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I EDITORIAL

Eine Information flir den weltweiten
Kundenkreis, die Partner und Freunde
von Voith Paper.

Das twogether Magazin erscheint
zweimal jahrlich in deutscher, eng-
lischer, chinesischer und russischer
Ausgabe. Namentlich gekennzeichnete
Beitrédge externer Autoren sind freie

MeinungsauBerungen. Sie spiegeln Dr. Hans-Peter Sollinger, Mitglied der
nicht immer die Ansicht des Heraus- Geschéftsfihrung der Voith GmbH
gebers wider. Zuschriften werden an und Vorsitzender der Geschéftsfiihrung

die Chefredaktion erbeten. Voith Paper.




EDITORIAL I

Liebe Kunden, liebe Leser,

,Rohstoffe sind begrenzt — Ideen nicht.” Diesen Leitgedanken hat sich Voith Paper zum
Programm gemacht. Welche Ideen wir zu présentieren haben, das lesen Sie auch wieder in
dieser twogether-Ausgabe. Doch das Wichtigste vorweg: Die besten Ideen niitzen nichts, wenn
sie sich nicht in die Praxis umsetzen lassen.

Deshalb werden wir konkret: Das Titelthema dieser Ausgabe befasst sich ab Seite 6 mit dem

Voith Paper Konzept der Integrated EcoMill (IEM). Die IEM ist ékologisch wie 6konomisch attraktiv
und unterstitzt unsere Kunden somit, auch zukinftig wettbewerbsféhig zu bleiben. Angepasst

an den jeweiligen Standort, ist das kundenspezifische IEM-Konzept weltweit einsatzfahig. Speziell
fur Industrie- und Ballungszentren eignet sich die Variante der Urban Mill, die Ihnen in unserem
Experteninterview vorgestellt wird (S. 13). Bis zu 20 % der Betriebskosten kénnen mit einer Urban
Mill eingespart werden.

Die Vereinbarkeit von Okologie und Okonomie ist unser Anliegen — und drtickt sich im eingangs
zitierten Leitgedanken aus. Ob in einer ,maBgeschneiderten Abwasseraufbereitung®im schweize-
rischen Perlen (S. 31) oder durch den Einsatz des rohstoff- und energiesparenden Formiersiebs
MultiForm IC (S. 42).

Neue Komponenten oder neue Anlagen von Voith Paper lberzeugen nicht nur durch héchste
Produktivitdt, sondern ebenso durch Wirtschaftlichkeit — auch und besonders im Umgang mit
Rohstoffen. Die weltgréBte Papiermaschine Hainan PM 2, ein fast 600 Meter langes Sinnbild
modernster Papierherstellung, steht synonym dafr (S. 16), wie auch die PM 1 in Nantong (S. 20).
Letztere ist zudem ein Zeichen echter Globalisierung. Denn mit ihr investierte der gréBte japa-
nische Papierkonzern, Oji Paper, erstmals in eine Papierfabrik in China.

Dass Papier nicht nur ein Kulturgut, sondern gleichermal3en ein Zukunftsmedium ist, wurde in der
von Voith Paper initiierten Podiumsdiskussion aus berufenem Munde deutlich gemacht (S. 68).
Wikimedia-Chef, Verlags- und Bibliotheksleiter sowie Greenpeace-Manager waren sich einig:
»Papier ist ein Medium mit Zukunft.“ Dieser Meinung schlieBe ich mich gerne an!

Viel Spal3 beim Lesen!

im Namen des Voith Paper Teams
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Die Ressourcen Fasern, Energie und
Wasser sind weltweit begrenzt und werden
daher immer teurer. Die Integrated EcoMill
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Uberzeugt durch ein Konzept, das die
Umwelt schont und die Kosten senkt.
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TITELTHEMA I

Wirtschaftlich, umweltschonend, regional angepasst:

Die IEM setzt auf
vollstandige Prozessintegration

Die Integrated EcoMill (IEM) von Voith Paper punktet doppelt: weniger
Ressourcenverbrauch und gleichzeitig niedrigere Investitions- und
Betriebskosten. Ermdglicht wird dies durch hochintegrierte Teilprozesse
- sowohl innerhalb als auch au3erhalb der Papierfabrik. Der Rohstoff-,
Energie- und Wassereinsatz wird somit optimiert, was handfeste
wirtschaftliche Vorteile mit sich bringt. Die IEM ist 6kologisch wie
okonomisch attraktiv und stellt eine zukunftsfiahige Alternative zu
herkommlichen Papierfabriken dar.
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Der Verknappung und Verteuerung
der Ressourcen sowie dem stei-
genden Kostendruck in der Papier-
produktion begegnet Voith Paper

mit seinem Konzept der vollsténdig
integrierten Papierfabrik. ,,Wir kbnnen
den Ressourcenverbrauch in der Pa-
pierherstellung deutlich vermindern
und unterstitzen unsere Kunden
dabei, nachhaltig zu wirtschaften

und gleichzeitig ihre Herstellkosten
zu senken®, erklart Markus Oechsle,
Leiter Auftragsabwicklung bei Voith
Paper. Oechsle weiter: ,Ein groBer
Vorteil der IEM liegt in der umfas-
senden Berlicksichtigung der
unterschiedlichen Standortvoraus-
setzungen und Rahmenbedingungen,
auf die wir das Fabrikkonzept indivi-
duell abstimmen.“

Integrierte Prozesse sind
kostengiinstiger

Bereits bei der Planung einer IEM
werden die Faser-, Energie- und

Wasserkreislaufe sowie spezifische
Standortfaktoren beriicksichtigt und
in das Gesamtkonzept integriert.
Die daraus resultierenden maBge-
schneiderten Lésungen verbessern
nicht nur den Ressourcenverbrauch.
Sie minimieren auch nachhaltig die
Investitionskosten sowie die lau-
fenden Betriebskosten einer IEM.

Durch die Integration aller relevanten
Teilprozesse, seien sie innerhalb oder
auBerhalb der Produktionslinie, wird
die IEM wirtschaftlich und dkologisch
attraktiv. Markus Oechsle ergénzt:
»,Wir stimmen die Teilprozesse perfekt
aufeinander ab, sodass unsere Kun-
den von betrachtlichen Kostenein-
sparungen profitieren. Dies wird
durch die ideale Auslegung der einge-
setzten Komponenten erreicht, was
zu einem geringeren Ressourcenver-
brauch flhrt.“ Der Papierproduzent
profitiert somit von der effizienteren
Nutzung von Energie, Wasser und
Fasern.

Das IEM-Konzept lasst sich sowohl
bei Neuanlagen, als auch bei Um-
bauten intelligent umsetzen. Markus
Oechsle hebt hervor: ,Uns ist es bei
der IEM gelungen, unterschiedliche
Fachdisziplinen zu vereinen und zu
einem gesamtheitlichen, 16sungs-
orientierten Ansatz zusammenzufiih-
ren. Gerade das zeigt die Kompetenz
von Voith Paper.”

Auf den Kunden und den
Standort abgestimmt

Damit eine Papierfabrik sich im
Wettbewerb durchsetzen kann, ist
heutzutage eine hohe Wirtschaftlich-
keit erfolgsentscheidend. Daher
erarbeitet Voith Paper im Rahmen
eines Vorprojektes die ideale L6sung
fur den Kunden unter den vorhan-
denen Bedingungen.

Zuerst gilt es, aus dem vorhandenen
IEM-Referenzportfolio das passende
Referenzmodell auszuwahlen, das

,Wir kbnnen den Ressourcenverbrauch in der Papierherstellung deutlich vermindern
und unterstiitzen unsere Kunden dabei, nachhaltig zu wirtschaften und gleichzeitig ihre

Herstellkosten zu senken.” wmarkus Oechsle

O

N~

Three <(_ Cycling

Durch die Einbindung und Abstimmung der Wasser-, Faser- und Energiekreisldufe verbraucht die IEM weniger Ressourcen als

konventionelle Anlagen.
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dann an den Standort und den Kun-
denbedarf individuell angepasst wird.
Verschiedene Fragen miussen dabei
beantwortet werden: Wird die neue
Papierfabrik ,,auf der griinen Wiese*
erbaut oder in einem Ballungsraum?
Welcher Rohstoff ware sinnvoll? Kann
z. B. umliegende Industrie eingebun-
den werden? Welche Produktions-
menge soll die Papierfabrik erzielen?
Diese und viele weitere Fragen wer-
den strukturiert beantwortet und die
Ergebnisse werden in das kundenspe-
zifische IEM-Konzept eingearbeitet.

Séamtliche Parameter unterliegen
einer Fabrikbilanzierung. So wird
zunéachst der Bedarf an Elektrizitat,
Dampf, Wasser und Chemikalien
ermittelt. Im nachsten Schritt wird die
Wechselbeziehung aller relevanten
Teilprozesse festgelegt. Dies bein-
haltet die Modellierung der Anlage
fur unterschiedliche Stoffzusammen-
setzungen und Produktionsmengen
sowie die Darstellung unterschied-
licher Betriebszustande fur einzelne
Teilprozesse (Anfahren, Abstellen,
Sortenumstellung etc.). Erst danach
werden alle Anlagenkomponenten

zu einem wirtschaftlichen Optimum

zusammengeflgt.

Der letzte Schritt besteht darin, eine
umfassende Wirtschaftlichkeitsbe-
rechnung bezlglich der Investitions-
und Betriebskosten fir die kunden-
spezifische IEM zu erstellen. Dadurch
wird das finanzielle Risiko fir den
Kunden minimiert. Dass wirtschaft-
liche Vorteile in keinem Widerspruch
zu einer nachhaltigen ékologischen
Papierproduktion stehen, zeigt eine
solche betriebswirtschaftliche Be-
trachtung. Die integrierten Lésungen
sorgen fir eine schnelle Amortisation
der Investition in die IEM.

Fasern effizient und sinnvoll
einsetzen

Je nach Standort ist der Einsatz

von Frisch- oder Sekundarfasern als
Rohstoff sinnvoll. Der Idee der IEM
liegt zugrunde, dass die vorhandenen
lokalen Standortvorteile so genutzt
werden, dass sie 6konomisch und
okologisch sinnvoll in das Gesamt-
konzept einflieBen. Fir die Papier-
fabrik Trés Lagoas in Brasilien

wurde daher die Ndhe des Fertigungs-
standortes zur Zellstofffabrik sowie

zu vorhandenen Eukalyptus-Plantagen
genutzt. Man entschied sich bewusst
fur den Einsatz von Eukalyptus-
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Standortfaktoren, wie z. B. die Ndhe zu
einer Eukalyptus-Plantage, werden bereits
bei der Planung einer IEM berticksichtigt.

Zellstoff. Die Transportkosten fir den
Rohstoff sind minimal. Durch die Nahe
zu einer Zellstofffabrik, welche die
Papiermaschine mit Dampf und Strom
versorgt, wurde die Investition in ein
Kraftwerk eingespart. Zudem wird

das Abwasser der Papierfabrik im Zell-
stoffwerk entsorgt, wodurch auf eine
eigene Klaranlage verzichtet werden
konnte.

Um den steigenden weltweiten
Papierbedarf zukinftig decken zu
kdnnen, muss jedoch der Anteil an
Sekundérfasern in der Papierherstel-
lung deutlich gesteigert werden. Nur
so ist eine nachhaltige Produktion
maoglich, die verantwortungsvoll mit
der wertvollen Ressource Holz umgeht.
Der Einsatz von Altpapier ist vor allem
in Papierfabriken in der N&he von
Ballungszentren sinnvoll, da dort der
Papierkonsument sowie der Altpapier-
lieferant vor Ort sind. Kurze Anfahrts-
wege minimieren betrachtlich die erfor-
derlichen Transportkosten sowie die
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Mittlerweile kann eine Vielzahl von Papiersorten aus Sekundérfasern hergestellt werden. Vor allem in der Ndhe von Ballungszentren
macht der Einsatz von Altpapier bei der Papierherstellung Sinn.

Lieferzeit. Zudem wird beim Einsatz
von Sekundarfasern der Energiever-
brauch bei der Papierherstellung
reduziert.

Durch die enorme technologische
Weiterentwicklung in den letzten
Jahrzehnten sind die Einsatzmdg-
lichkeiten von Altpapierfasern mitt-
lerweile vielféltig. Wahrend man
bei einigen Sorten, zum Beispiel bei
Zeitungsdruckpapieren, traditionell
auf den Einsatz von bis zu 100 %
Sekundérfasern setzt, steigt selbst
bei der Herstellung von hochwer-
tigen grafischen Papieren der
Altpapiereinsatz kontinuierlich an.

Am Beispiel von LEIPA Georg
Leinfelder in Schwedt an der Oder
(Brandenburg) lésst sich seit 2004
nachverfolgen, dass ein Altpapieran-
teil von bis zu 100 % bei der Produk-
tion von erstklassigem LWC-Papier
moglich ist. Auf der PM 4 von Voith
werden dort 360.000 t LWC-Papiere
pro Jahr gefertigt, die hauptséchlich
auf Sekundarfasern als Rohstoff
basieren. In Schwedt ist es Voith
Paper zum ersten Mal erfolgreich
gelungen, gestrichene Magazin-

papiersorten mit einem derart hohen
Altpapieranteil herzustellen. Dabei
konnte das vorgegebene Qualitats-
niveau gehalten werden.

Energie aus Reststoffen und
Schlamm

Eine IEM, die mit einem hohen Anteil
an Sekundarfasern betrieben wird,
hat eine héhere Reststoffmenge.
Hier ist ein System zur Aufbereitung
dieser Stoffe eine wirtschaftlich sinn-
volle Méglichkeit, um die tendenziell
steigenden Entsorgungskosten
senken zu kdénnen. Dabei werden
Reststoffe thermisch verwertet,

was zusatzlich die Energiekosten
senkt.

