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Hans Miiller

Arvoisat asiakkaat, rakkaat ystavdt, hyvat lukijat,

Minun ldhes neljakymmentd vuotta kestdanyt tuttavuuteni paperi- ja selluteollisuuden
kanssa — erityisesti yhteistyd lukuisten, eri puolilla maailmaa olevien ihmisten kanssa,
on tuonut elamddni suurta tyydytystd sekd kestavid ystdvyyssuhteita. T4ta kaikkea
voisi kuvata erinomaisella tavalla Wilhelm von Humboltin sanoin:

“Ilhmissuhteet, itse asiassa, antavat elamadlle todellisen siséllon.”

Saan olla hyvin kiitollinen, ettd niin moni vaikutusvaltainen henkild on tukenut ja kan-
nustanut minua eldmantydni varrella. En ole koskaan pitanyt tita itsestdan selvyytend
ja siksi olenkin aina yrittanyt omalta osaltani panostaa mm. nuorten lahjakkaitten
ihmisten tukemiseen.

Haluan tervehtid Teitd kaikkia sekd erityisesti tietysti asiakkaitamme ja kumppaneitam-
me. Omasta mielesténi paperi- ja selluteollisuus tulee aina sdilymédn mielenkiintoisena
sekd ehdottomasti myds Hitec-teollisuutena, jolla on edelleenkin oleva merkittava rooli
ihmiskunnan kehityksessd. Viestintd on ja pysyy tdarkednd peruspilarina eri kulttuurien
globaalissa yhdentymisessd. Olipa kysymyksessd paino-, kirjoitus- tai pakkauspaperit,
ldhes kaikki paperit ovat sanan laajimmassa merkityksessd kommunikaation keskeisid
vdlineitd. Huolimatta sahkdisen viestinnan lisddntymisestd, taman rinnalla myds pape-
rilla ja sen johdannaisilla on edelleen valtava potentiaali hyddynnettdvanaan.

Dr. Hans-Peter Sollinger, uutena Voith Paper Corporate Management Boardin puheen-
johtajana, vastaa yhdessd Bertram Staudenmaierin ja Norbert Nettesheimin kanssa
Voith Paperin tulevaisuudesta. Olen aivan varma, ettd he tulevat yhdessa hallitsemaan
tulevaisuuden haasteita ammattitaidolla ja innovatiivisella otteella. Ndissd kolmessa
herrasmiehessd yhdistyvdt voimavarat ovat sekd oikean mittaisia ettd oikea-aikaisia.

Vield kerran, ndyrd kiitos siitd, ettd olen saanut mahdollisuuden jéttaa oman puumerk-
kini timdn voimakkaasti kehittyvdn ja kiehtovan teollisuudenalan historiaan.

Toivon menestystd Teille kaikille sekd hyvda yhteistydta Voith kumppaninanne.
Teidén

:/@q/ma/%
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“Paper is my life” -
Voith AG:n johtokunnan jasen Hans Miiller siirtyi

elakkeelle

Hans Miiller siirtyi monin verroin ansaituille eldkepaiville

huhtikuussa leppoisan juhlan siivittamana. Han toimi yksitoista

vuotta Voith AG:n johtokunnan jasenena seka Voith Paperin

ja Voith Fabricsin hallitusten puheenjohtajana. Heidenheimissa

pidettyyn juhlaan osallistui yli 200 vierasta. Kolmannes heista oli

Voithin asiakkaita kaikkialta maailmasta, Intiasta Pohjois-Amerik-

kaan. Eri puolilta maailmaa oli tultu kunnioittamaan ja tervehti-

maan itseoikeutettua paperin mestaria, ’Mr. Paper”’ Hans Miilleria.

Hans Miiller on toiminut paperiteollisuu-
den parissa yli 40 vuotta. Hanessd yhtio
menettdd kokeneen asiantuntijan.

Paperilla on ollut merkittdvd osa koko
Hans Millerin tydeldman ajan. “Paperi
loihti ylleni oman ainutkertaisen lumonsa
jo lapsuusvuosinani. Synnyin paperiteh-
taan naapurissa. Isdni tydskenteli sielld ja
aina silloin talléin, viikonloppuisin, han
otti minut mukaansa tehtaalle”, muistelee
Hans Miiller. “Aina siitd ldhtien paperi on
ollut intohimoni, jonka vallasta en ole ha-
lunnut luopua missaan eldméni vaiheessa.”

Hans Miiller syntyi Balsthalissa Sveitsis-
sd 6. pdivand tammikuuta vuonna 1942.
Vuonna 1966 han valmistui paperiteknii-
kan diplomi-insin6driksi Miinchenissa.
Han siirtyi tyoeldmddn ja toimi aluksi ke-
hitysinsin6drind Consolidated Bathurst
Ltd:n palveluksessa Kanadassa. Taaltd
hdn siirtyi tuotantopééallikoksi Balsthalin
Niederbippin paperitehtaaseen Sveitsiin.
Vuonna 1971 Hans Miller tuli Sulzer
Escher Wyssin palvelukseen startti- ja
projekti-insindriksi Ravensburgiin Sak-
saan. Neljan vuoden kuluttua hanet nimi-
tettiin paperi- ja prosessiteknologian divi-

sioonan myyntijohtajaksi Montrealissa
toimineeseen Sulzer Canada -yhtiéon.

Vuodesta 1980 vuoteen 1992 han toimi
aluksi Middletown Ohiossa USA:ssa si-
jaitsevan  Escher Wyssin  tytdryhtion
myynnistd ja teknologiasta vastaavana
johtajana ja mydhemmin yrityksen toimi-
tusjohtajana. Amerikasta hdn palasi Eu-
rooppaan jalleen Sulzer Escher Wyssin
johtokunnan jdseneksi ja paperiteknologi-
asta vastaavaksi johtajaksi. Jo vuoden
kuluttua hdnet nimitettiin yrityksen toimi-
tusjohtajaksi.
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Kun Voith ja Sulzer tekivdt joint venture
-sopimuksen  yhteenliittymisestd,  tuli
Hans Miilleristd uuden yrityksen Voith
Sulzer Papiertechnik GmbH:n ensimmai-
nen toimitusjohtaja vuonna 1994. Seuraa-
vana vuonna han nousi Voith AG:n johto-
kunnan jdseneksi vastuualueenaan Voith
Paperin liiketoiminnot. Vuodesta 2000
ldhtien myés Voith Fabrics kuului Hans
Miillerin johdettaviin.

Viimeisen vuosikymmenen aikana Hans
Miller jatti lahtemdttoman jéljen kehitet-
tdessd Voith Paperin toimintoja uusiin
kuosiin. Sulzer Escher Wyssin ja Voithin
menestyksellinen yhteensulautuminen oli
hénen késialaansa toisen osapuolen toi-
mitusjohtajana. Hans Miillerin toinen
suuri haaste oli brittildisen Scapan akvi-
siitio, mikd lisdsi merkittavalla tavalla
Voithin paperikoneiden kudosliiketoimin-
taa. Hans Milleristd tuli luonnollisesti
my0ds uudelleen muodostetun Voith

Fabricsin toimitusjohtaja. Eivdtkd ostot
jddneet tdhdn. Jagenberg ja Finckh liitet-
tiin seuraavaksi osaksi Voith Paperia.
Hans Miillerin strategisena tavoitteena oli
aina pyrkia tarjoamaan asiakkaille taydel-
linen paperinvalmistusprosessi yhdeltd
toimittajalta.

Vuosi sitten Hans Miiller julkisti yhdessé
johtokuntakumppaninsa Hans-Peter Sol-
lingerin kanssa vahvan tulevaisuutta lin-
jaavan hankkeen uuden ja ainutlaatuisen
tutkimuskeskuksen, Paper Technology
Centerin PTC:n, rakentamisesta Heiden-
heimiin Saksaan. Investoinnin kustannus-
arvio nousi yli 50 miljoonaan euroon.
Voith Paper on saamassa tdmén hank-
keen my6td ainutlaatuisen instrumentin
tutkimus- ja tuotekehitystyohonsa.

“Yksitoista viimeistd tydvuottani Voithis-
sa nostattavat minussa mielihyvdn tun-
teita. Nditd vuosina olemme saaneet pal-

Kuva 1: Ndkyma Heidenheimissa pidetysta
juhlatilaisuudesta.

Kuva 2: Hans Miiller kiitospuheessaan.

jon aikaan tehokkaana tiimind. Perheyh-
tiond Voith muokkaa omaa kulttuuriaan,
josta olen voinut nauttia erinomaisen

etuoikeutetulla  tavalla.  Tulevaisuuden
osalta toivon, ettd Voith jatkaa itsendise-
nd perheyhtiénd liiketoimintojaan. Toivon
myads, ettd Voithin asiakkaat saavat mah-
dollisuuden hyoddyntad tdysimaaréisesti
niitd innovaatioita, joita uusi tutkimus-
keskus tulee tuottamaan. Uskon ja luotan
samalla siihen, ettd Voithin toiminnassa
tdydellinen fokus kohdentuu yksin ja ai-
noastaan asiakkaan tarpeitten tyydytta-
miseen,” sanoi Hans Miiller.

Kuva 3: Hans Miillerin kotimaasta Sveitsistd
| tunnetut alppitorvet nostattivat tunnelmaa.

Kuva 4: Dr. Michael Rogowski kiittda Marianne
Miillerid kukkasin.

Kuva 5: Dr. Michael Rogowski, Hans Miiller,
Angela Voith ja Dr. Hermut Kormann seurustele-
massa juhlavieraiden joukossa.

Kuva 6: Varjokuvashow palautti mieliin
Hans Miillerin tychistoriaa.

Kuva 7: Voith AG:n johtokunnan lahjana

Marianne ja Hans Miiller saivat paperista tehdyt
sohvat, joihin he myds istahtivat valittomasti.
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Otteita Voith AG:n paajohtajan
ja johtokunnan puheenjohtajan
Hermut Kormannin tervehdys-
puheesta.

“Olen erinomaisen iloinen, ettd olette
voineet saapua vieraaksemme tanne kau-
niin Schwabenin alppien huomaan.”

"Alkdd ymmdrtékd vaarin: alppitorvet,

jotka tervehtivat teitd eivét todellakaan
ole tyypillisia Ita-Schwabenin alppialueen

sé“

Otteita Voith AG:n osakkeen-
omistajia edustavan komitean
seka hallintoneuvoston puheen-
johtajan Dr. Michael Rogowskin
juhlapuheesta.
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instrumentteja. Torvien tordys oli pdivan-
sankarimme kotimaan, Sveitsin, kunnian-
0Soitus ja viesti hyvdn tuulen nostattami-
seksi meidan kaikkien mielissd sanoes-
samme Hans Miillerille: Kiitos kaikesta
“Mr Paper” — kiitos yli 40 vuotta kesta-
neestd tydurasta paperiteollisuuden
hyvéksi nyt, eldkepdiviesi kynnykselld.”

"Kun katson ympdrilleni, nden monia
tunnettuja ja tuttuja kasvoja lahelta ja
kaukaa. Ndkemdni tdyttda minut ylpeyden
tunteilla. Yrityksellemme on suuri kunnia
tarjota vieraanvaraisuutta niin monelle

“Minulle on suotu suuri kunnia pitda juh-
lapuhe Teille, Hans Miiller.”

"On todella iloista ndhdd tddlld tandan
ndin paljon tuttavia ja ystivia, jotka ovat
vuosikymmenien ajan olleet niin liheises-
sd yhteistyossd Hans Miillerin kanssa.
Kun katson juhlasaliin, nden Voithin vden
rinnalla useita kasvoja Sulzer Escher-
Wyss -ajoilta. Erityisen ilahtunut olen sa-
malla tietysti myds asiakkaittemme lasna-
olosta. Niin monen intohimoisen paperin-
tekijdn paikallaolo on paras todistus siitd
aidosta arvostuksesta, jota "Mr. Paper”
on nauttinut paperin maailmassa.”

“Paper is my life” — ei voisi paremmin
kuvata niitd Hans Miillerin yli kuuttakym-
mentd vuotta, joista neljakymmentad on
kulunut paperiteollisuutta palvelevassa
tydssa.”

“Eiliseen palatessani, en voi olla sano-
matta: Hans Miillerin tulo tahdn joukkoon

asiakkaallemme ja pitkdaikaiselle liiketut-
tavallemme.”

“Olen erityisen ilahtunut voidessani toi-
vottaa myds Hans Voithin perheen edus-
tajan tervetulleeksi juhlaamme. Koen
tdmén ldsnédolon erinomaiseksi viestiksi
siitd, miten ldheisesti omistajat seuraavat
yhtidnsa kehitystd. Hekddn eivat halua
menettaa mahdollisuutta olla henkilo-
kohtaisesti lasnd kiittdmassa sellaista
henkiléd, jonka tydn jélki on nakynyt niin
tuntuvasti Voithin menestyksessd.”

vuonna 1994 oli onnenpotku Voithille.
Han tunsi alan kuin omat taskunsa ja pa-
remmin kuin kukaan muu. Hén oli sekd
asiantuntija ettd yrittajahenkinen. Hanen
nimessdéan yhdistyivat sekd luotettavuus
ettd luottamus.”

"Olen aivan varma, ettd Hans Miillerin
tydn jéljelld tulee olemaan pysyvad merki-
tys Voithille ja hdn tulee saamaan kunni-
oitetun paikan yhtion historiassa.”

"Hyva Hans Miiller, olet ainutlaatuinen
kollega. Tieddmme erinomaisen hyvin,
ettei Voith olisi tdnd pdivéand sitd, mitd
se on, ilman sinun tyépanostasi. Kiitos
tdstd kaikesta. Kiitos sitoutumisestasi,
asiantuntemuksestasi sekd kokemukses-
tasi, joilla olet tukenut yhtiomme menes-
tystd.

Toivotan sinulle ja perheellesi kaikkea hy-
vdd; niin onnea kuin terveyttakin kaikkina
tulevina vuosina.”



Hans Miiller - instituutio ja voimahahmo
paperiteollisuudessa

Hessenissa olevan Adolf Jassin Fuldan paperitehtaan hal-

lituksen puheenjohtaja Dr. Marietta Jass-Teichmann esitti juhlassa

asiakaskuntaa edustaneen tervehdyksen. Ohessa muutamia poi-

mintoja.

"Arvoisat vieraat,

Voithin kyvyssé toimittaa kaikki paperi-
tehtaalla tarvittavat laitteet ja prosessit
nakyy Hans Miillerin “strateginen” kdden
jalki. Rouva Marianne Miiller, kerron,
millaisena miehend olemme oppineet
tuntemaan Hans Miillerin.

Schwarzan paperikonelinjan PM1 kdyn-
nistyminen 12. pdivdand helmikuuta ei ole
ollut ainoa tilaisuus, joka on tuonut mei-
dét yhteen. Ensimmdinen tapaamisemme
Jass-konsernissa oli Fuldassa vuonna
1993, vain vahéan sen jélkeen, kun Hans
Miiller oli nimitetty Sulzer Escher-Wyssin
johtokunnan puheenjohtajaksi Ravens-
burgissa.

Paperikoneen valmistajan ndkdkulmasta
Jass-konsernilla oli hyvin vdhéan tarjotta-
vaa tuohon aikaan. Viimeisin suurempi
uusinta oli toteutettu onnistuneesti
Sulzer Escher-Wyssin kanssa PM4:1ld
vuonna 1991. Aika ei ollut kypsd uusille
suurille investoinneille. Tédstd huolimatta
varasitte runsaasti aikaa meille, jota
myds arvostimme suuresti. Muistan suu-
rella mielihyviélla sitd hetked, jolloin me-
nimme joukolla perheenne kanssa yhdes-
sd pdivdlliselle tehtaalla kdynnin jélkeen.

Vuonna 1997 pyysimme tarjousta PM3:n
perusteellisesta uusinnasta vanhassa
hyvdssad Ravensburgin hengessd ja hoi-
dossa.

Hyvét ystévét - arvatkaapa, miten tyypilli-
nen tapaaminen Hans Miillerin kanssa
sujui? Ensinndkin pitdd muistaa: Me
puhuimme ja Hans Miiller kuunteli. Han
on hyvd kuuntelija, voin vakuuttaa — mies
harvaan lausuttujen sanojen takana. Aivan
kuten Laozi on opettanut: Todelliset hal-
litsijat eivdt tee suuria tekoja sanoilla.
Paljon puhumisen asemesta Hans Miiller
merkitsi muistiin kaikki asiakkaan pulmat,
jotta ne ratkaistaan perddnantamattomas-
ti yksi toisensa jélkeen. Ja jotta timd oli
taas mahdollista, asioihin oli perehdyt-
tdvd kunnolla. Ja aivan lopuksi, Hans
Miiller ei koskaan jéttanyt lopputulosta
tarkistamatta henkilokohtaisesti yhdessa
asiakkaan kanssa niin, ettd kaikki pulmat
oli todella ratkaistu toivotulla tavalla.

Monet Voithin asiakkaat ovat panneet
merkille myds toisen piirteen Hans
Miillerin olemuksessa. Kipindt saattavat
lennelld nopeakdyntisissé paperikoneissa,
mutta neuvotteluissa niitd ei ndkynyt
Hans Miillerin 1dsnéd ollessa. Pulmat
selvitettiin objektiivisen viiledsti.

Ndéiden mielikuvien varassa Hans Miille-
ristd ei kehittynyt vain paperinvalmistuk-
sen merkkihahmo, vaan hénesta tuli vah-
vuuden symboli — mies, joka vilpittémyy-
delldén ja luotettavuudellaan vakuutti
toisia. Mies, jonka sanaan voi luottaa, ja
joka oli ldsnd toimissamme, niin viikon-
loppuisin kuin lomakausinakin. Henkild-
kohtaisesti arvostin tdtd todella paljon.

VOITH

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

Tédnddn sanomme haikein mielin — sydé-
mellinen kiitos. Kiitos kaikesta siitd, mitd
olette saanut aikaan paperiteollisuudessa
ja kiitos myads erinomaisesta ja hedelmél-
lisestd yhteistyostd. Juuri télld hetkelld
olette siirtymédsséd perheenne kanssa
uuteen elamanvaiheeseen, jolle toivotan
kaikkea hyvéaa, terveyttd ja Jumalan
siunausta. Ehka nyt, palattuanne kauniin
Sveitsin maisemiin, Saatte jélleen oivan
mahdollisuuden lempiharrastuksellenne
patikoimiselle. Ja jos ikind haluatte pie-
nenkin hdivahdyksen miellyttdvastd, lam-
pimdn paperin tuoksusta, tervetuloa ta-
paamaan meitd Fuldaan ja Schwarzaan!”
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Voith Paper
Uusi organisaatiomalli tulevaisuutta varten

Hans Miillerin siirryttya elakkeelle Voith Paperin organisaa-
tiossa on tehty lukuisia muutoksia. Hans Miillerin seuraajaksi on
nimitetty Dr. Hans-Peter Sollinger 1.5.2005 lahtien. Han on Voith
Paperin johtokunnan puheenjohtaja. Dr. Hans-Peter Sollinger vastaa
yhdessa Bertram Staudenmaierin ja Norbert Nettesheimin kanssa

Voith Paperin toiminnasta.

Kuitujérjestelmat Paperikoneet graafisille papereille ja Paperikoneet kartongeille ja Kudokset
erikoispaperikoneet pakkauspapereille
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Vastuualueet Voith Paperin johtoryhmas-
sd on jaettu kolmen henkilon kesken:
Dr. Hans-Peter Sollinger keskittyy jér-
jestelmid valmistaviin liiketoimintayksi-
koihin, joihin kuuluvat massankésittely,
graafiset paperikoneet ja erikoispaperiko-
neet, kartonki- ja pakkauspaperikoneet
sekd jélkikésittely ja automaatio.

Bertram Staudenmaier johtaa Voith
PaperFabrics -divisioonaa (paperikoneitten
mérkéaviirat, puristinhuovat ja kuivatusvii-
rat) sekd Voith Paper Rolls -divisioonaa
(telat ja pééllysteet seké telahuolto).

Norbert Nettesheim vastaa rahoituksesta
ja taloushallinnosta.

Dr. Hans-Peter Sollinger ja Bertram Stau-
denmaier kuuluvat myds Voith AG:n joh-
tokuntaan, jossa tdstd ldhtien on Voith
Paperid edustamassa kaksi henkil64.

Uusi organisaatiomalli on tuonut muutok-
sia my6s muihin rakenteisiin: Voith Paper
ja Voith Fabrics ovat yhdistyneet. Aiem-
min Voith Fabrics oli itsendinen divisioo-
na Voith AG:ssd. Nyt tdmé johtaviin pape-
rikonekudostoimittajiin  kuuluva liiketoi-

minta on osa Voith Paperia ja tunnetaan
nimestd Voith Paper Fabrics. Asiakkaat
tulevat huomaamaan mm., miten startit
nopeutuvat Fabricsin integroituessa lahi-
tulevaisuudessa saumattomasti  Voith
Paperin toimintaan. Voith Paperin ja
Voith Fabricsin aikaisempaa yhteisnimed,
Voith Paper Technology, ei endd kdyteta.

Voith Paperin johtokunnassa ovat seuraa-
vien seitsemdn liiketoiminta-alueen johta-
jat:

Dr. Lothar Pfalzer — Fiber Systems,
Kurt Brandauer — Paperikoneet: graafi-
set paperikoneet ja erikoispaperikoneet,
Rudolf Estermann — Paperikoneet:
kartonki- ja pakkauspaperikoneet,
Bertram Staudenmaier — Kudosliike-
toiminta,

Thomas Koller — Jalkikdsittely,
Andreas Endters — Telat,

(huolto mukaan lukien) seké,

Dr. Roland Muinch — Automaatio.

Uusi, seitsemén divisioonan kollegiaali-
nen johtamisjarjestelma on verkottunut
tukemaan optimaalisella tavalla yksittdisi
divisioonia niin tietotaidon hyédyntami-
sessd kuin strategisessa suunnittelussa-

Voith Paperin johtokunnan jasenet (vasemmalta
oikealle): Rudolf Estermann, Andreas Endters,
Dr. Roland Miinch, Kurt Brandauer, Thomas
Koller, Bertram Staudenmaier, Dr. Hans-Peter
Sollinger, Norbert Nettesheim sekd Dr. Lothar
Pfalzer.

Norbert Nettesheim, (vasemmalta oikealle) Voith
Paperin johtokunnan jasen (rahoitus ja taloushal-
linto); Dr. Hans-Peter Sollinger, Voith Paperin
johtokunnan puheenjohtaja ja Voith AG:n johto-
kunnan jasen; Bertram Staudenmaier, Voith
Paperin johtokunnan jdsen ja Voith AG:n johto-
kunnan jdsen.

kin. Jotta Voith Paper ja sen divisioonat
erottuvat markkinoilla parhaimmista ja
tehokkaimmista palveluista, divisioonat
jakavat toinen toisilleen parhaan kdytan-
non periaatteella omaa osaamistaan, ko-
kemustaan ja teknologisia sovelluksiaan.
Voith Paperin johtava asema kokonaisval-
taisten ja innovatiivisten tuotantoproses-
sien sekd Iuotettavien kdynnissédpidon
palvelujen tarjoajana tekee Voith Paperis-
ta kilpailukykyisen kumppanin Kkehitta-
maan paperinvalmistuslinjoja koko tarvit-
tavan tuotevalikoiman osalta.

Automaatio

20/05
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Itavaltalainen paperinvalmistaja
luottaa Voithin innovaatioon -

Kokemus ja tietotaito: avaintekija luotettavaan
toisiokuidun valmistamiseen

Wilhelm Hamburgerin perustama itavaltalainen paperi-

konserni, W. Hamburger AG, on erikoistunut valmistamaan korkea-

laatuisia aallotuskartonkeja ja pakkauspapereita.

W. Hamburger -konsernilla on neljd tuo-

tantolaitosta kolmessa eri maassa:

e Emoyhtio on Pittenissd, Itdvallassa

e Papierfabrik Rieger Trostbergissa,
Baijerissa Saksassa

e Dunapack Unkarissa sekd

® yusi tehdas Papierfabrik Hamburger
Spremberg Saksassa.

Viimeisin tulokas Hamburger-ryhméan
sijaitsee Sprembergin "Schwarze Pumpe”
— teollisuusalueella, entiselld voimalaitok-
sen tontilla Lausitz/Brandenburgissa.

Lokakuussa 2003 Hamburger Spremberg
tilasi Voith Paperiltd kolme erillistd mas-
sankésittelylinjaa pintakerrosta, pohjaker-
rosta ja taustakerrosta varten. Tilaus si-

sdlsi myds lyhyen kierron lajittelun ja hyl-
kypulpperit.

Yksinomaan kerdyskuitua késittelevan
jarjestelmdn suunnittelukapasiteetti on
1500t/24h. Kolmen massalinjan koko-
naistoimitus kasitti massan pulpperoin-
nin, lajittelun, fraktioinnin , pyérrepuhdis-
tuksen, dispergoinnin, flotaation, sakeu-
tuksen, jauhatuksen, prosessivedet, re-
jektin kasittelyn sekd tarpeelliset varao-
sat.

Pohja- ja taustakerroksen massajarjestel-
missd on UniPulper- ja Junkomat-yksikot,
Contaminex-hajotinpulpperit sekd langan-
poisto. Karkealajittelu, jokaisen linjan
kaksi ensimmadistd vaihetta, tehddan kiek-
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puhdistus lajittelu

Fraktio-
nointi

Pulppe-
rointi

Runkokerros
L—J V ¢ | |
Pulppe-  MC- MC- LC-
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Pintakerros WEP
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o
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kolajittimilla (Turboseparator) ja viimei-
send vaiheena on Combisorter-lajittelu.
Pohja- ja taustakerroksien pitkdkuitujau-
hatukseen kdytetddn Voithin TwinFlo-kak-
soislevyjauhimia.

Lopputuotteesta riippuen — fluting, test-
laineri tai paallystetty testlaineri — tausta-
kerrokseen voidaan ottaa joko ruskeaa tai
valkoista DIP-massaa. Valkoinen massa-
jae puhdistetaan aluksi EcoMizer-teknii-
kalla ja siistataan tdméan jdlkeen EcoCell-
flotaatiossa. Tdman jilkeen seuraa DX-
levydispergointivaihe, jotta jaannésmus-
teen epdpuhtaudet poistuvat tehokkaasti
kuiduista likapilkut ja tahmat mukaan lu-
kien.

Sakeutukseen kdytetddn Voithin bagless-
tekniikkaa hyddyntdvdd kiekkosuodinta
sekd Thune-ruuvipuristimia. Téssakin

kohdin Hamburger luotti edistyksellisim-
pddn saatavilla olevaan sakeutusteknolo-
giaan.

Voith  Paperin  jointventure-kumppani,
Meri  Entsorgungstechnik Miinchenista,
vastasi kokonaisvaltaisesti rejektin kasit-
telystd ja vesijarjestelmistd. Laitteistot si-
sdlsivat Compax-puristimen, Elephant-sa-
keuttimen, Sedimatorin, Screenexin sekd
lukuisan madrdn kuljettimia. Kestdvasti
laadukkaana pysyvan lopputuotteen kan-
nalta tarkedssa lyhyen kierron jarjestel-
mdssd on C-bar -koreilla varustetut Multi-
Screen-lajittimet. Voith toimitti myés uu-
den sukupolven hylkypulppereita paperi-
koneilla edustavat CompactPulper-lait-
teistot.

Voithin toimituslaajuuteen siséltyi ohjauk-
seen ja instrumentointiin liittynyt perus-
suunnittelu tarpeellisine ohjelmistoineen
sekd instrumentointia varten tarvitut lay-
out- ja toimintasuunnitelmat koko massa-
jarjestelmén kattaneena.

Voithin suunnittelupanos mahdollisti te-
hokkaalla tavalla koko massaprosessin

Kuva 1: Sprembergin kolmilinjaisen
massankdsittelyn layout.

Kuva 2: Karkealajittelun Turboseparaattori.

