi
tutustumaan Hirthin tehtaan PM 1 pape-
rikoneeseen. Samalla hadn kertoi Voith
Paperin ja Voith Fabricsin synergisesta
yhteistyostd tehtaalla. Tehdaskierrosta
isdnndi tehtaan tuotantopdéllikkd Dirk
Schwarze.

péiva

Kélnin seminaarin menestykselliset kaksi
pdivaa valaisivat erinomaisen hyvin Voith
Fabricsin, Voith Paperin sekd asiakkaan
hyvdn yhteistyén merkitysta.
Myyntipdéllik6iltd saadun palautteen mu-
kaan asiakkaat olivat hyvin innostuneita
yhteistoiminnan voimasta sekd Voith
Paper Technology -ryhmén asiantunte-
muksesta. Voith Fabricsin tuotteisiin liit-
tyneet esitelmat kertoivat yksiselitteisesti,
ettd  &drimmdiset tuotanto-olosuhteet
paperikoneella edellyttdvat darimmaéisen
hyvin toimivia kudoksia.

vélisen
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Automation
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Vanhoista hiomakoneista uusia -
90 vuotta vanhan puuhiomakoneen

automatisointi

Voith Paper sai hiljattain tilauksen uusia Krskossa

Sloveniassa toimivan VIPAP-yhtion viisi atmosfaarista ketjuhioma-

konetta TGW-hiomakoneiksi (Thermo Ground Wood). Uudistaessaan

raaka-ainepohjaansa VIPAP aikoo keskittya jatkossa hiokkeeseen

seka DIP-massoihin viranomaisten kiellettyd muun massan tuotan-

non ymparistolainsaadannollisista syista.

Toimitus ei sisdlld ainoastaan TGW-lait-
teistoja, vaan myds prosessiohjauksen ja
instrumentoinnin, tdydellisen automaa-
tion sekd asennuksen valvonnan ja kéyt-
téonoton.

Puuhiomakoneilla on pitkd elinikd. Nama-
kin hiomakoneet tyyppid IIIET ja VET ovat
perdisin vuosilta 1952-63. Niiden tuotan-
tokapasiteetti on uusinnan jalkeen 170 t/d
korkealaatuista hioketta.

Hiomaprosessissa valmistuva kuitumassa
tukee erityisesti paperin hyvien pintaomi-
naisuuksien syntymistd. Siksi hioke on
paperiteollisuudelle myés hyvin térkea
raaka-aine.

Puuhiomakoneiden historiaa
(Kuva 1)

Ensimmadiset puuhiomakoneet ilmestyivét
Saksaan vuonna 1852. Yli 150 vuoden
ajan niitd kehitettiin paremmiksi ja pa-
remmiksi tuotantokyvyn lisddmiseksi ja
massan laadun parantamiseksi. Itse toi-
mintatapa on kuitenkin sdilynyt l&hes
muuttumattomana: puu puristetaan vas-

ten pyorivdd kived, jonka pintaa puhdiste-
taan ja jddhdytetddn samanaikaisesti vesi-
suihkuilla. Puuhiomakoneen erityyppisis-
td ratkaisuista vain atmosfaarisessé tilas-
sa toimiva ketjuhiomakone tuottaa kes-
keytyksettd hioketta. Voith kehitti tdma
tekniikan 1919. Schongaun paperitehdas
Saksassa otti sen ensimmadisend kdyttoon
vuonna 1921.

Hiomakoneen automaatio
(Kuva 2)

Hiomakoneen automaatio perustuu Sima-
tic S7-414-3DP ohjelmoitavaan logiikka-
ohjaukseen (PLC), jossa on yli 800 sdato-
piirid. Kaikkiaan 270 elektronista ja me-
kaanista ohjaustoimintoa on visualisoitu
operaattorin ndyttépadtteelle. Ohjaustoi-
minnot tehddidn PC-ty6asemalla hyddyn-
tden WinCC -ohjelmistotydkalua. Toimi-
tukseen sisaltyy koko hiomakoneympéris-
ton instrumentointi. Kaikkia seitsemdd
hiomakonetta ohjataan tdtd nykyd ope-
rointikeskuksesta kasin.

Uusi automaatiojarjestelmé sisdltdd seu-
raavat toiminnot:
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Kuva 1: Voithin ensimméinen kivihiomakone.