Bei der IEM werden anfallende
Papierschlamme und Rejekte zur Er-
zeugung von Dampf und elektrischer
Energie genutzt. Dies wird mit Hilfe
eines Wirbelschichtkessels fir Fest-
brennstoffe erreicht. Ubrig bleibt
lediglich eine reduzierte Menge an
Asche. Innerhalb von wenigen Jahren
rechnen sich daher diese Anlagen,
denn es werden Entsorgungs- und
Transportkosten eingespart. Ferner

wird die Papierfabrik unabhéngig
von externen Entsorgungsunterneh-
men.

Im Rahmen einer wirtschaftlichen
Bewertung wird die IEM bezlglich
des Energiebedarfs an die jeweiligen
ortlichen Bedingungen angepasst.
Dabei wird ein umfassendes Abfall-
und Energiekonzept erstellt. So er-
héht beispielsweise die Integration
eines Biomassekraftwerks in eine
Papierfabrik deren Wirtschaftlichkeit.

Der minimierte Energiebedarf einer
IEM ist ein enormer Wettbewerbs-
vorteil, wenn man bedenkt, dass
Energiekosten einen Anteil von rund
18-20 % an den Gesamtkosten der
Papierherstellung ausmachen. Der
optimale Energieeinsatz ist ein wich-
tiger Stellhebel, um auch in Zukunft
eine wirtschaftliche Papierproduktion
sicherzustellen.

So wenig Frischwasser wie
maoglich

Entlang des Papierherstellungspro-

zesses werden die Wasserkreislaufe
integriert, was den Frischwasser-
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verbrauch minimiert. Die einzelnen
Verbraucher werden optimiert, Ab-
wasser wird aufbereitet und das ge-
reinigte Wasser an moglichst vielen
Stellen eingesetzt. Das aufbereitete
Abwasser kann etwa zur Kihlung
von Antrieben oder als Spritzwasser
genutzt werden.

Weniger Frischwasser bedeutet zum
einen weniger Kosten. Auf der ande-
ren Seite herrscht in vielen Landern
Wasserknappheit, sodass Frisch-
wasser ein rares Gut ist. Gerade

fUr Papierproduzenten in diesen
Regionen ist daher die Reduzierung
des Frischwasserverbrauchs ein
akutes Thema. Durch die intelligente
Nutzung verschiedener Wasserquali-
taten gelingt es Voith Paper, den
Frischwasserbedarf deutlich zu
senken.

IEM stellt sich weltweiter
Ressourcenknappheit

Die fUr die Papierherstellung erfor-
derlichen Ressourcen werden welt-
weit immer knapper und dadurch
teurer. Insbesondere Holz als Roh-
stoff zur Fasergewinnung ist mittel-
fristig begrenzt. Auch die Verfligbar-
keit von Frischwasser und fossilen
Energietréagern st6Bt in vielen Regi-
onen der Erde an ihre Grenzen.

Auf der anderen Seite geht Voith
Paper aufgrund verschiedener unab-
héngiger Studien davon aus, dass
der Papierbedarf — der heute bei
rund 400 Mio. t liegt — in den n&ch-
sten 30 Jahren weltweit um 200 bis
300 Mio. t steigen wird. Nur eine
effiziente, ressourcenschonende
Papierherstellung wird diesen
kunftigen Bedarf decken kénnen.

TITELTHEMA I

Beispiel: Papierfabrik ,,Integro*

Um einige der wirtschaftlichen

und okologischen Vorteile einer
Integrated EcoMill konkret aufzeigen
zu kénnen, dient ein praxisnahes,
fundiertes Rechenmodell als Bei-
spiel.

Maschinendaten:

Papiersorte: Schreib- und Druck-
papier

Rohstoff: Sekundarfaser

Jahresproduktion: 220.000 t

Ausgangsbedingungen

Die Papierfabrik ,,Integro” soll

als IEM ,,auf der griinen Wiese“
erstellt werden. Zur Stromerzeugung
ist ein Biomasseheizkraftwerk ge-
plant, das in den Papierherstellungs-
prozess integriert ist. Die Gesamt-
kapazitat des Kraftwerks wird auf
32 MW Biostrom beziffert. Davon
werden rund 15 MW fiir eigene
Zwecke bendtigt, die restlichen

17 MW kénnen als Biostrom in

das Stromnetz eingespeist werden.
Der Frischwasserverbrauch soll durch
Anlagen zur Wasseraufbereitung und
die Integration der Wasserkreislaufe
auf ein Minimum reduziert werden.
Reststoffe kdnnen im Kraftwerk zur
Energieerzeugung verbrannt werden,
was gleichzeitig die Entsorgungs-
kosten senkt.

Vorprojekt stellt wirtschaftliche
Vorteile sicher

Als erster Schritt werden mdgliche
Anlagenkonzepte untersucht und
bewertet. Die Ergebnisse zeigen bei
Integro, dass die Gesamtinvestitions-
kosten einschlieBlich eines Biomas-
sekraftwerks sich auf rund 200 Mio.
Euro belaufen.

Vorbildlicher Energieeinsatz
Dank der Integration eines Biomasse-

heizkraftwerks in die Produktionslinie
wird bei Integro ein erheblicher Anteil

Integro-Konzept: integrierte Papierfabrik mit Biomassekraftwerk und Wasser-

aufbereitung.

Abluft

i Biogas
: Schlamm Warmertickgewinnung
Biomasse T Biomasse l T
T kraftwerk Energieschiene
Biostrom
Strom - Kondensat Abluft mit
> Wasserdampf
Altpapier . Papier
Wasser Prozesslinie
Hilfsstoffe |
W Abwésserl i Kondensat
asser-
Wasser aufbereitung Ab Biogas
Frischwasser- ' wasser-
aufbereitung Wasserschiene |aufbereitung
|

Metalle

Abwasser Asche
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des Priméarenergieeinsatzes einges-
part. Der im Kraftwerk erzeugte
Dampf wird — nach der Stromerzeu-
gungsturbine — der Papiermaschine
zugeflihrt. Damit wird die Papier-
maschine zum Kondensator fur das
Kraftwerk. Die Integration von Kraft-
werk und Papiermaschine ermdglicht
die ideale Kraft-Wéarme-Kopplung:
Die Kraft wird im Kraftwerk zur
Stromerzeugung genutzt, die Warme
des heiBen Dampfs in der Trocken-
partie zur Trocknung der Papierbahn.
Dies fuhrte bei Integro zu einer
Einsparung von 20 % an Primar-
energie.

Bedarf an Frischwasser wird
geringer

Mit dem intelligenten Einsatz von
verschiedenen Wasserqualitaten
entlang des Papierherstellungspro-
zesses und geschlossenen Kreis-
laufen I&sst sich der Verbrauch an
Frischwasser auf das MindestmaB
senken. An verschiedenen Stellen

kann Frischwasser durch Klarfiltrat,
Superklarfiltrat oder Biowasser,

d. h. aufbereitetes Abwasser, ersetzt
werden. Somit wird eine stufenweise
Einsparung erzielt, je nachdem wie
weit die Integration der einzelnen
Teilprozesse konsequent umgesetzt
ist. So kann bei Integro der Ver-
brauch an Frischwasser von 6 m?
pro Tonne Papier auf unter 2 m? pro
Tonne Papier reduziert werden.

Durch den Einsatz anderer Wasserqualitdten kann der Frischwasserverbrauch
stufenweise auf unter 2 m? pro Tonne Papier reduziert werden.

Referenz

Frischwasser (m3/t)
N w B [$2] (2]

Frischwassermenge fiir
eine Null-Abwasser-Fabrik: 1,23 m3/t

Frischwasser in Wasserdampf,
, Schlamm und Rejekten: 1,15 m3/t

1

|

[

i

: | Frischwasser im Papier: 0,07 m3/t
i

4 3
Abwasser (m3/t)
@ Biowasser als Erganzung
@ Kilarfiltrat fiir Spritzrohre (75 %)
@ Biowasser als Sperrwasser

@ Nachverdiinnen mittels
Superklarfiltrat
® Biowasser fiir Leimaufbereitung
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-' Im Gesprach: Markus Oechsle zur Urban Mill twogether: Was versteht man unter
. ' . i einer Urban Mill?
+ % ,,Besonders gut fiir Ballungsraume® ¢
Yl % Markus Oechsle: Urban Mills sind
: " Rl Eine spezielle Variante der IEM ist die Urban Mill von Voith Paper Papierfabriken, die in Verbraucher-
e - eine integrierte Papierfabrik in der Nahe eines Ballungszen- | nahe errichtet werden. Die jeweilige
K trums. Neben einem niedrigen Ressourcenverbrauch profitieren Region wird so mit Papier, beispiels-
e Papierhersteller zusitzlich von geringeren Investitions-, r weise Verpackungspapiere, Schreib-
: Betriebs- und Logistikkosten. Markus Oechsle erldutert, was und Druckpapiere oder auch Tissue,
E hinter dem Urban Mill-Konzept steckt. I8 versorgt.

Seit einigen Jahren ist in der Papier-
industrie ein Trend zu beobachten:
immer mehr Papierhersteller bauen
Fabriken im Umfeld von Industrie-
zentren. Durch den steigenden
Einsatz von Altpapier sind flr sie
die N&he zum Verbraucher und
somit die kurzen Transportwege
von zunehmender Bedeutung.

twogether: Und was ist nun das
Besondere am Konzept von Voith
Paper?

Markus Oechsle: Neu ist, dass wir
diese Fabriken sozusagen doppelt
integrieren: zum einen in das indust-
rielle Umfeld und zum anderen
setzen wir auf die Integration aller
relevanten Teilprozesse innerhalb
der Papierfabrik. Wir verfolgen den
»,Closing the loop“-Ansatz, das hei3t,
die Faser-, Energie- und Wasserkreis-
laufe werden nahezu geschlossen.
Dies bietet gleich mehrere Vorteile:
Investitions-, Betriebs- und Logistik-
kosten werden deutlich reduziert.
Zudem wird weniger Energie und
Wasser verbraucht. Und dartber
hinaus entstehen kaum Reststoffe,
die entsorgt werden mussen.

twogether: Wie sieht das konkret in
der Praxis aus?
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Markus Oechsle: Nehmen wir zum
Beispiel den Faserkreislauf: In der Ur-
ban Mill wird gesammeltes Altpapier
aus dem Ballungszentrum aufbereitet
und zu neuem Papier verarbeitet.
Falls zusétzlich Frischfasern bendétigt
werden, kdnnen diese am Markt
hinzugekauft werden. Der Einsatz
von Fasern aus recyceltem Altpapier
senkt auch den Verbrauch an Primér-
energie, denn die Aufbereitung von
Frischfasern ist sehr viel energie-
intensiver.

Im Energiekreislauf wird die Warme
genutzt, die entlang des Papierher-
stellungsprozesses entsteht. Zudem
reduziert die Umwandlung von Abfall-
stoffen in Dampf und elektrische
Energie die Kosten deutlich. Dartber
hinaus werden Wertstoffe gezielt aus-
sortiert und wieder verwendet. Das
verringert die Entsorgungskosten.

Beim Thema Wasser achten wir auf
geschlossene Kreislaufe im Hinblick

auf den Wasserverbrauch: Kuhl-
kreislaufe werden geschlossen und
gereinigte Abwasser werden wieder in
den Papierherstellungsprozess zurlick-
geflhrt. So lassen sich der Frischwas-
serverbrauch und das anfallende Ab-
wasser auf ein Minimum reduzieren.

Wichtig in diesem Zusammenhang ist,
dass man die Urban Mill nicht isoliert
betrachtet, sondern dass das industri-
elle Umfeld ebenso bertcksichtigt
wird. So kénnen auch auBerhalb der
Papierfabrik entstehende Abfalle und
Abwasser in der Urban Mill verwertet
werden.

Kurz gesagt: Alle Prozesse in der
Urban Mill sind optimal aufeinander
und auf die vorhandenen regionalen
Gegebenheiten abgestimmt.

twogether: Weniger Ressourcen-
verbrauch bedeutet weniger Betriebs-
kosten. Gibt es darliber hinaus
weiteres Einsparpotential?

Markus Oechsle: Ja, auf jeden Fall.
Die an die Bedingungen vor Ort ange-
passte Produktionskapazitat und eine
optimale Auslegung der Prozesse und
Anlagenkomponenten verringern die
Investitionskosten. Auch die Lieferung
aus einer Hand tragt entscheidend
dazu bei. Wobei die spezifischen
Kosten fir kleine wie fiir groBe Pro-
duktionsanlagen nahezu gleich gut
dastehen.

Im Vergleich zu herkdmmlichen Pa-
pierfabriken wird ein héherer Cashflow
generiert und ein schnellerer Return
on Investment erreicht. Die Investition
in eine Urban Mill lohnt sich daher
nicht nur aus 6kologischer, sondern
auch aus wirtschaftlicher Sicht.