Kuva 3: Combisorter viimeisen vaiheen
lajittelussa.

Kuva 4: EcoMizer-teknologiaan perustuva
KS 900 -puhdistinlaitteisto.

kompleksisen automaation integroimisen
yksittéisiin toimilaitteisiin.

Laite-, ohjaus- ja instrumentointisuunnit-
telun ohella Voith osallistui aktiivisesti
myds sekd ohjasi
asennusta ja laitoksen kdyttodnottoa.

laitossuunnitteluun

Pohja- ja pintakerrosjdrjestelmat kaynnis-
tyivdt huhtikuussa 2005. Korkealaatuista
testlainerimassaa siirrettiin varastotorniin
jo muutama pdivdn kdyttéonoton jalkeen.
Valkopintaisen testlainerin valmistus al-
koi kesdkuussa.

Valitsemalla kdyttoonsa alan parasta tek-
nologiaa W. Hamburger AG saavutti uu-
den ja tdrkedn virstanpylvdan pitkdlld ja
menestyksekkdélld urallaan uusiomasso-
jen hyddyntamisessad. Voith Paper on yl-
ped, ettd se on saanut olla kumppanina
tdssa esimerkillisessa projektissa.

20/05



10

twogether

Kuva 5: MultiFractor fraktionoinnissa.
Kuva 6: EcoCell flotaatio.
Kuva 7: Bagless-kiekkosuodin sekd

HCH5-puhdistin(oikealla), jotka ovat myds osa
EcoMizer-teknologiaa.

Kuva 8: 0sa Voithin massankdsittelyjdrjestel-
mad — keskelld Thune-ruuvipuristin.

Meri toimitti rejektin kasittelyn
Yhdyskuntajatteitd koskevien uusien maa-
rdysten tultua voimaan 1.6.2005 tehok-
kaasta rejektin késittelysta on tullut entis-
td tarkedmpdd paperin valmistuksessa.

Rejektin késittelyyn liittyvien ympdristo-
tekijoiden ohella yh& suurempi huomio
kiinnitetddn toiminnossa syntyviin kus-
tannuksiin, silld oikealla esikasittelylld re-
jektit voidaan polttaa ilman erillista kasit-
telyd. Oikeanlaatuisen esikésittelyn var-

mistamiseksi Hamburger Sprembergin
paperitehdas valitsi kumppanikseen Meri-
yhtion.

Kevyet rejektit rumpulajittelusta ja Com-
bisorterilta siirtyvat kuljettimilla Compax-
puristimelle  suurimman  mahdollisen
kuiva-ainepitoisuuden  saavuttamiseksi.
Vedetdn rejekti siirtyy tdmén jalkeen sdi-
lioon kuljetettavaksi kustannustehokkaas-
ti ja ongelmitta jatteiden loppukasittely-
paikalle.

Tehdaslayoutissa on Compax-puristimen
edessa tarpeeksi tilaa Merin metallinpois-
tolaitteelle sekd myohemmadssé vaiheessa
my0s Lion-repijdlle. Tdma jarjestely pal-
velee tulevia tiukentuvia jatemaarayksia.
Kiintoaineet poistetaan massankdsittelyn
poistovedestd Elephant-kiekkosuotimilla
yksinomaan painovoimaan perustuvana
suodoksena.

Karkeat jakeet lajittimista seka eri pyorre-
puhdistimista kasitellddn Sedimatorilla.

20/05



Kuva 9: Sprembergin lyhyessd kierrossa
olevan MSA-lajittimen periaatekuva.

Kuva 10: Compax rejektin puristamiseen ja
vedenpoistoon.

Kuva 11: Sedimator pienten raskaitten
partikkeleitten vedenpoistoa varten.

Kevyiden likapartikkeleiden
poisto (ilmanpoisto)

Kansi

Lukituspultti
Sihtikori

Roottori

e Laakerointi

Runko

poisto

Tdma toimilaite on kehitetty poistamaan
erityisesti pienet ja raskaat partikkelit ku-
ten paperiliittimet, lasit, pienet kivet ja
hiekan sekd metallit ja raskaat muovikap-
paleet.

Pulpperista tulevista rejekteistd poiste-
taan vesi kahdessa Screenex-yksikssa.
Ndmad laitteet on kehitetty kuivattamaan
karkeat rejektit panostoimisesta pulpperi-
jarjestelméstd. Screenex pystyy proses-
soimaan laajan kirjon erilaisia rejektejd

Liitdntdpaneeli

Kaytetyn rasvan

kuten muovia, pulloja, kivid, markdlujaa
paperia, metallia, puuta ja tekstiilejd. Ison
puskurivaraston johdosta laitteella pysty-
tddn kasittelemadn suuria maarid rejekte-
ja ja huuhteluvesid. Kahdesta Screene-
xistd tuleva raskas rejekti toimitetaan hih-
na-kuljettimella jatekonttiin.

Tulevaisuutta ajatellen Lion-repijdlle on
varattu sopivasti tilaa kdsittelemdan pulp-
perista tulevaa narusilppua. Jéte siirre-
tddn hihnakuljettimella samaan konttiin,

Harald
Ganster

Tuotanto- ja
teknologiajoh-
taja, W. Ham-
burger AG

“Olemme hyvin tyytyvéisid Voithin
tapaan kasitelld ja hallita tatd projektia.
Toimittamalla massankésittelykokonai-
suuden lyhyen kierron laitteineen ja
hylkypulppereineen Voithin rooli oli aivan
keskeinen kunnianhimoisissa tavoitteis-
samme. Arvostamme suuresti heidéan
ammattimaista osaamistaan projektin
toteutuksessa.”

johon Screenexiltd tulevat jatteet kulkeu-
tuvat.

Hyvd yhteisty6 Hamburger Sprembergin
ja Meri Entsorgungstechnikin vélilla johti
siihen, ettd nyt toteutetulla rejektin késit-
telylld saatiin aikaan pulmaton ja sdan-
ndsten mukainen jatteenkasittelyprosessi,
mutta myds kuljetuskustannusten kan-
nalta edullinen jatelogistiikka jatteen pai-
noa pudottavan kompaktin késittelyn
ansiosta.

20/05
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Voith Fiber Systems Japanissa -
Raataloityja ratkaisuja pieniin ja keskisuuriin
massankasittelyjarjestelmiin

Japanissa asiakasvaatimukset, odotukset ja olosuhteet
poikkeavat hyvin paljon siitd, miten muualla toimitaan. Erilaisuudet
ulottuvat painettavuusvaatimuksista paperin valmistusproses-
seihin massankasittelyyn asti. Lopputuotteen laadulta ja paperiko-
neen ajettavuudelta vaaditaan paljon. Tehtaan tilavaateet ovat

erittiin tarkeita asioita.

Korkeasta véestotiheydestd sekd maanja-
ristyksiin kytkeytyvistd turvallisuusmaa-
rayksistd johtuen rakennuskustannukset
ovat Japanissa korkeita. Osin tdstd syystd
asennuksille ja huollolle varatut tilat ovat
hyvin rajallisia. Samoista syistd normaalit
massatuotantoratkaisut suurine tuotanto-

tonneineen eivdt aina ole mahdollista.
Kun keskiverron DIP-laitoksen tuotanto
on 200-400 t/24h, monen japanilaisen
laitoksen tuotanto on 50-150 t/24h.
Tdllaisia tuotantolinjoja suunnitellaan ja
toteutetaan edelleen. Eikd tdssad kaikki,
Japani on yksi maailman tehokkaimmista
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kansallisista kerdyspaperin talteen otta-
jista, mistd seuraa, ettd monet paikalliset
musteen sideaineet ja musteen hiukkas-
koot on otettava huomioon.

Voith Paper on tydskennellyt japanilaisten
asiakkaitten kanssa vuosikymmenid aut-
taen kehittdmédan kustannustehokkaita ja
optimoituja tuotantolinjoja. Kaksikiertoi-
nen siistausprosessi (esi- ja jalkiflotaatio)
on yksi esimerkki Voith Paperin Japaniin
tuoduista uusista teknologioista. Graafi-
sia papereita, kartonkeja ja pakkauspape-
reita varten Japaniin toimitettuja Voithin
massankadsittelylinjoja arvostetaan suu-
resti asiakaspiireissa.

Voith IHI Paper Technology toimittaa ja-
panilaisille asiakkaille tdyden tuotevalikoi-
man Voith Paperin tuotantotekniikkaa
pehmopaperin valmistukseen liittyvid lait-
teita ja ratkaisuja myoten.

Voith Fiber Systems on saanut
merkittivia toimeksiantoja
Japanista

e Taydellinen paalin sy6ttd automaattisi-
ne langanpoistojarjestelmineen.
Helppohuoltoiset laitokset ovat hyvin
tarkeitd Japanissa kalliin tyévoiman
johdosta.

e Sakeamassajarjestelmat OCC-linjoille.
Mitd korkeammassa sakeudessa mas-
sankésittely on tehty antaa asiakkaille
parempia paperin lujuusominaisuuksia.

e Muiden toimittajien toimittamien hajo-
tuspulppereiden korvaaminen kuidutti-
milla. Asiakkaat raportoivat kuituhévi-
kin puolittuneen samalla energiankulu-
tuksella, tuotannolla ja lajittimen reika-
koolla laadun paranemisen ohella.

e HiPRO-korkeasakeuspuhdistus OCC-
linjalle sekd DIP-massaa ettd kemiallis-
ta massaa varten. Asiakkaat raportoivat
prosessissa olevien lajitinkorien kayt-
téidn pidentyneen kaksinkertaisiksi sen
jalkeen, kun Kilpailijoiden toimittamat
puhdistimet oli vaihdettu.

e YIi 250 kilpailijan toimittaman lajitti-
men korvaaminen Voithin tekniikalla.
Tehokkaan MultiFoil-roottorin ja C-bar
-rakolajittimen yhdistelmélld on saatu
aikaan tuntuvaa energian sdast6d ja
tahman poisto on parantunut.

e Yhden vuoden aikana kymmenen
kilpailijan lajitinta on uudistettu hy6-
dyntamaélld Voithin uutta matalaprofii-
lista lajitintekniikkaa. MC-rakolajittelun
kapasiteetti on noussut kolminkertai-

Kuva 1: Koelaitoksen jokainen osajdrjestelma
voidaan testata erikseen.

Kuva 2: 125 °:een ldmpdtilassa tapahtuvan sa-
keutuksen ja dispergoinnin koestusjdrjestelma.

seksi ja samalla tuotteen laatu on
parantunut ja energiakustannukset
alentuneet.

e Kiekkosuotimet (patentoitua bagless-

tekniikkaa hyédyntden) OCC-, TMP- ja
DIP-linjoille sekd mardnpdan proses-
seihin. Neljassd vuodessa ndista lait-
teista on tullut niin menestyksellisi,
ettd niitd on myyty Japaniin enemman
kuin muut valmistajat omiaan.

e Japanissa Voith IHI on toimittanut

70% kaikista esi-, jdlki- ja suodosflo-
taatioista. EcoCell ja parannettu MT Il
-tekniikka ovat vakuuttaneet ne asiak-
kaat, joiden tuotanto ylittad 50 t/24h.

e Pesurien lisatilauksia DIP-, 0CC- ja

pehmopaperilinjoille. Uudistunut Com-
pact Washer on vakuuttanut.

20/05
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Kuvat 3a ja 3b: Flotator MT (3a) ja MT I (3b).

Kuva 4: Tuhkataseen kokonaishdvid vaaleusta-
son noustessa esiflotaation ensiévaiheessa
(70% ONP, 30% OMG, 15% tuhkapitoisuus,
saippua kerddvédnd ainesosana).

Asiakkaita palveleva Fiber Sys-
tems -koeajolaitos Japanissa

Voith IHI Paper Technology palvelee asi-
akkaitaan ja tutkimuslaitoksia tarjoamalla
mahdollisuuden simuloida laitteiden ja
massavirtojen kdyttdytymista virtuaaliteh-
taan tuotanto-olosuhteissa. Monet asiak-
kaat ostavat tdman palvelun Voithilta, sil-
l& sen avulla on mahdollista varmentaa
investointipddtoksen perusteita tutkimalla
hankkeeseen vaikuttavia muuttujia ja nii-
den seurannaisvaikutuksia.

Koeajolaitoksessa ovat kdytdssd kaikki
massankasittelyn osaprosessit. Keskeise-
né toimintona on dispergointi, jossa mah-
dollistuu sekd sakemassan pumppaus 3
barin paineessa ja nédytteiden otto koskien
freenestd ja likapilkkuja (Kuva 2.) Monet
asiakkaat kayttavat hyvédkseen tatd tutki-
muslaitosta selvittddkseen lajittimelle tar-
vittavan oikean rakokoon. Tahédn tarkoi-
tukseen on tarjolla kaksi tusinaa erilaisia
sihtikoreja optimoidun ratkaisun [6ytami-
seksi massan laadun, kuituhévikin ja frak-
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tioinnin valille. Téssd yhteydessd Voith
tutkii my6s muita prosessiin vaikuttavia
tekijoitd, kuten sihtikorin lankaprofiilin
kulmaa seka roottorin nopeutta.

MT Il Flotator:
Erikoisjarjestely pienille ja
keskisuurille tuotannoille

Voithin EcoCell-flotaatio on monessa
mielessd hyvin joustava prosessi. Yksin-
kertaisen modulaarisen rakenteen johdos-
ta EcoCell-flotaatiojdrjestelmdd voidaan
helposti laajentaa tuotantoa nostettaessa.
Vaikeissa prosessiolosuhteissa tai hyvin
hitaassa siistauksessa kennojen mééara on
helppo jérjestelld kulloistenkin tarpeiden
mukaan. Tdma ja monet muut seikat teke-
vit EcoCellistd tehokkaimman ja taloudel-
lisimman siistausjdrjestelmén tuotannon
ylittdessa 150 t/24 h.

Kuten jo todettiin, Japanissa on runsaasti
kapasiteetiltaan suhteellisen pienid, 50 -
150 t/24h siistaamoita. Pehmopaperin

54
MT 1l 7
5 4

MT

Vaaleus 1SO

46
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Kokonaishavikki (%) tuhkapitoisuuden suhteen

valmistusta ja suodatussiistausta varten
tarvitaan lisaksi hyvin kompaktit jarjestel-
mat. MT Flotatorin (Kuva 3a.) kapasiteet-
ti asettuu 20-50 m3 rajoihin. Tuotannos-
saan erikoistuneille asiakkaille kehitetylld
tekniikalla saadaan aikaan erittdin laaduk-
kaita massoja.

Laitteen rakennetta on vastikdan uudistet-
tu perusteellisesti huollon helpottamisek-
si. Uusi MT Il Flotator (Kuva 3b.) tarjoaa
seuraavia etuja:

e Siiddettdvissd oleva kuplintaskaala se-
kd ilman sdadén ohjaus

e |Imakuplien ja mustepartikkelien tor-
maamisen todennékdisyys on suuri -
prosessia voidaan sdatda tavoitteiden
saavuttamiseksi

e |tsepuhdistuva ilmansyotto

Vaahdon automaattinen ylivirtaus

e Kompakti rakenne madaltaa investoin-
tikustannuksia ja vaatii vihemmaén tilaa

e [aadukkaampaa massaa samoilla viipy-
milla tai tavoitelaatuun pddstdan vahai-
semmilld laitejarjestelyilla.
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Kuva 5: Uusi Compact Washer.

Kuva 6: Compact Washerin helppohuoltoinen
perélaatikko.

MT I Flotatorilla saavutetaan erinomai-
nen vaaleustaso, (Kuva 4.) kuituhdvikki
on vahdistd ja toimilaite sopii hyvin ahtai-
siin tiloihin. Lisdksi tdmdn tuotantopro-
sessin tarvitsema ominaisenergian kulu-
tus on vahdisintd kaikkiin muihin siis-
tausjarjestelmiin verrattuna.

Compact Washer:
Erikoislaite pieneen tai
keskisuureen tuotantoon

Pesureita kdytetddn Euroopassa pédéasias-
sa pehmopaperin ja markkinamassojen
valmistuksen yhteydessd, mutta Japanis-
sa niitd suositaan myods muissa tuotan-
nollisissa yhteyksissd. Se tarjoaa tiettyjd
etuja lopputuotteen lujuusominaisuuksien
suhteen, parantaa kuivauskayttdytymista
sekd vahentdd katkoja paperikoneella kar-
tongin ja pakkauspaperin tuotannosta uu-
siokuidun valmistukseen. DIP-linjoissa
Compact Washer -tekniikkaa kéytetddn
vaaleuden parantamiseen, likapartikkelei-
den poistamiseen sekd mikrotahmojen

vahentdmiseen. Japanissa tuhkapitoisuu-
den ja freeneksen vaihtelut sekd kapasi-
teetiltaan suhteellisen pienikokoiset raa-
ka-ainevarastot edellyttdvat hyvin sofisti-
koituneita ohjausjdrjestelmid. Tdssdkin
tapauksessa Voith tarjoaa raataloityja rat-
kaisuja pienille tai keskisuurille tuotanto-
linjoille.

Voith VarioSplit on suuritehoinen pesuri,
jossa suodospinnan muodostaa pehmeédn
telan ymparilld kulkeva viira. Integroimal-
la kaksi perdlaatikkoa ja kaksi suodatinte-
laa samaan laitekokonaisuuteen péaéstééan
suureen kapasiteettiin vain yhdelld toimi-
laitteella. Laite on hyvin kompakti. Nor-
maaleilla massasakeuksilla, aina 1,3% as-
ti, saavutetaan erittdin tehokas tuhkan-
poisto. Sdatamaélld viiran nopeutta tehok-
kuutta voidaan muuttaa helposti.

Voith Paper on kehittdnyt jatkuvasti pie-
niin ja keskisuuriin tuotantoihin, ja erityi-
sesti 1-4% massasakeuksille soveltuvia
tuotantokonsepteja ja tdssa kehitystydssa
Compact Washer on osoittautunut erittdin

kayttokelpoiseksi ratkaisuksi (Kuvat 5.
ja 6.) Kuivatus tapahtuu keskipakois-
voimaan perustuen uritetun telan ja viira-
vedon avulla. Tuhkanpoistoa sdddetdan
muuttamalla sydtettdvdn massan sa-
keutta.

Uusi Compact Washer tarjoaa seuraavan-
laisia etuja, jotka kaikki on todennettu
tuotantoympaéristissa:

e Tuotantokustannukset pienenevat
pidemman viiran kdyttéidn johdosta.

e Uusi parannettu perdlaatikkokon-
struktio:

e Pakotettu poikkisuuntainen massavuo
parantaa viiran toimivuutta tasai-
semman pesutehon aikaansaamiseksi.

e Modulaarinen perélaatikko helpottaa
purkamista ja puhdistamista.

e Hyvén saavutettavuutensa vuoksi se
on helppohoitoinen.

e Suljettu konekonsepti pitdd ympéris-
ténsd puhtaana.

e Uusi tasorakenne eliminoi kuolleet
kulmat ja estdd jddmien kerddntymista.
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Papresa kaksinkertaistaa kapasiteettinsa -
PK 6 kaynnistyi onnistuneesti

Itsendinen valmistaja Papresa S.A. Renterian baskikau-
pungissa Espanjassa tuottaa kahdella paperikoneella, PK4:lla ja
PK5:l14, sanomalehtipaperia 170 000 tonnia vuodessa. 80 prosent-
tia tuotannosta menee Espanjan markkinoille yhtion markkinaosuu-
den ollessa 20%. Jaljelle jaava osuus tuotannosta menee vientiin
Espanjan lahimaihin. Uuden PK6-paperikoneen kaynnistymisen
myota paperitehtaan tuotantokapasiteetti liki kaksinkertaistui ja
tavoitteena on kasvattaa Espanjan markkinaosuutta 30:een pro-

senttiin ja viennin osuutta 40:een prosenttiin.
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Hanke kédynnistyi itse asiassa jo vuonna
2002, jolloin ajatuksena oli uudistaa PK5
perusteellisesti. Papresa pddtyi kuitenkin
nopeasti ratkaisuun investoida kokonaan
uuteen PK 6-paperikoneeseen, pysdytetyn
PK3-paperikoneen paikalle. Kyse oli noin
100 miljoonan euron investoinnista, jolla
tehtaan sanomalehtipaperin kokonaistuo-
tantoa oli mahdollista nostaa 350000 t/a.

Papresa tilasi kokonaisvaltaisen Process
Line Package -paperikonelinjan avaimet
kateen -toimituksena Voith Paperin es-
panjalaiselta tytdryhtiéltd Voith Paper
S.A. Tolosalta. Tilaus késitti paperikoneen
ja méardnpdan prosessien ohella kaikki
tuotannon oheisjarjestelmét, sahkolaitteet
ja ohjausjarjestelmat. Lisdksi Voith sai
hoitaakseen tdydellisen laite- ja tehdas-
suunnittelun. Kokonaan kerdyskuituun
perustuva massa valmistetaan kahdessa
Voith Paper S.A. Tolosan toimittamassa
massalinjassa, joista toinen kaynnistyi
vuonna 1997 (DIP2) ja toinen 2003
(DIP3).

Kuva 1: Papresa S.A. Renterian baskikaupun-
gissa Espanjassa.

Kuva 2: PK6:n kdyttdtiimi, Papresan ja
Voith Paperin johtohenkildstdd sekd Voith Paperin
projektinjohtoa.

Kuva 3: PK6:n layout.
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Paperikone

Uusi paperikone tulee valmistamaan
sanomalehtipaperia 180000 tonnia vuo-
dessa. Viiran leveys on 5900 mm ja
suunnittelunopeus 1500 m/min. Konerul-
lan maksimihalkaisija on 2500 mm.

Uusi tuotantolinja on Voithin One Platform
-konseptin  mukainen, eli tuotannossa
hyddynnetddn vain muissa konekonsep-
teissa hyvaksi havaittuja prosessilaitteita.
Taméd mahdollistaa muun muassa seké
sujuvan startin ettd tuotantolinjan nopean
optimoinnin.

Paperikoneessa on ModuleJet-laimennus-
vesijarjestelma ja Profilmatic CD -profii-
linsd4t6 DuoFormer TQv -formerilla.
Tdaméa yhdistelmd varmistaa hyvan nelio-
massaprofiilin. Lisdksi DuoCentri Nipco-
Flex -puristin, CombiDuo Run -kuivatus-
osa sekd CalTronic CD-profiilin ohjauk-
sella varustettu 1x2-telainen EcoSoft
Delta -kalanteri varmistamassa, ettd pa-
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Lourdes
Marquet

Teknillinen
johtaja
Papresa S.A.

” Olemme ddrimmadisen tyytyvdisid
tuotantolinjamme nopeaan ja pulmatto-
maan starttiin.

Jélkeenpdin arvioitaessa voimme vain
todeta, ettd Voith Paperille antamamme
kokonaisvastuu projektista oli oikeaan
osunut toimenpide. Nyt meilld on kdy-
tGssédmme paperikone, joka on saavut-
tanut ldhes tédydellisesti kaikki tavoitteet
Jja suunnitteluarvot, mutta jolla selvdsti-
kin on vield lisdpotentiaalia, jonka
otamme kdyttdon askel askeleelta.”
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Kuva 4: PK6, jonka sanomalehtipaperin
vuosikapasiteetti on 180 000 tonnia.

Kuva 5: Poiminta mérdanpdan 3D-toteutuksesta.

Kuva 6: EcoSoft-Delta -kalanteri.

perin ominaisuudet ovat painettavuuden
kannalta vaaditulla tasolla keskinkertaisil-
lakin pintapaineilla ja l[dmpotiloilla. Tasai-
nen tiheys on myo6s optimaalisen ajetta-
vuuden kannalta tdrkedd. Lineaarista
kuormitusta suoraan ohjaava jarjestelma
mahdollistaa MasterReel-rullaimella erit-
tdin laadukkaan lopputuloksen.




Jalkikasittely

Voith Paperin toimitukseen sisaltyi myos
kaksi VariFlex M -leikkuria sekd Twister-
pakkauslinja kuljetusjarjestelmineen.

Leikkurit
edustavia

ovat viimeisintd teknologiaa
kantotelaleikkureita. Rullan-

muodostustekniikka on suunniteltu erityi-
sesti sanomalehtipaperia varten. Ykkoste-
lassa on oma joustava MultiDrive Elasto-
mer-telapinnoite ja teréksisessd kakkos-
telassa on WC-pinnoite. Kuormitustelassa
puolestaan on MultiDrive-pinnoite.

Talla kokonaisuudella varmistetaan, ettéd
paperirullissa ei ole sanomalehtipaperi-
rullissa usein esiintyvid rynkkyja ja ettd
hylsyt asettuvat keskitetysti paikoilleen -
molemmat seikat ovat optimaalisen pai-
notapahtuman kannalta keskeisid vaati-
muksia.

Konerullat siirretddn manuaalisesti ohja-
tulla rullavaunulla. Rullankddrintéjarjes-
telmd sisdltdd molempiin suuntiin toimi-
van kuljetusjarjestelman.

Pakkaustekniikaksi asiakas valitsi taas
spiraalikddrinndn, eli Twister-tekniikan.
Ensimmadinen Papresalle toimitettu Twis-
ter oli osoittanut luotettavuutensa. Uusi
pakkauslinja on Twister 1 Line.

Kyseinen yksildllinen ratkaisu perustuu
kuljetinlinjalla ké&arintdén, eli paperirulla
pakataan rullan kulkiessa eteenpadin.

Tama nopeuttaa prosessia ja suojaa rullia
vahingoittumiselta, koska rullaa ei siirretd
pakkauslinjalta pois erikseen pakattavaksi.

Process Line Package

Kuten aiemmin on mainittu, paperikone
perustuu hyvéksi todettuun ja luotetta-
vaan One Platform -konseptiin. Tamé
ei ollut kuitenkaan ainut kriteeri, miksi
Papresa oli kiinnostunut Voithin palve-
luista. Kaiken edelld kerrotun liséksi Voith
Paper oli valmis ottamaan kokonaisvas-
tuun koko tuotantolinjasta Process Line
Package -konseptinsa mukaisesti mas-

sanvalmistuksesta valmiiseen yksittdi-
seen paperirullaan.
Kaytdnnossd tamd merkitsi sitd, etta

Papresalla oli paperikoneen osalta vain
yksi pdavastuullinen toimittaja. Projektin
edistyessd  havaittiin, ettd paatos oli
oikea ja samalla Voithin Process Line
Package -konsepti on osoittautunut hyvin
toimivaksi.

Voith Paper S.A. Tolosa toimitti Process

Line Package -kokonaisuuteen seuraavat
jarjestelmat:
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e Koko mdrdnpddn prosessin, lyhyen
kierron jarjestelman, hylyn késittelyn,
kuidun talteenoton sekd vedenka-
sittelyn
Tyhjojarjestelmat
IImajérjestelmat
Voitelujdrjestelmat
Hoyry- ja lauhdejarjestelmét
Paineilmajarjestelméat
(naruton péénvienti)
Mekaaniset kdytot
Sahkokaytot
e Sdhkolaitteet
(keski- ja matalajannittejakelu
sekd MCC)
® Prosessiohjausjérjestelmat.

Papresalle tarjottuihin  Process Line

Package -palveluihin kuuluivat mydés lai-
tos- ja laitteistosuunnittelu kokonaisuu-
dessaan (perus- ja laitesuunnittelu) alka-
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en rakennukselle asetettavista vaatimuk-
sista nosturijarjestelmiin sisdltden myés
asiakkaan itsensd hankkimiin jarjestelmiin
tarvittavan suunnittelutydn.

e Projektin johto, johon kuului koko pro-
jektin koordinointi ja aikataulutus

® Asennus

e Koulutus

e Kayttoonotto/startti

e Optimointi

Papresa kiinnitti paljon huomiota meluta-
soon, silld tehdas sijaitsee asutulla alu-
eella. Tamé edellytti runsaasti yksityis-
kohtaisia tutkimuksia erilaisten meluldh-
teiden todentamiseksi tarpeellisten toi-
menpiteitten toteuttamista varten. Tastd
johtuen osa normaalisti rakennuksen
ulkopuolelle  asennettavista laitteista
asennettiin tehdasrakennuksen sisdlle.