Kuva 2: Hiomon automaatiota kuvaava kaavio.

Kuva 3: Hiomaprosessi néytélla.
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f?" 3 e Automaattinen ryhmakaynnistys
sekd jokaisen yksittdisen hiomakoneen
pysaytys

e Hiomakoneiden ja vesijarjestelman
ndytot

e Hiomakonekohtainen sahko- ja
instrumentointi ohjaus OCX-laskenta-
algometrein

e Energiataseen raportointi

e Ohjausjarjestelman hélytys- ja
J‘._"':t S diagnostiikka
- ) e eDoxx online -dokumentointi ohjaus-

keskuksessa sekd mekaniikan, elektro-
niikan ja instrumentoinnin dokumen-
tointi

e Kolme erityisohjauksin varustettua
kdyttdohjelmistoa, jotka selostetaan
alla (kuva 3).

Hiomossa on kolme kédyttéohjelmistoa:

e Hiomakoneen jatkuva tehonsaato

e Vakiotuotannon ohjaus (mitattuna
tonneina uunikuivaa massaa/24h)

e Energian ominaiskulutuksen ohjaus
(kWh/t.0.d.).
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Kuva 4: Jatkuvatoimisen hiomakoneen
ohjauskaavio.

0,5 A
-

750 1000

Taulukko sivulla 65 vertailee nditd kolmea
ohjaustapaa suhteessa tuotantoon ja
massan laatuun., jolloin + -signaalien
maard indikoi kuormituksen
mista.

lisdénty-

TGW-ohjaustapa tuotannonohjaukseen lii-
tettynd on paras ratkaisu vakaan massa-
laadun valmistamiseksi. Useimmissa ta-
pauksissa vakiokdyttovoiman sdat6a kay-
tetddn vain silloin, kun vaaditaan korkeita
kdyttoasteita.

Mika on TGW-ohjaustapa?

TGW-ohjaustapa perustuu energian omi-
naiskulutukseen (Wgpqc). Jatkuva energi-
ankulutuksen mittaus ja tuotantoasteen
seuranta ovat korvaamattomia toimenpi-

18/04
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teitd energian ominaiskulutuksen madrit-
tdmiselle.

Hiomakoneen toiminta voidaan jakaa
kolmeen  tyypilliseen  vyGhykkeeseen
(Kuva 4).

Vyohyke 1: Peff < P1

Tuotanto vakiosyotolld. Energian omi-

naiskulutus Wgpec caic 0N alle Wypee sp
asetuksen, koska tehontarve on liian ma-
tala tai hiomakivi on liian terdva. Tdssé
vyOhykkeessd hiomakonetta kdytetddn
vakiosyotolla P, ;. Tamd tila vallitsee
yleisesti hiomakiven teroituksen jalkeen
ja vakiosy6ton saadtomuoto mahdollistaa
pulmattoman paluun normaaliin ajotilaan
(Vybdhyke 2).

Vyohyke 2: Py < Pgjt < P
TGW-ohjaustapa (Wspec).

Sekd tuotanto ettd tehontarve ylittavat
asetuksen P, iy ja P4 tdlld vyohykkeelld,
jossa kdytetadn vakiosddtdod Wgpec. Tehon
asetusarvo P,, laskettuna halutun tuotan-
non suhteen sekd valttdmédtdon energian
kulutus, ovat tdssd tdrkeitd ohjauspara-
metreja ketjun syotténopeuden ja tuotan-
toasteen sdatoon liittyvina.

Vyéhyke 3: Pgs > P (ylikuormitus)

Jos tehontarve ylittdé yldrajan P, energi-
an vakiosdatotapa korvautuu dynaamisel-
la tehonsdadolla. Tamén saatbtavan eri-
tyispiirre on sen reagointikyvyssd estda
puun liikapuristuminen alusta alkaen.
Tama tapahtuu vahentdmalld ketjun syot-
t6d mukauttaakseen sen annetun tehon-
tarpeen mukaiseksi ja tdtd asetantaa las-
ketaan jatkuvasti yhtalosta:

Pealc = Petf = (Pesr - Po) © k.

Ylitettyddn P; arvon reagointitoiminto
seuraa vakiosaddon véhenemistd kunnes
tehontarve on laskenut tasolle P, tai lie-
vasti sen alle (kuva 5).