Da bei einer Urban Mill das Papier
im umliegenden Ballungszentrum
verbraucht wird, senkt dies die seit
Jahren steigenden Transportkosten.
Das Gleiche gilt naturlich fur die Be-
schaffung des Altpapiers. Altpapier

,Die Investition in eine Urban Mill lohnt sich nicht nur aus 6kologischer, sondern auch aus

wirtschatftlicher Sicht.” markus Oechsle

Papier

Faserkreislauf

Ballungs-
zentrum

Altpapier

Papierfabrik

0

[}

Wasserkreislauf

Energiekreislauf

ot

Frischfasern



gewinnt immer mehr an Bedeutung bei
der Papierherstellung. Bereits heute ist
es zu mehr als 50 % die Rohstoffbasis
flr die Papierproduktion. Wir gehen
davon aus, dass in einigen Jahren

die weltweite Papierproduktion zu
mehr als 70 % auf Altpapier basieren
wird. Es wird also immer wichtiger,
und da in einem Ballungsgebiet jede
Menge Altpapier anfallt, kann dieses
sozusagen vor der Fabriktlr der Urban
Mill gesammelt werden. Die N&he zum
Endverbraucher des Papiers, der
gleichzeitig Rohstofflieferant ist, zahlt
sich hier aus.

twogether: Wie gehen Sie bei einem
neuen Urban Mill-Projekt vor?

Markus Oechsle: Zunichst einmal
haben wir neutrale Referenzkonzepte
flr die wichtigsten Papiersorten. Im
Rahmen eines Vorprojektes wird das
jeweilige Konzept dann zusammen
mit dem Kunden an die Standortbe-
dingungen angepasst. Das heiBt,
jedem Projekt geht eine detaillierte
Situationsanalyse voraus.

Wir achten darauf, dass alle Teil-

TITELTHEMA I

Niedrige Transport-
kosten: Die Urban Mill
ist nahe an der Bevél-
kerung, die gleichzeitig
Papierkonsument und
Altpapierlieferant ist.

prozesse der Papierherstellung

optimal aufeinander abgestimmt sind.

Zusétzlich lasst sich die Wirtschaft-
lichkeit sowie Effizienz der Papier-
fabrik steigern, indem wir alternative
Industrien im Umfeld der Papierfabrik
integrieren. Hier sind zum Beispiel
kommunale Kléranlagen, Kraftwerke
oder Mullsortieranlagen interessant.

twogether: Gibt es Ladnder oder
Regionen, fur die eine Urban Mill be-
sonders geeignet ist?

Markus Oechsle: Wie bereits
angesprochen, eignet sie sich speziell
fur Industriezentren mit hoher Bevdl-
kerungsdichte und vorhandener
Infrastruktur. Dies gilt vor allem fiir
Wachstumsmarkte, wie zum Beispiel
Indien und China. Dort fehlt in den
landlichen Regionen haufig die erfor-
derliche Infrastruktur. Im Einzugsge-
biet von Ballungzentren ist sie jedoch
vorhanden - das ideale Umfeld fir
eine Urban Mill.




Ausnahmeprojekt gemeinsam gemeistert

Hainan PM 2 - die groBte Papiermaschine der Welt

Im Mai 2010 ging die Hainan PM 2 mit einer Siebbreite von 11,8 m und einer Linge von fast 600 m

erfolgreich in Betrieb. Die riesige Papiermaschinenhalle hat den Monteuren und Inbetriebnehmern

hochste Fitness abverlangt. Aber auch das Klima auf Hainan mit teilweise tiber 40°C und hoher
Luftfeuchtigkeit stellte eine groBBe Herausforderung fiir Mensch und Maschine dar.

Alles begann mit einer Absichtserkla-
rung Uber drei groBe Papiermaschi-
nen, unterzeichnet von Teguh Ganda
Wijaya, CEO von Asia Pulp and Paper
(APP). Neben der Guangxi KM 1

und der Hainan PM 1 plante APP die
Hainan PM 2 - die gréBte Papierma-
schine der Welt. Am 06. Juli 2007
startete mit dem Auftrag fir das Engi-
neering die Arbeit an der Maschine,
die alle bisherigen Dimensionen Uber-
treffen sollte.

Bei der Papierherstellung legt APP

groBen Wert auf die Reduzierung des

Frischwasser- und Frischfaserver-

brauchs. Letzterer wird durch die Er-
héhung des Strichauftrages mittels
Pigment (hauptsachlich gemahlener
Kalkstein) erreicht. APP Vorstandsmit-
glied Jensen Ko betonte in den Medi-
en die Vorreiterrolle seines Konzerns
in der Verbindung von modernster Pa-
pierherstellung und Ressourcenscho-
nung. Die neue PM 2 von Voith Paper
wird diesem Anspruch gerecht. Der
Frischwasserverbrauch in der Ge-
samtanlage liegt pro produziertem
Kilogramm Papier bei ungeféhr 5 1.
Damit wird der von der chinesischen
Regierung vorgeschriebene Maximal-
verbrauch von 10,5 I/kg deutlich un-

terschritten. Vergleichbare Feinpapier-
maschinen in Europa benétigen
durchschnittlich rund 8 | Wasser pro
produziertem Kilogramm Papier.
Durch den verringerten Einsatz von
Frischwasser reduziert sich auch die
Abwassermenge. Die fabrikeigene
Wasseraufbereitungsanlage bei

APP in Hainan hat eine Kapazitat

von 100.000 m3 pro Tag.

Enorme logistische Heraus-
forderung

Ein Ausnahmeprojekt wie Hainan
PM 2 erfordert von Anfang an eine

3112010 | Voith Paper | twogether
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JHPP

Hainan Jinhai Pulp & Paper Co., Ltd. (JHPP) — eine Tochter von Asia Pulp &
Paper (APP) — ist groBter Zellstoffhersteller in China und einer der groBten
der Welt. Seit November 1994 produziert JHPP auf 4 km2 Flache und
beschiftigt 1.600 Mitarbeiter. Hergestellt werden neben Zellstoff und

Tissue nun mit der neuen PM 2 auch Bilderdruck- und Prospekt-Papier

auf hochstem Niveau sowie hochwertige Verpackungen, Faltschachteln
und Kalender mit bis zu 250 g/m? Fldchengewicht.

gute Vorbereitung. In einem zwei-
téagigen Seminar begegneten sich alle
Beteiligten und lernten ihre Aufgaben
und den Auftrag kennen. AuBerdem
wurden Spielregeln fir die gemein-
same Zusammenarbeit festgelegt.
Danach begann die Arbeit bei Voith
Paper: Layouts wurden entwickelt
und Bauteile, die eine sehr lange
Lieferzeit aufwiesen, bestellt. Denn
bei dieser Maschinenbreite mussten
selbst bei Voith Anderungen in den
Werkstatten durchgefuhrt werden, um
die Siebbreite von 11,8 m und die
entsprechenden Gewichte handhaben
zu kénnen. Fur die 87 Trockenzylinder

3112010 | Voith Paper | twogether

in der Papiermaschine wurden eigens
neue Vergusslécher ausgehoben.

Zur Fertigung und Montage der zehn
Voith LSC Messrahmen mit einer
Lénge von 14,50 Metern wurde au-
Berdem eigens fiir dieses Projekt
eine zusatzliche, extragroBe Halle
angemietet. Erschwerend kam hinzu,
dass in dieser Zeit der Stahl auf

dem Weltmarkt knapp war und Kapa-
zitaten frihzeitig reserviert werden
mussten.

Aufgrund diverser Vorarbeiten fiir
die anderen beiden Anlagen Guangxi
KM 1 und Hainan PM 1 waren sich

NEUANLAGEN

Technische Daten

Stoffaufbereitung
> DIP 355 t/Tag
| [T NBKP 710 t/Tag
T, “ﬁ LBKP 1.655 t/Tag
i e ﬂ%{ ‘ BCTMP 1.185 t/Tag
. ;41 | PCC 700 t/Tag
Papiermaschine
Rohpapiergewicht: 151,1 g/m?
Fertigpapiergewicht: 255,3 g/m2
Siebbreite: 11.800 mm
Max. Arbeitsgeschwindigkeit: 1.700 m/min
Konstruktionsgeschwindigkeit: 2.000 m/min
Geschwindigkeit Janus: 1.500 m/min
Geschwindigkeit VariPlus: 2.500 m/min
Tambourdurchmesser: 3.500 mm
Max. Produktionskapazitat: 4.537 t/Tag

beide Seiten Uber die Anforderungen
an die neue Anlage im Klaren und die
Layouts konnten schnell finalisiert
werden. Da APP und Voith Paper
bereits bei anderen Projekten erfolg-
reich und vertrauensvoll zusammen-
gearbeitet haben, waren bei der
Umsetzung nur wenige Werkstatt-
besuche und Abnahmen nétig.

Allerdings stellte die enorme GroBe
der Maschine logistisch eine Heraus-
forderung dar. Da es sich nicht immer
einfach gestaltet, die langen Maschi-
nenteile bis zum Seehafen zu trans-
portieren, wurden alle Transportwege
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DynaCoat Online-Streichaggregate.

detailliert untersucht. Allein die Pres-
se mit einem Gewicht von ungefahr
500 t benoétigte mehrere Tieflader
und nachtliche Sondertransporte so-
wie Begleitschutz durch die Polizei,
um bis aufs Schiff zu gelangen. In
18 Teilverschiffungen wurden etwa
1.500 Container plus 888 GroBtrans-
porte mit einem Gesamtgewicht

von 30.000 t nach China gebracht.
JHPP hat eine eigene Hafenanlage,
in der die GroBtransporte in Emp-
fang genommen werden konnten,
wahrend die Container im wenige
Minuten entfernten nachsten Dorf
Yangpu geldscht wurden. Die Bauar-
beiten und die Montage der Anlage
wurden vom Kunden selbst umge-
setzt.

Nach Projektstopp in elf
Monaten zum Ziel

Die Rezession in China nach den
Olympischen Spielen und die welt-
weite Finanzkrise brachten einen
einjahrigen Stopp fur das Projekt.
Fir diese lange Zeit galt es, die Lie-
ferungen ordentlich zu registrieren,

Ein Ansprechpartner fiir alle Automatisierungsfragen.

zu konservieren und einzulagern.
Hier war bei allen Abwicklern groBe
Disziplin gefragt, um dann auch
strategisch glinstig verpacken zu
koénnen.

Nach der Unterbrechung startete
die Montage. Nach nur elf Monaten
Montagelberwachung unter teil-
weise schwierigsten Bedingungen
wurde das Ziel ,,Papier am Roller”
am 18. Mai 2010 erreicht. In der
Zwischenzeit erzielte die Maschine
eine maximale Geschwindigkeit von
1.415 m/min bei durchschnittlich
1.350 m/min. Bisheriger Uberfiihr-
rekord von der Presse bis zum
Sirius Roller waren bei fast 600 m
Maschinenlange nur 18 Minuten.

Huang Yifeng, Projektleiter und Vice
President von JHPP, ist sehr zufrie-
den und zuversichtlich: ,,Wir sind
erfreut, bei diesem Projekt, dem Bau
der weltgroBten Papiermaschine,
erneut mit Voith Paper zusammen-
arbeiten zu kénnen. Das Maschinen-
konzept von Voith Paper sichert die
geplante Produktionsleistung der

Nassteil mit DuoFormer TQv
und Tandem NipcoFlex Presse.

Hainan PM 2. Bereits von Beginn

an hat die Maschinenleistung unsere
Erwartungen erfillt und wir gehen
davon aus, dass auch die Ausle-
gungswerte der Anlage in kurzer
Zeit erreicht werden.”

China

) Shanghai
Hainan

Die Insel Hainan liegt im Siidchinesischen
Meer und ist iiber die StraBe von Qiongzhou
vom chinesischen Festland abgetrennt. Die
Hauptstadt Haikou liegt im Norden von Hainan
und ist iiber einen Flughafen erreichbar. Die
Papierfabrik liegt ca. zwei Autostunden vom
Flughafen entfernt in einer Industrieentwick-
lungszone an der Nordkiiste der Insel.

Kontakt

Johannes Rimpf
johannes.rimpf@voith.com

3112010 | Voith Paper | twogether
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Rollentransport zum Janus Kalander. Perfekte Trockenleistung durch kontaktlose
Infrarot-Trocknung.

Lieferumfang Hainan PM 2

Tandem NipcoFlex Presse

DuoFormer Top DuoRun Vortrockenpartie Speed Sizer Top DuoRun
Nachtrockenpartie

TQv

o
o 5 o o J
a-TE-a‘TEn'ﬁ:,u 5 ~° TH° 1
.VIYVl‘(VIVVvYYVﬁ-v~
(0/(0/(0/(0(0/(0(9/0/(0/0/0.(0/0(0 (9 [ L3

SpeedSizer SpeedSizer 4 DynaCoat Sirius

2 x parallel

Stoffaufbereitungsanlage mit einer Kapazitit von 3.750 t/Tag zur Aufbereitung von Langfasern, Kurzfasern und BCTMP. Energieeffiziente und schonende
Mahlung der Fasern fiir optimale Eigenschaften durch den Einsatz der neuesten PLURALIS-Garnituren in den TwinFlo Refinern.

Samtliche Walzenbeziige fiir die Produktionslinie sowie 50 % der Erstbespannungen und alle Schaberklingen gehdren zum Lieferumfang von
Voith Paper. Des Weiteren besteht fiir die PM 2 ein ,, Total Roll Management (TRM)“-Vertrag (s. auch S. 61).

Durchgéngiges Automatisierungspaket mit ca. 20.000 I/0s fiir maschinennahe Steuerung und Prozessleitsystem, 10 Messrahmen mit 54 Sensoren und
einem Monitoring-System mit 1.400 Messpunkten u. v. m.

Komplette Systemlosung fiir kontaktlose Trocknung, bestehend aus 3 gasbeheizten IntegratedDryer Infrarottrocknern, 4 gasbeheizten InfraAir Strahler-
einheiten, 12 MCB-Dryer Lufttrocknern und 2 CB-Turn Airturns.