N

wister

Kuva 7: VariFlex M -leikkuri.

Kuva 8: Twister-ykkdslinja.

Projektinhoito

Voith Paper S.A. Tolosalle tdméa toimitus
merkitsi suurta haastetta sekd laajuuten-
sa ettd palvelukokonaisuutensa puolesta.
Tavoitteiden saavuttamista edesauttoi
Voith Paperin kaikkien yksikdiden vélinen
saumaton yhteistyo.

Hyvédn ja optimaalisen vuorovaikutuksen
kannalta oli tietysti hyvin merkittdvéa se-
kin, ettd Papresa ja Voith Tolosa ovat
maantieteellisesti vain puolen tunnin ajo-
matkan pddssd toisistaan. Useimpiin on-
gelmiin pystyttyiin reagoimaan jo niiden
varhaisessa vaiheessa. Lopputulos oli
sen mukainen, silla ensimmédinen kone-
rulla valmistui 10. pdivdna joulukuuta vii-
me vuonna 1250 m/min nopeudella. Pa-
peri oli laadultaan myyntikelpoista heti
ensimmadisesta rullasta ldhtien.

Aina jouluseisokkiin asti paperikoneen
toimintaa optimoitiin siten, ettd saavutet-
tiin 1300 m/min ajonopeus. Papresan
teknillinen johtaja Lourdes Marguet kertoi
seuranneensa erittdin innostuneesti ja
tyytyvéisend pulmattomasti ja nopeasti
tapahtunutta tuotantolinjan kaynnisty-
mista.

Neljd kuukautta startin jalkeen paperikone
on saavuttanut suunnittelunopeutensa
1500 m/min kayttoasteen ollessa 85%.
Ennakkoon asetetun starttikdyrdn tavoit-
teet ylitettiin kirkkaasti.
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Andreas
Windisch-
bauer
Paainsinoori,
Dr. Franz
Feurstein GmbH

“Voith tuki optimaalisesti projektiorgani-
saatiotamme alusta Idhtien, mikd antoi
tukevan pohjan menestyksellemme.
Vuosien kokemus laadullisesti korkeata-
soisten tuotteittemme valmistuksesta
PK2:lla yhdistettyna uusimpaan teknolo-
giaan ja innovaatioon mahdollisti realis-
tisen konseptin PK3:lle.

Kaikkien osallisina olleiden tahojen ai-
nutlaatuinen sitoutuminen ja kapasiteetti
on tayttanyt johtomme kaikki kunnianhi-
moiset tavoitteet. Minulle henkilokohtai-
sesti tdssd on ndhtévissd jalleen kerran,
ettd kaiken teknologian edessd inhimilli-
set tekijat nousevat kuitenkin keskeisiksi
asioiksi. Tdman osalta haluan kiittad
Feursteinin tiimin puolesta Traunin PK3-
projektissa tydskennelleitd Voith Paperin
kollegoja.

Asiakkaillemme korvaamaton tarve val-
mistaa PK3-paperikoneella tismalleen
PK2-koneella valmistetun savukkeen
korkealaatuisen suojapaperin kaltaista
paperia toteutui startin jdlkeisestd opti-
mointivaiheesta lihtien. Asiakkaamme
ovat todentaneet taman tadydellisesti, ja
nyt odotankin mielenkiinnolla, millaisia
ulottuvuuksia uusi kone antaa meille
uusien tuotteiden kehittdémiseen. Ei ole
epdilystikdéan, ettd tamd menestys ei
asettaisi alalle uusia tuotekriteereja.
Uusi PK3-paperikoneemme on osoitta-
nut selkedsti sen, miten moderni paperi-
kone lisdd joustavuutta suuresti erikois-
tuneitten tuotteittemme valmistukseen.”
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Tupakka on hitec-tuote. Tupakkalaadun
ohella myods savukkeeseen kdytetylld pa-
perilla on suuri merkitys savukkeen ma-
kuun, lujuuteen ja brandi-imagoon. Sa-
vukkeeseen kéytetyn valkoisen savukepa-
perin ja filtteripaperin huokoisuus tekee
tupakasta joko "light” tai "heavy” -savuk-
keen. Filtteripaperin perforoinnilla voidaan
sdddelld savukkeen ilmaméaaraa ja vaikut-
taa savukkeen ominaisluonteeseen ja an-
taa tupakalle sen persoonallinen imago.

Dr. Franz Feurstein GmbH -yhtién uusi
paperikone PK3 Traunissa valmistaa paa-
asiassa filtteripapereita. Paperit ovat ke-
veitd, pintapainoltaan 28-40 gsm. Paperit
painetaan syvdpainossa tuoteimagon mu-
kaisesti sekd perforoidaan tasmaélleen
madritellyn ilmaméaardn aikaansaamiseksi
savukkeessa. Paperikoneella valmistaan
my6s pienid erid ohkopapereita sekd
“raamattupapereita”.

Paperikone PK3 kehitettiin yhteistyssa,
jolloin hyddynnettiin yhtdaltd Feursteinin
kokemusta savukkeen suojapapereiden
valmistaja ja toisaalta Voithin erikois-
osaamista paperinvalmistuksessa. Kes-
keinen tavoite oli kehittdd paperin laatua
sekd paperikoneen tuotannollista jousta-
vuutta. Savukkeenvalmistuksessa paperin
korkea laatu on ehdottoman térkeda.
Taman lisdksi paperi ei saa olla herkka
kosteus- eikd lampdotilavaihteluille.

Laatu on tarkeinta

Paperin laadunvarmistus alkaa massan-
valmistuksesta. Lyhyen Kkierron proses-
sissa on C-bar -rakolajittimet, EcoMizer-
puhdistimet sekd massan homogenisoi-
misessa HydroMix-sekoitin. Jarjestely ta-

Kuva 1: Dr. Franz Feurstein GmbH, Traun,
Itdvalta.

Kuva 2: Traun PK3.

Kuva 3: Savukkeen péddllyspaperi palvelee myds
toista tarkedd tehtdavad — imagoa.

Kuvat 4 ja 5: Savukkeen luonteenpiirteitd
madadrittelevdt kolme eri paperilajia.

kaa sekd vakaat lopputuoteominaisuudet
ettd tuotannon nopean stabiloitumisen
lajinvaihtotilanteissa — tdrkeitd ominai-
suuksia molemmat optimaalisen tuotan-
totalouden ja kilpailukyvyn ylldpitdmisen
kannalta.

Trierenberg Group on todennut erittdin
hyvaksi ratkaisuksi hyddyntdd Module-
Jetilla varustettuja reikdtelaperélaatikoi-
ta. Myds uudessa PK3-paperikoneessa
on tdmdn tyyppinen perdlaatikko, jolla
saadaan aikaan sekd kone- ettd poikki-
suuntaisesti yhdenmukainen nelidmassa.
Hyvdd formaatiota tukee omalta osaltaan
tasoviiralla equteeritela.

Puristinosalla DuoCentri-yksikko ja erilli-
nen pickup-tela sekd konventionaalinen
kaksoishuovitus ensimmaéisessd nipissa
ja yldpuolinen huovitus toisessa nipissa.
Ryhmada seuraa telapuristin, jolla voidaan
sddtda rainan sileyttd erikseen molemmin
puolin rataa. Taipumakompensaatio to-
teutetaan hiljattain  kehitetylld uudella
automaattisesti kuormittavalla, yksivyo-
hykkeiselld Nipco-F1-telalla.

Optimaalisen ajettavuuden varmistaminen
ja radan vedon eliminointi toteutetaan
varsinkin kevyiden pintapainojen osalta
CombiDuoRun-esikuivatusryhman  seké
DuoStabilizer- ja Ventistabilizer-yksikoi-
den avulla. Radan pédénvienti on naruton.

Tdydellisen painatuksen onnistumiseksi
filtteripaperin tulee olla pinnaltaan sileéa,
kiiltdvd- tai mattapintaista, sekd ehdotto-
man imukykyistd. My6s painamattomalta
pinnalta vaaditaan paljon jatkojalostuksen
aikana. Liiman tulee imeytyd helposti
paperiin ja liimautumisominaisuuksien
tulee olla hyvid. Liimapuristin (Speed-



Sizer) esikuivatusryhmén ja jélkikuivatus-
ryhmén vélissd mahdollistaa kaksipuoli-
sen, 1-5 g/m2 pintapainoisen paallystyk-
sen. Kontaktittomassa kuivatusjarjestel-
massd  ilmakddntolaitetta  hyddyntava
infrakuivain sekd kuumailmakuivain var-
mistavat rainan laadukkaan kulun seu-
raavaan prosessivaiheeseen. Kaksikerrok-
sista jalkikuivatusryhmaa seuraa valitto-
masti kaksi yksi- tai kaksinippistd Delta-
Soft-kalanteria sekd poikkisuuntaisesti
radan paksuutta ohjaava ModuleTherm-
yksikkd. Jérjestely on tdrked usean eri
paperilajin kalanteroinnissa.

Rullaus tapahtuu uudella oskilloivalla
MasterReel-rullaimella. Radan aksiaalinen
liike eliminoi epétasaisen rullauksen seka
radan paikallista vekittymistd. Jatkuva
rullauksen kuormituksen mittaus seka vii-
vapaineen ohjaus takaavat laadukkaan
rullaustuloksen. Konerullat leikataan Vari-
Flex M -kantotelaleikkurissa 2500 m/min
nopeudella.

Trierenbergin ndkdkulmasta on itsestdan
selvad, ettd paperikoneen tulee toimia

laadukkaitten  tuotteittensa veroisesti.
Voithin virheetdn suunnittelu ihastuttaa
paitsi paperintekijoitdi mydés Trierenber-
gin asiakkaita.

Tyytyviainen asiakas -
avain menestykseen

Asennus- ja testausvaihe sujuivat koko-
naisuudessaan suunnitelmien mukaisesti.
Massa saatiin viiralle joulukuun 6. pdiva-
nd 2004. Ympérivuorokautinen tuotanto
oli mahdollista jo neljdsséd péivassa viisi
ja puoli kuukautta kestdneen asennustyon
jalkeisesta startista. Noin kolme viikkoa
kestdneen optimoinnin jilkeen ensimmaéi-
set ndyterullat valmistuivat joulukuun
viimeiselld viikolla. Tammikuun lopulla
75 erilaisesta pohjapaperilajista oli val-
mistettu jo 20. Dr. Franz Feurstein
GmbH:n teknillinen johtaja ja PK3-pro-
jektin pdallikk6 Andreas Windischbauer
oli ddrimmadisen tyytyvdinen starttitulok-
siin. Kayttdonotto- ja testausvaiheet jdi-
vétkin hyvin lyhyiksi asiakkaan ja Voithin
hyvén yhteistyon ansiosta.

Savukepaperi

Pééallyspaperi

Filtterin taytepaperi

Tekniset arvot

Suunnitteluleveys 5950 mm
Suunnittelunopeus 1000 m/min
Pintapainoalue 28-40 gsm
Tuotantokapasiteetti 122 t/d
Massa Sellu

Uuden tuotantolinjan PK3:n ja sen tiimid
tukeneen kakkoslinjan henkil6sté olivat
erittdin tyytyvéisia uudella paperikoneella
valmistetun filtteripaperin laatuominai-
suuksiin. Tdssd oli jalleen yksi osoitus
asiakkaan, Voithin ja suunnittelukumppa-
neiden hyvéstd yhteisty6std. Jopa projek-
tipdallikkdd Andreas Windischbaueria iloi-
sempi oli Trierenberg-konsernin puheen-
johtaja Ernst Brunbauer. Voithin kyky ha-
vaita ja reagoida pieniinkin parannusmah-
dollisuuksiin ja toteuttaa ne asiakkaan
edun mukaisesti viitaten han sanoi:
“Trierenberg ja Voith tekevét esimerkillis-
td yhteistydta”.
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Varel PKS5 -
Keskustelut Varelin paperi- ja kartonkitehtaan
toimitusjohtajan Uwe Wollschlagerin kanssa

Frieslandissa Saksassa toimiva Papier- und Kartonfabrik Varel otti
vuoden 2004 lopussa kayttoon toisen kevyita aallotuskartonkeja ja testlai-
nereita valmistavan paperikoneen. Tama lisda yhtion tuotantokapasiteettia
250 000 vuositonnilla 650 000 t/a yhdessa kahden muun kartonkikoneen

kanssa.

PK5:n trimmileveys on 5600 mm, suun-
nittelunopeus 1300 m/min ja vuorokausi-
tuotanto 850 t/24h. Itdvallassa toimivan
Voith St. Péltenin valmistaman kartonki-
koneen lopputuotteet ovat 75-120 gsm
neliomassa-alueille.

Paperikoneessa on kaksitasoinen Master-
Jet M2-perdlaatikko, DuoFormer-muo-
dostusosa sekd DuoCentri-NipcoFlex-
puristin. Kuivatusosana on yksi- ja kaksi-
kerrosryhmista koostuva 45 sylinterin ko-

konaisuus, liimapuristimena SpeedSizer,
rullaimena MasterReel sekd leikkurina
VariFlex M.

twogether-lehti tapasi Papier und Karton-
fabrik  Varelin  toimitusjohtajan Uwe
Wollschldgerin, joka vastaa yhtion tuo-
tannosta ja PK5:n investointihankkeesta.
Haastattelun aiheena olivat Varelin stra-
tegiset tavoitteet ja kokemukset Voithin
kanssa tehdysta yhteistydstd.



Milloin Te ensimmadisen kerran ajattelitte
investoida kokonaan uuteen aallotuskar-
tonki- ja testlainerikoneeseen Varelissa —
Jja miksi?

Uwe Wollschlager: Suunnitelmamme
uudesta paperikoneesta alkoivat hahmot-
tua vuonna 2002, péaaasiassa siksi, ettd
asiakkaamme halusivat entistd enemmadn
alle 105 gsm pintapainoisia aallotuskar-
tonkeja. Koska PK4-tuotantolinjalla néihin
tavoitteisiin olisi voitu pddsta vain tuotan-
toa vahentamalld, ymmarsimme, ettd vain
uusi tuotantolinja ratkaisisi pulmamme.

Toukokuussa 2003 annoitte Voithille toi-
mitettavaksi kokonaisen tuotantolinjan
paperikoneelta leikkurille. Tilaus kasitti
ohjausjérjestelman, asennuksen valvon-
nan ja kdyttoénoton sekd myos massan-

kasittelyjarjestelmét lyhyen kierron lait-
teineen. Millaisia etuja arvelitte saavutta-
vanne hankkeen aikana ja kdyttoonoton
aikana antamalla koko teknologiapaketin
yhden toimittajan vastuulle?

Kunnianhimoinen budjettimme saattoi ol-
la toteutettavissa ainoastaan valitsemalla
tapauskohtaisesti parhaaksi katsomamme
ratkaisu. On mahdollista, ettd olisimme
sdadsténeet kustannuksissa jakamalla pro-
jektin useammalle toimittajalle. Koska
omat tekniset resurssimme olivat kuiten-
kin rajalliset, tarvitsimme tueksemme
vahvan kumppanin, kuten Voithin. Tésté
ndkokulmasta katsoen pdatimme tilata
uuden linjan pddkomponentit Voithilta
paperikoneen kudokset mukaan lukien
varmistaaksemme sujuvan startin ja no-
pean optimointivaiheen. Yllatykseton ja
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1
Kuva 1: Varel PK5.

tdydellinen kdyttéonotto seka jyrkka start-
tikdyrd vylitti odotuksemme ja vakuutti
tdydellisesti hyvdsta valinnasta.

PK5 kdynnistyi ongelmattomasti joulu-
kuun 21. pdivédnd viime vuonna, ja tdméan
jdlkeen silld on valmistettu pintapainol-
taan alle 105 gsm laatuisia aallotuskar-
tonkeja ja teslainereita. Miten markkinat
ovat ottaneet vastaan naméd kevyesti
pddllystetyt kartonkilajit?

Ajattelimme valmistaa ensimmadiset kuusi
kuukautta ainoastaan aallotuskartonkeja,
mutta testlainereitakin koskeneet koeajot
kdynnistettiin. Dispergointiin, vdrjaykseen
ja liimaukseen liittyvien testien pdatyttyd
olimme varsin pian valmiit valmistamaan
korkealaatuisia testlainereita.

Olimme yllattyneitd, miten hyvd kysynta
kevyesti pdaallystetylld aallotuskartongilla
oli markkinoilla ja miten nopeasti ky-
kenimme vaihtamaan pintapainoltaan
100 gsm Kkartonkilajin 90 gsm laatuun.
Aivan selkedsti teimme investointipdatok-
semme oikeaan aikaan, koska nyt markki-
nat ovat liikkeessd. Sadan ensimmadisen
tdyden tuotantopdivdn aikana valmistim-
me PK5-kartonkikoneellamme useita ti-
lauksia pintapainoltaan 80 gsm laatuisia
kartonkilajeja.
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Pienehkond yrityksend Papier- und Kar-
tonfabrik Varel on kuitenkin erittdin me-
nestyksekds vahvojen yritysten ankarasti
kilpailuilla markkinoilla. Mista téllainen
menestys?

Strategiamme on rakentunut usean vuo-
den ajan tuotteittemme ensiluokkaisen
laadun ja asiakasvaatimusten nopean
tdyttdmisen varaan. Tehtdvd on haasteel-
linen ja edellyttdd suurta joustavuutta ja
hyvdd asiakaspalvelua. Suhteellisen pie-
nend yksityisend yhtiond pystymme no-
peisiin paatoksiin ja toteuttamaan asiak-
kaidemme vaatimukset viipymattd. Myds
hyvin toimiva tiimity6skentelymme, joka
mielestdni on korvaamatonta jatkuvan
menestyksen kannalta, on auttanut. PK5-
projektissa onnistuminen on erinomainen

20/05

ndyttd kokeneitten asiantuntijoittemme
sekd kyvykkddn nuoren henkiléstémme
osaamisesta yhteisty6ssd meitd vuosi-
kausia auttaneiden konsulttien kanssa.

Olette investoineet PK5-kartonkikoneen
mydtd tulevaisuuteen. Mitd Varelissa
tapahtuu vuonna 20152

Nédemme itsemme seuraavan kymmenen
vuoden aikana keskikokoisena saksalaise-
na yhtiond, joka valmistaa paperia ja kar-
tonkeja 650 000 tonnia tai hieman enem-
mén vuodessa. Aiomme kehittyd asiak-
kaittemme kanssa ja olla merkittdva aallo-
tuskartonkien ja kartonkien valmistaja
myds Euroopan ulkopuolella. Markkina-
asemaamme vahvistaa kykymme reagoida
nopeasti muutoksiin ja innovaatioihin.

Kuva 2: Uwe Wollschldger: Tiimitydn onnistu-
minen on korvaamatonta téllaisen projektin onnis-
tumisessa.”

Aallotuskartonkien markkinoiden kylldsty-
misasteesta johtuen meilld on edessd
muutama vaikea vuosi. Markkinat kuiten-
kin kasvavat ja antavat mahdollisuuden
nostaa jlleen valmistuskapasiteettia. Sii-
hen mennessa kehitimme jatkuvasti tois-
sijaisia liiketoimintojamme kartonkien ja
pahvin segmenteilld, silld tallda markkina-
alueella on taipumusta muuttua trendien
ja syklien mukana.

Liiketoiminnassa menestyminen vaatii
yrittdjédvetoista osaamista ja oikeitten
padtdsten tekemistd oikeaan aikaan.
Jokainen yritys on tietysti riippuvainen
myds markkinoiden kehityksesta. Miten
arvelette pakkauspaperimarkkinoiden
kehittyvdn Keski-Euroopassa?

Kaikella on rajansa, mutta kuten jo sa-
noin, uskomme siihen, ettd pakkauspape-
rimarkkinat tulevat kasvamaan. Joka ta-
pauksessa uusia kehityskulkuja syntyy,
kuten olemme ndhneet viimeaikaisessa
trendissd siirtyd kdyttdmdan pintapainol-
taan kevyempid lopputuotteita, jolloin
my06s aallotuskartongin valmistus on
edullisempaa ja kilpailukykyisempéé. Hy-
vat paperin pinnan painatusominaisuudet
tulevat saamaan yha suuremman merki-
tyksen.

Kiitos haastattelusta Uwe Wollschldger ja
parasta onnea sekd Teille ettd tiimillenne!



Anja Lehmann

Corporate Marketing
anja.lehmann@voith.com

Kuva 1: Rakennustydt etenevat sujuvasti uuden
teknologiakeskuksen tydmaalla.

Kuva 2: Harjannostajaiset onnistuivat erino-
maisesti (vasemmalta oikealle): Herbert Stahlhut,
rakennusliike Glass GmbH, Voith Paperin
projektipdéllikké Jorg Wilhelm; Josef Schuster,
Schuster Engineering, Heinz-Jdrg Hiiper,

Hiiper Plan; Ulrich Génnenwein, Ziiblin GmbH;
Ulrich Begemann, Voith Paperin T&K-johtaja;
Dieter Tegeder, Glass GmbH, Karl Josef Bdck,
toimitusjohtaja Voith Paper Heidenheim, Saksa.

Kuva 3: Ndkyméd uudesta paperikonehallista.

Kuva 4: Harjannostajaisten paapuheen piti
Horst Steiner, Ziiblin GmbH.

think in paper” -

Harjannostajaiset uudessa tuotekehityskesku
sessamme
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Kesdkuun 17. paivana 2005, vain kahdeksan kuukautta

Voith Paperin Heidenheimin toimitusjoh-
taja, Karl Josef Bdck, kiitti arkkitehtejd,
rakennusurakoitsijoita sekd kaikkia mui-
takin, jotka ovat olleet ainutlaatuisella
tavalla osallisina tdsséd hankkeessa. Jo
laitoksen koko on hdmmadstyttdvda - pi-
tuutta 115 metriéd ja korkeutta 22 metrid.
Rakennus, johon on uponnut 850 tonnia
terésté ja yli 8000 kuutiota betonia.

Rakennustdiden edistyttyd niin ripedsti
paperikoneasennuksiin pddstin jo heina-
kuussa. Ensi vuoden helmikuussa kaikki
on jo sitten valmista. Vihkidisten pitami-
seksi sovittuna aikana kaikki voimat tul-
laan kohdentamaan projektin edistymisen
tueksi. Voithin uusi Paper Technology
Center (PTC) tulee olemaan maailman pa-

peruskiven muurauksesta, Voithin uudessa tuotekehityskeskuksessa
(PTC:ssa) vietettiin jo harjannostajaisia. Tama uusi alallaan uudenai-
kaisin tutkimuskeskus kertoo omaa vakuuttavaa kieltaan Voith

Paperin tulevaisuuteen orientoituneesta innovaatiostrategiasta.

periteollisuuden modernein tutkimuskes-
kus. Sielldi on kéytéssd tdydellisesti
varustettu graafisten paperien valmistus-
linja tuotannon osaprosessien varioimista
ja analysoimista varten aina massankasit-
telystd valmiisiin tuotteisiin asti.

Laitoksen teknilliset ulottuvuudet ovat
mahtavat: koepaperikoneen nopeus on
3000 m/min eli paperia kyetddan valmista-
maan 50 metrid sekunnissa 180 kilomet-
rin tuntinopeudella.

Paper Technology Center tulee vahvista-
maan Voithin jo entuudestaan vahvaa
teknologiajohtajan asemaa alan asiakas-
tarpeiden tyydyttdjana tulevaisuuteen tah-
tdavilld innovaatioilla.
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Ingolf Cedra

Paper Machines Graphic
ingolf.cedra@voith.com

Kapasiteetti, milj. t.p.a.

Uusintoja Voith kumppanina -
Asiakkaan hyvaksi tapahtuvaa laadun, tuottavuu-
den seka tuotantotalouden parantamista

Yhtena paaomavaltaisimmista teollisuudenaloista maail-

manlaajuisestikin arvioiden paperiteollisuus pyrkii keskeisesti

maksimoimaan tuottavuutensa ja kannattavuutensa. Tavoitteisiin

pyritaan yhtaalta hyodyntamalla raaka-ainevarantoja kustannuste-

hokkaalla tavalla korkean teknologian avulla. Toisaalta olemassa

olevien tuotantolaitosten taloudellista kannattavuutta pitaa paran-

taa niin tuotteen laadun kuin tuottavuudenkin osalta tehostamalla

kunnossapitopalveluita sekda mukautumalla toimimaan ymparisto-

saadosten mukaisesti. Kaikki nama nakokohdat ovat tasaveroises-

ti tarkeita kilpailukyvyn sailyttamiseksi kiristyvassa markkinati-

lanteessa.

Paperiteollisuuden vuosittaisen netto-
kasvun arvioidaan olevan télld hetkelld
globaalisti noin 2,5%. Ottamalla huomi-
oon vanhojen tuotantolinjojen kapasiteet-
tien korvaamisen luku nousee 3,5 pro-
senttiin.

Kuten kuvasta 1 kdy ilmi, kasvussa on
kyse uudesta tuotannosta, uusinnoista
sekd vanhan tuotannon optimoinnista. On
selvad, ettd olemassa olevien tuotantolin-
jojen parantamisella on erittdin suuri
merkitys.

Investoitu pddoma, pddomakustannukset

Voith vastaa tdhan haasteeseen kehittd-
mélld systemaattisesti raataloityja uusin-
takonsepteja toiminnassa oleviin paperi-
koneisiin keskittyen yksildllisiin asiakas-
tarpeisiin ja varmistaa tdllad tavalla, ettd
jokainen yksittdinen hanke voi onnistua
optimaalisesti.

Uusinnat ovat kannattavia
investointeja

Uusinnan kannattavuus riippuu asian-
omaisella markkinasegmentilld vallitse-
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vasta kilpailutilanteesta (vertaa kopiopa-
peri). Kuva 2. on lainattu Pdyryn teke-
madstd, eri tuotantolinjojen markkina-ase-
mia arvioivasta tutkimuksesta (tulostettu
harmaalla). Tuotannon ominaiskustannuk-
set ja investointitarpeet voidaan tyypittda
yksilollisind tarpeina yksittdisten paperi-
lajien suhteen. Tdm& auttaa arvioimaan
kunkin tuotantolinjan suhteellista markki-
na-asemaa.

Uusi asennettu laitekanta on luonnollises-
ti kilpailukykyisintd uuteen teknologiaan
sisdltyvien etuisuuksien tukiessa tuotta-
vuutta ja samalla laadulle seké toiminnal-
liselle vertailulle asetetaan uusia sisdlto-
ja. Olemassa olevat tuotantolinjat on tis-
td syystd uusittava sopivissa mittasuh-
teissa pitkdn tdhtdimen elinvoimaisuuden
sdilyttdmiseksi. Monissa tapauksissa nii-
den suhteellista kilpailukykyd voidaan
nostaa uusinvestoinnin veroiselle tasolle
pienemmin kustannuksin. Olettaen, ettd
tuotteen laatu vastaa markkinaodotuksia,
saavutettu tuottavuuden nousu parantaa
huomattavasti linjan kustannustehokkuut-
ta. Kdédnteisesti uuden tuotantolinjan suh-
teellisen hyvd markkina-asema heikkenee

25
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Toiminnallinen voitto (%)

50 70 90 110

Uusinvestointien suhde laitteiston poistoarvoihin (%)

elinkaarella tapahtuvan laitekannan tekno-
logisen vanhenemisen vuoksi. Elinkaari-
ajattelun valossa uudet investoinnit ovat
tulevaisuuden uusintaprojekteja.

Vuonna 2002 tehdyssé, yhdekséda globaa-
lia paperinvalmistajaa koskeneessa kus-
tannustehokkuustutkimuksessa havaittiin,
ettd operatiiviset tuotot ovat ldheisessé
Syy- ja seuraussuhteessa investointikéyt-
tdytymiseen uudisinvestointeihin kdytetyn
pddoman suhteessa tekniseen arvonale-
nemiseen (Kuva 3.). Menossa olevat uu-
disinvestoinnit teknologisen kehityksen
mukana pysymiseksi ovat tdmén vuoksi
korvaamattomia paperiteollisuuden me-
nestymiselle markkinoilla.