Voithille oli suuri haaste toteuttaa tdméa
ohjausjarjestely, silld kyseessa oli koko
olemassa olleen tietotaidon ulottaminen
hiomakoneen jatkuvatoimiseen tuotanto-
tapaan. Téhdn tyohon saatiin keskeistéd
tukea Hans Heinrich’ilta lukuisissa inten-
siivisissd keskusteluissa, jotka koskivat
niin ohjelmistojen testausta kuin yksit-
tdisten sdatéohjelmien simulointia. Maini-
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tulla tuella oli suuri merkitys myds suju-
valle, pulmattomalle ja nopealle kédyttdo-
notolle. Talla hetkelld Voith voi valvoa
seitsemdd hiomakonetta kauko-ohjauksel-
la Ravensburgista ja pystyy tekeméén
erilaisia ohjelmiston muutoksia tai opti-
mointeja.

Automaation ohella Voith toimitti erittdin
kdyttokelpoisen kunnossapidon “eDoxx”
dokumentointiohjelmiston. Tdma Voithin
kehittdmé& dokumentointiselain on inte-
groitu ohjaus- ja ndyttojarjestelmiin.

Tehdasdokumentointi  voidaan  kytked
suoraan nayttopéatteelle. Siihen siséltyy
seuraavaa informaatiota:

e Kaynnissdpidon ja kdyton manuaalit
tuotantolaitteista seka sahkoista ja
mekaanista instrumentointia koskevat
saatbohjeet

® Prosessi- ja instrumentointidiagram-

Kuva 5: Parametrindytté — hiomakoneen ohjaus.

Kuva 6: eDoxx-selaimella toimiva

dokumentointi.
- L —— S R it ST ni —— - i ==
v = T S |
uf - =l : ) TETLE

mit, energiataseet sekd kulutuksen
tilastointi

e |ogiikkadiagrammit, vaylat seka
instrumentoinnin ja ohjausjarjestelman
listaus

e Tehtaan ja tuotantoprosessin kuvaus.

Tama kaikki antaa vikojen korjaukseen ja
koulutustarkoituksiin nopean ja helpon
yhteyden koko dokumentointiin (kuva 6).

Yhteenveto

Moni tunnustettu paperintekija uskoo
hiokkeeseen paperin raaka-aineena, koska
sen korkea hienoainepitoisuus tuottaa
hyvét painatusominaisuudet SC- ja LWC-
paperilajeille. Tastd syystd yhd useammat
hiokkeenvalmistajat uudistavat tuotanto-
laitteistojaan suorituskyvyn lisdédmiseksi
sekd tuotantokapasiteetin nostamiseksi.

Verrattuna toisiin ohjauskonsepteihin ku-

vattu TGW-ohjaus tarjoaa ilmeisia etuja:

e Antaa tehon vakiosddtotapaa ja vakio-
sy6ttéd enemmaén operatiivista tasapai-
noa vakioenergian ominaiskulutuksen
vuoksi

e Hiomakivelld on pitempi kdyttoikd, kos-
ka tarvitaan véhemman kiven teroitusta.

e Hiokkeen hyva laatu pysyy vakaalla
tasolla

e Hiomakoneen ohjaus on paremmin hal-
littavissa, koska operatiivisista asetan-
noista tapahtuneet poikkeamat voidaan
tunnistaa nopeammin.

Yleisten tuotanto-olosuhteiden kohennus-
toimien sekd hiomakoneiden automaatio-
toimitusten ohella Voith Paperilla on
tarjota myds valikoima kéytettyjd hioma-
koneita. Téatd koskevaa informaatiota
[6ytyy osoitteesta
www.voithpaper.com/e-business.
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Uusi strateginen partneri GAW -

Voith ja GAW yhdistivat voimansa

Hankkiessaan omistukseensa Jagenberg Papiertechnikin

Voith sai 20% omistusosuuden myos itiavaltalaisesta, Grazia kotipaik-
kanaan pitavasta, GAW-Pildner-Steinburg GmbH Nfg:sta. GAW ja Voith

nakevat omistuksen strategisena kumppanuutena, jossa on paljon

synergista potentiaalia. Molemmat osapuolet aikovat myds syventaa

yhteistyota taydentavilla jarjestelmilla ja tekniikoilla.