3112010 | Voith Paper | twogether



Die >>> Nantong PM 1 wurde im Ge-

samtpaket als Process Line Package
(PLP) an Voith Paper vergeben. Dies
ist besonders bemerkenswert, da
japanische Papierhersteller die einzel-
nen Komponenten ihrer Papierma-
schinen haufig von verschiedenen
Lieferanten zukaufen. Das PLP-
Konzept bietet Oji jedoch den groBen
Vorteil, dass Ressourcen im eigenen
Projektteam eingespart werden
koénnen: Voith Paper bernimmt die
Koordination aller Unterlieferanten.
»sNantong PM 1 ist die erste neue
Papierfabrik fir Oji Paper in China“,
erklart Muraji Nishi, Projektmanager
der Produktionslinie. ,,Um die Anzahl

der Lieferanten und somit die Schnitt-
stellen zu reduzieren, haben wir uns
dazu entschieden, die Lieferung des
kompletten Process Line Packages an
Voith zu vergeben. Dadurch konnten
wir die gesamte Greenfield-Installation
mit sehr wenigen Personen abwi-
ckeln.”

Auch Montage und Inbetriebnahme
wurden durch das Gesamtpaket
vereinfacht. SchlieBlich waren nur Oji
Paper, seine Montagefirma und Voith
Paper beteiligt. Durch diese wenigen
Schnittstellen konnten Anderungen im
Lieferumfang oder Zeitplan einfacher
und schneller abgestimmt werden.

Weniger Energie, Frischwasser
und Kosten

Darliber hinaus bietet das Process Line
Package fiir Oji Paper den groBen Vor-
teil, dass die Starke von Voith Paper
als Prozesslieferant voll zum Tragen
kommt. So wurde bei der ,,China Stars*
ein Konzept erarbeitet, das auf redu-
zierten Energieverbrauch und sparsa-
men Umgang mit Frischwasser ausge-
legt ist. Ein Beispiel daflir sind Pumpen
mit Frequenzumrichtern. Diese bedeu-
ten zwar eine etwas héhere Anfangs-
investition, amortisieren sich aber
bereits nach kurzer Betriebszeit durch
den geringeren Energieverbrauch.

3112010 | Voith Paper | twogether



Das Maschinenkonzept wurde in en-
ger Zusammenarbeit entwickelt und
auf die Anforderungen von Oji Paper
zugeschnitten. Von der Stoffaufberei-
tung bis zu den Rollenschneidern
wurden in vielen gemeinsamen
Gesprachen die technischen Spezi-
fikationen ausgearbeitet und an-
schlieBend durch Versuche im Voith
Paper Technology Center (PTC) in
Heidenheim bestétigt.

Bis zur Entscheidung fur die Nan-
tong PM 1 war Oji Paper auf dem
chinesischen Markt nur mit einem
Verkaufsburo in Shanghai vertreten.
Allerdings beschaftigte sich die
Firmengruppe schon mehrere Jahre
intensiv mit der Errichtung einer Pa-
pierfabrik in China, um ihre Prasenz
auf diesem Markt auszubauen und

Tandem NipcoFlex Presse
+ 3. Presse

DuoFormer TQv

das Marktpotenzial noch besser
auszuschodpfen. Geringere Transport-
und Personalkosten machten die
Produktion vor Ort wirtschaftlich

interessant flir Oji Paper.
Okologische Standortvorteile

Als Standort fir Oji Papers erste
Papierfabrik in China wurde die Stadt
Nantong in der Provinz Jiangsu aus-
gewahlt. Nantong liegt an der Min-
dung des Jangtse-Flusses und bietet
aufgrund der guten Infrastruktur der
dortigen Wirtschafts- und Entwick-
lungszone und der N&he zu Shanghai
als Standort optimale Voraussetzun-
gen. ,,Durch die Ndhe zum Jangtse
kénnen wir das Wasser von dort be-
ziehen. Des Weiteren haben wir Zu-
gang zu der von der Stadtverwaltung

Top DuoRun Vortrockenpartie

NEUANLAGEN -

gebauten Abwasserleitung zum
Huang Hai-Meer. Dies ist aus 6kologi-
scher Sicht ein weiterer Standort-
vorteil“, sagt Hiroyasu Hayano, Ge-
schéftsfuhrer bei Jiangsu Oji Paper.

Langfristige Serviceunter-
stiitzung

Eine Besonderheit des Projekts ist die
N&he zum Voith Paper Standort im
chinesischen Kunshan. Dies verein-
facht die Zusammenarbeit auch nach
dem Anlauf der Anlage. Nur eine
Autostunde von Nantong entfernt,
stehen hier das komplette Know-how
von Voith Paper und schnelle Unter-
stltzung bei Bedarf zur Verfligung.

Da die Zeit wahrend und nach dem
Start-up eine groBe Herausforderung

SpeedSizer Combi DuoRun

(Coater)

Nachtrockenpartie

EcoCal
Kalander

o™

| M
[&)
K

Sirius Reel

Umroller

>>> Info: Nantong PM 1

Die Nantong PM 1 produziert Feinpapier und gestrichene holzfreie Papiere
im Flachengewichtsbereich von 40 bis 190 g/m2. Mit einer Siebbreite von
8.200 mm ist sie fiir Produktionsgeschwindigkeiten von bis zu 1.600 m/min
ausgelegt. Neben der Stoffaufbereitung zur Verarbeitung des als Ballenware
angelieferten Zellstoffs besteht die Anlage aus der Papiermaschine, der
Off-line Streichmaschine und zwei Off-line Janus Kalandern sowie zwei
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VariPlus Rollenschneidmaschinen. Zudem beinhaltet der Lieferumfang
das gesamte Prozessequipment wie Rohrleitungen, Behélter und Tanks,
Pumpen, Armaturen und Instrumente, Dampf- und Kondensatsystem,
Maschinenlufttechnik mit Trockenhauben, ein umfangreiches Automatisie-
rungspaket mit Prozessleitsystem (DCS) und Qualitétsleitsystem (QCS)
sowie die Elektrifizierung.
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>>> Info: Oji Paper
Die im Jahr 1873 gegriindete Oji Paper Group mit
Hauptsitz in Tokio, Japan, besteht aus der Oji Paper
Co., Ltd. sowie 193 weiteren Betriebsstétten und
insgesamt 84 Tochtergesellschaften. Die Gruppe
ist in einer Vielzahl von Geschéftsfeldern tatig.
Hierzu gehoren unter anderem die Zellstoff- und
Papierproduktion. Weitere Geschéftsfelder sind
beispielsweise die Herstellung von Chemikalien
fiir die Papierherstellung, Holzwirtschaft und
Aufforstung. Qji Paper stellt neben grafischen
Papieren, Karton und Verpackungspapieren auch
Tissue und Spezialpapiere her.

e
i gl
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VariPlus Rollenschneider

fur die neu zusammengestellten War-
tungsteams darstellt, hat Oji Paper
fur die PM 1 einen Mill Service Con-
sulting Vertrag Uber drei Jahre mit
Voith Paper abgeschlossen. Die pro-
fessionelle Beratung bei der Planung
der Wartungs- und Instandhaltungs-
arbeiten sowie die Uberwachung von
Reparaturarbeiten sind ausschlagge-
bend, um Produktions- und Effizienz-
ziele schnell zu erreichen. Dank des
Servicevertrags wird in partnerschaft-
licher Zusammenarbeit von Voith und
dem Wartungsteam von Oji Paper
Nantong eine effektive Instandhaltung
bei gleichzeitig hoher Anlagenverfiig-
barkeit sichergestellt.

Zur Unterstitzung bei der Wartung
und beim Troubleshooting ist ein
siebenkdpfiges Team von Voith Paper
vor Ort, das die Mechanik, Hydraulik,
Pneumatik und Schmierung sowie die
Automatisierung betreut. Des Weite-
ren werden das Schleifen von Walzen
und der Service fir Saug-, Press- und
Breitstreckwalzen vom Voith Standort
in Kunshan Ubernommen. Dazu wurde
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ein Rahmenvertrag abgeschlossen,
der die Abwicklung dieser Auftrage
vereinfacht und zusétzliche wirtschaft-
liche Vorteile fir Oji Paper bietet.

Ausblick auf die Zukunft

Oji Paper plant bereits die ndchsten
Ausbaustufen: So soll der fiir die Pa-
pierproduktion erforderliche Zellstoff
in Zukunft nicht mehr importiert, son-
dern vor Ort in einer neuen Zellstoff-
fabrik am Standort Nantong produ-
ziert werden. Die Vorbereitungen fir
den Bau einer Zellstofffabrik, die auf
den Bedarf von zwei Papiermaschinen
ausgelegt sein wird, sind in vollem
Gange. Um die Rohstoffversorgung
sicherzustellen, hat Oji Paper Holz-
plantagen in China erworben. Auch
die Erweiterung der Papierfabrik um
eine zweite Papiermaschine ist von
den chinesischen Behdrden bereits
genehmigt. Diese Planungsschritte
zeigen, wie Oji Paper seine Présenz
auf dem chinesischen Markt stérken
will, um an der steigenden Papier-
nachfrage Chinas zu partizipieren.

China

Nantong

Shanghai

Die Stadt Nantong liegt nicht weit von
Shanghai entfernt am Nordufer des Jangtse-
Flusses. Eine der Besonderheiten der wirt-
schaftlich aufstrebenden Stadt ist, dass hier
sehr viele japanische Firmen ihren Sitz
haben. Die Infrastruktur in Nantong ist ideal:
Die Stadt ist durch Autobahnen in alle Rich-
tungen vernetzt und verfiigt (iber einen
groBen Seehafen.

Kontakt

Andreas Kohler
andreas.koehler@voith.com
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Bei Neuanlagen ist ein Systemlieferant

Prozesswissen fiihrt zu
Rekorden

Bei Neuanlagen zeigt Voith Paper
seine Starke als Systemlieferant mit
Kenntnissen aller Prozesse der welt-

weiten Papierindustrie. Im Mittel-
punkt stehen Papiermaschinen,

die in Effizienz, Qualitat, Geschwin-
digkeit, Sicherheit und Umwelt-
freundlichkeit eine fliihrende Rolle
einnehmen. Jiingste Beispiele wie
die King’s Lynn PM 7 (Palm GmbH &
Co. KG), DongHae PM 1 (Moorim
Paper Group), PM 1 in Nantong

(Oji Paper Co. Ltd.), PM 7 in Perlen
(Perlen Papier AG) oder Hainan PM 2
(Asia Pulp and Paper) belegen dies.

Die Konstruktionsgeschwindigkeiten der neuesten Projekte sprechen fiir sich:
2.200 m/min Zeitungsdruckpapier (Palm GmbH & Co. KG, King’s Lynn PM 7)
2.000 m/min Feinpapier (Asia Pulp and Paper, Hainan PM 2)

1.500 m/min Feinpapier (Moorim Paper Group, DongHae PM 1)

1 -
Fiir erstklassige Qua"tat L

Es bedarf nicht nur ausgefeilter Technologien, um hochwertige Papierqualitdten zu produzieren. Wesentlich ist dariiber hinaus die umfassende
Kenntnis des Papierherstellungsprozesses und der beeinflussenden Faktoren. Die jahrzehntelange Erfahrung von Voith Paper sichert die
gewiinschte Papierqualitat auf konstantem Niveau.

Die hohe Qualitat der Prozesse und Produkte macht aber auch Ausnahmeprojekte wie Hainan PM 2 erst méglich. Beim Bau der groBten
Papiermaschine der Welt entschied sich Asia Pulp and Paper (APP) fiir einen Qualitatslieferanten und vertraute auf Voith Paper.

Hainan PM 2

3112010 | Voith Paper | twogether
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gefragt

Bei allen Auftragen waren das
umfassende Know-how und die
langjahrige Erfahrung von Voith
Paper ausschlaggebend. So ist das
One Platform Concept beispielswei-
se ein Meilenstein in Sachen Stan-
dardisierung. Die bei komplexen
Anlagen immer wichtigere professi-
onelle Projektbearbeitung ist ein
weiterer Anspruch, den Voith Anla-

gen erflllen. Um bei der Projektar- Fur ein Starkeres . —

beit alle Komponenten wie Zahn- U mwe Itb ewuss

réder ineinandergreifen zu lassen,

entwickelte Voith Paper das Process

Line Package. So entstand in King’s
Die weltweit groBte Deinking-Anlage steht im englischen King’s Lynn bei Palm Paper. Taglich

werden dort 1.500 t/otro ausgestoBen. Moorim Paper hat mit der DongHae PM 1 die erste
integrierte Papierfabrik fiir Stidkorea bei Voith geordert. Durch das ressourcenschonende
Gesamtkonzept bei Perlen Papier, Schweiz, konnte ein deutlich niedrigerer Energieverbrauch
bei Strom und Dampf realisiert werden. Auch der Verbrauch an Frischfasern wurde minimiert.

Lynn innerhalb von nur 16 Monaten
die weltweit gréBte Produktionsan-
lage fir Zeitungsdruckpapier.

[ I = = E . T Nantong PM 1

Neben dem Gesamtprozess der Anlage konzentriert sich Voith Paper dank des One Platform Concept vor allem auf den Lebenszyklus einzelner Produkte.
Dies schlieBt Wartungsarbeiten, Umbauten bestehender Anlagen und Dienstleistungen fiir kontinuierliche Prozessverbesserungen ein.

Mit dem Process Line Package vereinfacht Voith die Engineering-, Montage-, Inbetriebnahme- und Schulungsprozesse. So vergab QOji Paper die Nantong
PM 1 als Gesamtpaket an Voith Paper. Der Vorteil: weniger Schnittstellen, schnelle Abstimmungen, volle Nutzung des prozesstechnologischen Wissens von
Voith. Das Ergebnis: eine effiziente Projektabwicklung, eine effiziente Papiermaschine.