Uusintaprojektin tavoitteet

Uusintaprojektin tavoitteena on kehittdd
ja saavuttaa kyseessd olevalle linjalle
pitkdn aikavélin kilpailukykyinen markki-
na-asema. Keskeinen huomio Kkiinnittyy
tdmén vuoksi tuottavuuteen, laatuun,
turvallisuuteen ja luotettavuuteen sekd
ympdristondkokohtiin ja tietysti tuotanto-
kustannuksiin (Kuva 4.). Jotta uusinnalla

Tuottavuus

130

Kuva 1: Globaalin paperiteollisuuden kapasitee-
tin ja investointien kehitys.

Kuva 2: Markkina-asema.

Kuva 3: Operatiiviset tuotot pddomainvestoin-
tien suhteessa tuotantovélineiden poistoihin.

Kuva 4: Uusinnan perusteet.

saavutetaan optimaalinen hyoty, kaikki
ndmd muuttujat on otettava samanaikai-
sesti huomioon keskimdérdisida projekti-
kustannuksia  arvioitaessa  (pd&doman
kokonaiskustannukset, joihin siséltyvat
seisokin aikana syntyvdt kustannukset,
rakennuskustannukset sekd oheiskustan-
nukset muiden kustannusten ohella).

Asiakasvaatimusten
kohtaaminen

Voithin asiantuntijat haastattelivat syste-
maattisesti kuuttatoista valittua kaytto-
henkil6d, jotka tydskentelivdt teknisesti
vanhentuneella paperikoneella pyrkimyk-
senddn selvittdd optimaalisesti tehtyyn
uusintaprojektiin asetettavia maksimaa-
lisia odotuksia (Kuva 5.). Lukuisten uu-
sintaprojektien keskeisid tavoitteita on te-
hokkuuden sekd ajonopeuden nostaminen
parantamalla samalla lopputuotteen laa-
tua. Néiden tavoitteiden saavuttamiseksi
padhuomio Kkiinnittyy puristimelle tai kui-
vatusosalle. Laadun  kehittdmistoimet
kohdentuvat pé&édasiassa ajettavuuden pa-
rantamiseen painokoneilla tai jatkojalos-

Projektimenestys
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Kuva 5: Kdyttéhenkildston nakemys —
uusinnan keskeiset kannusteet ja tavoitteet.

Kuva 6: Voithin uusintakonsepti.
Kuva 7: Bravikenin PK52 uusintakonsepti.

Kuva 8: Duoformer C:n uusinta DuoFormer TQb
-konseptiksi.

Optimointi ja uusintakriteerien priorisointi

Tehokkuus Tuotantonopeus Laatu Muut

Katkojen madra Telaprofiili

Katkojen kesto Radan vauriot

Hylyn méaré Painettavuus

Mittastabilisuus

— Kuivatusosa — Puristinosa - Viiraosa — Viérahtelyt

- Viira- ja - Kuivatusosa — Perdlaatikko - Luotettavuus
puristinosa - Kalanteri — Puristinosa — Kunnossapito ja kdyttd

— Paallystyslinja - Viiraosa — Kuivatusosa — Turvallisuus

tuslaitteissa. Tamén suhteen pddhuomio
kiinnittyy viiraosaan ja perélaatikkoon.

Painettavuuden parantamista koskevat
toimet (rainan rakenne ja toispuoleisuus)
kohdentuvat viira- ja puristinosalle. Muut
optimointimahdollisuudet liittyvat vérdh-
telyihin sekd yksittdisten toimilaitteiden
luotettavuuteen.

Raataloidyt ratkaisut

Asiakasodotusten mukaisesti Voith on
kehittdnyt uusintakonseptit eri tyyppisid
tavoitteita varten. Kaikkien uusintojen tar-
koituksena on kuitenkin asiakkaan hyoty-

Bravikenin PM52-projektin tavoitteet ja uusintakonsepti

Tehokkuus Tuotantonopeus

Katkojen maird & 1525 = 1585 m/min

Katkon kesto ~ #

odotusten maksimointi optimaalisin rat-
kaisuin. Kaikki (Kuva 6.).

Olemme aiemmissa twogether-julkaisuis-
sa raportoineet menestyksellisistd uusin-
noista (kuten Ruzomberok PK18 ja Schon-
gau PK9) ja jatkamme sarjaa kertomalla
Braviken PK 52 uusinnasta, joka on tuo-
rein menestysprojektimme (lue myds eril-
linen artikkeli asiasta sivulta 32 alkaen).

Braviken PK52

Bravikenin  PK52-paperikonetta varten
tehtiin uusintasuunnitelma yhteistydssa
Holmen Paper AB.n kanssa, jonka tavoit-
teet nimettiin hanketunnuksin ProSpeed,

Laatu

Kosteus-
poikkiprofiili
Formaatio 1

ProRelease™ —
— kuivatusosan radan stabilointi

MasterJet-perd, jossa
ModuleJet
laimennusvesijérj

DuoFormer C

Naruton péanvienti

-

DuoFormer TQb

|

ProEfficiency

l

ProSpeed
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ProQuality

DuoFormer G ennen uusintaa

ProQuality ja ProEfficiency. Kuva 7. maa-
rittelee tavoitteet ja toiminnalliset kohteet.

Kokonaiskonsepti kohdentui pddasiassa
uudistamaan formeria, jonka ajonopeus
jo ennen uusintaa oli suurempi Kkuin
sen alkuperdinen  suunnittelunopeus
1500 m/min. Viiraosalla oli DuoFormer C
-telaformeri, jonka heikkous kulminoitui
rainan huonoon laatuun. Viiran kulun
ohella formeria oli parannettu lisdédmalla
D-yksikk6én joustavat listat, kuten on
toimittu myés tehokkaassa DuoFormer
TQv -konseptissa (Kuva 8.).

Uuden perélaatikon ja uusitunformerin
ansiosta sanomalehtipaperin laatu parani

DuoFormer TQb uusinnan jélkeen
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< Ennen uusintaa Uusinnan jélkeen Koneen leveys
huomattavasti nopeuden noususta  keessa jo ennen hankintasopimuksen al-

(1550 m/min) huolimatta (Kuva 9.).

Neljd kuukautta kayttéonoton jdlkeen
kaikki projektitavoitteet oli saavutettu, jo-
ten nyt tdimd 20 vuotta vanha paperikone
on edelleen kilpailukykyinen sanomalehti-
paperimarkkinoilla.

Voith - oikea kumppani

Voith on sitoutunut kohtaamaan teknolo-
giatoimittajana paperiteollisuuden haas-
teet. Tayttddkseen asiakkaiden erityistoi-
veet kaikkina aikoina, uusintoja varten on
perustettu oma asiantuntijatiimi. Tdma
tiimi vastaa konseptien kehittdmisesta se-
ka projektien hallinnoimisesta, jotta jokai-
sessa hankkeessa voidaan toteuttaa asi-
anomaiseen kohteeseen sopiva téydelli-
nen optimoitu ratkaisu (Kuva 10.). Ta-
voitteen  saavuttamiseksi  normaalisti
my6hemmadssd vaiheessa projektiin osal-
listuvat asiantuntijat ovat mukana hank-

Teknologinen

konsepti

Tarjous

lekirjoittamista. Tdma mahdollistaa mut-
kattoman siirtymisen tarjousvaiheesta
toimitukseen.

Kuvassa 11. on vasemmalla kuvattuna
uusintaprojektin eri vaiheet ennen tilauk-
sen saamista. Sen jdlkeen, kun tavoitteet
on madritetty yhdessd asiakkaan kanssa,
tuotantolinjan kunto selvitetddn tehtaalla.
Tassd yhteydessd uudelleen kdytettdvissa
olevat koneenosat kuten telat, oheislait-
teet ja muut komponentit todennetaan
erityiselld tarkkuudella. Jos koko tehtaan
oheisjérjestelmét (massankasittely, logis-
tiikkka jne.) siséllytetddn projektiin, tar-
peellinen tuotantodata kerdtddn alustavia
tutkimuksia varten, jotka voivat késittda
myds kannattavuustutkimuksia. Tamén
jalkeen yhdessd asiakkaan kanssa kehite-
tdédn optimoitu toimenpidekonsepti tuot-
tavuus- ja laatutavoitteiden saavuttami-
seksi. Ndma tavoitteet madrittdvat kaytet-
tdvén teknologian, joka pitdé vield toden-
taa laadullisin vertailuin, koeajoilla sekd
painettavuustesteilld.

Tehdassuun-
nittelu
ja rakenne

Tilaus

Valmistus ja
hankinnat

Kuva 9: Perdlaatikon ja formerin uusinnassa
parantunut laatu.

Kuva 10: Asiakassuuntautuneisuus, raataldinti,
tdysosuma, kumppanuus.

Kuva 11: Tyypilliset uusintaprojektin vaiheet
ennen ja jalkeen tilauksen.

Sen jdlkeen kun uusintaprojekti on kdyn-
nistetty, tarjous ja sen erittely valmistel-
laan annettavan tilauksen pohjaksi.

Tarjouksen valmistuttua tarjoustyd jatkuu
kddenpuristukseen sekd toimitussopi-
muksen allekirjoittamiseen (Kuva 11. oi-
kealla).

Erittdin hyvin toimiva malli kompleksisen
uusinnan ldpiviemiseksi on delegoida ko-
konaisvastuu yhdelle toimijalle, joka koor-
dinoi kaikkien osallistuvien osapuolten
yhteistyotd optimaalisesti. Tdmantapai-
sesta toimintatavasta eli Voithin Process
Line Package (PLP) -konseptista kerrot-
tiin twogether-julkaisussa 18.

Tuorein menestystarina vakuuttaa, ettd
Voithin toimintamalli on oikea. Ottamalla
huomioon kaikki uusintaan liittyvat moni-
vivahteiset tarpeet erityisselvityksineen ja
madritteineen niin tarjous- kuin tilausvai-
heissakin, tdrkeintd on Kkuitenkin pitda
mielessd asiakkaan tavoittelemat hyoty-
nakdkohdat alusta loppuun asti.

Asennus ja

kayttoonotto Startti
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Paran-
nukset



Bravikénih PK52:h uusinta -
“Uusinnan jalkeen kilpailemme minka tahansa
sanomalehtipaperikoneen kanssa”

Otsikkoon liitetylla lainauksella Bravikenin tehtaanjohtaja
Rikard Wallin summaa tassa uusinnassa saavutetun menestyksen
(katso kommentteja). Markkinoilla vallinneen kilpailun sanelemana
olemassa olevan tuotantolinjan uudistaminen oli noussut uuden

4 i paperikoneen rakentamista mielenkiintoisemmaksi vaihtoehdoksi.

Albrecht Weber Uusinta nahtiin parhaaksi ratkaisuksi parantaa laatua ja ajetta-

Paper Machines Graphic
albrecht.weber@voith.com

vuutta. Bravikenin PK52 kaykin hyvasta esimerkista, miten
”vanhasta ja hyvasta” paperikoneesta saadaan saneeraamalla

uuden veroinen, ellei jopa parempi.

Dirk Thomas

Paper Machines Graphic
dirk.thomas@voith.com
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Joulukuussa 2003 Voith sai Holmen Pa-
perilta toimeksiannon Bravikenin PK52
sanomalehtipaperikoneen maranpdan se-
kd kuivatusosan uusimisesta.

Uusinnan tavoitteena oli parantaa paperi-
koneen tuottavuutta ja tuotteen laatua
nostamalla silloista keskimééaraistd

1525 m/min tuotantonopeutta 1585 m/min
nopeuteen kestdvasti ajettavuutta samalla
parantaen.

Uusinnan keskeiset toimenpiteet koh-
distuivat viiraosalle, jonne asennettiin
ModuleJet-laimennusvesijarjestelmélld

varustettu MasterJet-peradlaatikko, uusit-



tiin mdrdnpddn HC/LC-linjat sekd muo-
dostusosa DuoFormerilla. Puristinosalla
uusittiin hydrauliikka- seka ohjausjdrjes-
telméat. Kuivatusosalla ensimmaiseen kui-
vatusryhméén asennettiin ProRelease Plus
Stabilizer -laatikot ja tdmadn lisdksi stabi-
laattorit DuoRun-kuivatusryhmien viéliin.
Ja edelleen — kuivatusosan kaksoisviira-

alueelle lisattiin padnvientikaavarit naru-
tonta pddnvientia varten. Paperikoneen
kasvanut nopeus edellytti myos kaikkien
johtotelojen uusimista kuivatusosalla.

Bravikenille valittu uusintakonsepti koos-
tui alan uusimmasta tekniikasta, erityi-
sesti DuoFormerin osalta. Radan kulkuun

Kuva 1: Holmen Paper, Braviken, Ruotsi.

Kuva 2: DuoFormer TQb.

ja koneen rakenteisiin puututtiin mahdol-
lisimman vadhdn. Tyé vaati monenlaisia
jarjestelyja.

Muodostusosan imulaatikko integroitiin
hyvin ahtaaseen tilaan ylaviiralle ja
vedenpoistolistat optimoitiin alaviiralle.
MasterJet-perédlaatikko  Profilmatic M
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-ohjausjérjestelmineen varmistaa paperi-
koneen hyvén ajettavuuden.

Hyvin suunniteltu ja ajoitettu seisokki tuki
hienosti asennustyotd siten, ettd asen-
nukset valmistuivat pdivan etuajassa.
Tama puolestaan mahdollisti sen, ettd
startti oli mahdollista kolme péivdd aikai-

DuoFormer C ennen uusintaa

DuoFormer TQb uusinnan jélkeen

semmin kuin mitd toimitussopimuksessa
oli sovittu. Startti sindnsa sujui nopeasti
kahdessa péivdssa. Starttitiimi oli kuiten-
kin vaativan tehtdvdn edessd mm. siksi,
ettd sdhkokdyttd uusittiin projektin yhtey-
dessd, ja NipcoFlex-puristinta sekd rul-
lainta ohjattiin nyt uudella DCS/S7-oh-
jausjarjestelmalla.

Tuotanto (t/vrk)

ennen uusintaa

Yhteenvetona voidaan sanoa, ettd koko
uusinta vastasi noin 60 prosenttisesti uu-
den koneen hankintaa. Laajaa toimitusko-
konaisuutta ja suurta konekomponenttien
méaardd oheispalveluineen olisi tuskin voi-
nut hoitaa muu kuin toimittaja, joka pys-
tyy ottamaan tallaisesta hankkeesta koko-
naisvastuun.

uusinta

uusinnan jéalkeen ]
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Automaatio-, suunnittelu-, optimointi- ja
starttitiimien perd&dnantamattomuus asen-
nusvaiheessa, vuoroty6td kaihtamatta,
mahdollisti tavoitteiden saavuttamisen
hyvdssd kumppanuushengessd yhdessd
asiakkaan kanssa.

Tuloskin oli sen mukainen. Paperikone
toimi vakaasti ja nopeasti startin jilkeen,
mikd teki mahdolliseksi aloittaa valitto-
masti huolellisesti harkitut optimointitoi-
met. Edessd olleet tehtdvat eivat tulleet
yllatyksind, vaan ne oli pystytty ennakoi-
maan hyvissd ajoin jo ennen uusintaa
tehdyissd koeajoissa. Téssd oli myds osa-
syy siihen, miksi melkein kaikki takuuajot
pystyttiin tekemé&én nopeasti startin jél-
keen.

Tuottavuus ja paperikoneen nopeus pu-
huivat puolestaan kertoen objektiivisesti
menestyksestd (Kuva 5.).

Mainitsemisen arvoista on erityisesti se,
ettd paperikoneella saavutettiin keskimaa-
rdinen yli 1540 m/min ajonopeus (ennen
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0.50

0.41
0.40

=
©w
o

Ambertec-formaationormi (,/g/m2)

0.20

ennen uusintaa  uusinnan jalkeen

Kuva 3: Bravikenin PK52 uusinta.

Kuva 4: DuoFormerin vedenpoisto ennen
ja jalkeen uusinnan.

Kuva 5: Starttikdyrat:
m [ 0tanto
= AjOnopeus

Kuva 6: Betaformaatio.

Kuva 7: Huokoisuus.

uusintaa 1525 m/min) jo viikon jdlkeen ja
ratakatkoja oli pdivdssd yhdestd kahteen.
Erityisen ilahduttavaa oli tietysti sekin,
ettd vain muutama tunti startin jilkeen
pystyimme aloittamaan optimointikokeet
viiraosalla.

Uusi teknologia edellytti, ettd vedenpois-
tossa oli pdastava optimoituun tilaan no-
peasti.

PK52-paperikoneella valmistetaan sano-
malehtipaperia  pintapainoalueelle  40-
48 gsm massan koostuessa 65% TMP:sté
ja 35% DIP-massasta. Viiran leveys on
9300 mm. Asiakasta ihastutti suuresti
CD-profiilin laatu sekd formaatio ja kui-
tuorientaatio.

Holmen Paper ja Voith Paper ovat tehneet
kumppaneina hyvdd yhteisty6td jo vuo-
sien ajan. Taméa on ollut ndhtdvisséd Bravi-
kenin kolmella Voithin toimittamalla tuo-
tantolinjalla, jotka kaikki ovat maailman
luotettavimpien ja nopeimpien paperiko-
neitten joukossa.
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Huokoisuus Bendtsen (m/min)

ennen uusintaa  uusinnan jélkeen

Rikard
Wallin

Tehtaanjoh-
taja

Holmen Paper
Braviken

9

“0Olemme hyvin tyytyvéisid Voithin teke-
madan uusintaan. MasterJet-perdlaatikko
ja DuoFormer TQ ovat nostaneet

20 vuotta vanhan PK52-paperikoneem-
me jélleen eturiviin tuotteemme puoles-
ta. Valmiin paperin profiili ja formaatio
kilpailevat tasaveroisesti minkd tahansa
sanomalehtipaperikoneen kanssa.

Ratakatkot ovat vdhentyneet ja tuotan-
tonopeus noussut naruttoman péaéan-
viennin sekd uusien johtotelojen ansi-
osta. Taltd osin meille on tarjoutunut
mahdollisuus tuottavuuslisdan, jonka
toki tarvitsimmekin kilpailukykymme
sdilyttdmiseksi. Ja ikddn kuin menes-
tyksen viimeistelemiseksi tydturvalli-
suutemme on lisdantynyt.

Yhteistyo Voithin ja Bravikenin kanssa
sujui erinomaisesti. Minulle henkild-
kohtaisesti tdmd projekti on lisalinkki
Bravikenin ja Voithin ldheisessé yh-
teistyossd.”
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Abitibi-Consolidated "Alma” -
PM14 muunnos paallystavaksi paperikoneeksi

Abitibi-Consolidated (ACI) kuuluu sanomalehtipaperin
ja paallystamattoman puupitoisen paperin suurimpiin valmistajiin
maailmassa ja samalla se on myos puualan tuotteiden johtavia
yrityksia. Konserni tyollistaa Kanadassa, Yhdysvalloissa, Britanni-
assa, Etela-Koreassa, Kiinassa ja Thaimaassa noin 14000 henkiloa.
Voith sai Abitibi-Consolidated -yhtiolta paperikoneuusinnan Kana-

dassa toimivalle Alman tehtaalle.

Sammy Di Re

Paper Machines Graphic
sammy.dire@voith.com
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ACI koki hiljattain erinomaisen menestyk-
sen muuttaessaan Quebecissd Kanadassa
sijaitsevan Beauprén paperitehtaan PK1
korkeakiiltoista péaéallystettyd puupitoista
painopaperia  valmistavaksi  koneeksi.
"Equal Offset” -bréndin kysyntd kasvaa
markkinoilla hienosti, joten ACI péatti
lisdtd tdman paperilajin tuotantoa. Tehdyt
esiselvitykset osoittivat, ettd edullisinta
olisi uudistaa Quebecissa olevan Alman
paperitehtaan PK14.

PK14:n saneerauksen jilkeen paperiko-
neella valmistetaan "Equal Offset” -pape-
rilajia 230000 t.p.a. paperikoneen nopeu-
den ollessa 1100 m/min. Tuotantolinjan
muuntaminen sanomalehtipaperista péél-
lystetyn paperin valmistajaksi edellyttaa
oleellisia muutoksia. Paperikoneen uusin-
nan yhteydessa lisdtddn my6s TMP-linjan
kapasiteettia, investoidaan uuteen perok-
sidivalkaisulaitokseen, lisdtadan kerdyskui-
dun késittelykapasiteettia sekd uudiste-
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Kuva 1: Tuotannon muutokseen uusittu PK14.

Kuva 2: Abitibi-Consolidated, Alman tehdas,
Quebec, Kanada.

Gratien

Girard

Projekti- ja
tuotantopaal-
likko Abitibi-
Consolidated
(ACI)

taan niin jalkikasittelyjarjestelmdt kuin lo-
gistiikkakin. Hanke on kustannuksiltaan
noin 200 miljoonaa CAD.

Alkuperdiselld paperikonelinjalla on hybri-
diformeri sekd BelForm-topformeri (muo-
dostuskenkd). Paremman formaation
aikaansaamiseksi ja toispuoleisuuden
vdhentdmiseksi tdmé vaihdettiin Voithin
DuoFormer D -konseptiin (kuormituslistat
alapuolella, imulistat yldpuolella). Kolme
telapuristinta vaihdettiin uuteen Centri-
NipcoFlex-kenkdpuristimeen ja telapuris-
timeen kolmospuristimena. Centri-Nipco-
Flex varmistaa erinomaisen kuivatuskapa-
siteetin  ennen ensimmadistd vapaata
vetoa. Telapuristimella kontrolloidaan si-
leyden toispuoleisuutta.

Kuivatusosan toiminnalla on suuri merki-
tys radan kululle ja korkean kuivatusas-
teen saavuttamiselle ennen on-line-pdal-
lystysasemia. Jotta tavoitteisiin padstaan,
esikuivatusosalle asennettiin radan kul-
kua tukevaa tekniikkaa (ProRelease, Duo-
Stabilizer ja VentiStabilizer). Téssdkin ta-
pauksessa mekaaniset komponentit edel-
lyttivdt muutoksia.

TRC-telapdéllystysaseman toimitti Voith-
IHI Japanista. Kyseisestd filminsiirtopaal-
lystyksestd on ollut hyvat kokemukset
Beauprén tehtaalla, joten oli hyvin luon-
nollista, ettd tdma tekniikka valittiin myds
Alman paperikoneen uusintaan. Pdallys-
tyksen jdlkeen rata kulkee kontaktittoman
kddntolaitteen kautta infrakuivaimeen.

PK14:sta oli alkuaan kaksi moninippistd
A-asemaista kalanteria. Uudessa L-ase-
maisessa kalanterissa on neljé telaa. Telat
ja hydrauliikka ovat entistd, uudistettuna.
Ohjaus uusittiin kokonaan. Rullaimena on
TR 125.

Paperikoneen uusinnan ohessa Voith toi-
mitti myds kolme MultiSorter-hylkysihtia
kdsittelemdén paallystetyn paperin hylkya
sekd kaksi kiekkosuodinta paperikoneen
nollavedestd tapahtuvaa kuitujen talteen-
ottoa varten.

Voith sai tilauksen tammikuussa 2003.
Uusinta alkoi huhtikuun 11. péivdna 2004
ja startti tapahtui seitsemdn viikon kulut-
tua kesdkuun 1. paivdnd. Uusinnan kaikki
lopputuotteen laatuun ja tuotannon méa-

Voithilta saamamme tuen ansiosta
ACI-tiimi saavutti Equal Offset -projek-
tissa kaikki paperikoneen suoritusky-
kyyn liittyneet tavoitteet.

Paperin laatutaso ylitti sille asetetut
vaatimukset. Ja mikd tarkeintd, saimme
asiakkailtamme palautetta erinomaises-
ta painettavuudesta. Uskomme saavut-
tavamme myds paperikoneen suunnitte-
lunopeuden pikapuolin.

Luotamme lujasti ylittavamme kaikki
investoinnille asetetut odotukset.”

radn liittyneet tavoitteet saavutettiin
tdysin.  Keskiméaréiselld  nopeudella
1125 m/min uusittu paperikone valmistaa
pééllystettyjd papereita pintapainoalueelle
59-74 gsm seka péallystamadttomid pape-
rilajeja 49-74 gsm.
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Ulrike Haupt

Paper Machines Graphic
ulrike.haupt@voith.com

Kuva 1: Starttitiimi.

Kuva 2: E/be-joen yldjuoksu Hostinnéssa.

Kuva 3: Uusi SpeedSizer.
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Krkonosske Papirny -
Tsekinmaan ensimmainen SpeedSizer

Krkonosske Papirny (KRPA), Voith Paper ja konsortio-

Sen jdlkeen kun uusintaan liittyneet lop-
puasiakirjat kirjoituspaperin hdiriottoman
tuotannon osalta olivat valmiit allekirjoi-
tettaviksi ja silikonoituja papereita koske-
neet koeajot oli tehty hyvédksytysti, CF-
papereita koskeneet koeajot voitiin suorit-
taa onnistuneesti 26. pdivind tammikuuta
2005.

Hyva yhteistyd KRPA:n ja Voith Paperin
vélilld johti menestykseen. Keskindinen
luottamus vei hanketta kohti asetettuja
tavoitteita uusinnan kaikissa vaiheissa.

KRPA on nykyisin yksityisessd omistuk-
sessa. Yhtion nelja tuotantolaitosta toimi-
vat Tsekinmaalla ja Slovakiassa. Kolme
paperikonetta, kolme suhteellisen pientd
pééllystyskonetta sekd joukko muita pro-
sessilaitteita ovat tuotannossa Hostinnés-
sa, joka on myds yhtién hallinnollinen
keskus. Paikkakunta sijaitsee Riesenge-
birgen juurella Elben ylajuoksulla.

kumppani ABB Cellier valmistelivat intensiivisesti uusintahanketta,
josta tiiviin yhteistyon tuloksena tuli sitten myos totta: Hostinnén
kirjoituspaperia valmistavan PK6 uusinta oli loppuun viety virallis-
ten asiakirjojen allekirjoituksin tammikuun 27. paivana 2005.

KRPA valmistaa Hostinnéssa graafisia pa-
pereita, tiivispapereita sekd GF-papereita
pintapainoalueella 30-80 gsm. N&md
tuotteet viimeistellddn loppukuluttajille
yhtion omissa jalostuslaitoksissa ja pai-
nolaitoksissa. Tdmd integraatio antaa
KRPA:lle mainion mahdollisuuden olla tii-
viissd yhteydessd loppuasiakkaaseen.

PK6 valmistui vuonna 1984 paatoimituk-
sen tullessa silloisesta Neuvostoliitosta.
Kahdenkymmenen kuluneen vuoden aika-
na paperikoneella on tehty lukuisia
modernisointeja.  Ndiden  yhteydessa
Voith toimitti uuden perdlaatikon ja lyhy-
en kierron jarjestelmén vuonna 1996.

Ollakseen jatkossakin kilpailukykyinen
markkinoilla KRPA pdétti uusia vanhan
liimapuristimen nykyaikaisella filmipuris-
timella, SpeedSizerilla. Investointipdatés
on hyva osoitus KRPA:n kaukonakoisyy-
desta.



Kovan kilpailutilanteen vérittdmissa neu-
votteluissa KRPA ja Voith paatyivdt seu-
raavaan laitekonseptiin:

SpeedSizer, radan vienti, kdantokenka,
kuumailmakuivain, perussuunnittelu/ilma-
jarjestelmat hoyry ja kondenssijarjestel-
mineen, keskeisimméat ohjausmodulit,
pastakeittion uusinta (varastotornin se-
koitin), keittokattila Meypro-pastaa var-

ten, sekd SpeedSizerin ty6asema integ-
roituna olemassa olleeseen ABB:n DCS -
ohjausjarjestelmaan. Toimituspakettia tay-
densi asennuksen ja startin valvonta seké
kdyttohenkiloston koulutus konsortion
muiden osapuolten kanssa. My(6s varao-
sat kuuluivat toimitukseen.