Tiivista yhteistyota

Sitd taustaa vasten, ettd singlesource-rat-
kaisut tulevat lisdédntymaan markkinoilla,
kumppanuuteen perustuvien yhtididen
keskindiset suhteet ja vastuut pelkistyvat
yha intensiivisemmaksi yhteistyoksi tule-
vaisuudessa. Asiakkaalle koituvat hyddyt
eivdat ndy ainoastaan kustannusetuina,
vaan myds parantuneena teknisend tur-
vallisuutena.

Voith ja GAW esiintyivdt ensimmadisen
kerran yhdessd PulPaper-ndyttelyssd Hel-
singissd kesdkuun alussa 2004. Aika oli
kypsé tehdé yhteisty6 tunnetuksi asiakas-
ymparistossa.

GAW - kokemukseen perustuvaa
tehdassuunnittelua globaalisti

GAW on jo kauan rakentanut vankkaa
jalansijaa kansainvalisessa paperi- ja kar-

tonkiteollisuudessa oheislaitteistojen,
paallystyksen, tydasemien ja muiden tuo-
tantoa tukevien jarjestelmien suunnitteli-
jana.

Yrityksen perusti kahden nykyisen toimi-
tusjohtajan isd vuonna 1951. GAW:n al-
kuperéinen liiketoiminta-ajatus oli puun-
tydstolaitteiden suunnittelu. Grazin teknil-
lisen yliopiston kanssa yhdessa kehitetyt
erikoisventtiilit toivat paperi- ja selluteol-
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lisuuden GAW:n asiakkaiksi jo 1950-
luvulla. Asiakkaita I6ytyi nopeasti laheltd
ja kaukaa. Venttiilien ohella putkistot, sdi-
liot, pumput olivat osa GAW:n suunnitte-
luty6td paperin lisdaine- ja kemikaalijér-
jestelmien ohella (aluna, hartsiliimat
jne.). Toimitukset suuntautuivat kaikkialle
maailmaan osakokonaisuuksina koneval-
mistajien toimituksissa. Tamd menestys
menneisyydessd muodostaa vankan poh-
jan myds tiivistyvélle yhteistydlle Voithin
ja GAW:n yhteisessd tulevaisuudessa.

Ydinosaaminen:
paperin jalkikasittely

GAW huomasi hyvissa ajoin péallystetty-
jen papereiden markkinoiden kasvutren-
din ja ryhtyi kehittdmaan omia laitteisto-
jaan ja teknologioitaan paallystyspastojen
valmistamista, varastointia ja annostelua
varten. Tdémé liiketoiminta-alue kohden-
tuu edelleenkin ennen kaikkea sekoituk-

Konserniuutiset
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seen ja dispergointiin, suodatukseen ja
lajitteluun. GAW-tekniikka tarjoaa tdnd
pdivdnd kaikki laitteistot varastointiin,
sekd kaytdnnossd kaiken kemikaalien ja
lisdaineiden valmistukseen ja annoste-
luun, sekd pigmentteihin ja tayteaineisiin
liittyvdn tekniikan. Asiakkaan tarpeista
riippuen ndma jarjestelmat, prosessitek-
niikka mukaan lukien, toimitetaan joko
yksittdisind laitetoimituksina, komponent-
teina tai avaimet kateen -toimituksina.

GAW toimii aktiivisesti kaikkialla globaa-
leilla markkinoilla ja sen teknologia on
kdytossd lukuisissa referenssikohteissa.
GAW voitti muun muassa paallystyspas-
tojen valmistukseen ja pigmenttien pro-
sessointiin liittyneen kiredn tarjouskilpai-
lun APP Gold East (Jiangsu) Paper Co.
Ltd:n Dagang Ill -projektissa Kiinassa.
GAW oli toimittanut jo vuosina 1998 ja
2001 péaallystyspastojen valmistusjarjes-
telmat ykkos- ja kakkostuotantolinjoihin.

Kuva 1: GAW:n péétoimipaikka Grazissa,
Itdvallassa.

Kuva 2: Pédllystyspastan valmistus
Sappi Gratkornin tehtaalla, Itdvallassa.