3112010 | Voith Paper | twogether
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Umbauten steigern die Wertschopfung und

Héhere Runability und kiirzere Rollenwechselzeit

Ein neuer Deflektor am Stoffauflauf bei Adolf Jass verbessert die Papierqualitat und erhoht
die Runability der Maschine. Der Umbau am Rollenschneider verkiirzt die Wechselzeit der
Mutterrollen bei Burgo Ardennes um mehr als die Halfte.

Aktlver £ hh -

UmWeItschuﬁ\

Weniger Energie- und Frischwasserbedarf
Bei SCA Witzenhausen wird der Energiebedarf durch einen Umbau der Vortrockenpartie
signifikant gesenkt.

Komponenten von Voith Paper
fiir jeden Maschinentyp geeignet

Qualitat, Produktivitat und Herstell-
kosten sind in der Papierindustrie
das MaB aller Dinge. Umbau- und
ModernisierungsmaBnahmen bringen
Anlagen technisch auf den neuesten
Stand und verbessern die Leistungs-
féhigkeit. So lasst sich die Wert-
schopfung erhéhen und ein
HoéchstmaB an Effizienz, Qualitat,
Geschwindigkeit, Sicherheit und
Umweltfreundlichkeit erzielen.

GESﬂhWIn i ."%

-

Komponentenaustausch fiir hohere Bahnge-
schwindigkeiten

Das neue Uberfiihrsystem mit interner Venturi-
Vakuumtechnologie in der PM 1 bei Hiirth/Rhein
Papier sorgt filr ein sicheres Uberfiihren bis

zu einer Geschwindigkeit von 2.200 m/min.

3112010 | Voith Paper | twogether
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verbessern die Okobilanz

Gerade bei Umbauten betrachtet
Voith Paper die Anlage und Pro-
zesse als Ganzes - von der Optimie-
rung des Rohstoffes bis zur Rollen-
logistik. Dabei ist es gleich, ob die
Papiermaschine klein oder groB,
jahrzehntealt oder noch relativ jung
ist. MaBgabe sind minimale Investi-
tionskosten durch weitestgehende
Verwendung intakter Komponenten,
kurze Stillstandzeiten und eine
schnelle Amortisation der Gesamt-

kosten.
Weniger Abrisse und sichere Antriebe

Nettingsdorfer, genauer die PM 6, ist ein Paradebeispiel dafiir, wie mit Umbauten die Verfiighar-
keit erhoht wurde. In der gesamten Trockenpartie sorgen Voith Drive Antriebe fiir einen energie-
sparenden und zuverldssigen Betrieb. Seit Weig Karton an der KM 6 in Mayen die Schaber an der
Siebantriebswalze um 90 Grad versetzt hat, haben sich die Abrisse deutlich reduziert.

Geschwindigkeitssteigernd wirkte sich auch Reduziert die Stillstande

der Rollenschneider-Umbau in der Kiibler & Die Ruzomberok PM 18 der Mondi Gruppe ist bekannt als Weltrekordmaschine mit einer Single
Niethammer Papierfabrik Kriebstein AG aus. NipcoFlex Presse. Damit dies auch kiinftig so bleibt, wird die Maschine vorausschauend gewartet
Damit wurde die Rollenschneidmaschine auf und dabei werden z. B. die Dampfkdpfe und Stérleisten auf den aktuellen Stand der Technik

den aktuellen Sicherheitsstandard gebracht. gebracht.
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Vorhang auf fiir den DF Coat

Erster Curtain Coater bei

Kartonproduktion

Perfekte Abdeckung und hervorragende Druckeigenschaften. Nicht

mehr und nicht weniger lauten die wichtigsten Anforderungen an

den Strichauftrag. Der Kartonproduzent Mayr-Melnhof vertraut

dabei dem Curtain Coater von Voith Paper.

Am Osterreichischen Standort
Frohnleiten wurde bislang in der KM 3
ein Luftmesser fur den Mittelstrich
verwendet. Das Aggregat flihrte zu
einigen Limitierungen. Die maximale
Maschinengeschwindigkeit betrug
550 m/min und der maximale Fest-
stoffgehalt lag bei 42 %. Zudem war
die Abdeckung des Kartons durch
das Luftmesser nur moderat, und
die Laufeigenschaften waren durch
Abrisse und haufige Reinigungsinter-
valle beeintrachtigt.

Um all diese Einschrankungen be-
seitigen zu kdnnen, wurde ein Curtain
Coater eingebaut mit dem Ziel, das
Luftmesser mittelfristig zu ersetzen.
Die Hauptlieferung bestand aus dem
DF Coat mit Prazisionsduse, welche
grundlegend fur gleichmaBige Profile
in CD- und MD-Richtung ist. Dartiber
hinaus wurde eine sehr wirksame
Luftgrenzschichtentfernung geordert
sowie die Modifikation der Bahnfiih-
rung, eine Klimahaube und eine
Optimierung der Infrarot-Trocknung,
um weitere Geschwindigkeitssteige-
rungen und Energieersparnisse bei der
KM 3 zu ermdglichen.

Ein wichtiger Bestandteil war die kom-
plette Arbeitsstation inklusive einem
Hochleistungs-Vakuumentlifter. Beim

Curtain Coating ist es essentiell, sogar
allerkleinste Luftblasen aus der Streich-
farbe zu entfernen — denn wo Luft ist,
kann schlieBlich keine Farbe sein.

Hohere Qualitat und Geschwin-
digkeit

Nach den ersten Monaten Betriebs-
erfahrung koénnen sich die erzielten
Ergebnisse sehen lassen. An erster
Stelle ist eine erhebliche Qualitats-
steigerung zu bemerken. Durch die
Mittelstrichapplikation mit dem DF
Coat haben sich die Abdeckung und
die Wolkigkeit sichtbar verbessert.
Dies lasst sich beispielsweise mit ein-
geférbten Mustern des dreifach gestri-
chenen Kartons sehr gut visualisieren.

Zur enormen Steigerung der optischen
Eigenschaften kommt eine gleichblei-
bende Endrauigkeit im Vergleich zum
Luftmesser hinzu. Zuséatzlich hat sich
die Planlage des Kartons verbessert,
da weniger Feuchte durch Streichfarbe
in den Karton gelangt.

Was die Runability betrifft, so ist die
bisherige Geschwindigkeitslimitierung
durch das Luftmesser hinféllig. Es wird
angestrebt, die Maschinengeschwin-
digkeit der KM 3 auf 1.000 m/min zu
erhéhen. Die generelle Performance

ist sehr gut — am DF Coat gibt es
weder Abrisse, noch konnten bisher
irgendwelche Verstopfungen der
Duse beobachtet werden. Auch das
Uberfiihren (iber das Streichaggregat
funktioniert einwandfrei.

Vorteile fiir Kunde und Umwelt

Der DF Coat wird im gesamten
Geschwindigkeitsbereich mit einer
Streichfarbe mit ca. 60 % Feststoff-
gehalt betrieben, was eine deutliche
Erhoéhung darstellt. Dadurch ergibt
sich flr den Mittelstrichstrang eine
wesentliche Reduktion der Energie-
kosten von Uber 40 %.

Dank des héheren Feststoffgehaltes
in der Streichfarbe konnte im ersten

Josef Gombocz und Johann Eggenreich
von Mayr-Melnhof sowie Andreas Hose-
mann und Stefan Reich von Voith Paper
(v. r. n. l.) inspizieren den neu einge-
bauten Curtain Coater. Die Dise braucht
nur einige Sekunden, um in ihre Arbeits-
position zu fahren.




Schritt der Latexanteil um 2 %
reduziert werden. Weitere Einsparun-

gen sind aufgrund der Veranderungen

in der Pigmentzusammensetzung
moglich. Auch im Bereich des Roh-
stoffeintrages gibt es Einsparpotenzi-
al. Mit der ersten Installation eines
DF Coat in einer Kartonmaschine
wurden schon nach kirzester Be-
triebserfahrung die hochgesteckten
Erwartungen erreicht und sogar
Ubertroffen. Insbesondere durch

die weitere gemeinsame Optimierung
ist es moéglich, mit dem Einsatz des
DF Coat gleichzeitig die Qualitat

des hergestellten Produkts und

die Produktivitat der Maschine zu
steigern. Diese Vorteile werden

durch Kosteneinsparungen und die

Verbesserung des Global Footprint
erganzt.

»Wenn der DF Coat lduft,
dann lauft er.“

Dass gerade >>> Mayr-Melnhof in
Frohnleiten den ersten DF Coat
geordert hat, ist kein Zufall. Der Inno-
vationsgeist des Unternehmens ist
langst bekannt — in der KM 3 lauft
auch die allererste in der Karton-
produktion eingesetzte Schuhpresse.

»Keiner will der Erste, aber jeder will
der Zweite sein, und das gilt insbe-
sondere flrs Curtain Coating. Der
DF Coat an sich ist jedoch ein ein-
faches Equipment. Was ihn etwas

>>> Info: Mayr-Melnhof Karton GmbH
Das osterreichische Unternehmen Mayr-Melnhof
Karton GmbH ist weltweit flihrender Produzent
von gestrichenem Recyclingkarton und der
groBte Hersteller von Faltschachtelkarton in
Europa. Das 1888 gegriindete Werk Frohnleiten
ist das Stammwerk der MM Karton Gruppe.

Die Erzeugnisse werden teilweise im eigenen
Haus weiterverarbeitet. Mit einem jéhrlichen
Produktionsvolumen von mehr als 40 Milliarden
Faltschachteln ist MM Packaging, die Verpa-

UMBAUTEN

aufwandiger macht, ist das Drumher-
um. Vor allem braucht er eine konstan-
te Temperatur, reduzierte Luftziige und
eine geringe Luftmenge in der Farbe®
listet Josef Gombocz, Leiter der
Streichtechnik bei MM Karton, die
Besonderheiten des Coaters auf.

Alle diese Punkte sind relativ einfach

zu l6sen. Um das optimale Klima zu
schaffen, hat der DF Coat eine eigene
Haube. So bleibt die Umgebungstem-
peratur konstant und stdérende Luftziige
gehdren der Vergangenheit an. Die
Luftgrenzschichtentfernung beseitigt die
mit der Papierbahn kommende Luft, der
EntlUfter diejenige in der Streichfarbe.
Er hat seinen Platz im ehemaligen
Staplerraum neben der KM 3 gefunden.

[= = L S
ckungsdivision der MM Gruppe, einer der groB-
ten Faltschachtelproduzenten der Welt.

Das stetige Bestreben nach Effizienzsteigerung
in Verbindung mit gleichzeitiger Qualitatssteige-
rung fiihrte schon vor mehreren Jahren dazu,
sich mit dem Thema Curtain Coating zu
beschéftigen. Nach mehreren Versuchen und
intensiven Diskussionen mit Voith Paper wurde
nun die erste Anwendung eines Curtain Coaters
fur Karton realisiert. Der DF Coat S startete in
Frohnleiten Mitte Juni 2010.

>
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»Wenn der DF Coat lauft, dann lauft er.
Einfach und ohne Justierungen. Man
muss Uberhaupt nicht in die Haube
gehen. Firr die Uberwachung haben
wir zwei Kameras installiert, sodass
man in der Warte immer weif3, was los
ist“, so Helmut Huss, Werksleiter in
Frohnleiten. Hinsichtlich der Wartung
ist der DF Coat vollkommen unkompli-
ziert. Ersatzteile werden kaum benétigt
und wahrend des Betriebs ist der
Wartungsaufwand &uBerst gering.

Zusammen die perfekte Farbe
entwickelt

Eine groBe Herausforderung war es,
die passende Streichfarbe zu entwi-
ckeln, da der hauchdtinne Vorhang bei
einem eventuellen Luftzug nicht reien
darf. Josef Gombocz hat dafiir gemein-
sam mit Voith Paper eine perfekte
Farbkomposition entwickelt. Die Farb-
menge im Umlauf ist Gbrigens deutlich
geringer als die eines konventionellen
Streichaggregats. Den Unterschied er-
kennt man unter anderem an der gerin-
geren Dimensionierung der Pumpen.
Naturlich gibt es auch Zweifel, wenn

Die Umlaufmenge der Farbe ist sehr gering.

Durch den héheren Feststoffgehalt der Streichfarbe wird Energie in der Trockenpartie
eingespart.

man neue Wege geht, in diesem Fall
insbesondere bezliglich der Luft-
menge in der Streichfarbe. Im Betrieb
hat sich gezeigt, dass diese Bedenken
unbegriindet waren. Josef Gombocz
ist beeindruckt: ,Selbst wenn nach
einem Stillstand alle Leitungen voller
Luft waren, hatten wir dennoch keine
Luft in der Farbe.”

Die ersten Ergebnisse bestatigen

den Vorreiter Mayr-Melnhof in seiner
Entscheidung: Die Anwendung des
Aggregats ist einfach, die Uberfilhrung
durch den DF Coat funktioniert tadel-
los, die Endqualitat stimmt und die
Energieersparnisse sind bemerkens-

Beztiglich Wartung ist der DF Coat duBerst
unkompliziert.

wert. ,Die ganze Mannschaft hat das
neue Aggregat begeistert aufgenom-
men*, freut sich Huss. Der Projektma-
nager von MM Karton, Edmund Stadl-
hofer, fasst das Umbauprojekt kurz und
blndig zusammen. ,,Es gibt nicht viel
Neues im Bereich Streichtechnik — mit
einer Ausnahme.” Er zeigt auf den

DF Coat: ,Das ist die Zukunft.“

Osterreich

Frohnleiten
Mayr-Melnhof

Frohnleiten befindet sich im Bundesland

Steiermark, ca. 170 km stiddstlich von Wien.
Die kleine Stadt liegt in einem malerischen
Tal am Fluss Mur, umgeben von Bergen.
Frohnleiten blickt auf eine 700-jahrige
Geschichte zuriick. Es hat etwa 6.100 Ein-
wohner.