Uusinnalle asetettiin seuraavat tavoitteet:

PK6 paperikoneen tuotantokapasiteettia
tuli lisdtd 20 % jdljenndspaperien valmis-
tukseen tarvittavan CF-paperin paallyste-
tyn pinnan valmistamiseksi on-line-tuo-
tantona seké lisatd huomattavasti tiivis-
papereiden tuotevalikoimaa erilaisilla ap-
plikoinneilla pohjapaperin  kummallakin
puolella. Tavoitteena oli saada aikaan
my6s materiaalisddstojda applikoinnissa
kaytettdvien pddllysteiden annostelussa.

Erityisesti se, ettd CF-paperia voidaan
valmistaa nyt on-line-tuotantona entisen
erillisen paallystyksen asemesta, on nos-
tanut merkittavdsti koko tehtaan tuotan-
toa. Uusi tuotantotapa vahentdd uudel-
leenrullausta ja radan katkaisuun kéytet-
tyjé resursseja voidaan hyddyntdd muual-
la tehtaalla.

Tahédn asti saatujen tulosten valossa uu-

sinnalle asetetut tavoitteet on saavutettu
ja jopa ylitetty.
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MipeoFlex

Haastamaton markkinajohtajuus -
Maailmalla on yli 300 Voithin kenkapuristinta

Kenkapuristimet mahdollistavat lukuisia tuotteen laadulli-
sia ja tuotannon maariéllisia parannuksia seka paperin etta karton-
gin valmistuksessa. Tuotteen luotettavuuden ja siihen liittyvien
innovaatioiden johdosta Voith on kenkapuristimien haastamaton
markkinajohtaja maailmassa installoidusta laitekannasta hallitse-

mallaan 60 prosentin osuudella.

Kenkapuristimen
tekniikka

Kenképuristintekniikka on vakiinnuttanut
asemansa paperiteollisuudessa. Se on
ldsnd ldhes kaikissa nykyaikaisissa pape-
rin ja kartongin valmistusprosesseissa.
Kyseessd on kompakti kahden puristinte-
lan laitekokonaisuus, jonka toisessa te-
lassa on kenkd ja joustava hihna, toisen
toimiessa vastatelana. Konseptin toimi-
vuus riippuu siitd, miten hyvin kenképu-

ristin on integroitu asianomaiseen pro-
sessiin ja sen laatutavoitteisiin. Suunnit-
telun ldhtokohtana on ollut tuottaa teknii-
kaltaan koetellut ja suorituskykyiset ken-
kdpuristinmodulit sekd puristinhihnat
vaativimpiinkin tuotantotarkoituksiin.

Voithin ensimmadinen FlexoNip-puristin
otettiin kdytt6on Itdvallassa vuonna 1984.
Tdta seurasi 46 uutta samanlaista toimi-
tusta. Kenkdpuristimet toimivat edelleen-
kin moitteettomasti. Toinen menestystuo-



te oli paperikoneen ajettavuutta ja tuotan-
toa parantamaan kehitetty Sulzer Escher-
Wyssin Intensa-puristin. Naitd puristimia
asennettiin kaikkiaan 30 kappaletta. Kun
Voith ja Sulzer yhdistivdt voimansa vuon-
na 1994, kummassakin yhtiéssd tehdyn
tuotekehitystyén parhaat

ominaisuudet
yhdistettiin ja ndin syntyi NipcoFlex-
kenkapuristin. Tamdn jalkeen NipcoFlex-
puristimia on myyty maailmanlaajuisesti
yli 230 kappaletta.

Kuten Kuva 1 osoittaa, kenkdpuristimet
asennettiin aluksi pakkauspaperikonei-
siin. Teknisen kehityksen edistyttyd kon-
septi laajeni ja otettiin kdytt6on uusissa
tuotantotoiminnoissa. ~ Vuonna 1994
NipcoFlex-kenképuristin asennettiin en-
simmadisen kerran graafista paperia val-
mistaneeseen paperikoneeseen. Kompak-
tisti integroitu puristinkonsepti  seké
Tandem-NipcoFlex-konseptia ~ koskenut
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Kuva 1: Kenkdpuristimen myynnin kehitys.
Sellu

W Kalanteri
Tissue

W Pakkauspaperit
Kartonki

W Graafiset paperit

300:s NipcoFlex-puristin Aracruz Guaiban tehtaalle!
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uusi kehitysvéyld, jossa yhdistyivat tdy-
dellinen radan tuenta sekd korkea veden-
poistokapasiteetti, johtivat mittavaan me-
nestykseen uusienkin paperilajien kohdal-
la. Systemaattisen kehitystydn tuloksena
kenkdpuristimia ryhdyttiin ~ kdyttdméaén
my0s kartongin ja pehmopaperin valmis-
tuksessa sekd vedenpoistoon kemiallisen
massan Kkuivatuskoneissa. Vuonna 2003
NipcoFlex-kenkdpuristimen tekniikkaa so-
vellettiin ensimméisen kerran puristin-
osan perinteisen kdytdon ulkopuolisella
toimialueella, kun NipcoFlex-kenkdpuris-
tin asennettiin kalanterille.

Guaibassa, Brasiliassa toimiva Aracruz
Celulose on kunniakkaasti se asiakas, jol-
le Voith sai ilon toimittaa 300:nnen ken-
kdpuristimensa. Osana kemiallisen mas-
san kuivatuskonetta silld on merkittava
rooli nostettaessa eukalyptussellun kuiva-
tuskapasiteettia 400000 tonnista 430000

t.p.a. Toimitettavassa kenkdpuristimessa
on Voithin QualiFlex-hihnat. Puristin on
jo toinen NipcoFlex-kenkdpuristin, jonka
Aracruz Celulose on tilannut — hyvd 0soi-
tus heiddn tdhan teknologiaan osoitta-
mastaan luottamuksesta. Puristin otetaan
kdyttoon vuoden 2005 lopulla.

NipcoFlex-puristimet, jotka ovat kdyt6ssa
kaikkialla maailmassa, kattavat kaikki vii-
ranleveydet 2600 mm:std 10600 mm:iin
ajonopeuksien vaihdellessa 50 m/min-
1912 m/min. Jotta talla teknologialla py-
sytdan askeleen edelld asiakkaitten tarpei-
den kehitystd, erikoisrakenteinen
NipcoFlex-puristin on jo testeissd, joissa
jatkuva ajonopeus on yltanyt 3000 m/min.
NipcoFlex-puristimet tarjoavat asiakkaille
tarkeitd etuja sekd tuotannon madran ettd
lopputuotteen laadun suhteen. Jo yli 60 %
kaikista maailman kenkdpuristimien kdyt-
tdjistd luottaa Voithin NipcoFlex-kenkédpu-

uusi
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Puristinhihna

Sisdpuolinen tukilista

Pneumaattinen
kuormitusletku

ristimien

luotettavaan ja viimeisteltyyn
tekniikkaan.

Jarjestelman optimointia -
Voith FlexDoc

Prosessiratkaisujen toimittajana Voith ke-
hittda yksittaisten toimilaitteiden ohella
my0s prosessitekniikkaa tuotteiden laa-
dun parantamiseksi. Taydellinen veden-
poisto joko sokeaporatulta tai uritetulta
puristinhihnalta jo ennen uutta nippikos-
ketusta on rainan tehokkaan kuivatuksen
kannalta erinomaisen tdrkedd. Tdma var-
mistaa tehokkaan vedenpoiston pyrittdes-
sa pddsemddn hyvddn poikkisuuntaiseen
rataprofiiliin.

Puristinhihnan joustavuuden johdosta
konventionaalinen kaavariratkaisu ei ole
mahdollista. Voith ymmaérsi ongelman jo
hyvin aikaisessa vaiheessa ja ratkaisi pul-
man asentamalla kuormitettavan tukili-
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stan hihnan sisdpuolelle ulkopuolista kaa-
varia vasten (Kuva 2). Tukilista tuodaan
ajoasentoon pneumaattisesti ja se on
suunniteltu niin, ettd sillda on stabiloiva
vaikutus hihnan toimintaan ilman, ettd se
poistaa hihnan pintaa jaahdyttdvan ohuen
oljykerroksen.

Voithin FlexDoc-jarjestelmassa yhdistyvat
sekd tehokkuus ettd yksinkertainen raken-
ne. Sen lisdksi, ettd veden poisto tapah-
tuu keskipakovoimalla puristinhihnan pin-
nasta, poistuu runsaasti vettd myos kaa-
varin avulla (Kuva 3). Operaattorin kan-
nalta edut ovat ilmeiset: tehokas hihnan
kuivatus lisdd nipissd veden varastointi-
kapasiteettia, jolloin myés rainan kuiva-
ainepitoisuus nousee. Tuottavuus kasvaa
katkojen vdhentyessd. Tdma on todettu jo
139 referenssikohteessa eri puolella maa-
ilmaa paperikoneitten tuotantopaallikoi-
den suureksi iloksi. Voith uusii myds
muiden valmistajien toimittamia kenkdpu-
ristimia talla tekniikalla.

Mini-NipcoFlex -puristin - uusi

jasen Voithin puristinperheessa

Tavoite: Uusi, kompakti NipcoFlex-moduli
(@ 770 mm)

Sopii lahes kaikkiin koneisiin

ja uusintoihin:

Kohde: Puristintelan korvaaminen

Parannus: Kuiva-ainepitoisuuden ja
tuotannon lisddminen

Uudet Ensimmdinen nippi

paperikoneet: DuoCentri-konseptissa

Tekniset tiedot
500 kN/m 4500 mm rataleveydelld

Tehokas ratkaisu uusintaan -
Mini-NipcoFlex

Uusissa paperikoneissa kenképuristin on
kdytdannossd valttdmadton. Alussa tdma
teknologia toimi ihanteellisena ratkaisuna
uusinnoissa lisdédmassd olemassa olleen
paperikoneen suorituskykyd. Nykydankin
kenkapuristimilla on keskeinen rooli suu-
rimmassa osassa uusintoja, mutta usein
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sen kdyttod rajaavat telojen halkaisijat
ja painot. Jotta tdmékin pulma tulisi rat-
kaistuksi, Voith on lisdnnyt NipcoFlex-
kenkdpuristimien tuoteperheeseensd uu-
den jasenen: Mini-NipcoFlex-puristimen
(Kuva 4). Huolimatta siitd, ettd sen telan
halkaisija on vain 770 mm, kenkdpuristin
on &irimmaéisen suorituskykyinen viiva-
paineen ollessa 500 kN/m 4500 mm le-
vyiselld viiralla.

Mini-NipcoFlex-puristin on ihanteellinen
ratkaisu pienissd ja keskisuurissa paperi-
koneissa korvaamassa esimerkiksi ole-
massa olevaa telaparia kolmosnipissa.
My0@s vapaasti seisova versio on saatavil-
la kenkatelan ollessa alimmaisena. Tdssd
yhteydessa voidaan hyddyntdd myds tay-
sin vapaasti kenkdpuristimen antamia
mahdollisuuksia pidentdd viipyméaa nipis-
sd sekd sdatda nipin kuormitusprofiilia. Ei
pidd unohtaa sitikaan, ettd kenkdpuristi-
mella huovan kdyttdikd on huomattavasti
pitempi kuin telapuristimella.
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Kuiva-ainepitoisuus (%)

200

Koska olemassa oleva vastatela rajoittaa
usein maksimaalisen viivapaineen saavut-
tamista, Voith on kehittdnyt myés sellai-
sen Mini-NipcoFlex-modulin, johon sisal-
tyy vastatela. Tdmd mahdollistaa tarjolla
olevan viivapaineen kapasiteetin tdyden
hy6édyntamisen. Tyypillinen sovellus nédh-
dddn kuvassa 5. |hanteellinen ratkaisu
lisdd viiraleveydeltddn 6000 mm olevan
paperikoneen tuotantoa noin kahdeksan
prosenttia.

Mikali puristinosa rajoittaa paperikoneen
tuotantoa, jo kahden prosentin suuruisen
kuiva-ainepitoisuuden nosto puristimen
jalkeen tekee investoinnista kannattavan.
Kuvassa 6 olevassa esimerkissd kuiva-
ainepitoisuus ja tuotanto paranevat lisda-
mélld Mini-NipcoFlex-puristimen avulla ja
sopivalla kenkdgeometrialla viivapainetta
kolmosnipissd 350 kN/m — kannattava in-
vestointi, joka maksaa nopeasti itsensd
takaisin.

Y

250 300 350 400
Viivapaine kolmosnipissé (kN/m)

450 500 550

Kuva 2: FlexDoc-kaavari kenkdpuristimessa.

Kuva 3: Voithin FlexDocin toimintaperiaate.

— vesisumu kaavarin edessd

— tehokas vedenpoisto puristinhihnan pinnalta

— ei uudelleenvettymistd ennen uutta nippi-
kosketusta.

Kuva 4: Tuotevalikoima tdydentyy:
Mini-NipcoFlex.

Kuva 5: Mini-NipcoFlexin tyypillinen sovellus.

— Esimerkiksi: hienopaperiasiakas haluaa noin
8-10% lisdd tuotantoa

— Ratkaisu: Mini-NipcoFlex (jossa on vastatela)
lisdd kuiva-ainepitoisuutta ~2 %

— Maksimi viivapaine: Mini-NFP:ssd paljon
korkeampi kuin telapuristimessa.

Kuva 6: Saavutettavissa oleva kuiva-ainepitoi-
suuden nousu Mini-NipcoFlex-puristimella.
Hienopaperit, 70-80 gsm (15 % tdyteaineita)
Nykykonsepti:

Duo-Centri Il -puristin

Radan leveys: 6000 mm

v= 650 m/min

Viivapaine = 70/86/117 kN/m

20/05
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BoostDryer -
Uutta suuritehoista kuivatustekniikkaa
parantamaan paperin laatua

Taman paivan paperiteollisuudessa tuotannon maksimoin-
ti on keskeinen ajovoima. Tassa ymparistossa kuivatusosa muodos-
tuu usein uusinnan pullonkaulaksi valttamattoman ja tehokkaam-
-b_ man kuivatuskapasiteetin lisaamiseksi tilarajoitustensa vuoksi.

Tuotannon lisaamisen rinnalla lopputuotteen laadun optimointi on
; ) myos suuri haaste, yhta lailla paperin lujuuden kuin pintaominai-
L‘_‘ suuksiensakin suhteen.

Christoph Haase

Paper Machines
Board & Packaging
christoph.haase@voith.com
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Tama artikkeli esittelee uutta kuivatustek-
nologiaa, joka tyydyttdd tuotannon maksi-
mointi-vaatimuksia sekd méaarallisesti ettd
laadullisesti. Se sopii ihanteellisesti kar-
tongin ja pakkauspapereiden valmistuk-
seen, koska siind yhdistyvat seka kuiva-
tussylinterin sekd kaarevan painehuuvan
toiminnot kahdeksi yhtdaikaiseksi veden-
poistoprosessiksi — kondensiveden pois-
toksi ja puristinkuivatukseksi. Puristin-
kuivatuksen hyotyndk6kohdat ovat tulleet
jo todennetuiksi lukuisilla tutkimuksilla ja
nyt ne voidaan varmentaa myos téalld uu-
della kuivatusteknologialla.

Sen ohella, ettd tama artikkeli kuvaa uutta
prosessia, se selvittdd myos, miten tek-
niikka toimii kuivatusosalla.

Prosessi

Kuivatus tapahtuu erikoissylinterilld, jon-
ka ulointa pintaa puristava vesi toimii
myds jadhdyttdvdnd elementtind. Veden
ldmpatila on 60-90 astetta.

Vesipaineen vaihteluvdli on 0,5-5 baria.
Paine kohdistuu kaarevalle pinnalle, joka

peittdd noin kolme neljannesta kuivatus-
sylinterin kehastd. Paperi kulkee suoraan
kuivatussylinterin  pinnalla. ~ Sylinterid
l[ammitetddn hoyrylld paineessa, joka on
6-12 baria normaalia ilmanpainetta korke-
ampi. Paperin ulkopinnan kanssa kontak-
tissa on hienoviira, karkea viira seka te-
raksinen beltti. Belttid, kudoksia ja pape-
ria puristetaan lammitetyn sylinterin pin-
taa vasten vesipaineella. Sama vesi jaah-
dyttad kudoksia ja belttid.

Paperista vapautuva vesihoyry konden-
soituu jadhdytettyihin viiroihin seka te-
rasbeltin pintaan. Viiroihin j&& pieni maa-
rd paperin kosteutta hdyrynd. Kondenssi
ja vesihoyry kulkeutuvat kudosten muka-
na pois paineistetulta pinnalta. Poistuttu-
aan painehuuvasta kondenssi hoyrystyy.

Painehuuvan avulla BoostDryerilla saavu-
tetaan huomattavasti konventionaalisia
kuivatusjarjestelmia parempia kuivatusar-
voja. Kaarevan huuvan aikaansaama pa-
rempi kontakti paperin ja sylinterin valilla
parantaa ldmmonjohtumiskerrointa. My6s
erikoissylinterin rakenne mahdollistaa te-
hokkaamman ldmmansiirron.
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Tdman uuden tekniikan lisdhyoty on pu-
ristuksissa olleen paperin lujuuden para-
neminen. Hemiselluloosan ja ligniinin peh-
meneminen parantaa myos sidoslujuutta.

Prosessina BoostDryer asemoituu im-
pulssikuivatuksen ja konventionaalisen
sylinterikuivatuksen vdlille. Kdytdnnéssé
tdmé tarkoittaa, ettd kuivatus on helldva-
raisempaa kuin impulssikuivatuksessa.
Kuvassa 3 verrataan eri kuivatusteknii-
koissa kéytettyja pintalampadtiloja.

1 2 8 4 5
Paine (bar)

Kun BoostDryerin tydpaine vaihtelee
0,5-5,0 barin vélilld, konventionaalisessa
sylinterikuivatuksessa paperin ja lammi-
tetyn sylinterinpinnan kontaktipaine ei ole
enempéd kuin 0,07 bar.

Tavoitellun kuiva-ainepitoisuuden saavut-
tamiseksi tarpeellinen viipymd, toisin sa-
noen paperin ja ldmmitettyjen pintojen
vélisen kontaktin kokonaiskesto, saavute-
taan BoostDryerilla vain 6-8 kuivatussy-
linterin avulla.

50
140
40
. Konventionaalinen sylinterikuivatus -
& Pinnan ldmpatila 80-150 °C =
g30 2120
-3 =
= oo  BoostDryer =
£ Pinnan lampétila 120-160 °C 2
= S 100
10 Impulssikuivatus 2
Pinnan limpotila 3
200-400 °C
80

100

Katkeamispituus

Kuva 1: BoostDryerin layout.
Kuva 2: BoostDryer-prosessi.

Kuva 3: Erilaisten kuivatusprosessien
keskindinen vertailu.

Kuva 4: Testitulokset staattisella prototyypilld.
B Konekuivatus
W BoostDryerin laboratoriolaite

Jaahdytysvesi

Terésbeltti

Karkea viira

Hieno viira

Paperi

Lammitetty sylinteri

Tilastolliset testitulokset

BoostDryeria koskeneet ensimmaéiset pro-
sessisimuloinnit tehtiin staattisilla proto-
tyypeilld. Paperindytteet (aallotuskartonki
120 gsm) asetettiin ldmmitetylle terdsta-
solle ja tdmén jdlkeen hienoviira, karkea
viira sekd lapdisematdn beltti asetettiin
paperindytteen pdélle. Koko pakettia pu-
ristettiin [Ammitettyd tasoa vasten toisella
tasolla.

SCT Puhkaisulujuus

20/05
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Kuva 5: BoostDryerin pototyyppi.

Kuva 6: BD:n prototyypin kuivatusarvoja.
W Konventionaalinen (Tappi)
W Viimeisimmét BoostDryer-tulokset (huhtikuu 2005)

Kuvassa 4 verrataan BoostDryerilla saa-
tuja testituloksia konventionaalisesti kui-
vattuihin paperindytteisiin. Katkeamispi-
tuus lisddntyy 20 %, SCT 23 % ja puhkai-
sulujuus aina 49 %.

Néiden lupaavien tulosten perusteella
Voith kehitti dynaamisen prototyypin ar-
vioidakseen BoostDryerin toimintaa jatku-
vassa prosessissa.

Dynaamiset koeajot

Ensimmainen prototyyppi (Kuva 5) asen-
nettiin Voithin paperikoneitten koelaitok-
sen koekoneen VPMb5:n puristinosan
perdan. Jotta kokeita voitiin tehdéa eri kui-
va-ainepitoisuuksilla, koelinjaan asennet-
tiin myds infrakuivain.

Kokeessa saavutettiin huomattavasti kon-
ventionaalisessa kuivatuksessa saavutet-

tuja  kuiva-ainepitoisuuksia  parempia

20/05

129 kg/m2h
114 kg/m2h
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Keskimaaraiset kuivatusarvot (kg/m2h)

tuloksia (Kuva 6). Kuivatustuloksia ver-
tailtaessa otettiin huomioon kontaktipin-
nan suuruus.

Testlainerilla tehdyt kokeet osoittivat, ettd
keskimaaréinen kuivatusteho oli 114 kg/m2h
héyrynpaineen ollessa 7 baria sekd
129 kg/m2h hoyrynpaineen ollessa 10 baria.

Testin muuttujat vaihtelivat seuraavasti:

Pintapaino 90-260 g/m?
HOyrynpaine 4-10 bar
Huuvan paine 0,5 -3 bar

Testeja tehtiin myd6s varioimalla viipyma-
aikoja, erilaisia kudoksia sekd massoja.
Tulokset olivat hammaéstyttdvida — kuiva-
tusmadrdt vaihtelivat 100-150 kg/mz2h
kaikilla asetuksilla. Toisin sanoen proses-
si ei ollut ainoastaan vakaa, vaan mydés
teknisesti hyvin sofistikoitunut. Itse asi-
assa 100 kg/m2h alemmat kuivatustehot
ndyttavat olevan tuskin mahdollisia.

41 kg/m2h

45 kg/m2h

7 bar
Héyryn paine (bar)

10 bar

Lujuusominaisuudet paranivat niin ikdan,
l&hinnd huuvan aiheuttaman arkin puris-
tumisen sekd viipyman vuoksi. Paras
lujuus saatiin aikaan taydelliselld puristi-
men jalkeiselld BoostDryer-prosessilla.

Myds pinnan lampétilalla on oma vaiku-
tuksensa arkin lujuuteen. Lisdksi arkin
sylinterid koskettava pinta silenee. Tulok-
set ovat vastaavia jenkkisylinterilld.

Voith tutkii parhaillaan yksityiskohtaisem-
min nditd tuloksia seké tekee perusteelli-
sia koeajoja ennen paperitehtaalla tapah-
tuvia pilottiajoja.

BoostDryerin tulevaisuuden
nakymat

Kuvat 7-9 kertovat niistd mahdollisuuk-
sista, mitd BoostDryerilla ndhddan olevan
pakkauspapereiden valmistuksessa nyky-
teknologian valossa. Korkeitten kuivatus-
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arvojen johdosta yksittdinen BoostDryer-
yksikkd, jossa on kolme halkaisijaltaan
kolme metrid olevaa sylinterid, korvaa
kaksi konventionaalista kuivatusryhmaa.
Kuivatusosan pituus Ilyhenee samalla
97 metrista 87 metriin.

Voithin arvion mukaan BoostDryeria tul-
laan kehittdméén niin, ettd sitd kdytetddn
kuivatuksen ohella myds muihin proses-
sitarkoituksiin. Sopivilla lujuusparannuk-
silla BoostDryer voisi korvata esimerkiksi
liimapuristimen. Ja edelleen, paperin pin-
nan silidmisen johdosta BoostDryer voisi
korvata jopa kalanterin.

Kerrottujen  hyétyndkokohtien valossa
suurta osaa jalkikuivatusosasta ei enda
tarvittaisi ollenkaan, miké lyhentdisi kui-
vatusosan kokonaispituuden 45 metriin.

BoostDryer-prosessin etuja

BoostDryer-prosessi mahdollistaa &arim-
madisen korkeat kuivatusarvot. Se pienen-
tdd uuden koneen tilatarpeita tai tekee
mahdolliseksi lisdtd uusinnalla merkitta-
vélld tavalla tuotantoa rajallisissa tehdas-
tiloissa.

Paineistus huuvan alla lisdd paperin lu-
juutta ja sylinterid vasten oleva paperin
pinta silenee. Limpd saadaan aikaan hoy-
rylld, jota on saatavilla huokeaan hintaan
kaikissa paperitehtaissa.

Kuva 7: Kahden kuivatusryhmdn korvaaminen
BoostDryer-yksikdlld.

Kuva 8: Tietyn tarpeellisen lujuuden ja sileyden
saavuttamiseksi on mahdollista korvata liimapu-
ristin ja kalanteri.

Kuva 9: Paperikoneen pituuden olennainen
lyhentyminen.
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Voith ja pehmopaperit - 100%

Pehmopaperit ihastuttavat! Kyse on valttamattomasta

tuotteesta kuluttajan arjessa - kotona ja kodin ulkopuolella. Inno-
vatiiviset pehmopapereiden valmistajat ovat kehittaneet erilaisia
tuotteita ja hienosaataneet pehmopaperin ominaisuuksia palvele-
maan monipuolisesti kuluttajien tarpeita: Markalujat keittiopyyh-

keet imevat vettda moninkertaisesti oman painonsa, kylpyhuoneen

P pehmopapereihin on tullut pehmeytta ja lujuutta, samoin kasvo-
Thomas Scherb

pyyhkeisiin, nenaliinoihin ja vaippoihin, jne.

Voith Sdo Paulo, Brazil
thomas.scherb@voith.com

Christian Miinch

Voith Sao Paulo, Brazil
christian.muench@voith.com
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Tiivis tuotekehitystyd ja markkinointi on
estanyt saniteettipapereita muuttumasta
pelkastaan kulutushyodykkeiksi, kuten nii-
den perheenjdsenille graafisissa papereis-
sa, kartongeissa ja pakkauspapereissa on
kdynyt. Kyseessd on kasvava markkina,
jota vie eteenpéin klassiset tekijat, kuten
talouskasvu ja vdeston lisddntyminen.
Myds laadulliset parannukset sekd kulut-
tajien lisddntynyt tuotetietous kasvattavat

markkinoita. Kuluttajakdyttdytyminen on
paljolti paikallista, joten valmistajien ja
laitetoimittajien on otettava tarkasti huo-
mioon paikalliset erityisolosuhteet: Mark-
kinat kasvavat sekd laadun ja maérdn
suhteen, perustuotteet muuntuvat laatu-
tuotteiksi, laatutuotteet erikoistuotteiksi
olipa kyse sitten kylpyhuoneen pehmopa-
pereista tai pyyhkeistd, yksi- tai moniker-
rostuoteista, uusio- tai ensiékuiduista
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tehdyista tuotteista, brandeistd tai omista
tuotemerkeista.

Voith on paattanyt lisatd alueellisia aktivi-
teettejaan tdlla vilkkaalla markkinalla. Né-
kymadtkin ovat lupaavia. Voith on myds
kokenut toimija pehmopaperisegmentilla.
Yhtio tunnetaan innovatiivisuudestaan ja
globaalista palvelurakenteestaan.

Voith on ollut mukana téssé liiketoimin-
nassa siitd ldhtien, kun ensimmadinen tis-
suekone rakennettiin. Voithin teknologia
kattaa kaikki asiakastarpeet massankésit-
telystd jalkikasittelyyn. Eteld-Amerikassa
Voithilla on tissuekoneiden markkinajoh-
tajuus. Voithin lisenssien varassa kehitet-
tyja ja valmistettuja pehmopaperikoneita
toimii enndtyksellisissd tuotanto-olosuh-
teissa kaikkialla maailmassa. Tissue on
Voithin  oleellisia liiketoiminta-alueita,
jonka liikevaihto viime tilikaudelta oli
120 miljoonaa euroa.