Uusia ratkaisuja ja teknologioita kehite-
tddn kaiken aikaa sekd GAW'n omin voi-
min ettd yhteistydssé kansallisten ja kan-
sainvdlisten tutkimuslaitosten, asiakkait-
ten ja kumppaneiden kanssa. GAW on
muun muassa erds VESTRAn, Miinche-
nissd toimivan pdallystystestauslaitoksen,
perustajajasenistd. Laitos tukee GAW:ta
ja sen asiakkaita uusien prosessien tes-
taamisessa sekd vanhojen jarjestelmien
toiminnan tehostamisessa monissa erilai-
sissa sovelluksissa.

GAW International

Grazissa ja Kapfenbergissa Itdvallassa
olevien toimipisteidensd lisdksi GAW:lla
on tytdryhtio Chicagossa Yhdysvalloissa.
Yritys vastaa GAW:n toiminnasta kaikkial-
la Pohjois-, Keski- ja Eteld-Amerikassa.
GAW:lla on toimisto myos Eteld-Afrikas-
sa. Parhaillaan GAW rakentaa organisaa-
tiota Kiinaan palvellakseen Aasian mark-
kinoita.

Grazissa oleva pédatoimipaikka ei tarjoa
palveluitaan ainoastaan paperi- ja karton-
kiteollisuudelle, vaan myo6s kemian teolli-
suudelle, autoteollisuudelle ja tekstiilite-
ollisuudelle. Myd6s ympdristéteknologia
kytkeytyy yhtion liiketoimintaan vesien
puhdistukseen liittyvien  palveluiden
kautta.
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Rivi kirjakkeita”
Vietamme Ottmar Mergenthalerin syntyman 150-vuotisjuhlaa

Vietamme tana vuonna Ottmar Mergenthalerin syntyman
150-vuotisjuhlaa. Han keksi sanomalehtipaperiteollisuudelle ensimmai-
sen tehokkaan latomakoneen. Kirjasinten nopeampi latominen auttoi kus-
tantajia saamaan sanomalehtiensa uutiset nopeammin ja yksityiskohtai-
semmin maailmalle. Sanomalehtiteollisuuden on siis kiittiminen Ottmar

Mergenthaleria sanomalehtien kysynnian nopeasta kasvamisesta.
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Amerikkalaiset lehtimiehet valit-
sivat 20. vuosituhannen lopulla
"Millenniumin Miehen”. Se ei ollut Albert
Einstein eikd Bill Gates, vaan Johannes
Gutenberg. Kuinka oikeassa he olivat-
kaan! Mikd muukaan kuin irtokirjakkeen
ja kirjan painamisen keksintd johti kehi-
tystd keskiajasta kohti nykyaikaa. Olisi-
vatko uskonpuhdistus ja valistusaika ja
ihmisoikeuksien kehitys olleet mahdolli-
sia ilman ladottua ja painettua tekstid, tai
olisiko vapaa lehdist6 koskaan omaksu-
nut nykyrooliaan ilman demokratiaa.

Tassé valossa myds Ottmar Mergenthaler
ansaitsee oman paikkansa Gutenbergin
rinnalla silloin, kun on kyse painetun
sanan historiasta. Mergenthalerin oival-
lusten pohjalta syntyi nerokas rivilatoma-
kone kirjoituskoneen tapaisine néppéi-
mistoineen. Keksintd siirsi gutenbergilai-
sen vuosisatoja kestdneen Kkirjakkeiden
kdsiladonnan historiaan. Kirjakkeita, lin-
jojen, vélikkeiden ja palstojen latominen
kdsin ladontahakaan oli vuosikausia pai-
noprosessin jatkokehityksen pullonkaula.
Yli 200 keksijdd Atlantin molemmin puo-
lin oli yrittdnyt aikaa ja rahaa sddstimatta
|6ytdd tyydyttdvid ratkaisuja ongelmaan,
mutta tulosta ei vain syntynyt.

Kirjailija Mark Twain uhrasi kéytannolli-
sesti kaikki varansa erddseen latomapro-
sessiin. Se toimi joten kuten, mutta oli
aivan liilan monimutkainen. Twainin omai-
suus hupeni vastikkeetta. Mergenthaler
oli ensimmaéinen, joka I6ysi asian ytimen.

Hénen kehittdmansé latomakoneen avulla
pystyttiin viimein hyddyntdmaan tdydelli-
sesti kaytossad jo olleita nopeita laaka- ja
rotaatiopainokoneita. Kuka siis olikaan ta-
ma nerokas saksalainen insinédri? Miten
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hénen oivalluksensa syntyi? Miksi hén
menestyi juuri Yhdysvalloissa?