Kontakt

Stefan Reich
stefan.reich@voith.com
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Projektziele

e \erdoppelung der hydraulischen Menge von 500 m3/h auf 1.000 m3/h
e \erdoppelung der CSB-Belastung von 25 t/Tag auf 50 t/Tag

e Umbau wéhrend des laufenden Betriebs

e Weitestmdgliche Nutzung der bestehenden Anlagentechnik

e Geringstmagliches Investitionsvolumen
e Vereinfachung der Betriebsfiihrung
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Nachkldrungsanlage, wie sie auch in Perlen zum Einsatz kam.

UMBAUTEN

Doppelte Kapazitat: Klaranlagenumbau im Rahmen des Process Line Packages

Perlen profitiert von maBgeschneiderter
Abwasseraufbereitung

Wie sich eine Kldranlage wahrend des laufenden Betriebs fiir die Bewaltigung der doppelten Abwasser-

menge umbauen ldsst, zeigte Voith Paper bei der Perlen Papier AG. Die bestehende Anlagentechnik wurde

dabei weitgehend genutzt, die Investition blieb liberschaubar und die Betriebsfiihrung wurde vereinfacht.
Mit dem Umbau konnte die hydraulische Menge von 500 m3/h auf 1.000 m3/h erhoht werden. Anstelle
einer CSB-Belastung von 25 t/Tag ist die Anlage heute fiir eine Kapazitit von 50 t/Tag CSB ausgelegt.

Anfang 2009 entschied sich die
Perlen Papier AG, ihre Produktion um
eine neue Voith Papiermaschine mit
Stoffaufbereitung zu erweitern. Es
war frihzeitig klar, dass sich mit
dieser Investition — trotz Einsatz
modernster Papiermaschinentechnik
— die zu erwartende hydraulische
Abwassermenge und die CSB-Fracht
zur Abwasserreinigung verdoppeln
wuirden. Da die vorhandene Klaran-
lage hierfir nicht ausgelegt war, erar-
beitete Voith Paper ein Konzept zur
Erweiterung der Anlage. Dieses
beinhaltete eine Kapazitatserhéhung

3112010 | Voith Paper | twogether

bei weitgehender Nutzung der beste-
henden Anlagentechnik.

Erweiterung bei laufendem
Betrieb

Eine besondere Herausforderung
dieses Umbaus bestand darin, dass
der Betrieb weiterlaufen sollte und

somit Ausweichldsungen ndtig waren.

Basierend auf einer genauen Analyse
aller Randbedingungen wurden daher
mehrere mogliche Erweiterungs-
szenarien entwickelt. Perlen Papier
entschied sich schlieBlich, weiterhin

auf eine rein aerobe Abwasserbehand-
lung zu setzen. AuBerdem sollten zwei
getrennt voneinander fahrbare Abwas-
serbehandlungslinien entstehen, die
beide gleich aufgebaut sind und etwa
die gleiche Fracht aufnehmen kdnnen.

Neue Reaktoren erhohen
Abbauleistung

Fir den Umbau der Klaranlage kamen
>>> Moving Bed Biological Reaktoren
(MBBR) der neuesten Generation zum
Einsatz. Die Abbauleistung der vorhan-
denen Becken kann durch die neuen
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Hochleistungstragerkorper deutlich
gesteigert werden. Somit war fur die
Verdoppelung der Abbauleistung nur
ein zuséatzlicher MBBR notwendig. Die
Umstellung des Bellftungskonzeptes
der nachgeschalteten Belebungs-
stufen auf kaskadierte feinblasige
Bellftung bringt aufgrund des verbes-
serten Sauerstoffeintrages wesentliche
Vorteile hinsichtlich des Energie- und
Platzbedarfs.

Die vorhandenen Nachklarbecken
wurden zur Verbesserung der Be-
triebseigenschaften ertlichtigt und ein
zusatzliches MERI-Nachklarbecken
wurde errichtet, um den verdoppelten
Volumenstrom bewaltigen zu kénnen.
Verschaltungsmdglichkeiten wurden
so konzipiert, dass die neuen Kompo-
nenten nahtlos in Betrieb gesetzt
werden konnten. Vorhandene Kompo-
nenten waren damit flir vorgesehene
Umbauten verfligbar. Eine veraltete
Seitenlinie mit geringer Kapazitat
wurde stillgelegt.

Umbau in 4 Phasen fiihrt

zum Erfolg

Der reibungslose zeitliche Ablauf
wéhrend des laufenden Betriebs

war erfolgsentscheidend. Im ersten
Schritt wurden ein zusétzlicher
MBBR und das neue Nachkldrbecken
installiert. AuBerdem wurde die Ein-
leitungsstelle in den Vorfluter versetzt.
Zusammen mit neuen Rohrleitungs-
trassen waren nun die Vorausset-
zungen geschaffen, um die erforder-
lichen weiteren UmbaumaBnahmen
einzuleiten.

Nun wurde im zweiten Schritt die
Seitenlinie abgeschaltet und ein
Belebungsbecken sowie ein Nachklar-

>>> Info: Moving Bed Biological Reaktoren (MBBR)
Eine Schliisselkomponente fiir aerobe Abwasserbehandlung stellt der MBBR-Reaktor dar.
Diese Reaktortypen sind vor allem fiir schwach konzentrierte Abwasser mit CSB-Konzentrationen
unter 2.000 mg/I geeignet. In einem Reaktor dienen Tragerkorper als Aufwuchsflache fiir den
Belebtschlamm. Typischerweise werden in MBBR bis zu 50 % der anfallenden CSB-Fracht auf kleinem
Raum abgebaut. Die bewachsenen Tragerkorper konnen durch einen Riickhaltekorb leicht im Becken
gehalten werden. Aufgrund der sehr guten Durchmischung und der groBen zur Verfligung gestellten
Oberflache der Tragerkorper ist der Stoffaustausch und damit die biologische Aktivitat hoch.

becken wurden auBer Betrieb genom-
men. Innerhalb weniger Tage zeigte
sich, dass der Umschluss erfolgreich
war und mit dem Umbau dieser Anla-
genteile begonnen werden konnte.

In weiteren Schritten wurden jeweils
umgebaute Anlagenteile wieder in
Betrieb genommen und andere fiir
den Umbau freigemacht. Nach dem
letzten Umschluss stand die einge-
fahrene neue Abwasseraufbereitung
mit voller Kapazitat der Klaranlage
deutlich vor dem Start-up der neuen
Papiermaschine zur Verfiigung.

Neuartiges Tragermaterial
zeigt Wirkung

Das in den MBBR-Reaktoren in
Perlen eingesetzte neuartige Trager-
kérpermaterial Uberzeugt durch

eine héhere Leistung: Pro eingesetz-
tem Kubikmeter Material hat es

im Vergleich zu konventionellen
Tragerkdrpern eine bis zu sechs Mal
groBere aktive Oberflache. Dies ist
neben einer ausreichenden und
gleichméBigen Luftversorgung ent-

scheidend fir eine hohe Wirksamkeit.

Das Tragerkdérpermaterial ist poros,
sodass sich die Bakterien in den Po-
ren ansiedeln kénnen. Die Form der
Tragerkdrper dhnelt runden Kunst-
stoff-Chips und die GroBe entspricht
in etwa einer 1-Euro-MUnze.

Eine Besonderheit der Kunststoff-
Chips ist, dass diese verglichen mit

konventionellen Tragerkorpern

nicht verstopfen kdnnen. Das Trager-
material behélt daher dauerhaft seine
guten Fluidisierungseigenschaften
und hohen Abbaugrade. Aus diesem
Grund wurden auch die konventio-
nellen Tragerkdrper im bereits vorhan-
denen MBBR-Reaktor ausgetauscht.

Um die vorgeschriebenen Ablaufwerte
zu erreichen, sind hinter der Hochlast-
stufe weitere Belebungsstufen erfor-
derlich. Diese werden in modernen
Anlagen als voll durchmischte, als
Kaskade geschaltete Becken ausge-
fuhrt. Zur Bellftung in diesem Bereich
sind Schlauchbelufter eingesetzt, die
einen niedrigen Energieverbrauch auf-
weisen und aufgrund ihrer robusten
Bauart zu einer hohen Betriebssicher-
heit der Anlage beitragen. Im neuen
Nachklarbecken ist eine Raumer-
briicke mit Saugraumer von MERI
installiert. Zusatzliche Uberwachungs-
einheiten sowie eine Schlammspiegel-
messung und Schwimmschlamm-

Dank der groBen aktiven Oberfldche zeigen die
neuartigen Hochleistungstrdgerkérper eine
héhere Leistungsféhigkeit.
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Bestand Abwasserreinigungsanlage Endausbau Abwasserreinigungsanlage Nachkldrbecken 3

Moving Bed
Biological Reaktor 1

Moving Bed
Biological Reaktor 1

Moving Bed P
Biological Reaktor 2

ADSEIZDECKEN 2 v Belebungsbecken 4 Nachklarbecken 4 Belebungsbecken 4
Systemkonfiguration vor Umbau. Systemkonfiguration nach Umbau.
erkennung ermdéglichen einen auto- setzung aus. KonzeptgemaB war fihrte zu einem reibungslosen Ablauf
matischen Betrieb. Daten werden vorgesehen, die vorhandene Bio- des Umbaus, sodass die volle Kapazi-
drahtlos direkt an das Prozessleit- massemenge auch wéhrend Um- tat der Abwasserreinigung frihzeitig
system der Papierfabrik gemeldet. schlissen zu verwenden, um die vor dem Anlauf der neuen Papier-
Der groBzligig dimensionierte Abbauleistung auf konstant gutem maschine zur Verfligung stand.
Schwimmschlammabzug wird eben- Niveau zu halten. Parallel zum Umbau

falls automatisch aktiviert. Eine weitere  des alten Reaktors musste der neue
Besonderheit der Nachkldrung ist der MBBR somit mit Frachten fertig
Klarwasserabzug: Dieser ist getaucht, werden, die deutlich lber seiner

sodass kein Algenbewuchs entsteht, Auslegung lagen. m

der an konventionellen Zackenwehren

haufig zu beklagen ist. Er ermdglicht Kurze Kommunikationswege, sehr Schwelz Perlen
dariiber hinaus einen gleichméBigen gute Abstimmung der einzelnen Kom- Perlen Papier
Abzug, unabhangig von Witterungs- ponenten und wenige Schnittstellen:

einflissen. Die Vorteile des Process Line Pa-

ckages hatten Perlen Papier davon

Belastungstests schon wahrend Uberzeugt, das Gesamtprojekt an TS
. . as kleine Dorf Perlen liegt von Bergen
des Umbaus Voith Paper zu vergeben. Die Verant- o . s
.. . . umgeben im Siidosten des Kantons Luzern
wortung fuir Papiermaschine, Stoff- . ) ) i
. - . ] in der Zentralschweiz. Unweit des Vierwald-
Die sorgféltige Planung von Voith aufbereitung und Abwasserbehand- ) ) i
. . e , statter Sees ist es zwischen dem Reuss- und
Paper zahlte sich auch bei der Um- lung lag somit in einer Hand. Dies )
Rontal zu finden.

Kontakt

- Axel Gommel
axel.gommel@uvoith.com

Dieter Efinger
dieter.efinger@voith.com

Rlickhalteeinrichtung fir MBBR-Trdgerkérper.
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I UMBAUTEN

Erste Ergebnisse des neuen OnQ ModuleJet Aktuators

Schnelle Modernisierung am Stoffauflauf

Der Kartonproduzent Moritz J. Weig GmbH in Mayen bendtigte eine Losung fiir sein veraltetes Quer-
profilregelungssystem am Stoffauflauf. Die Aktuatoren arbeiteten aufgrund der rauen Umgebung

nicht mehr zuverldssig, sodass neben Ausfillen auch unerwiinschte Schwankungen des Flidchen-
gewichtsprofils entstanden. Voith Paper entwickelte mit dem Kunden eine kostengiinstige Modernisie-
rungslosung, bei der zum ersten Mal neuartige OnQ ModuleJet Aktuatoren zum Einsatz kamen.

Um das bestehende System fir die
raue Umgebung widerstandsfahig zu
machen, wiare eine Uberholung der
79 Aktuatormotoren notwendig gewe-
sen. Voith Paper hatte jedoch einen
weiteren Vorschlag, der sich im Ab-
gleich mit den Anforderungen von
Weig Karton als technisch optimal
herausstellte: den neu entwickelten
OnQ Moduledet Aktuator. Aufgrund
seiner kompakten Bauform, einer
hohen Schutzart (IP67) und damit
einer hdéheren Zuverlassigkeit sowie
Servicefreundlichkeit erwies sich
dieser zudem als die wirtschaftlichste
Lésung.