Tissuen globaali
palvelurakenne

Tissueteknologian tuotekehityskeskus on
Brasiliassa Voith Sdo Paulon tehtaalla,
jossa tyOskentelevistd 2000 henkilostad
1000 on paperidivisioonan palveluksessa
50 asiantuntijan keskittyessd pehmopape-
reihin. Sdo Paulo on jo toimittanut tissue-
koneita ja tulevaisuudessa niitd valmista-
vat myds yhteistydyrityksemme ltaliassa,
Espanjassa, Kiinassa, Japanissa sekd In-
tiassa. Ravensburgissa Saksassa toimiva
Voith Paper kattaa Euroopan, Aasian ja
Afrikan markkinat. Toimintaa tiivistaa li-
saksi 27:n huoltokeskuksen globaali verk-
ko, joka huolehtii asiakkaiden jokapdivéi-
sistd tarpeista.

Tissuen kehityskeskus

Voith Paperin Sdo Paulon tuotekehitys-
keskus perustettiin vuonna 1994, jotta
tissuen valmistajat saivat mahdollisuuden
varmistaa prosessien toimivuuden hank-
kimissaan uusissa tuotantolaitteissa niin
raaka-aineitten kuin teknologiankin osalta.

Tuotekehityskeskuksessa on koekone,
massan- ja vedenkdésittelylaitteet sekd
maranpddn ja kuivanpdan laboratoriot.
Viime vuonna Voith investoi massalinjaan
integroituun kuitulinjaan (fraktiointi, kui-

Kuva 1: Tissue World Nizzassa -
Voith Paper — 100 %.

Kuva 2: Pehmopaperin koekone Sdo Paulossa
olevassa teknologiakeskuksessa.

dun kayristyminen jne.). Panostuksen jél-
keen laitoksessa on mahdollista koestaa
tissuen koko valmistusprosessi kuidusta
valmiiseen pehmopaperiin  rullaimella
pyrkimdlld ndin parantamaan kuidun laa-
tuominaisuuksia, tehostamaan tissueko-
neen tehokkuutta sekd parantamaan itse
pehmopaperin laatua.

Tissuen innovaatioita ...

Uusien innovaatioiden kehittdminen on
aina ollut Voithille keskeinen asia. Janus-

20/05
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Kuva 3: TissueFlex-konsepti.
Kuva 4: Voithin leikkuri tissue-laaduille.

Kuva 5: Voithin pehmopaperikone.

kalanteri, NipcoFlex-puristin, Sirius-rul-
lain ja monet muut ratkaisut olleet pape-
rinvalmistuksessa alan teknologisia kdén-
nekohtia. TissueFlex ja Super Soft Tissue
Package pehmeyden ja bulkin lisédmisek-
si lopputuotteisiin ovat Voithin viimeisim-
mét innovaatiot pehmopaperiteollisuuden
kdyttoon.

Tand pdivdand markkinat odottavat kui-

tenkin uutta konekonseptia tuottamaan
ykkoslaatuista tissueta taloudellisilla no-
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peuksilla ja pienemmin pddomainvestoin-
nein kuluttamalla samalla vdhemman
energiaa kuin TAD-koneet. Voith tulee
esittelemaan téllaisen uuden ja innovatii-
visen konseptin aivan ldhiaikoina. Toinen
keskeinen tavoite on eliminoida tissueko-
neen nopeusrajoitteet télld hetkelld niin
yleisen 2000 m/min olevan nopeuden
jalkeen. Voith tulee investoimaan seuraa-
vien viiden vuoden aikana tissuen tutki-
mukseen tuotekehityskeskuksessaan yli
30 miljoonaa euroa. Uskomme myds vah-
vasti, ettd tatd tutkimusta tulee tukemaan
merkittdvasti myds graafisten papereiden
ja kartonkien hyvaksi Voithissa tehtdvé
tuotekehitystyd. Télla sektorilla Voith in-
vestoi vuosittain 150 miljoonaa euroa
teknologiajohtajuutensa sdilyttdmiseksi.

Tissuen kudokset

Voithin Fabrics-divisioona on tehnyt yli
20 vuotta ty6td tissuen markkinoilla.
Voith Paper Fabricsilla on talld hetkelld
30 tissuen asiantuntijaa, yksi tiimi on
Amerikassa ja yksi Euroopan alueella.

Heidén ty6nsd kohdentuu ainoastaan tis-
suetehtaisiin ja pehmopapereita valmista-
viin yrityksiin. Voith Paper Fabricsin glo-
baali markkinaosuus on noin 25% ja alan
kdrkimaiden osalta 50%. Voithia pidetdédn
kudostoimittajien innovaatiojohtajana, eri-
tyisesti Through Air Drying -teknologian,
mutta my6s konventionaalisempaa tek-
niikkaa varten kehittdmiensa uusien tuot-
teiden osalta. Voith Paper Fabrics toimii
erittdin ldheisessa yhteistydssd asiakkait-
tensa kanssa ja hyddyntda tehokkaasti
tissuen tuotekehityskeskusta.

Tissuen massankasittely

Voith  Paper Systems Appletonissa,
Wisconsinissa Yhdysvalloissa on tissu-
een liittyvien massankésittelyjarjestelmien
globaali kehityskeskus. Yksikdssd on
kehitetty ympéristoystavéllinen prosessi,
jonka ominaispiirteitd ovat pienet inves-
tointi- ja kdyttokustannukset valmistetta-
essa vaativimpiakin asiakastarpeita tyy-
dyttdvid pehmopaperituotteita. Konsepti
kattaa massanvalmistuksen niin uusiokui-



dusta kuin ensidkuidustakin, veden, liet-
teen ja rejektin kdsittelyn sekd koko vesi-
talouden hallinnan. Avainkomponentteja
ovat Kneading Disperger, kuidun ominai-
suuksia muokkaava korkeasakeusjauhin,
EcoMizer Cleaner, MSS-painesihdit, jois-
sa on MultiFoil-roottorit sekd G-bar sihti-
korit, EcoDirect-dispergointi sekd Eco-
Cell-flotaatio mustepaertikkeleiden ja tah-
mojen tehokkaaksi poistamiseksi, Vario-
Split-pesuri tuhkan ja hienojakeiden pois-
tamiseksi sekd vield massan vaaleustason
ja vahdisen kemikaalien kulutuksen
varmistamiseen luotettava iConBleach-
ohjaus.

Tissuen sylinteripalvelut

Voith Paperin Tissue Cylinder Service
(TCS) Group on johtava jenkkisylinterien
tehtaalla tapahtuvaan kunnostukseen,
huoltoon sekd kunnonarviointiin erikois-
tunut palveluntarjoaja. Yksikkd tarjoaa
asiantuntemustaan turvallisuustarkastuk-
siin, erilaisiin mittauksiin ja analyyseihin
seka tietysti mekaanisiin korjauksiin maa-

ilmanlaajuisesti. Jenkkisylinteri on tissue-
koneen syddn — lopputuotteen laatu riip-
puu oleellisesti sen kunnosta ja suoritus-
kyvystd. Néitd palveluita tukevat luonnol-
lisesti tehokkaasti myds Voithin jatkuvat
investoinnit viimeisimpdan teknologiaan.
Hiljattain Voith TCS Group esitteli sylinte-
rin hiontaan kehitetyn uuden tekniikan,
Virtual Reference Grinding (katso artikke-
lia sivulla 57), joka on ldpimurto alalla ja
joka tulee muuttamaan jenkkisylinterin hi-
onnan kédytdnt6jd dramaattisen ajansééas-
tonsa ja luotettavuutensa vuoksi.

Tissuen jalkikasittely

Voith on valmistanut leikkureita jo vyli
100 vuotta ja silld on tarjota tdydellinen
tekniikka myos tissuelaatujen rullauspul-
miin, olivatpa tissuerullat valmistettu eri-
laisista massoista, monikerroksisia, silei-
td tai kohokuvioituja. Voithin leikkurivali-
koima alkaa peruskonseptista, jossa
on kaksi aukirullausasemaa, maksimi rul-
lan leveys 3000 mm ja leikkuunopeus
1500 m/min. VariSoft Il -konseptissa on

jo neljd rullaamatonta asemaa, rullan
maksimi leveys 7500 mm ja leikkuuno-
peus 2200 m/min. Toimitukseen voi
sisdltyda myos kalanteri, reunakohokuvi-
ointiasema, keskiakselin poistaja seké
automaattinen hylsyn kasittely.

Voith ja pehmopaperit - 100%

Massankasittely, paperikone, kudokset,
automaatio, jenkkisylinteriin liittyvat pal-
velut seka erilaiset komponentit ja palve-
lut, PTC-tuotekehityskeskus, kertovat
omalla selkedlla tavallaan, miten Voith on
tdydellisesti mukana tissuemaailmassa
tarjoten tdydellisen tuotantoprosessin tis-
suen valmistajille. Uudet toimintatavat
sekd intensiivinen T&K-ty6 vakuuttavat.
Nizzan viimekertaisessa Tissue World
-néyttelyssa meilld oli ensimméinen mah-
dollisuus kertoa asiakkaillemme laajene-
vista suunnitelmistamme. Saamamme pa-
laute on ollut td4hdn mennesséd ainutlaa-
tuista. Otamme noyrésti vastaan saa-
mamme haasteen ja teemme parhaamme.
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NipcoFlex-kenkakalanteri -
Kehitystyota ja kayttokokemuksia

Kenkapuristimesta saadut ainutlaatuiset kokemukset
taustana Voith Paper alkoi kehittiaa kenkakalanteria yhdeksankym-
mentaluvun alussa. Perustyo saatiin tehdyksi useiden patenttien
myota, mutta silloisen markkinatilanteen kehitys edellytti nopeasti
keskittymista Janus-kalanteriin. Kenkdkalanteria koskenut kehi-
tystyo jatkui jalleen vuonna 2000 ja joulukuussa 2001 NipcoFlex-
kalanterin koelaite oli otettu kayttoon.

Perusrakenne ja toimintatapa

NipcoFlex-kalanterin rakenne koostuu lam-
mitetystd Flexitherm-telasta, jota puriste-
taan NipcoFlex-telan pehmedd pinnoitetta
ja koveraa kenkdd vasten (Kuva 1.).
NipcoFlex-hihnan ja Flexitherm- telan va-
lissd kulkeva paperi kalanteroituu jalkim-
mdisen telan puolelta. QualiFlex Cal -hihna
ja sen erityisominaisuudet (pinnan sileys,
kovuus, ldmpoOkapasiteetti ja mekaaninen
kestdvyys) ovat erittdin tarkeitd asioita
laajanippisessd kalanteroinnissa. Toki
my0ds kenkd itsessdan (nipin pituus, MD-
viivapaineprofiili sekd voitelujarjestelyt
hihnan ja kengdn valilld) vaikuttaa oleelli-
sesti lopputulokseen.

Kosteus ja ldmpotila kalanteroinnissa
Enemman bulkkia alhaisemman viivakuorman
ansiosta

NipcoFlex-kalanterin rakenne

- Pehmeé hihna sopeutuu pinnan makroraken-
teeseen

— Pédasiassa mikrorakenteen paraneminen (PPS)

— Makrokarheus (Bendtsen) lisdéntyi selvésti
vahemman

Kenkdkalanterointi perustuu kosteus- ja
ldmpotasojen védliseen vuorovaikutukseen
(Kuva 2). Pidemmaélla nipilld on suurem-
pi vaikutus kalanterointitulokseen, ja
my6s korkea lampotila edistdd prosessia.
Tdssd mahdollistuu my6s linjapaineen
tuntuva vdhentdminen, miké auttaa laatu-
tavoitteiden saavuttamisessa.

NipcoFlex-kalanterin koekone

NipcoFlex-kalanterin koekoneessa, joka
on kuvassa 3., on kosteutin (hoyry tai
vesi) nipin edessd. Kaksiasemaisessa yh-
distelmdssa on mahdollista toteuttaa
my6s on-line esikalanterointi tai jalkika-
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lanterointi (kd&ntopuolella) kdyttéden joko
kovapintaisia tai pehmedpintaisia teloja.

NipcoFlex-koekalanteria voidaan ajaa aina
1500 m/min nopeudella linjapaineen
ollessa maksimissaan 1200 N/mm. Ylin
telaldmpdtila voi olla 260 °C.

Nipin pituus voi vaihdella 40-250 mm.
Lyhyempid nippejd kédytetddn pddasiassa
graafisiin papereihin ja pitempid nippejé
kartonkeihin.

Joulukuusta 2001 I&htien Voith on tehnyt
runsaasti erilaisia testejd, jotka kattavat
suuren maddrdn vaihtelevia pintapainoja
neliomassaltaan 370 gsm taivekartongis-
ta 40 gsm graafiseen paperiin.

NipcoFlex-kalanteri kartonkia ja
pakkauspaperia varten

Monissa kartonkikoneissa kartongin bulk-
kia sééstetddn kalanteroimalla jenkkisylin-
terilld, mutta tekniikkaa rajoittaa tuotan-
tonopeus ja tuotannon mdédrd. Kaiken
kaikkiaan pyrkimykset bulkkia sédéstédvééan
kalanterointiin johtavat kenkékalanterointiin.
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NipcoFlex-kalanteria ja jenkki-
sylinteria koskeva keskindinen
vertailu

Nipin pituus on hyvin tdrked muuttuja
kenkdkalanteroinnissa, koska siind méaé-
raytyy se, miten kauan paine-, lampétila-
ja kosteus ovat keskindisessd vuorovaiku-
tuksessa keskenddn. Kuvat 4, 5 ja 6
osoittavat paallystdméttémadn uusiokuitu-
kartongin (WLC, pintapaino noin 370 gsm)
kalanteroinnissa saatuja tuloksia, kun ni-
pin leveys on 40 mm, 130 mm ja 250 mm.
Tuloskédyrat osoittavat makrokarheuden
(Bendtsen) ja ominaisbulkin keskindiset
suhteet ldampotiloissa 150 °C (sininen) ja
250 °C (punainen) viivapaineen vaihdel-
lessa 100-400 N/mm. Pilkutetut linjat
kertovat tuloksista kdytettdessa vakiopai-
netta ja vaihtelevia lampédtiloja. Kaiken
kaikkiaan ndma kdyrét kuvaavat kalanterin
suorituskykyd ndilla asetuksilla.

Kédytettdessd lyhyintd mahdollista 40 mm
kenkaleveyttd (Kuva 4) ldmpdtilan vaihte-
luilla ei ole vaikutusta kalanteroinnin tu-
lokseen. Referenssikohteeseen verrattu-
na, jenkkisylinterilld aikaansaatu parempi
bulkki syntyy vain matalilla viivapaineilla.
Tama nippi on selkeésti liian kapea suh-
teellisen raskaan kartongin késittelemi-
seksi. Tulokset ovat samanlaisia kuin
softkalanterilla.
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130 mm levyisessd nipissa (Kuva 5) bulk-
ki muuttuu huomattavasti l[ampdtilan mu-
kana. Ja edelleen, kenkékalanteroinnin tu-
lokset ylittdvat laajasti referenssikohteen
arvot. Jos kalanterin nippid suurennetaan
edelleen aina 250 mm (Kuva 6) tulokset
eivat valttamattd endd paranekaan, koska
pitkalld viipymalld ja ldmpétilalla on suu-
rempi merkitys kuin viivapaineella.

Jatkettaessa NipcoFlex-kalanterin ja jenk-
kisylinterin keskindistd vertailua WLC-la-
jin osalta kartongin pinnan mikrokarheus
(PPS S-10) ja bulkki ennen ja jédlkeen
paallystyksen on ndhtdvissd kuvassa 7.

Kuva 1: NipcoFlex-kalanteroinnin periaate.

Kuva 2: NipcoFlex-kalanteroinnilla parantunut
pinnan laatu.

Kuva 3: NipcoFlex-koekalanteri.

Kuva 4: NipcoFlex-kalanteri, nipin pituus
40 mm, esikalanterointi kovanipissd, WLC.

Kuva 5: Nipin pituus 130 mm.
Kuva 6: Nipin pituus 250 mm.

Kuva 7: Taivekartonki: Jenkkisylinterin ja
NipcoFlex-kalanterin keskindinen vertailu.

Kuva 8: Kiyttdikkuna nestepakkauskartongille:
softkalanterin ja NipcoFlex-kalanterin keskindinen
vertailu.
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500 « Pohjapaperi

Softkalanteri
400 o NFC (NipcoFlex-kalanteri)
Soft- ja kenkénippi
300 sama korrelaatio
makrokarheus — bulkki

Bendtsen (TS+BS) [ml/min]

-

1.20

100
1.16

1.24
bulkki [cm3/g]

128 132 1.36

NipcoFlex-kalanterilla saavutetaan sama
PPS-taso kuin jenkkisylinterilld, mutta
bulkki on 4 % parempi 40 % suuremmal-
la ajonopeudella. Tulos osoittaa selkedsti,
ettd jenkkisylinterid rajoittavat tekijat on
voitettu.

NipcoFlex-kalanteroinnin ja
softkalanteroinnin keskindinen
vertailu

Kuva 8. kertoo tédstd vertailusta neste-
pakkauskartonkia koskevan aineiston
pohjalta. Kulloinkin kyseessd ollut ajotapa
saadettiin erikseen kayttamalld optimoin-
tiohjelmaa. Oheisessa tapauksessa kuva-
taan softkalanterointia: pinnan laatu tayt-
tdé laatuvaatimukset, mutta bulkki on riit-
tdmaton. NipcoFlex-kalanterin kohdalla
kaikki tavoitearvot ovat hyvaksytylla kel-
taisella alueella.

Projekti
WLC-koneen uusinta
leveys: 4,8 m, nopeus: 750 m/min

Konsepti

NipcoFlex-kenkdpuristin
NipcoFlex-kenkdkalanteri ( 250 °C), Sirius-rul-
lain

Tavoite
1.1. askel: lisdtata tuotantoa ~35 000 t/a (20%)
2.2. askel: korvata jenkkisylinteri (noin 25%)

Helmikuu 2004:
BM3:n tuotanto kdynnistyi uusinnan jélkeen

7 - - Kenkakalanteri: bulkki
« Pohjapaperi 0.06 cm3/g korkeampi
Softkalanteri samalla PPS-tasolla

565 onre
n
255
2 A
o
g 4.5 / . Kenkékalanteri:
PPS 1 um matalampi
%) ]
& 35 / samalla bulkin tasolla
116 120 124 128 132 1.36
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NipcoFlex-kalanteri graafisille
papereille

Softkalanteria kdytetdédn painopapereiden
kuten kopiopaperin tai mattapintaisten
paéllystettyjen hienopapereiden valmis-
tuksessa. Téltd osin NipcoFlex-kalanteri
tarjoaa keinon saada aikaan mahdollisim-
man hyvé bulkki séddstden samalla kuituja
ja tuotantokustannuksia.

Kuvassa 9 ja 10 ndhdadan kaksipuoli-
sesti kalanteroidun kopiopaperin (80 gsm)
osalta saatuja tuloksia.

Kuva 9 osoittaa otantoja makrokarheu-
desta tietyn bulkin kohdalla. Kuten nékyy,
kahden kalanterointitavan vélilld ei ole
havaittavissa mitddn eroa. Toisaalta taas,
kun verrataan PPS S-10 mikrokarheuteen

Hoéyrylaatikko Lammitetty tela

7
—
| &
3 o
Reunan NipcoFlex-tela
eristysnauha belttil | Reunan jaéhdytys

Kuva 9: Kopiopaperin kalanterointi NipcoFlex-
kalanterilla (80 gsm): makrokarheus.

Kuva 10: Kopiopaperin kalanterointi NipcoFlex-
kalanterilla (80 gsm): mikrokarheus.

Kuva 11: StoraEnso, Beienfurtin KK3-projekti.
Kuva 12: NipcoFlex-kalanteri.

Kuva 13: StoraEnso, Baienfurtin KK3.

(Kuva 10) ero on selvéd: NipcoFlex-kalan-
terilla saatu bulkki on 5 % tai 0,06 cm3/g
korkeampi samalla PPS-alueella ja sa-
maan aikaan sileys on parantunut kysei-
selld bulkilla noin 1 pm tai 20 %.

NipcoFlex-kalanteri

verrattuna Janus-kalanteriin
Janus-kalanteria kéaytetdan nykydan val-
mistettaessa graafisia papereita, joiden
pinnalta vaaditaan korkeita laatuominai-
suuksia. Tdllaisia ovat mm. SC- ja LWC-
lajit. Kaytetystd tekniikasta johtuen yha
parempiin pinnanlaatuihin ja tuotanto-
nopeuksiin paastaisiin vain lisddmalla
edelleen nippien méaaraa. Taméa olisi kui-
tenkin perustelematonta sekd teknisten
argumenttien ettd investointi- ja kaytto-
kustannusten osalta. Jélleen kerran Nipco-
Flex-kalanteri saattaa olla oikea ratkaisu.

Kun pyritddn yhdenmukaistamaan moni-
nippisen Janus-tekniikan ja yksinippisen
NipcoFlex-kalanterin suorituskykyd pape-
riradan toisen puolen kalanteroinnissa,
tarvitaan lyhyet nipit ja korkeat viivapai-
neet seké/tai korkea telapinnan ldmpatila
(runsaasti yli 200 °C). Téssd tapauksessa
maksimaalinen hihnan kuormitusraja ylit-
tyy. Tehdyt testit ovat johdonmukaisesti
kertoneet NipcoFlex-kalanterin potentiaa-
lista, mutta ne ovat myds paljastaneet
vield olemassa olevia rajoituksia. Voith
Paperilla on ndin ollen edessédén vield pal-
jon kehitys- ja optimointityota jéljella.
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Kuva 14: Baienfurtin KK3:n NipcoFlex-kalante-
rin suunnittelun pohjatietoa.

Kuva 15: NipcoFlex-kalanteri Baienfurtissa.

NipcoFlex-kalanteri tuotannos-
sa - kayttokokemuksia Stora
Enson Baienfurtin KK3:lta

NipcoFlex-kalanteritekniikka
Kuva 11 summaa uusinnalle asetetut eh-
dottomat tavoitteet, erityisesti tavoitellun
25% tuotannonlisdyksen korvaamalla
jenkkisylinteri kenkékalanterilla.

Tassa uusitussa kartonkikoneessa (Kuva
13) NipcoFlex-kalanteri ei sijaitse erityi-
sen kostealla prosessivydhykkeelld, jossa
jenkkisylinteri on, vaan vélittoméasti paal-
lystyskoneen edessd, jossa radan kuiva-
ainepitoisuus on jo varsin korkea.

Kuvassa 12 on NipcoFlex-kalanterin
yksityiskohtainen layout. Ylatelan pinta
on ldmmitettdvissa induktiivisesti 250 °C
ajon aikana. Nipin pituutta voidaan muut-
taa kalanterin pohjatelalla. Koska kalante-
rointi tapahtuu on-line-tilassa, molem-
missa teloissa on kdytto.

Jotta telan hihnan sulaminen kovan kuu-
muuden vuoksi estetddn, ylatelan paaty-
vybhykkeilld rainan ulkopuolisilla osilla
estetddn vdliton kontakti kenkdpuristi-
mesta poiketen.

NipcoFlexin kalanterikenkd on tdmén
vuoksi kevennetty alatelan kehdltd ja
telan pditd jddhdytetddn paineilmalla ja
kylmavesisuihkuilla.

Suunnittelunopeus

850 m/min

Lammitetyn telan pintalampotila

250 °C tuotannossa

Linjapaine

maksimi 500 N/mm

Nipin pituus

190 mm
(130, 250 mm mahdollista)

Kengén kallistus (viivapaineen muutos tulo- ja lahtépuolella)

Kartongin pintaominaisuuksia paranne-
taan hoyrylaatikolla, joka sijaitsee nipin
edessd radan ylapuolella. Hoyrykondenssi
lisdd rainan sileytta.

Telat ja NipcoFlex-hihna vaihdetaan sa-
malla tavalla kuin kenkdpuristimessakin.

Kuvassa 14 summataan koneen raken-
netiedot sekd kayttoon liittyvat muuttujat.
Kartongin laadun optimoimiseksi kéytos-
sd on kolme eri nippipituutta. Startissa
oli kdytossd 190 mm nippi, koska se oli
antanut parhaat tulokset ennakkoon teh-
dyissd koeajoissa.

Kuva 15 kuvaa NipcoFlex-kalanteria kdy-
tossé Baienfurtin KK3-kartonkikoneella.

Kayttokokemukset
Koekoneella saadut kokemukset ohjasivat

+/- 20 %

kayttoonoton jdlkeistd optimointivaihetta.
Kuvassa 16. summataan ensimmaiset,
heti startin jalkeen saadut mittaukset, jot-
ka antavat laatu- ja painettavuusdataa
pintapainoltaan 215 gsm olevasta taive-
kartongista.

Kaikki koeajoissa todennetut mydnteiset
testitulokset varmentuivat kaupallisessa
ajossa poikkeuksetta.

Kartongin z-suuntaisen struktuurin ja pin-
nan laatuominaisuuksien kannalta karton-
kikoneeseen oli tehtdvd uusinnan yhtey-
dessd keskeisid rakennemuutoksia:

e Offsetpuristin tukee kaksoishuovituk-
sen ldpi tapahtuvaa vedenpoistoa ra-
dan suuntaan konventionaalisten puris-
timien asemesta (mutta kaiken kaikkian
yksi puristin vihemman)

NipcoFlex-kalanteri
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Haluttu tekninen standardi

Ennen uusintaa jenkki/laji 1

Jéalkeen uusinnan NFC/laji 1

Pintap. yht. (gsm)

220

215

Kuva 16: Kdyttodnoton jélkeinen kdyttoko-
kemus.

Kuva 17: Jenkkisylinterin SEM-analyysi ja

Nopeus (m/min) 440 470 NipcoFlex-kalanterin kéyttékokemukset.

Bulkki (cm3/g) 1,48 +/- 3 % =(+) L o
Kuva 18: Tuotantoedut ja jatkopotentiaali.

Taivutusjdykkyys (mNm) 9,6-10,7 =

PPS karheus (pm) 1,3-1,6 =(+)

Painettavuus laikuton, hyvé Kiilto ja vaaleus =(+)

e NipcoFlex-kalanterointi korkeassa lam-
potilassa olevassa pitkdssd nipissa
jenkkisylinterid korvaamassa.

Oli siis hyvin oleellista ndhdd, muuttuiko
kartongin rakenne riittdvasti jatkojalos-
tusprosessia varten (pdéllystys, paina-
tus), vai olivatko pinnan laatumuutokset
ja z-suuntaisen struktuurin muutokset
vain marginaalisia.

Tahén kysymykseen voidaan vastata osit-
tain vertaamalla kolmessa eri tuotantovai-
heessa otettuja SEM (skannaus elektroni-
mikroskoopilla) -kuvia (Kuva 17) — yksit-
tdisten puristimien ja jenkkisylinterin
suhteen ennen uusintaa, kenkdkalanterin
ja jenkkisylinterin suhteen uusinnan jal-

o

Ennen uusintaa vanhan
puristimen ja jenkin
kanssa

Uusinnan jalkeen
NipcoFlex-puristimen ja
jenkin kanssa

Uusinnan jdlkeen
NipcoFlex-puristimen ja
uuden NipcoFlex-kalan-
terin kanssa

20/05

keen sekd lopuksi kenkdpuristimen ja
NipcoFlex-kalanterin  suhteen uusinnan
jalkeen.

Kuten ndistd kuvista ilmenee, z-suuntai-
sessa struktuurissa on vain minimaalisia
eroja. Liséksi erinomaiset painatustulok-
set osoittavat, ettd muutosvaikutukset
olivat mitattomia.

Yhteenveto ja tulevaisuuden
suuntaviivat

Voith Paperin kolmen viime vuoden aika-
na tekemissd koeajoissa on tullut esiin
NipcoFlex-kalanterin suuri hyddynnetta-
vissd oleva potentiaali.