Ottmar Mergenthaler syntyi touko-
kuun 11. pdivdnd vuonna 1854 Hachtelis-
sa lahelld Bad Mergentheimia, joka siihen
aikaan kuului Wiirttembergin kuningas-
kuntaan eteldisessd Saksassa. Hénen
aitinsd kuoli pojan ollessa vield hyvin
nuori. Isd, kyldn opettaja, meni myéhem-
min naimisiin kellontekijand menestyneen
ystdvdnsd sisaren kanssa. Kuusihenkinen
perhe eli ddrimmadisen vaatimattomissa
oloissa.

Nuorukainen unelmoi toimilaitteita kehit-
televdn insinddrin ammatista, mutta per-
heelld ei ollut varaa tukea tdllaisia haavei-
ta. Vuonna 1868 hén aloitti harjoittelijana
setdpuolensa tyépajassa ja valmistui kel-
losepéksi vuonna 1871. Huolimatta ainut-

Kuva 1: Linotype rivilatomakone.

Kuva 2: Talo, jossa Ottmar Mergenthaler syntyi.
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laatuisista ndytdistddn ja saavutuksistaan
hdanen mahdollisuutensa edetd urallaan
olivat hyvin heikot Eteld-Saksan agraari-
valtaisessa ympdristossa. Preussilaisso-
dat olivat muuttaneet radikaalisti paikal-
lista sosioekonomiaa ty6ttomyyttéd ja koy-
hyyttd mukanaan tuoden. Viidenneksen
Wiirttembergin asukkaista oli pakko
muuttaa muualle. Kyse oli Saksan histori-
an suurimmasta yksittdisestd saksankiel-
td puhuvien emigranttien joukosta, josta
suurin osa matkusti Amerikkaan. Tdmdn
vdaen mukana oli myés 18-vuotias Ottmar
Mergenthaler. Hdnen matkansa maksoi
serkku August Hahl, joka oli jo muuttanut
Washingtoniin ansaiten elantonsa valmis-
taen erilaisia sahkoisid ja mekaanisia lait-
teita.

Mergenthaler saapui Washingtoniin vuon-
na 1872, kaupunkiin, jossa oli myés
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Kuva 3: Ottmar Mergenthaler.

Kuva 4: Mekaanisesti ladottu ja valettu
Kirjasinrivi.

Kuva 5: New York Tribune -sanomalehden
ensimmdinen painos, joka on ladottu Linotype-
rivilatomakoneella.

Kuva 6: Mergenthalerin synnyinseutu léytyy
pittoreskista Hachtelin kyldsta lahelld

Bad Mergentheimia Baden-Wiirttembergissa,
Saksassa.

Yhdysvaltain patenttiviranomaisten pda-
maja. Koska tdmadn viraston ehdottomiin
vaatimuksiin  kuului, ettd patenttihake-
muksista piti olla olemassa myés toimin-
nallinen prototyyppi, pienoismallien ra-
kentajana hyvdn maineen saavuttaneessa
serkun tyépajassa riitti toitd — myds taita-
valle kellosepélle. Mergenthalerista tuli
yrityksen toimitusjohtaja vuonna 1874.

Vuonna 1876 Ottmar Mergenthaler tapasi
Charles T. Mooren, joka antoi hénelle
toimeksiannon suunnitella ja rakentaa
Mooren saaman patentin pohjalta latoma-
koneen litografisen painojdljen siirtoon.

Mergenthaler kehitteli keksintod edelleen
asiakkaansa suureksi iloksi. Projekti kiin-
nitti hdnen huomionsa myds silloisen
kirjapainoteollisuuden keskeiseen ongel-
maan — markkinoilta puuttui tehokas ja
luotettava latomakone. Téstd eteenpdin
tallaisen laitteen kehittdminen tydllistikin
hénta sitten tiiviisti. Han etsi ja tutki kai-
ken asiasta olemassa olevan tiedon, ana-
lysoi prosessin vahvuuksia ja heikkouksia
ja tuli lopulta siihen tulokseen, ettei on-
gelman ydin olekaan itse Kkirjakkeessa,

3

vaan koko palstan pituisen ladonnan
aikaansaamisessa matriiseihin valamalla.
Tamd oivallus ei tdhdn mennessd ollut
tullut kenenkddn muun mieleen.