Geringe Investition sichert
hohe Verfiigbarkeit

Die OnQ ModuledJet Aktuatorreihe
dient zur Querprofilierung an

Stoffauflaufen mit Verdlinnungs-

wassertechnik. Die Kombination aus
OnQ Profilmatic Regelungssoftware
und OnQ ModuleJet Aktuatorsystem
garantiert gute und gleichmaBige
Flachengewichtsquerprofile. Um den
schwierigen Umgebungsbedingungen
standzuhalten und eine hohe Verfug-
barkeit zu garantieren, bietet OnQ
Moduledet einige wichtige Vorteile:

© Die von der Motoreinheit getrennte
Elektronik kann vom Siebwasser
geschutzt installiert werden

© Eine Elektroeinheit steuert bis zu
acht Aktuatoren und tUbernimmt
die Kommunikation zum OnQ
Profilmatic Regelungsrechner

© Abhéangig von der Ventilkonstruktion
kénnen die Aktuatoren sogar
im laufenden Betrieb innerhalb von
10 min ohne Parametrisierung ge-
tauscht werden

© Der Aktuator erflllt die Schutzklasse
IP67 — er ist gegen eine Umge-
bungstemperatur von bis zu 70°C
und gegen Strahlwasser geschitzt

® Ein schneller und sicherer Feldbus
auf Ethernet-Basis (100 Mbit) er-
moglicht eine umfassende Diagnose
bis hin zur Motoreinheit

Voith Paper hatte innerhalb einer nur
vierwochigen Projektzeit ein Automati-
sierungskonzept zur Steigerung der Ef-

,Ein rundum gelungener Umbau, keine Profilprobleme,
keine Ausfalle!*

Thomas Ganster, Projektleiter OnQ ModuleJet Upgrade, Weig Karton

R B E T

Separate, geschlitzte Installation der Elektroeinheiten.

Ein Umbau an veralteten Stoffaufldufen ist durch eine einfache

Nachristung méglich.
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fizienz der KM 6 ausgearbeitet. Binnen
zwei Stillstandstagen fiihrten Mitarbei-
ter von Voith Paper und Weig Karton
in Zusammenarbeit den Austausch der
79 Aktuatoren und der Verkabelung

im Feld durch. Auch das Rechnernetz
und die Datenverbindung wurden
Uberprift und erneuert: Die Hard- und
Software der OnQ Profilmatic wurde
upgegradet und das kundenseitige
Betriebsdaten-Erfassungssystem tber
einen OPC-Link verbunden.

Das Aktuatorennetzwerk wurde auf
Ethernet-Basis mit einer Lichtwellen-
leiter-Verbindung zwischen Rechner-
schrank und Motor-Kontrolleinheit
realisiert. Darliber hinaus wurde ein
umfassendes Ersatzteilpaket ge-
schnirt und ein Wartungsvertrag mit
Rufbereitschaft abgeschlossen. Dieser
Service gewahrleistet, dass eine St6-
rung schnellstméglich beseitigt wird.

Herausforderung in Mayen

Ausschlaggebend flr die Modernisie-
rung der KM 6 waren Produktions-
beeintrachtigungen, die seit 2008
infolge von Stoérféllen im Bereich

des Stoffauflaufes immer wieder auf-
traten. Das im Jahr 2001 installierte
System zur Querprofilierung des
MasterJet FB Stoffauflaufes war

3112010 | Voith Paper | twogether

von dieser innovativen Voith Lésung Uberzeugt.“

veraltet, sodass die Aktuatormotoren
und die Verteilerboxen den typischen,
harschen Einbaubedingungen einer
Kartonmaschine teilweise nicht mehr
standhielten. Die aggressive Umge-
bung flihrte zu einer starken Korrosion
der Verbindungselemente der
Verteilerboxen. Die Bediener an

der KM 6 mussten somit erkennen,
dass auch das robusteste System

an dieser Stelle nach zehn Jahren
storanféllig wird. Die schlechte
Erreichbarkeit der Sektion auf ca.

UMBAUTEN I

,Wir sind von dieser innovativen Voith Lésung tiberzeugt.“

Henning Dippel, Betriebsleiter KM 6, Weig Karton

,,Obwohl das Projekt sehr kurzfristig entschieden wurde, von der Auftragserteilung
bis zur Inbetriebnahme vergingen nur ca. fiinf Wochen, lief alles reibungslos. Seit
dem Umbau war kein einziger Stérfall in Hard- und Software zu vermerken. Wir sind

laufen anwendbar. Die kompakte
Bauform des Aktuators ermoglicht
eine einfache Nachriistung. Das neue
Aktuatorsystem ist zudem nahezu
wartungs- und servicefrei. Seit dem
Umbau der KM 6 hat Weig Karton
eine héhere Gesamtverfligbarkeit
und somit eine bedeutsame Verbes-
serung der Effizienz erreicht. Die
Anlage lauft seit Inbetriebnahme
ohne jegliche Stérung.

sieben Meter Hohe im oberen Bereich m

des Stoffauflaufes erschwerte zudem
den Austausch der Aktuatoren.

Um die damalige Situation zu verbes-
sern, wandte sich Weig Karton auf
der Suche nach einer Lésung an
Voith Paper. Aufgrund der langjah-
rigen Zusammenarbeit hatten die auf
beiden Seiten bekannten Ansprech-
partner rasch einen Lésungsansatz
gefunden und sich auf eine schnelle
Umsetzung verstéandigt.

Wirtschaftliche Ergebnisse

Der Umbau des OnQ Moduledet
Regelungssystems an der KM 6 hat
die spezifischen Anforderungen von
Weig Karton berlicksichtigt, ist aber
dennoch an vielen weiteren Stoffauf-

Deutschland

Mayen
Weig Karton

Mayen liegt etwa 30 km westlich von
Koblenz und wird aufgrund seiner Lage auch
»das Tor zur Eifel“ genannt. Die Stadt mit

ca. 18.800 Einwohnern verfiigt iber

Betriebe der Kartonindustrie, des Maschinen-
baus und der Aluminium- und Kunststoffver-
arbeitung.

Kontakt

Peter Biener
& peter.biener@voith.com




UMBAUTEN

Weltweit zur Stelle: die ScreenFit Doktoren May Fursey flir Nordamerika (may.fursey@voith.com), Christian Steinmassl flir Europa
(christian.steinmassl@voith.com) und Gerhard Veh fiir Asien (gerhard.veh@voith.com) (v. I. n. r.).

Die ScreenFit Doktoren von Voith Paper im Einsatz

Operation ,,Optimierung Sortierung*“

Vermeidung von Verspinnungen, Papierproduktion mit 30 % Recyclinganteil und weniger Energie-
verbrauch - das sind Ergebnisse, die durch kleine Optimierungen in der Faserstoffsortierung einer
Stoffaufbereitungsanlage erreicht werden konnen. Weltweit sind die Voith Paper ScreenFit Doktoren
unterwegs, um die Sortierung nachhaltig zu optimieren.

3112010 | Voith Paper | twogether




UMBAUTEN I

die Leistungsgrenze waren die Aus-
gangssituation. Zudem bildeten sich
im gefrasten Schlitzkorb sténdig Ver-
spinnungen, die die Sortiereffizienz
erheblich beeintréchtigten. Ziel war
es daher, die Sortiereffizienz zu ver-
bessern und gleichzeitig den Energie-
verbrauch zu reduzieren.

Vermeidung von Verspinnungen

Um dieses Ziel zu erreichen, wurde
der Fraktionierer von den Voith Paper
Experten auf C-bar-Siebkorbtechnolo-
gie umgeristet und mit einem neuen
MultiFoil-Rotor ausgestattet. Bei
einem Kunden in China zeigten sich
schon im Probebetrieb deutliche Ver-
besserungen: Am strémungstechnisch
optimierten MultiFoil-Flugelprofil bil-
deten sich keine Verspinnungen mehr.
Der bisherige Energieverbrauch konn-
te zudem um mehr als 30 % gesenkt
und die Stickykonzentration im Gut-
stoff halbiert werden. Die vorgenom-
menen Verbesserungen erzielten fur
den Kunden Einsparungen von

27.000 Euro/Jahr sowie einen um

18,7 t/Jahr reduzierten CO,-AusstoB.

Papierproduktion mit 30 %

Bei ihrem ersten Einsatz wurden die aktiv. Ein mit 7.300 mm?2/kg extrem Recyclinganteil

ScreenFit Doktoren in einer Fabrik hoher Stickygehalt im Gutstoff des

zur Herstellung von Karton und Ver- Metso-Tampella-Fraktionierers und In diesem Fall erforderte es die Markt-
packungspapieren im Siiden Chinas eine Auslastung des Rotors bis an situation in den USA, dass der Kunde

N
(=3
=)

10.000

El .
;: Asien
£ 154
= 7.300 - =
E 150 GHLLY ‘g I Vor Umbau
-§ L 6.000 ﬁ W Nach Umbau
£ 100 a
= - 4000 E
£ g
=l —
g % - 2000 §
w k]
-
0 Reduktion des Reduktion der 0.000 £
Energieverbrauches Stickykonzentration § *Methode: Ingede
im Gutstoff &

Ergebnisse Fallstudie Asien mit MultiFoil-Rotor. Rechts wird ein Fremdrotor mit Verspinnungen an Foilfltigeln in TLA 450
Sortiermaschine veranschaulicht.
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UMBAUTEN
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Reduktion des
Energieverbrauches

Erhéhung der
Stickyentfernungsrate

Stickyentfernungsrate* [%]

Nordamerika

[ Vor Umbau
B Nach Umbau

*Methode: TAPPI
(T277 pm-99),
Schlitzweite 0,15 mm

Ergebnisse Fallstudie Nordamerika mit EcoRotor und Stabsiebkorb C-bar Q.

der Fasermischung seines Qualitats-
papiers 10-30 % zugekaufte Recycling-
fasern beimischen musste. Dadurch
wurden Stickies zu einem groBen
Problem fiir die Maschine, die mit
einem dreistufigen, horizontalen Sor-
tiersystem arbeitete.

Bei ihrem Einsatz tauschten die
ScreenFit Doktoren den urspriinglichen
OEM-Rotor und die Stabsiebkdrbe mit
0,2 mm Schlitzen gegen EcoRotoren
und 0,15 mm C-bar Q Siebkdrbe aus.
AuBerdem erweiterten sie die Sortie-
rung von drei auf finf Stufen. Stufe
vier und finf wurden mit MultiFoil-
Rotoren, 0,15 mm C-bar-Siebkorben
und FiberLoop zur Faserriickgewin-
nung ausgestattet. Durch die Erweite-
rung des Sortiersystems und die neue
Ausstattung war es dem Kunden mdg-
lich, erfolgreich Qualitatspapier mit
einem Altpapieranteil von 30 % zu
produzieren. Es gelang, die Sticky-
entfernungsrate um 30 % zu erhdhen
und gleichzeitig den Energieverbrauch
um 30 % zu senken.

N
o
"

—
o
"

S [=2] [==} 3
o o o o
Sortiereffizienz* [%]

n
o

o

Reduktion des
Energieverbrauches

Erhdhung der
Sortiereffizienz

Energieverbrauch reduziert einer gleichzeitigen Durchsatzsteige-
rung von bis zu 20 % erzielt werden.
In einer LWC-Papierfabrik in Deutsch-

land wurden die ScreenFit Doktoren

Durch den neuen Rotortyp lieB sich
zudem die Sortiereffizienz um bis zu
vor die Aufgabe gestellt, den Energie- 30 % steigern.
verbrauch um mindestens 20 % zu

senken. Gleichzeitig sollte die Durch- ScreenfFit - ein erfolgreiches
satzleistung verbessert werden, ohne Konzept
die Qualitat der Rohstoffaufbereitung
nachteilig zu beeinflussen. Voith ScreenFit MaBnahmen bieten
Die DIP-Sortiermaschine MST 05/05

des Kunden war beim Eintreffen der

Lésungen flr unterschiedlichste
Anforderungsprofile in der Faserstoff-
Stoffaufbereitungsexperten mit einem sortierung. Der Umbau von kom-
Stufenrotor und Contour-Lochkorb pletten Sortierlinien, die Umristung
ausgestattet, welche bei 4 % Faser- von Fremdmaschinen oder der
stoffdichte mit einer Umfangsge- Einbau neuer Produkte sind klas-
schwindigkeit von 20 m/s betrieben sische Einsatzgebiete fur ScreenFit
wurden. Diese Kombination tauschten ~ Technologien.

die ScreenFit Doktoren gegen den

neu entwickelten, energiesparenden

Eclipse Rotor mit strémungsglnstigem _

Flugelprofil aus. Mit Gberzeugendem Christian Steinmass|

christian.steinmassl
@voith.com

Ergebnis: Nach einigen erfolgreich
abgeschlossenen Versuchsreihen
konnten auf der Kundenmaschine

Energieeinsparungen von 25 % bei

Europa

[ Vor Umbau
B Nach Umbau

*Methode: Riickstand
Somerville (TUM242),
Schlitzweite 0,15 mm

Ergebnisse Fallstudie Europa mit Eclipse Rotor und geeigneter Profilierung des Contour Lochsiebkorbes.
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PRODUKTE IN DER PRAXIS I

Beriihrungslose Dickenmessung mit Voith LSC QuantumSens

s,unsere Erfahrung ist beeindruckend*

Mitsubishi HiTec Paper ist einer der sUnsere Erfahrung mit Voith LSC
weltweit fiihrenden Hersteller von spe-  QuantumSens ist beeindruckend.
zialgestrichenem Papier wie Selbst- Dieser neue Dickensensor ermoglicht
durchschreibepapier, Digital Imaging- uns eine wirklich bertihrungslose

und Thermopapier. Das Unternehmen Dickenmessung, die genau und zuver-
wulnschte sich fir die SM 3 am deut- Iassig ist. Er hat noch nie Markie-

schen Standort Bielefeld eine genaue rungen oder Abrisse verursacht.