Maailman ensimméinen laajanippinen
kalanteri otettiin kdyttoon taivekartongin
valmistuksessa Stora Enson Baienfurtin
tehtaalla Saksassa helmikuun 1. pdivénd
2004. Kuva 18 summaa NipcoFlex-kalan-
terilla toistaiseksi saatuja kdyttokokemuk-
sia ja hyotynédkokohtia.

Vuoden 2006 toisella vuosineljanneksella
Voith Paper kdynnistéa jdlleen NipcoFlex-
kalanterin, tdlld kertaa nestepakkauskar-
tongin valmistusta varten Weyerhaeus-
erin Longviewin tehtaalla Yhdysvalloissa.
Samana vuonna useita jo nyt tilattuja
kenkédkalantereita asennetaan graafisia
papereita valmistaviin tuotantolinjoihin.

Kenkékalanteroinnille asetetut laatutavoitteet
saavutettiin ensimmadisen hyvédksytyn tuotan-
toajon jalkeen painettavuuden oltua yhta hy-
vén kuin ennen uusintaa

Tehokkuus ja ajettavuus odotetun hyvia

Nopeuden nosto ilman laadun heikkenemista
mahdollista

Uusinnalle asetettu tavoite nostaa tuotantoa
edelleen 25 % ja jenkin korvaaminen tuntuvat
jarkevilta.

NipcoFlex-kalanteri tayttaa tuotteelle ja uu-
sinnalle asetetut tavoitteet




Sjaak Melkert

Service
sjaak.melkert@voith.com

Kuva 1: VRG-jirjestelmd.

Virtual Reference Grinding” -
Pehmopaperikoneen jenkkisylinterin kunnostuk-
seen kehitetty uusi innovatiivinen ratkaisu

Pehmopaperikoneen jenkkisylinteri on ainutlaatuinen mo-
nitoimikomponentti. Se jaljittelee puristintelaa, se kuljettaa rainaa,
se on iso kuivatussylinteri ja kreppauspinta kaikki samassa. Kon-
ventionaalisen pehmopaperikoneen keskeinen, kriittisin ja kallein

osakomponentti on jenkkisylinteri.

Jenkkisylinterin kunto, ja erityisesti sen
pinnan kunto, on pehmopaperikoneen
suorituskyvyn kannalta oleellinen tekija.

Jenkkisylinterin uudelleen hionnasta, eli
pinnan kunnostuksesta sekd bombee-
rauksen muotoonsa palauttamisesta on
tullut ammattimiesten rutiinitehtdva, joka
tehddéan yleensd 12-36 kuukauden vdlein
kdyttéolosuhteista riippuen. Ldhes mika
tahansa jenkkisylinterilld tehtdva huolto-
toimenpide edellyttdd seisokkia, koska
ty6 voidaan tehdd vain tehtaalla ja ainoas-
taan koneella. Vastaavasti jenkkisylinterin

uudelleenhionta vaatii pehmopaperiko-
neen pysattamista.

Jenkkisylinterin uudelleenhiomisen kehit-
tdmiseksi ovat German Fraunhofer Insti-
tute ja Voith Paper Cylinder Group kehit-
taneet uuden innovatiivisen tekniikan,
"Virtual Reference Grinding” eli lyhyesti
"VGR”. VGR on pieni, mutta vahva kaksi-
painen hiomakone, joka asennetaan suo-
raan kreppaavan tai kaapivan kaavarin pi-
dikkeisiin. Asennuksen yhteydesséd ldhes
yhtdkdan paperikoneen komponenttia ei
tarvitse purkaa (Kuvat 1 ja 2).
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Kuva 2: Hiomakone asennettuna.
Kuva 3: Pinnan kierteinen mittaus.
Kuva 4: Mittausjarjestelma.

Kuva 5: 2-D tasondkymaé sylinterin pinnasta.

Kuva 6: 3-D kuvaaja.

VGR-teknologia hyddyntdd jousiterdsvai-
jeria, joka on jdnnitetty yhtd kauaksi sy-
linterin keskiakselista. Itse hiomalaitetta
seuraa laserlaitteisto, joka mittaa jatku-
vasti etdisyyttd sekd jenkkisylinterin pin-
taan ettd terdsvaijeriin. Indeksoivat antu-
rit sekd elektroniset tasoanturit paikanta-
vat jatkuvasti mittausyksikbn asemaa
sylinteriin ndhden laitteen liikkuessa va-
paasti kaavarin pidikkeissd (Kuva 4).

Jenkkisylinterin pinta mitataan kierukalla,
joka kerdd jokaiseen anturiin jopa miljoo-
na datapistettd samanaikaisesti (Kuva 3).

Pinnan kuvaaja prosessoidaan matemaat-
tisesti verkkomatriisiksi ottaen huomioon

Skannaus

Gonio-
X metri
Lanka

'y

At [, . | [+
i |.\olm|0m|ttaus|
- 0
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ja korjaamalla kaikki mittayksikdn/hioma-
yksikon liikkeet. Verkon tiheys voi olla
niinkin pieni kuin 10 x 10 mm antaen
hyvin luotettavan kuvan sylinterin koko
pinnan topografiasta. Tyypillinen mittauk-
sen luotettavuus on 20-30 pm.

Jérjestelmadlla voidaan kuvata jenkkisylin-
terin pintaa joko kaksiulotteisena matto-
kuvaajana tai reaaliaikaisena 3-D visuali-
sointina, mika tarjoaa syvillisen mahdol-
lisuuden tarkastella sylinterin kulumaa ja
sen korrelaatioita vallinneisiin tuotanto-
ongelmiin. ltsendinen visualisoinnin oh-
jelmapaketti tuottaa liséksi arvokasta in-
formaatiota jenkkisylinterin menossa ole-
vaan optimointiprosessiin (Kuvat 5 ja 6).

Kaikki konventionaaliset hiontatekniikat
kdyttdvat geometristd vertaiskohdetta.
Tdma ei voi olla hiontapeti itsessédén tai
mikdédn hiomakoneessa oleva vertaiskoh-
de. Tdman, niin kutsutun referenssikoh-
teen muoto kopioidaan tai siirretddn kaa-
revaksi tarkoitetulle telalle tai sylinterille,
usein toivotun bombeerauksen tai kaaren
muotoisena. Jotta ndmd geometrisesti
asemoidut hiomakoneet toimisivat luotet-
tavasti, hiontapedin pitda olla luotettavas-
ti kiinnitetty, sen pitdd olla luja ja raskas
sdilyttddkseen stabiliteettinsa.

VRG-hiontatekniikka on ainutlaatuisesti ja
perusteellisesti erilainen. Hiontaa ei tehda
geometrisena yhdistelmdnd hiomakoneen
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Kuva 7: Hiontapda.
Kuva 8: Hiomisprosessin voimansaatao.

Kuva 9: 2-D tasondkymad valmiista sylinterista.

Kuva 10: Pydrimisheitto (TIR) saavutettu.

ja sylinterin vélilld vaan voimaa sééde-
tddn. Materiaalia poistetaan vain silloin,
kun siihen on tarvetta (Kuva 8).

Seuraten pinnan topografiasta kerdttyd
dataa hiontapiiri kdyttdd pinnan kuvaajaa
hionnan elektronisena protokollana oh-
jaamassa hiomalaikkoja ja samalla myds
hiovia voimia. Tdmé& mahdollistuu kaytta-
mélld hyvin nopeasti reagoivaa hydrau-
liitkkaa, eikd véhiten siksi, ettd hiontavoi-
mia mitataan jatkuvasti. Aina 1000 N
ulottuvia hiontavoimia saadaan aikaan vé-
hemmadssd kuin 20 millisekunnin reaktio-
ajalla. Jotta materiaalin poisto ja sylinte-
rin toivottu muoto vélttyvédt ylihionnan
ongelmilta, hiontaprosessia ohjataan tie-
tokonesimuloinnilla koko ajan.

Kuivaimen pinnan virheellisyyksid korjat-
taessa kdytetddn ja hallitaan vain tarpeel-
lisia hiontavoimia. Tdman vuoksi itse hi-
ontalaite voi olla ddrimmdisen kevyt eikd
sen litkahdusvarmuus ole niin tarkeda.

VRG-teknologialla jenkkisylinteri voidaan
kunnostaa murto-osassa siitd ajasta, mi-
hin konventionaalisella tekniikalla péés-
tdén. Tavallisesti mitdédn olemassa olevia
koneen komponentteja ei tarvitse siirtda
hiomakoneen asennuksen vuoksi. Sdastot
seisokkiajalta ja muiden tehdaskustan-
nusten osalta ovat huomattavat.

VGR on talld hetkelld koeteltua tekniikkaa.
Kyseessd on erittdin suorituskykyinen lai-

te, joka poistaa arvailut jenkki- tai MG-

sylinterin  kunnostamisesta. Saavutetta-

vissa olevat edut voidaan summata seu-

raavasti:

o Kompakti ja kevyt laite, joka on helpos-
ti kuljetettavissa lentorahtinakin

e Paperikoneen komponentteja ei tarvitse
purkaa VGR:n asentamiseksi paikoil-
leen

e Asennus, kdytt6onotto ja laitteen siirto
tapahtuvat nopeasti

e Sylinteri voidaan hioa uudelleen paljon
nopeammin ja luotettavammin kuin
aiemmin kdytdssd olleella tekniikalla

e VGR:n toiminnan luotettavuuden
vuoksi vain ehdottomasti tarpeellinen
materiaali poistetaan, jotta jenkki-
sylinteri saadaan optimimuotoonsa
(Kuvat 9 ja 10)

e 3-D datan liittdminen tietojdrjestel-
maan tuottaa tdydellisen kuvaajan
koko jenkkisylinterin pinnasta antaen
arvokasta tietopohjaa jenkin kunnosta
ja toiminnasta.
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Voithin asiakasseminaari

Indonesiassa

Tuottavuutta, laatua ja tehokkuutta paran-
tamassa

Indonesia on yksi Aasian suurimmista paperia valmistavista mais-
ta, jonka vuosittainen sellun, kartongin ja paperin tuotantokapasiteetti on
noin 10 miljoonaa tonnia. Jakartan ja Surabayan valinta asiakasseminaarien

pitopaikoiksi maaliskuussa 2005 oli siis hyvin perusteltua.

Voith Paper Jakarta, Voith Paper Service
Indonesia, Voith Paper Fabrics, Voith
Paper Tail Threading Group sekéd Krieger
esittelivét tuotteita, palveluja ja ratkaisuja
tuottavuuden, laadun ja tehokkuuden
parantamiseksi. Asiakkaat Indonesiasta ja
Malesiasta oli kutsuttu osallistumaan néi-
hin seminaareihin keskustelemaan ajan-
kohtaisista aiheista Euroopasta ja Aasias-
ta tulleiden Voith Paperin eri divisioonien
asiantuntijoiden kanssa.

Tilaisuudet alkoivat maaliskuun 2. pdiva-
na paivallisilla Gran Melian hotellissa Ja-
kartassa. Tilaisuus tarjosi keskusteluille
erinomaisen alun. 150 arvostettua pape-
rintekijaa useista eri maista tarttui heti ti-
laisuuteen. Syntyi virikkeinen ja rentout-
tava illanvietto.

Maaliskuun 3. pdivdna Voith Paper Indo-
nesian toimitusjohtaja Siegfried Wauer
aloitti esitelmien sarjan. Voith Paperin,
Voith Paper Servicen seka Voith Paper
Fabricsin Indonesiassa olevia organisaa-
tioita selvitteli Robert Kietaibl Voith Ser-
vice Asian edustajana.

Pdivd oli tiivis. Tekniikan asiantuntijat
Voithin Aasian organisaatiosta sekd muu-
alta paikalle tulleet esitelmditsijat saivat
kuulijat esittdméaéan lukuisia kysymyksia
sekd tuomaan aloitteellisesti myds itse
mielenkiintoisiksi kokemiaan kysymyksid
kaikkien yhteisesti pohdittavaksi. Kaikkiin
kysymyksiin ei ehditty aina vastata, joten
paljon jai pohdittavaksi vield seminaari-
tauoillekin. Omat pulmat ja raataldidyt
ratkaisut kiinnostivat.
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Wong Kam Choi
Tuotantopaallikko
Malaysian Newsprint Industries

”0lin hyvin iloinen kutsusta osallistua
Voith Paperin asiakasseminaariin. Monet
esitelmat kiinnostivat minua suuresti.
Yksi MNI:n paperikoneen kuivaussylinte-
reistd kaipaa hiomista ja mahdollisuus
tehdd se tehtaalla sdéstéd runsaasti
seisokkiaikaa. Myds muut aiheet, kuten
telapdallysteet, kudosten puhdistus ja
pdanvienti kiinnostavat tehdastamme
kovasti.”

Indonesiassa ja Kiinassa toimivien Voith
Service Centerin ndytteille asettamat tela-
pinnoitteet heréttivdt ansaittua mielen-
kiintoa samalla kun vieraat saivat tuntu-
maa siihen, mitd ndma palvelukeskukset
voivat tarjota heille. Lahiaikoina monta
seminaarin organisoijiin kuulunutta ja-
sentd tulee kdymddn pyynnosta yli
50 kohteessa selvitteleméssa paikallisesti
raportoitua avun tarvetta. Seminaarien
hyvésta ilmapiiristd ja asiapitoisesta oh-
jelmasta antoi hyvan kuvan myds se, ettd
yli 80 prosenttia vieraista vastasi palaute-
kyselyyn antaen arvokkaita vinkkejd tule-
via seminaareja varten.

Koko pdivdan kestdneen tiiviin seminaari-
tydn jalkeen sekd vieraat ettd Voithin tiimi
nauttivat ansaitusti perinteisen indonesia-

Kuva 1: Vieraat ja isdnnét tapaavat toisiaan.

Kuva 2: Karaoke-show viritti iltaa.

Apulaisjohtaja Pindo DeliPulp and
Paper Mills, Engineering Division

“Voith Paper Service Centerin sijainti tdalld
Indonesiassa ldahelld kahta Pindo Delin teh-
dastamme on oSoittautunut erittdin hyo-
dylliseksi. Se tekee mahdolliseksi reagoida
erittdin nopeasti toiveisiimme. Konferenssi
sindnsé oli hyvin informatiivinen antaes-
saan laajan katsauksen koskien Voith Pa-
perin palveluita ja tuotteita. Olin hyvin kiin-
nostunut usean eri esitelméan yksityiskoh-
dista, mainittakoon esimerkiksi telapdéllys-
teet, tehtaalla tapahtuva sylinterinpdéllys-
tys sekd nykyaikainen kuivatusteknologia.”

laisen keittion antimista ensiluokkaisen
viihdeohjelman lomassa. Osa joukosta
jaksoi kuitenkin vield tdssdkin vaiheessa
eritelld esille tulleita pulmia monen muun
viritellessd jo &dnijanteitdan karaokebaa-
rissa.

Onnistunut tilaisuus pddttyi myo6hdén
illalla rennon yhdessdolon ja tiiviin mieli-
piteenvaihdon ilmapiirissd. Tyytyvdiset
asiakkaat jattivait Gran Melian hotellin
maaliskuun 4. pdivand vieraillakseen vield
hiljattain avatussa Voith Paper Indonesi-
an massankasittelyjarjestelmien huolto-
keskuksessa Jakartassa.

Roottorien korjaukseen liittynyt osaami-
nen kiinnosti kovasti. Vierailuohjelmassa
oli myds kdynti Voith Service Centerissd

Kuva 3: Esitelmoitsijit esittdytyvat (vasemmalta
oikealle): Bertinus Tirtadihardja, Paper Machine
Division, Jakarta; Michael Cartmel, Asia/Pacific
Fabrics, Hans-Peter Schoepping, Krieger;

Robert Kietaibl, Asia Service; Beth Rooney,

Tail Threading; Siegfried Wauer, PT Voith Paper,
Jakarta;, Thomas Holzer, SEA Service; Michel
Beltzung Roll Covers Service ja Thomas Jap,
Fiber Systems Division, Jakarta.

VOITH
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Ramli Sirait
VETET U ETE]
IKPP Perawang, Paper Mill 2

“Asiakastapahtuma tarjosi minulle
paremman mahdollisuuden ymmaértaa
useampia eri teknisid teemoja sekd veres-
tdd kasityksiani Voithin tarjoamasta tuo-
tevalikoimasta ja palveluista. DuoCleaner-
tekniikka kiinnosti minua erityisesti,
samoin kuin Voith Fabricsin viimeisim-
madt tuoteuutuudet. Telapdallysteiden
kestosta puhuttiin paljon, eikd syyttd,
Silld aihealue on tdrked Perawangissa.”

Karawangissa, jossa kaikkia kiinnosti alan
uudenaikaisin telapinnoitusteknologia.

Samaan aikaan Voithin seminaarivéki
tydskenteli jo tiiviisti siirtddkseen semi-
naarin koko tarpeiston Surabayaan eli
seuraavaan seminaarikohteeseen, jossa
alkoi vastaava asiakastapahtuma maalis-
kuun 8. pdivand Surabayan Marriot-hotel-
lissa.

Tamadkin tapaaminen oli erinomaisen an-
toisa yli 72 asiakkaan saavuttua paikalle
Voithin vieraiksi. Tunnelma oli jélleen
tiivis ja vuorovaikutteinen, kun alan am-
mattilaiset kohtasivat yhteisten pulmien
aarelld. Palautekin oli sen mukaista.
Lupaus uusista vastaavista kohtaamisista
oli helppo antaa.
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Voith Paper Fabrics ja Stage-Gate®
Asiakkaan asialla tuotekehitysprosessia

Arved Westerkamp

Voith Paper Fabrics
arved.westerkamp@voith.com

nopeuttamalla

Maailman johtaviin kudostoimittajiin kuuluva Voith Paper

seen keskittyneet resurssit.

Samalla, kun Voith Paper Fabricsin T&K-
organisaation toimintaa uudistettiin, otet-
tiin kdyttoon myds uusi tehokas asiakas-
orientoitunut tuotekehitysprosessi. Uu-
dessa tydskentelymallissa mahdollistuu
systemaattisen tuotekehitystyon tekemi-
nen tiimity6nd niin, ettd asiakastarpeet
mukautuvat joustavasti kokonaisuuteen.

Lopputuloksena on vankka tietotaitopoh-
ja, joka yhdessa perustutkimuksen kans-
sa yhdistyy arvokkaalla tavalla tulevaisuu-
teen suuntautuneeseen valmistusteknolo-
giaan.

Tuotekehitystyon lapindkyvyys ja kohden-
taminen on parantunut erinomaisella ta-
valla formeriosan, puristinosan, kuivatus-
osan, materiaalien sekd prosessitekniikan
tuotekehitysvastuiden tarkennuttua. Integ-
roimalla myynnin ja markkinoinnin re-
surssit kehityshankkeisiin jo hankkeen al-
kuvaiheessa sekd yhdistamélld kaikkien
Voithin divisioonien voimavarat voimme
nyt keskittya entistd intensiivisemmin
asiakastarpeiden tyydyttamiseen.

Nostamalla esiin asiakkaiden spesifisid
pulmia pystymme kehittdmaan innovatii-
visia ratkaisuja paljon nopeammin yhdes-
sd kaikkia eri paperilajeja edustavien so-
vellusasiantuntijoittemme kanssa.
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Valmistustekniikan kompleksisuudesta
johtuen madrkéviirojamme, puristinhuopi-
amme, kuivatuskudoksiamme seka siirto-
hihnojamme/belttejamme kehitetddn tii-
viisséd yhteistydssé kunkin Voithin tuotan-
tolaitoksen kanssa eri myyntialueiden tar-
peisiin, keskitetysti Pfullingenista koor-
dinoituna.

Stage-Gate® -projektinhallinta-
mallin esittely

Perusteellisten selvitysten jélkeen uusi
Stage-Gate® -projektinhallintamalli otet-
tiin kdyttoon Voith Paper Fabricsin T&K-
organisaatiossa seuraavista syista:

e Se mahdollistaa kehityshankkeen kes-
kitetyn hallinnan kytkien mukaan useita
globaaleja toimipaikkojamme

e Systemaattinen resurssienhallinta

e Portfolion hallinta voi olla tehokkaam-
min strukturoitu kohtaamaan asiakkaan
tarpeet ja kehittdmaan uusia teknologi-
oita

e Tuotekehitys on integroitu koko
liilketoimintaprosessiin

e Yhteisié projekteja Voith Paperin
kanssa voidaan ohjata ja johtaa
tehokkaammin.

Seuraavassa vaiheessa koko jérjestelma
rakennettiin, henkilostd koulutettiin ja tyd
aloitettiin.

Fabrics tekee tuotekehitystyota globaalissa verkossa. Toimenpitei-
ta hallinnoidaan keskitetysti T&K-keskuksesta Pfullingenista,

Saksasta, jossa ovat myos yhtion tutkimukseen ja prosessikehityk-

Stage-Gate® -prosessi

Stage-Gate® -prosessi on vaiheittainen
tuotekehitysmalli, jossa jokainen etappi
kdsitellddn kokonaisuuteen upotettuna
“miniprojektina”. Tdmé mahdollistaa opti-
maalisen  resurssoinnin  rinnakkaisiin
hankkeisiin sekd myds tehostaa hankkeen
vélitavoitteiden ohjaamista ja lopullisten
paatoskriteereiden maérittelemista.

Vastakohtana aiemmalle tavalle toimia
uusi jarjestelmd ohjelmaportteineen on
tarkkoja rajoja asettanutta jarjestelmaa
motivoivampi. Projekti jatkuu ainoastaan,
jos vastuussa oleva portinhaltija ndin
paattda. Siind tapauksessa, ettd hdn pysa-
yttdd projektin, se myds poistuu ohjel-
masta valittomasti. Jos hdn taas suuntaa
hankkeen uusille urille, seuraavaa porttia
ei voida ohittaa ennen kuin asianomaiset
tehtavat on tehty.

Stage-Gate® -prosessin rakenne

Kuten jo prosessin nimikin kertoo, Stage-
Gate® -prosessi rakentuu etapeista (pro-
jektivaiheista) ja porteista.

Etapit

Ensimmdinen etappi on idean jalostami-
nen, erddnlainen aivoriihivaihe, jossa ide-
at kootaan yhteen ja hahmotetaan.
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Kaavio Stage-Gate®-prosessin kulusta, josta
ilmenee projektin etenemiseen liittyvd, eri vastuu-
alueita koskeva tyypillinen integraatio.

Etappi 2

Etappi 1 P Etappi 3 Etappi 4 Etappi 5
Alustava :(Ifs'ty'SKOh' Kehitys Markkina- Tuote-
tutkimus ainen tutkimus lanseeraus
tutkimus
1 1 1 1 1 1
Portti 1 Portti 2 Portti 3 Portti 4 Portti 5 Portti 6
Helldvarainen Kriittinen Vain parhaat Vieddéan Viedaan Arvioidaan
arviointi arviointi projektit markkina- markkinoille tuloksia,
jatkavat tutkimuksiin lopetetaan
T&K-johto ° ° ° ° ° projekti
T&K-asiantuntijat (] () [ ) ® °
Liiketoiminnan kehitys () () () o { ]
Markkinointi ° ° ° [ ) [ )
Valmistus ° () () () [ )
Rahoitus ja talousjohto ° [ ) ° ° )
Taman jdlkeen seuraa alustavan tutki- Portit Asiakkaan edut

muksen etappi, jolloin tehddan karkeat
arviot teknisestd soveltuvuudesta, projek-
tin kustannuksista, ajantarpeesta sekéa
markkinapotentiaalista.

Kolmannessa vaiheessa siirrytdédn yksi-
tyiskohtaiseen tutkimukseen, joka ka-
sittda kaikkien asiaan vaikuttavien muut-
tujien perusteellisen tutkimisen, kuten
markkinatutkimukset, teknilliset ja tekno-
logiset tutkimukset sekd taloudelliset
analyysit.

Seuraava etappi on kehitys, joka kattaa
tuote- ja prosessikehityksen prototyyppi-
asteelle sekd myds paatoksen tuotannolli-
sista tavoitteista.

Taman jélkeen ollaankin jo taysimittais-
ten markkinatestien etapissa, joka on
my0s kaikkein kriittisin vaihe. Laheisessd
yhteistydssa asiakasympdriston kanssa
kyseessa oleva tuote tai prosessi vieddan
alustavaan julkistusvaiheeseen, jossa
testataan markkinoiden hyvaksyminen ja
tuotannollinen soveltuvuus. Testituloksis-
ta ja asiakkaan palautteesta riippuen teh-
daan paatos siitd, mennddnkoé asiassa
eteenpdin tayteen tuotantoon vai ei.

Viimeinen, eli markkinoille esittelemis-
en etappi kasittda tuotteen lanseeraami-
sen, jota seuraa saadun palautteen arvioi-
minen ja analysointi.

N&ma viisi tai kuusi projektivaihetta ero-
tetaan toisistaan porteilla, joissa vastuun-
alainen portinvartija tekee omat paatok-
sensd asetettujen kriteereiden pohjalta.
Vain kolme paatéstd on mahdollista
tehda.

Eteenpain: jatketaan projektia.

Stop: lopetetaan projekti valittémasti.
Varmistetaan tdhdn mennessé saavutetun
tietotaidon tallentaminen.

Uusi suunta: projektia ei jatketa ennen
uudelleenlinjausta.

Kurinalainen projektimalli

Yksi tdman etappeihin perustuvan tuote-
kehitysprosessin keskeisistd eduista on
se, ettd oikeat asiantuntijat osallistuvat
hankkeeseen oikeaan aikaan kulloinkin
vastuussa olevan projektinjohtajan oh-
jauksessa. Yhden projektipaallikon jérjes-
telmd, jota kdytetdan usein pienissé kehi-
tyshankkeissa, korvautuu nyt silla, ettd
tehtdvat annetaan vastuineen kunkin aihe-
alueen asiantuntijan haltuun.

Uusi jdrjestelmd estdd myds sen, ettei ke-
hitysprojekteja hoida omaan kammioonsa
sulkeutunut tutkija, vaan ne todella ndh-
ddan osana kaupallisia liiketoimintapro-
sesseja.

Asiakkaan tarpeiden kytkeminen proses-
siin jo alkuvaiheessa on tarked askel kohti
kurinalaista ja asiakassuuntaista tuoteke-
hitystyotd. Hyvin hahmottunut paatoksen-
teko ldpi hankkeen kaikkien etappivaihei-
den edistdd toistettavissa olevan tydn
hyddyntdmistd sekd optimoi resurssien
kayttod.

Ammattimaisesti tehdyt paatokset autta-
vat myo6s tiimin j&senid keskittymddn
enemmadn pdamddrien saavuttamiseen
kuin henkil6kohtaisiin mieltymyksiin.

Voith Paper Fabricsin sulautuminen Voith
Paperiin on lisdnnyt huomattavasti yh-
teisten projektien madréd. Kokonaisvaltai-
sesti hallittu tuotekehitysjdrjestelma on
vahvistanut systemaattista toimintata-
paamme ja edistdd yha tiiviimpaa ja
tehokkaampaa yhteistydtd, jota uusi suo-
raviivainen  projektinhallintajérjestelma
myds omalta osaltaan tukee.

Stage-Gate on STAGE-GATE Inc., Ancaster
(Ontario, Kanada) rekisteréimé tavaramerkki.
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iCon -
alykas ohjausjarjestelma massankasittely-
linjoille

Massankasittelylinjoja koskeva teknologinen kehitys
kulkee nopeasti kohti jatkuvaa tuotantoprosessia, jossa sailioiden
maara on vahainen. Tahan trendiin liittyen Voith on kehittianyt
EcoProcess -konseptin (Kuva 1.), joka mahdollistaa mittavat saas-

tot investointi- ja kayttokustannuksissa.