Ottmar Mergenthaler jatti tyonsd August
Hahlin yrityksessd keskittydkseen koko-
naan latomakoneen kehittdmiseen. Vuon-
na 1882 hén perusti oman yrityksen Balti-
more Bank Lanelle ja |6ysi samalla rahoit-
tajan, lakimies L.G. Hinen, joka uskoi
vankasti Mergenthalerin onnistuvan ta-
voitteissaan.

Heindkuun 26. pdivdnd vuonna 1884
Mergenthaler esitteli pienelle piirille kehit-
tdmansa kirjasinrivejd valamalla valmis-
tavan rivilatomakoneen. Jo seuraavana
vuonna hdn esitteli parannetun versionsa
Yhdysvaltain presidentille Chester A. Art-
hurille Washingtonissa. Han patentoi kek-
sinténsd saman tien my6s Saksassa.

Kustannusmaailma oli innoissaan, mutta
Mergenthaler ei vield ollut tyytyvdinen
aikaansaannokseensa, vaan jatkoi keksin-
tonsa kehittdmistd. Vuonna 1886 hdn ke-
hitti "Puhaltimen” (Blower). Kuten nimi-

kin sanoo, matriisit siirtyivdt paineilman
voimin kokoojaan. Heindkuussa samana
vuonna The New York Tribune ladottiin
ensimmdisen kerran puhallintekniikkaa
latomakoneessa hyddyntden. Sekd lato-
makone ettd yritys saivat myds uuden ja
uljaan nimen kustantaja Whitelaw Reidin
huudahtaessa innoissaan uutta teknolo-
giaa kuvatessaan: "A line of types! -
Linotype”.

Linotype-rivilatomakone otettiin va-
littoméasti  kdyttéon Amerikan kaikissa
suurissa kustannustaloissa. The New York
Tribune tilasi kolmekymmentd konetta,
mika saésti sille yhdessad vuodessa ladon-
takustannuksia 80000 dollaria, mika
oli tuohon aikaan valtava summa rahaa.
The Chicago News osti kaksikymmenté
Linotyped, Courier Journal Louisvillessa
kahdeksantoista ja Washington Post kuu-
sitoista. Helmikuussa 1887 perustettu
American Newspaper Publishers Associa-
tion (ANPA) kannusti ja tuki ndkyvasti
Linotypen jatkokehitysté.

Vuonna 1889 Mergenthaler esitteli Sim-
plex-tuotenimisend viimeisimmén ja par-
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haan Linotype-latomakoneensa. Vinosti
pilariperustaan asetettuine matriisikaset-
teineen siitd tuli Linotype-rivilatomako-
neen kehityksen paatepiste. Sen perustoi-
minnot sdilyivat muuttumattomina yli nel-
jannesta vaille vuosisadan eli siihen asti,
kun valoladonta alkoi saada jalansijaa.
Vuoden 1892 lopulla Linotype-yhtid sai
yli sata Simplex-tilausta. Tuona vuonna
Yhdysvalloissa oli kdytossa jo yli tuhat
Linotype-rivilatomakonetta.

Ottmar Mergenthaler palasi Saksaan kat-
somaan isddnsd vuonna 1892. Vahitellen
my0s hdnen keksintonsd kulkeutui valta-
meren poikki Eurooppaan. Vuonna 1893
De Nederlandsche Financier in Amster-
dam ladottiin ensimmadisen kerran Linoty-
pelld. Toimenpide johti latojien lakkoon,
mikd viivytti viidelld pdivélld lehden seu-
raavan painoksen ilmestymistd. Taménta-
paisista protesteista huolimatta mikdan ei

endé voinut estdd koneladonnan teknillis-
td ja kaupallista menestystd. Perustettu-
aan tytdryrityksen Englantiin  vuonna
1896, Mergenthaler avasi nopeasti teh-
taan myds Berliinissd. Leipziger Neueste
Nachrichten, Hamburger Neueste Nach-
richten ja Miinchner General-Anzeiger oli-
vat Saksan ensimmadiset sanomalehdet,
jotka siirtyivdt koneladontaan vuonna
1897.