Etujen maksimoimiseksi EcoProcessin
hyddyntdminen rakentuu systemaattisen
tehdasautomaation sekd edistyneitten oh-
jausjarjestelmien varaan. Kaikki ndmd so-
fistikoituneet jarjestelmdt tukevat samaa
tavoitetta: ne mahdollistavat sellaisen
tuotantoautomaation erilaisine ohjauspa-
rametreineen, ettd tehdas toimii teknises-
ti niin optimoidusti kuin mahdollista.
EcoProcess voidaan toteuttaa myds toi-
mivissa tuotantolinjoissa tuottavuuden li-
sadmiseksi.

Voith Paper Automation on kehittdnyt
iCon-tuoteperheen kattamaan yldtason
sdatotarpeita massankasittelylinjoilla. iCon
kuuluu éalykkdisiin ohjausjarjestelmiin ja
se on yhteensopiva kaikkien massankasit-
telyn perusautomaatioon liittyvien, oh-
jaukseen ja sdatoon kaytettdvien tyokalu-
jen kanssa.

Modulaarinen iCon-tuoteperhe tarjoaa se-
kd laitteet ettd ohjelmistot tarvittavine
palveluineen massankasittelylinjan toi-
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minnan yksinkertaistamiseksi, luotetta-
vuuden lisddmiseksi ja kustannusten mi-
nimoimiseksi (esimerkiksi valkaisukemi-
kaalien osalta). Jarjestelmdén liittyvét in-
vestointikustannukset kuitataan nopeasti:
WEPA Giershagenin tuotantopdallikon,
Helmut Bergerin mukaan siistauslinjan
uusinta sddsti valkaisussa 30% happivai-
heen kustannuksia ja 40% pelkistysvai-
heen kustannuksia investoinnin takaisin-
maksuajan ollessa vihemman kuin kaksi
vuotta.

Jarjestelman rakenne

iCon jakautuu kolmeen toisiinsa kytkettyi-
hin tasoihin:

e iConControl on alusta, jossa kaikki
ohjaus- ja informaatiojarjestelmét
toimivat. Se kommunikoi suoraan
prosessinohjausjarjestelmén kanssa.

e iConQuality siséltdé kaikki sdadot
massan laadun parantamiseksi opti-
moiden samalla kdyttokustannuksia.

e iConView kattaa kaiken kommunikoin-
nin ja tiedon, joita massankésittelylin-
jan ohjaus vaatii (Kuva 2.).

iConControl

MS Windowsiin pohjautuva iConControl-
alusta koostuu laadukkaasta teollisuuden

MP = sekoituspumppu

iConView

iConAlarm iConTrend

iConControl

iConReport

iConQuality

iConSensor

Kuva 1: Konventionaalisesta prosessista
EcoProcessiin.

Kuva 2: iCon-tuoteperheen rakenne.

iConPlot

iConBright

| iConBleach | | iConBleach |

liconSensor!|iConSensor|

MP = sekoituspumppu

tarpeisiin suunnitellusta PC:std, jossa on
standardi OPC-liittymd prosessinohjaus-
jarjestelmdan. Tamdn yhteyden avulla on
luettavissa suuri mdéaré prosessinohjauk-
sen dataa ja muutetut asetusarvot voi-
daan vieda siistausprosessiin. OPC- ja
web-teknologia mahdollistaa saumatto-
man integraation kdytdnnodssd kaikkiin
prosessinohjausjarjestelmiin valmistajista
riippumatta.

Kdyttdja operoi jarjestelmda prosessinoh-
jausjarjestelmén selaimelta. Kaikki tar-
peelliset asetusarvot ja mittaustiedot ovat
kdytettdvissé tietokannassa mahdollistaen
mm. vapaasti konfiguroitavissa olevan
grafiikan visualisoinnin. Ethernet-verkon
avulla PC voidaan liittdd prosessinohjaus-
jarjestelman OPC-serverille prosessidatan
ja muuttujien lukemiseksi ja kirjoittami-
seksi.
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PCS7 prosessinohjausjérjestelmé
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Voithin huolto- 3 & _I:
Modemi paate m Sensorit
iConView myds historiadataa. Tdmén datan osalta 14 dataa laaja-alaisina tietojonoina (vuoro,

Voithin iConView-jarjestelma toimii iCon-
Control alustalla, jotta yksittdisten laadu-
nohjausmodulien perustoiminnot varmis-
tuvat. Datan suuri mddrd tallennetaan pa-
kattuna Voith Paper Automaation kehitta-
méaan tietokantaan. Kyseessa on erilaisten
moduulien muodostama perusta tuotta-
massa vuorovaikutteista dataa iConView-
ympdristossa.

Prosessidatan méard kasvaa nopeasti pa-
perinvalmistusprosessissa. Se mahdollis-
taa toisaalta tarkemmat analyysit, mutta
toisaalta tdllaisen tietomaardan manuaali-
nen késittely on lahes mahdotonta. Juuri
tdssa kohdin iConViewlld on keskeinen
merkitys johtopdatoksid tehtdessa oikei-
den toimenpiteiden toteuttamiseksi.

iiConView tuottaa siis kdyttohenkilostolle,

insindoreille ja johdolle tuotannollisen té-
mdan hetken prosessi-informaation ohella
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ainoa rajoitus on tallennuskapasiteetti,
mitd tosin voidaan laajentaa ottamalla
huomioon laajennettavan datan aikajanne.
Dataa ja sddtojd koskevaa informaatiota
voidaan tarkastella kuukausien jopa vuo-
sien ajalta. Tamén vuoksi iConView on
erinomainen paatoksenteon apuviline se-
ka tuotantohenkilostolle ettd johdolle
(Kuva 4.).

Prosessidata voidaan esittdd useilla eri
tavoilla — yksittdisind arvoina, pylvas- tai
viivakuvaajina, trendeind tai x- ja y-dia-
grammeina eikd ainoastaan yksittdisen
asiakkaan PC:lld netin kautta, vaan myds
intranetin avulla paperitehtaan prosessi-
ohjausjérjestelmdssd. Eri kayttdjaryhmien
oikeuksia voidaan rajoittaa koskemaan
vain tiettyja ryhmia.

iConView mahdollistaa myds raportoin-
nin. Sekd kronologinen ettd lajikohtainen
dokumentointi on mahdollista tiivistimal-

pdivd, viikko, kuukausi ja vuosi). Rapor-
toinnin muodosta sovitaan erikseen asi-
akkaan kanssa.

iConBright ja iConBleach

Vaaleutta, joka on yksi paperin tarkeim-
mistd laatukriteereistd, voidaan parantaa
massan valkaisussa. Vaaleutta jatkuvatoi-
misesti mittaavat sensorit lahettdvat tar-
peelliset tiedot Voith Paper Automationin
kehittaméddn dlykkddseen valkaisunoh-
jausjarjestelmddn. Valmiin massan laatua
voidaan parantaa huomattavasti, kustan-
nuksia samalla sddstden, vdhentdmalld
valkaistun massan vaaleusvaihteluita.

Jokainen IconBleach-jdarjestelma kasittaa
useita asiakkaan vaatimuksen mukaisia
moduleja. Padmoduli, iConBleach, sdataa
valkaisuvaiheessa syntyvda vaaleustasoa
ja ohjaa valkaisukemikaalien ja lisdainei-
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den annostelua. Mallipohjainen IMC-séda-
tdja ottaa huomioon valkaisuprosessin
pitkét viiveet sekd epélineaarisuudet sekd
prosessimittaukset ennen ja jélkeen val-
kaisun.

Kaksi tai useampia iConBleach-modulia
kytketddn yhteen vaativimmissa iCon-
Bright-moduleissa, mikd mahdollistaa vain
yhden vaaleusmittauksen massankasitte-
lylinjan loppupddssd. Tdmé& moduli koor-
dinoi yksittdisten iConBleach-yksikdiden
toimintaa optimoiden valkaisukemikaalien
kustannuksia, jokaisen valkaisuvaiheen
teknillistd suorituskykyéd, pysdytysvaiheita
ja muita tekijoitd (Kuva 5.).

iConSensor

iConSensor-moduli  on niin  kutsuttu
"soft”-sensori erilaisille massankésittely-
linjan laadunmittauksen sensoreille. Lin-
kittdmalla erilaisten sisdisten ja ulkoisten

“lum W e e R W R W WE W RE W wE W e e we W e e

Kuva 3: /Con-tuotteiden integrointi prosessi-
nohjausympéristoon.

Kuva 4: iConTrend-néyttd.

Kuva 5: iConBright — vaaleuden ohjaamista
jéljittelevd kdyrd.

Kuva 6: iConSensor — sensorin kalibrointi.

=

sensoreiden signaaleja ndyttdjen tarkkuus
paranee. Tulevaisuudessa tdma mahdol-
listaa laatua ilmaisevien lisdkriteereiden
laajentamista osana Voithin iCon-ohjaus-
jarjestelméé. Ja edelleen, erilaisten sen-
soreiden kalibrointi eri paperilajeille voi-
daan tallentaa ja valita kulloistenkin tar-
peitten mukaisesti.

Yksi hyotyndkokohta syntyy myés siind,
ettd keskitetty kalibrointi ei sddstd vain
aikaa, vaan mahdollistaa myds automaat-
tisen yhteistoiminnan laboratorion data-
jarjestelmén kanssa. Tuotannon ja labora-
toriomittaustulosten eroja voidaan tarkas-
tella ja kuvata kalibroimalla tuotannolli-
sessatoiminnassa olevia sensoreita aina
tarvittaessa (Kuva 6.).

iConBright ja iConSensor modulit voidaan
aktivoida paperilajikohtaisesti siten, ettéd
kulloinkin kyseessé oleva laji voidaan va-
lita ja aktivoida yhdesséd kohdin ohjelmaa.
Muut tarpeelliset asetukset ja parametrit

18 |

kytkeytyvat ohjaukseen automaattisesti
iCon-modulissa.

Yhteenveto

Voith Paper Automaation uusi iCon-tuote-
perhe tarjoaa kattavan tyokalupakkauksen
ja modulit antamaan kdyttdjalleen parem-
man yleisndkymdn sekd koko massanka-
sittelylinjaa koskevan ohjausmahdollisuu-
den. Kannattavuuden kasvun myotd jar-
jestelmd maksaa itsenséd takaisin hyvin
nopeasti.
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Voith Paper Fabricsin
asiakasseminaari Kiinassa -

Paikallinen luotettavuus, tietotaito ja luottamus

Voith Paper Fabrics kutsui maaliskuussa Kiinan johtavia

paperinvalmistajia Kauko-ldan ja Aasian yhteiseen symposiumiin:

Awi)

Chris Chen mus lahelldnne”.

”Voith Paper Fabrics Kunshan - luotettavuus, tietotaito ja luotta-

Voith Paper Fabrics China
chris.chen@voith.com
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Symposiumi pidettiin 16.-18. maaliskuuta
2005 Kiinassa olevan Kunshanin tehtaan
laajennuksen johdosta jérjestettyjen juh-
lallisuuksien yhteydessa.

Kunshan on noin tunnin ajomatkan paas-
sd Shanghaista ldnteen, Jiangsun maa-
kunnassa, joka on kasvanut nopeasti yh-
deksi Kiinan paperinvalmistuksen keskuk-

seksi. Markaviiroja ja puristinhuopia val-
mistava Kunshanin tehdas on palvellut
Aasian paperitehtaita yli seitsemén vuo-
den ajan.

Yli 150 asiakasta kuudestakymmenesté
eri paperitehtaasta kokoontui Kunshaniin
kuulemaan Voithin viimeisimmistd pape-
rinvalmistukseen liittyvista innovaatioista.
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Voith on aina panostanut voimakkaasti
Aasian asiakasympéristédn, mikd nakyi
hyvin myds Kunshanissa jarjestetyn asia-
kastilaisuuden ilmapiirissa.

Voithin delegaatio oli vahva: Voith AG:n
johtokunnan puheenjohtaja Dr. Hermut
Kormann, Voith Paperin toimitusjohtaja
Hans Miller sekd Voith Fabrics and Rolls
-divisioonan johtaja ja uusi Voith Paperin
johtokunnan jdsen Bertram Staudenmaier.

Symposiumin avasi maaliskuun 16. pdi-
vdnd Voith Paper Fabricsin Aasian toimin-
tojen johtaja Bob Burke. lltaan ajoittunei-
den tervetulotoivotusten jalkeen seurasi
ohjelmallinen banketti muusikkoineen ja
taikureineen. Vieraat ja isdnnét tutustui-
vat toisiinsa lampimén yhdessdolon mer-
keissé.

Torstain seminaariosan avasi Voith Pape-
rin toimitusjohtaja Hans Miiller. Voithin
toiminta Kiinassa herétti ansaittua huomi-
ota. Tamdan jdlkeen areenalle astuivat
Voithin eri teknologioista vastuussa ole-
vat asiantuntijat esitelmineen. Istunto

pééattyi paneelikeskusteluun, jonka yhtey-
dessé tuli taysin selvédksi, miten nopeasti
uusi teknologia otetaan kdyttoon kiinalai-
sissa  paperitehtaissa, Voith tietysti
kumppanina. Tdssd kumppanuudessa on
kyse luotettavuudesta, tietotaidosta seka
luottamuksesta, jota pidetdan ylld jatku-
villa paikallisilla kontakteilla.

Perjantaina 18. pdivdnd maaliskuuta kaik-
ki osallistuivat Kunshanin tehtaan laa-
jennuksen valmistumisen johdosta jérjes-
tettyihin juhlallisuuksiin. Laajennuksen
jalkeen Voith kykenee valmistamaan
Kunshanissa koko Voith Paper Fabricsin
puristinhuopien tuotevalikoiman uudessa
hightec-tuotantolaitoksessaan.

Ennen vihkidistilaisuuden alkua vieraat
tutustuivat vield I&helld sijaitsevaan Voith
Paper Rollsin tuotantotiloihin, jotka avat-
tiin 2003.

Johtaja Bob Burkella oli ilo esitelld vie-
railleen uudenuutukaista laitostaan. ltse
tilaisuus aloitettiin tdsmalleen klo 9.58,
joka on kiinalaisen onnenluku.

Kuva 1: Bob Burke toivotti vieraat tervetulleiksi.

Kuva 2: Yleisd seurasi aktiivisesti symposiumin
ohjelmaa.

Kuva 3: Simultaanitulkkaus oli tarpeellinen
palvelu.

Kuva 4: Dr. Hermut Kormann tervehti
vieraitaan.

Kuva 5: Voithin johdon edustajat tutustuvat
uusiin tuotantotiloihin.
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Virallisten juhlallisuuksien jalkeen seurasi
traditionaalinen kiinalainen hyvdn onnen
“feng shui”-riitti leijonatanssi. Punaisen
silkkinauhan katkaisun jdlkeen Dr. Her-
mut Kormann, Bob Burke seké Kiinan hal-
lituksen edustajat puhuivat ldsnaolleille.
Dr. Hermut Kormann totesi puheessaan,
ettd Kunshanin tehdas toivotetaan suurel-
la ylpeydelld tervetulleeksi Voithin per-
heeseen. ”“Ndin vahvassa perheessd tu-
lokkaalle tarjoutuu ainutlaatuinen mah-
dollisuus pitkddn ja menestykselliseen
toimintaan.”

Hieno kaksipdivdinen symposiumi vahvis-
taa tukevalla tavalla Voith Paperin ja sen
aasialaisten asiakkaitten valistd vuorovai-
kutusta. Kunshan on Voith-konsernin
ensimmadinen tuotantolaitos, jossa markéa-
viiroja ja puristinhuopia valmistetaan
samassa paikassa kuin telahihnojakin,
puhumattakaan telahuollosta, jota myds
tehdddn Kunshanista kdsin. Tamén tapai-
nen jatkuva ja menestyksellinen tiimityo
kertoo omaa kieltddn Voith Paperin eri
divisioonien vélisistd erinomaisista sy-
nergisistd kyvyista.
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Mutta — edelleenkin leijan alkuperdd on
vaikea jéljittdd, jos se on mahdollista ol-
lenkaan. Ensimmaéiset maininnat leijasta
lentdvind laitteina tulevat Kiinasta yli
2500 vuoden takaa. Viimeisimmat tiedot
Indonesiasta viittaavat siihen, ettd sielld
leijat tunnettiin vield aikaisemmilta ajoil-
ta. Kiinalaiset ensimmaéiset leijat oli tehty
bambutikuista ja silkistd, mika oli kallista
jopa noina aikoina. Leijojen olikin yleisty-
dkseen odotettava paperin keksimista.
Paperia oli helpompi valmistaa, sitd oli
helppo tyostdd ja se oli ihanteellista kir-
jailtavaksi eri symbolein vareilld tai muilla
keinain.

Alun perin leijojen, uskontojen ja mytolo-
gian valilld oli heikko keskindinen yhteys.
Ihmiset ndkivét leijat jonkinlaisina jumal-
ten viestimind. He toivoivat, ettd ndmd
lentdvat laitteet veisivat jumalien tiedoksi

Kuva 1: Leijojen lenndttdmistd 1900-luvun
Kiinassa.

Kuva 2: Vaakatasossa leijuva "tuulisukka” on
leijan kaltainen ja se on tehty paaosin pergamiini-
paperista.

Kuva 3: Virikds katukuva Tokiosta, japanilaisista
uuden vuoden juhlista kaksi vuosisataa sitten.

heiddn hyvid séitd ja hedelméllisyyttd
koskevia toivotuksiaan ja toiveitaan. Jopa
vield nykyddn leijojen kuvioiden juuret
voidaan ndhda juontuvan lukemattomissa
kansanperinteissd mytologiaan ja uskon-
nollisiin riitteihin.

Todenndkoisesti on niin, etté leijat levisi-
véat Tyynen meren alueelle Kiinasta. Jot-
kut asiantuntijat arvelevat, ettd buddha-
laiset munkit toivat lentavat leijat Japa-
niin Indonesian kautta noin 1200 vuotta
sitten. Erdiden toisten teorioiden mukaan
leijat pdatyivat Japaniin ja Koreaan pape-
rin myynnin mukana. Aivan viimeisin tieto
on kuitenkin péatynyt siihen, ettd leijat
ovat kehittyneet eri puolilla maailmaa
omaehtoisesti ja itsendisesti.

N&dmad jumalten viestimet kehittyivat ja lei-
jat otettiin kdyttoon eri tarkoitusperin ko-

timaissaan Burmassa, Koreassa, Indon-
esiassa, Melanesiassa ja Polynesiassa.
Samalla ne valjastettiin omiin avainroolei-
hinsa uskonnollisia rituaaleja varten.

Joskus leijoja on havaittu kaytettdvan
maallisemminkin. Japanilaisen tradition
mukaan, mytologinen lainsuojaton Kaniko
Kinsuke lensi miehen kokoisen leijan
avulla varastaen kultalehtid delfiineiltd
palatsinsa tornien kultaamiseksi. Héan ei
kuitenkaan padssyt kauan nauttimaan
varkautensa hedelmistd. Kaniko Kinsuke
teloitettiin perheineen saman tien.

Joka tapauksessa leijoja alettiin kayttda
huvitarkoituksiin jo yli tuhat vuotta sitten.
Tama ajoittuu hetkeen, jolloin Kiina julisti
pidettavaksi "Leijojen Péiva” -juhlallisuu-
det yhdekséntend pdivdnd yhdeksatta
kuuta. Joissakin Aasian maissa on edel-
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Kuva 4: Jittimdinen leijojen taistelu. Naiden
Hammamatsu-juhlista perdisin olevien valtavien
leijojen historia ulottuu vuosisatojen pdahan.
Taisteluista on tullut niin suosittuja 1900-luvulla,
ettd monet leijajoukkueet suorastaan térmadilevét
toisiinsa Hammamatsussa. Traditionaalinen

Edo Dako -leija on muotoiltu bambusta ja karke-
asta Mino-paperista.

leen suosittuja kaksinkamppailuja, joiden
yhteydessa vastustajan leija yritetddn pu-
dottaa alas naruun sidottujen lasinpalojen
avulla. Intiassa pidetddn monin paikoin
silkkipaperista tehtyjen leijojen taisteluita.

Kun perheet juhlivat Japanissa tai Kore-
assa pojan syntyméaa, leijojen taistelu voi
kuulua osaksi juhlallisuuksia. Myods Thai-
maassa on merkkeja leijojen lennéttami-
sestd. Sielld leijoilla on oma roolinsa tai-
kuudessa ja kansanperinteessd. Kehyksiin
pingotettuja paperileijoja lennétettiin mui-
noin monsuuniaikoina tuulten tyynnytte-
lemiseksi tuomaan mukanaan parempia
saitd. Nykyiset juhlallisuudet periytyvét-
kin selkedsti ndistd riiteistd jatkaen sa-
malla leijojen vanhoja perinteita.

Marco Polon aikaan 1300-luvulla kauppi-
aat toivat leijoja Aasiasta Eurooppaan.
Kauko-Aasiassa kauppaa tehneet englan-
tilaiset, hollantilaiset ja portugalilaiset
kauppiaat toivat Eurooppaan 1600-luvulla
suuren madrdn erilaisia leijoja. Varikkaas-
ti kirjaillut ja koristellut paperiset "tuuli-
putket”, erds leijan alkuperdisistd malleis-
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Kuva 5: Yakko — palvelusleija Japanista. Nimi
Yakko, palvelija, juontuu siitd, ettd samuraita

ei saanut esittdd. Vain alempien luokkien kuvaa-
minen oli mahdollista.

ta, olivat hyvin suosittuja juhlaviireja roo-
malaisella kaudella sekd keskiajalla.

Eurooppalaiset ndkivdt leijan palvelevan
vuosisatojen ajan yksinomaan lasten viih-
dyttdmistd. Téstd huolimatta vanhempien
lasten yhteisissa leikeissa leijat viihdytti-
vat kaikkia ikdpolvia tasapuolisesti. Leijat
jatkavat kehittymistdan edelleen. Erilaisia
malleja on kirjaimellisesti satoja. Vaikka
leijaharrastajat suosivat yhd enemmaén
nykyaikaisia uusia, yhd jaykempia materi-
aaleja, perinteiset paperiset leijat ovat
sdilyttdneet vankan asemansa.

Ei vaadi paljon vaivaa tehdé leija tavalli-
sesta kddrepaperista tai sanomalehtipa-
perista. Vaativammat leijojen tekijat valit-
sevat materiaalikseen repdisyd kestdvéaa
pergamiinipaperia.

Ottaen huomioon leijojen laaja-alaisen
kdyton, ei ole kovin yllattavaa, ettd niita
on hyddynnetty myos sotilastarkoituksiin.
Vuosisatojen ajan sotilaita on harjoitettu
kdyttaméan leijoja. Yli 2000 vuotta sitten
kenraali Huan Theng huomasi, miten

Kuva 6: Perinteisid leijoja Wau-juhlista -

Wau Bulan, Wau Budi tai Wau Kuching. Tadrkeintd
oli valita oikea paperi ja kehyksen malli, lentoky-
vynkin kustannuksella.

kayttokelpoisia leijat olivat sotilastarkoi-
tuksissa.

Perinnetiedon mukaan kenraali komensi
miehensd rakentamaan suuren maérdn
leijoja, joiden bambupuiset osat nostatti-
vat tuulessa danekkdan metelin. Kenraali
kdytti nditd leijoja pelotellakseen vastus-
tajan armeijaa oiseen aikaan. Vihollinen
luuli, ettd paholaisen voimat olivat hyo-
kdnneet heiddn kimppuunsa ja pakenivat
paniikissa. Tdma ei ole ainut esimerkki
leijojen sotilaallisesta kdytostd. Ensim-
maisessd maailmansodassa leijoja kdytet-
tiin ilmavalvontaan. Toisessa maailman
sodassa leija lempinimeltddn “Gibson
Girl” oli oleellinen osa mereen laskeutu-
maan joutuneitten lentohenkilostdjen pe-
lastustoimissa.

Jo Leonardo da Vincin ajoista (1452-
1519) leijoja on kaytetty uudelleen ja uu-
delleen tieteellisiin tarkoituksiin. Leonar-
do oli keskiajalla johtava hahmo, joka
keskittyi pohtimaan tieteelliseltd pohjalta
lentdmisen arvoitusta. Erittdin tunnettu
leijaan liittynyt tutkimusty®6 liittyy amerik-



Kuva 7: Chula & Pakpao — sukupuolten vélinen
taistelu Thaimaassa. Taisteluleijoissa, jotka on
tehty paperista ja bambusta, yhdistyvédt miehen ja
naisen tunnusmerkit. Juhlissa kaksi pienempaa
naispuolista Pakpaoa (85x70 cm) lentdd miespuo-
lista leijaa (250x190 cm) vasten. Taistelun tarkoi-
tuksena on vangita vastustajan leija naruun kiin-
nitetyin koukuin.

kalaiseen Benjamin Frankliniin, joka kaytti
leijaa vuonna 1752 osoittaakseen, ettd
salama on sé&hkdinen ilmio (kuva alla).
Voimakkaan myrskyn aikana han lennétti
vinokaiteista leijaa, jonka metalliseen ke-
hykseen yhdistetty markd metallinen lan-
ka muodosti ukkosjohtimen.

Yhdeksdnnentoista vuosisadan lopulta
leijoja on kéytetty kantamaan meteorolo-
gisia laitteita. Ja vield hyvéksi lopuksi -
leijoilla on ollut valtava merkitys kehitet-
tdessd ensimmadisié lentokoneita.

Kuva 8: Kiinalainen tuhatjalkainen. Tuhatjalkai-
nen on itse asiassa kolmiulotteisen paan ja
toisiinsa kytkettyjen erillisten leijojen ketju. Pitkd
jono leijoja on vaikuttava naky, kun se matelee
kddrmeen lailla taivaalla.

Lentokoneiden varhaisimmassa historias-
sa kokeiltiin useita rungon péaallysteitd,
my0Os paperia, joka on edelleen leijahar-
rastajien ahkerassa kdytossa. Leijan ke-
hyksien peittdmiseksi on aina kéytetty eri
tyyppisid paperilajeja, yksinkertaisista
kddrinpapereista repdisya kestéaviin pape-
reihin ja silkkipapereihin. Suuri joukko
leijantekijoitd uskoo omiin erityistapoi-
hinsa késitelld paperia ennen sen kirista-
mista leijan kehyksiin. Hyvin yleinen tapa
on rutistaa paperia ensin huolellisesti,
hangata sitd ja silittda sitd jalleen. Aivan
kuten kadestd kdteen kiertdvien setelira-
hojen kohdalla tdmé kdsittely lisdd pape-
rin elastisuutta. Vanhan englantilaisen
menetelmdn mukaan paperia pidettiin
kahden hoyrystetyn kankaan vélissd en-
nen sen kiristamista leijan kehykseen.

Lasten leikeissd mukana kaikkialla maail-

massa olevien, puisista kepeista ja pape:/

rinpalasta muodostuvien, ilmassa kieppu=
vien leijojen ja alan taiteilijoiden tekemien
leijojen vdlilld on suuri ero. Kaikkea mah-
dollista on tarjolla — kaksiulotteisia, laa-
tikkotyyppisid, ohjattavia, V-muotoisia tai

Kuva 9 : Korealainen taisteluleija on tyypillinen
suorakulmainen leija. jossa on reikd keskell4.
Leijan paperilla peitetty kehys on tehty halkaistus-
ta bambukepisté.

kaarevia tai ndiden yhdistelmid. Yhtd lailla
asian harrastajille on olemassa lukuisia
klubeja ja yhdistyksid niin Amerikassa
kuin Euroopassakin. Aasiassa leijan len-
nattdminen on kuitenkin edelleen osa
yhteisollisyyden yllapitdmistd. Japanissa
esimerkiksi kokonaiset kylét voivat raken-
taa yhteisesti leijoja, jotka saattavat olla
todella suuria. Hoshuba-juhlissa lienee
lenndtetty suurinta tunnettua leijaa, jonka
sarmat olivat 14,5 metrid ja 11 metria.
Tallaisen jattildisen saaminen ilmaan vaa-
tii viildenkymmenen henkildn voimat.

Werner Jany

Kuvat: Deutsches Museum Miinchen, a.o.
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