Ottmar Mergenthalerin loputtomat pon-
nistelut sekd epditsekds péattdvaisyys
ideansa kehittdmiseksi eivat voineet olla
vaikuttamatta aikaa myoten hdnen tervey-
teensd. Han kuoli keuhkotautiin Baltimo-
ressa lokakuun 28. pdivana vuonna 1899
vain 45 vuoden ikdisena.

Amerikkalainen sanomalehtite-
ollisuus on hénelle paljossa kiitoksen
velkaa. Mergenthalerin Linotype-rivilato-

makone oli se keskeinen tekijd, joka va-
pautti laatujournalismin raportoimaan
ajankohtaisemmin ja syvallisemmin anka-
rassa kilpailussa lukijoista. Sanomalehdet
ja kansainvdliset painotalot voivat niin
ikddn osoittaa Mergenthalerille oman
kunnioituksensa. llman nopeaa ladonta-
prosessia ei olisi ollut mahdollista laajen-
taa sanomalehtien levikkejd tai lisata kir-
jojen, aikakauslehtien ja mainospaino-
tuotteiden madraa markkinoilla.

Hachtelin kyldssd, vain tunnin automat-
kan pédédssa Voith Paperin péaédkonttorista
Heidenheimista, valmistaudutaan juhli-
maan kyldn kuuluisimman pojan Ottmar
Mergenthalerin ~ syntyman 150-vuotis-
juhlaa hdnen eldmantydnsd merkitykselle
asianmukaista kunniaa osoittavalla ta-
valla.

Manfred Schindler



t ogether

Paper Technology Journal

Voith Paperin uutislehti
kansainvilisille asiakkaille,
kumppaneille ja ystéville.

"twogether” ilmestyy kaksi kertaa vuodessa

viitend eri painoksena saksaksi, englanniksi,

kiinankielelld, vendjéksi ja suomeksi.
Itsendisten kirjoittajien ndkemykset eivét
vélttaméttd aina edusta kustantajan
ndkemyksid. Tdméan vuoksi toivomme
lukijoiden osoittavan kaiken palautteen
lehden pédtoimittajalle.

Julkaisija:
Voith Paper Holding GmbH & Co. KG

Engineered reliability.

Péétoimittaja:

Dr. Wolfgang Mdhle, Corporate Marketing,
Voith Paper Holding GmbH & Co. KG,

Tel. (++49) 7321 376405

Fax (++49) 7321 377008

P.0. Box 1970, D-89509 Heidenheim
wolfgang.moehle@voith.com
http:.//www.voithpaper.com

Toimituksen koordinaattori:
Manfred Schindler, D-73434 Aalen

Design, taitto ja tuotanto:
MSW, P.0. Box 1243, D-73402 Aalen

Copyright 7/2004:

Julkaisun mitdén yksittdistd osaa ei saa
kopioida tai monistaa ilman paéatoimittajan
lupaa.

twogether 18, heindi

LF

ES
S
=

7/2004/27 "MA Printed onehlorine-free bleached paper manufactured wit

.L-:'



	vp_fi_twogether18_00_titel_rueckseite
	vp_fi_twogether18_01_inhalt
	twogether_18_fi
	vp_fi_twogether18_02_vorwort
	vp_fi_twogether18_03_ahead
	vp_fi_twogether18_04_parenco_wasser
	vp_fi_twogether18_05_spremberg
	vp_fi_twogether18_06_shotton
	vp_fi_twogether18_07_merebank
	vp_fi_twogether18_08_peninsular
	vp_fi_twogether18_09_baienfurt
	vp_fi_twogether18_10_plp
	vp_fi_twogether18_11_ruzomberok
	vp_fi_twogether18_12_schongau_opti
	vp_fi_twogether18_13_minfeng_21
	vp_fi_twogether18_14_qualiflex
	vp_fi_twogether18_15_nipco
	vp_fi_twogether18_16_vari_pitten
	vp_fi_twogether18_17_karawang
	vp_fi_twogether18_18_service_sao_paulo
	vp_fi_twogether18_19_fabrics_huerth
	vp_fi_twogether18_20_fabrics_kundentagung
	vp_fi_twogether18_21_holzschleifer
	vp_fi_twogether18_22_gaw
	vp_fi_twogether18_23_a_line_of_types

	vp_fi_twogether18_00_titel_rueckseite