Dickenmessung, um im Rahmen einer Unser Maschinenpersonal vertraut

Prozessanalyse die Dickenprofile dem Sensor voll und ganz, und wir

weiter verbessern zu kénnen. Nach haben wertvolle Erkenntnisse iber ‘A%%e’;w He"t’ba”‘: :e;fer
. L . . , Mitsubishi HiTec

langer Suche hat Mitsubishi mit Voith die Qualitat unserer Produkte der Baber Etirope| GmbH,

LSC QuantumSens nun das Produkt Streichmaschine SM 3 gewonnen. Bielefeld Mill.

gefunden, das als einziges seine hohen
Anforderungen erfullt.
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E-Flex — die’'neue Pressfilz-Generation

Maximale Entwasserungsleistung vom ersten bis

zum letzten Tag

Bessere Papierqualitat, keine langen Einlaufphasen der Pressenbespannungen sowie eine -hdhere
Nip-Entwasserung mit entsprechenden Trockengehalten - dafiir sorgt der neue Pressfilz E-Flex.

Eine Reihe namhafter Papierhersteller setzt den strukturoptimierten Filz bereits in der Presse ein

und nutzt diese Vorteile.

—

Es war der Wunsch nach besseren
Oberflachen bei hochwertigen Kar-
tonsorten, der die Forschungs- und
Entwicklungsabteilung veranlasst hat,
die Struktur von Pressfilzen ganz neu
zu Uberdenken. Das Ergebnis heil3t
E-Flex und ist ein Durchbruch im
positionsbezogenen Design von
Pressfilzen. Die maximale Entwésse-
rungsleistung von Anfang an ist
aufgrund der Uberaus gleichméaBigen
Oberflachenstruktur des Filzes und
der damit verbundenen Poren-
volumenverteilung erklarbar.

Konstante Leistung

Erreicht wird dies durch gezieltes
Einbringen von Polymerpartikeln, die
die Filzeigenschaften Uber die ge-
samte Laufzeit konstant halten. Die

polymere Zweckbehandlung dringt in
die Poren der Vliesstruktur und egali-
siert diese. Es entsteht eine extrem
hohe Kontaktflache zur Papierbahn.
Diese steuert auch eine gleichmaBige
Ubertragung des Pressdrucks im Nip.
Die eingearbeiteten Polymere binden
die Vliesfasern perfekt ein und verhin-
dern damit abrasionsbedingte Faser-
verluste. Die Filzoberflache bleibt
erhalten, somit die gleichmaBige
Druckiibertragung und die Uberaus
groBBe Kontaktflache zum Papier.

Das Optimieren der Mikrostruktur
eines Filzes verhindert ein verstarktes
Eindringen von Schmutz. Die Reini-
gung erfordert geringere Driicke der
Spritzrohre, was wiederum dem Erhalt
der Filzoberflache dient. Zudem veran-
dern sich die Durchléssigkeit und das
Entwasserungsverhalten kaum.

E-Flex bleibt in seinem Leistungs-
spektrum Uber die Laufzeit konstant.
Gleichbleibend hohe Entwésserung
mit entsprechenden Trockengehalten
ist die Folge. Und da die Filzstruktur
durch die zugegebenen Polymer-
partikel eine langanhaltende Elastizi-
tat verliehen bekommt, kdnnen im
Vergleich zu Standardfilzen durchaus
langere Laufzeiten erzielt werden.

So sind bei einer Kartonmaschine
bereits kurze Zeit nach Markteinfih-
rung die Standzeiten in der Versuchs-
position mit E-Flex nahezu verdoppelt
worden. Bei einer schnell laufenden
grafischen Anlage wurde eine Ver-
langerung der Standzeit um ca. 25 %
ermdglicht. Das Ziel von einer

33 %-igen Erhdhung ist in greifbare
Né&he gertickt. Neben einer Erhéhung
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PRODUKTE IN DER PRAXIS I

E-Flex in unterschiedlicher Ausfiihrung — mit positionsbezogener Polymerstruktur.

der Laufzeit bleibt die verbesserte
Entwésserungsleistung im Fokus.
In Kombination mit entsprechend
optimierten Polyurethan-Walzen-
bezligen fir die Saugpresswalze
(SolarFlow) lassen sich Trockenge-
haltssteigerungen von tUber 1% er-
zielen. Uber einen sofortigen Start
mit maximaler Entwé&sserungsleis-
tung berichten die meisten E-Flex
einsetzenden Papiermacher.

Breites Spektrum abgedeckt

Diese Ergebnisse zeigen, dass
E-Flex durch die vorgenommene
Strukturoptimierung ein breites
Spektrum der Papiererzeugung ab-
deckt. So ermdglicht E-Flex nicht
nur Verbesserungen bei der Her-
stellung von Spezialpapieren oder
Karton, sondern auch bei schnellen
grafischen Hochleistungsmaschinen.

Fir eine stabile Entwésserung tber
die gesamte Laufzeit sorgt die Poly-
merstruktur mit einem verbesserten
Rucksprungvermégen des Filzes.
Das optimal eingestellte Poren-
volumen steuert den Fluss des
Wassers in und durch den Filz

3112010 | Voith Paper | twogether

zum Presswalzenbezug bzw. zum
Schuhpressbelt. Beim Verlassen des
Pressspaltes verhindert die Polymer-
struktur des Filzes das RuckflieBen
des Wassers zu den feinen Kapillaren
des Papiers und damit eine Ruckbe-
feuchtung. Die Strukturoptimierung
durch Polymere kann in unterschied-
liche Ebenen des Pressfilzes einge-
arbeitet werden, je nachdem, welche
Eigenschaften erzielt oder optimiert
werden sollen. Selbstverstandlich
gibt auch die jeweilige Pressen-
position oder Papiersorte vor, in
welcher Weise ein Filz zweckbe-
handelt wird.

Die Papierseite oder die Grob-
vliesschichten kdnnen mit Polymer-
partikeln modifiziert sein. Dies gilt
aber auch fir die Grundstrukturen
und — wenn es die Anforderung ver-
langt — fUr die nicht papierberiihrende
Seite des Filzes.

Die Art des Auf- bzw. Einbringens der
Polymere ist Uberaus gleichmaBig.
Da die Partikel nicht nur auf der
Filzstruktur bleiben, sondern auch

in sie eindringen, entsteht durch ent-
sprechende Behandlung ein drei-

dimensionales Netzwerk. Dies verleiht
E-Flex eine langanhaltende Elastizitat
— der Schlissel zu gleichbleibenden
Filzeigenschaften. Zusammen mit
den neu entwickelten Polyurethan-
Saugpresswalzenbezligen AquaFlow
und SolarFlow wurden Synergie-
komponenten flr eine hocheffiziente
Pressenpartie geschaffen.

ProEnvironment
ProRunability
ProQuality
ProSpeed

Sektion: Pressenpartie
Papiersorte: grafische Papiere sowie
Karton und Verpackungspapiere

Kontakt

Peter Madl
peter.moedl@voith.com
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MultiForm IC - Erweiterung der I-Serie

Neues Formiersiebdesign fur Karton-
& Verpackungspapiermaschinen

Im Nassbereich haben Formiersiebe - wie das neue MultiForm IC -

auf den Entwasserungsprozess mafBigeblichen Einfluss und konnen

somit zu Einsparungen an Rohstoffen, Fasern und Hilfsstoffen bei-

tragen. Aber auch durch effiziente Entwasserung wird weniger

Energie fiir die Antriebe der Siebe benétigt.

Nach der erfolgreichen Einfiihrung
der PrintForm IT und PrintForm IS
Produkte fir grafische Papier-
maschinen wird jetzt das innovative
Produktkonzept auch fiir den

Einsatz bei Karton- und Verpackungs-
papiermaschinen im MultiForm IC
angewendet.

Die Entwicklungsziele flr das neue

MultiForm IC kénnen in folgenden drei

Punkten zusammengefasst werden:

© Verbesserung der mechanischen
Faserretention

© Verbesserung der Papierprofilgtite

© Reduzierung der Energiekosten
durch geringere Antriebsleistungen

MultiForm IC ist ein neues Produkt in
der vor einem Jahr erstmals vorge-
stellten I-Serie und wurde bereits

auf Produktionsanlagen erfolgreich
getestet. Die Gemeinsamkeit von
MultiForm IC und PrintForm IT & IS
ist das innovative Kettkonzept der
Siebkonstruktion. Hierbei werden

im Verhéltnis von 3:2 mehr Kettfaden
auf der Papierseite als auf der Lauf-
seite verwendet. Im Vergleich zu
modernen SSB ergeben sich dadurch
mehrere Vorteile, wie in untenstehen-
der Tabelle aufgezeigt wird.

Vorteile durch das innovative 3:2 Kettverhaltnis der Siebkonstruktion

im Sieb

groBeren Schussdurchmessern erméglichen

Gewebeflache auf der Laufseite

viele kleine Entwésserungskapillaren im Sieb

Reduzierung der Fadendurchmesser auf der Papierseite ermoglicht
eine kleinere Gewebedicke und somit ein geringeres offenes Volumen

GroBere Kettdurchmesser auf der Laufseite, die eine Verwendung von

Geringere Kettfadendichte auf der Laufseite vergroBert die offene

Versatz der papierseitigen und laufseitigen Ketten zueinander erzeugt

rung des Papiers

Weniger Wasserschleppen

Hohere mechanische Retention; Verbesserung der Formation;
verringertes Faserschleppen

Hohere Siebquersteifigkeit flir hohere Belastbarkeit und Querprofilverbesse-

Geringerer Entwésserungswiderstand des Siebes erhoht die Entwésserungs-

kapazitét; Vakua der Entwésserungselemente kénnen reduziert und somit
auch die Antriebsleistung verringert werden

Reduzierung von hydraulischen Markierungen
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Abb.1: Aufzeichnungen der Lastaufnahme.

GroBes Betriebsfenster und
hohe Retention

Vor dem Einsatz in einer Produktions-
anlage wurden MultiForm ICY und
MultiForm ICW Formiersiebe bereits
unter verschiedenen Bedingungen
auf einer Pilotpapiermaschine gete-
stet. Dabei kamen verschiedene
Siebe auf der Untersiebposition
eines DuoFormer D zum Einsatz.
Ziel dieser Versuche war es, die
Funktionsweise der neuen Siebdesi-
gns in Abhangigkeit verschiedener
Betriebsparameter zu testen.

Die neuen Siebdesigns wurden
mit modernen schussgebundenen
SSB-Sieben und kettgebundenen
SSB-Sieben verglichen. Bringt ein
Siebdesign bei einer bestimmten

Abb. 2: Entwicklungsplanung der I-Serie fiir Karton und Ver-
packungspapiere.

Maschineneinstellung gute Leis- einen hohen Energieaufwand. Die

tungen, die auch bei Verdnderungen Zielsetzung an einer Produktions-
von Prozessparametern gut bleiben, anlage fur Faltschachtelkarton war,
spricht man von einem breiten Be- die Energiekosten zu reduzieren.

Mit dem MultiForm ICY konnte eine

Energieeinsparung durch geringere

triebsfenster, in dem das Siebdesign
gefahren werden kann.
Lastaufnahme an der Siebsaugwalze
Mit MultiForm IC Sieben wurden erreicht werden. Die hohe Entwéasse-
gute Ergebnisse und groBe Betriebs- rungsleistung des MultiForm ICY er-
fenster erreicht, wie z. B. bei den laubte eine Fahrweise mit reduzierten
Ergebnissen des SCT-Tests (Streifen- Vakua, was zu einer Reduzierung
stauchwiderstand) deutlich wurde. der Lastaufnahme an der Siebsaug-
Gleichzeitig wurden mit MultiForm IC walze von 22-27 % fuhrte.
Sieben zwischen 1,5 und 2,5%
hdhere Retentionswerte erreicht. Der Vergleich wurde tUber 16 Monate
Produktionszeit mit SSB-Sieben von
Energieeinsparung durch

MultiForm IC

drei Mitbewerbern und der jeweiligen
Betrachtung von drei verschiedenen
Flachengewichten durchgeflhrt.

Besonders die Herstellung hoher
Papierflachengewichte erfordert

MultiForm IC — entwickelt, um alle Kundenanforderungen zu erfiillen

MultiForm ICY-Ansichten

— Y —T®

* Hohes VerschleiBvolumen
flir planbare Laufzeiten

* Hohe Stabilitat fiir
reduziertes Beschédigungsrisiko

3112010 | Voith Paper | twogether

. _ ProEnvironment

MultiForm ICW-Ansichten ProRunability
ProQuality
ProSpeed

Sektion: Former
Papiersorte: Karton und Verpackungspapiere
Laufleistung Kontakt

Matthias Hohsl
matthias.hoehsl@voith.com

* Hohe offene Fléche fiir
gute Entwdsserungsleistung

* GroBe Faserunterstiitzung flir
hohe mechanische Retention
und reduziertes Faserschleppen
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Friihzeitige Erkennung von Problemen am Sieb

OnQ FormingSens steigert Effizienz bei Koehler Kehl

OnQ FormingSens ist der erste Online-
Sensor, der das Wassergewicht im
Former mittels hochfrequenter Mikro-
wellentechnologie zuverlassig, wieder-
holbar und dauerhaft bestimmt. Auf
Basis dieser Messwerte lassen sich
zahlreiche Optimierungen im Former,
wie z. B. Einsparungen von Vakuum-
und Antriebsenergie, realisieren.

Dank seiner technischen Eigenschaften
ist OnQ FormingSens in allen Former-
typen und Papiersorten einsetzbar. Mit
seiner Hilfe lassen sich die Runability
der Papiermaschine sowie die Arbeits-
sicherheit erhéhen.

Seit September 2009 ist OnQ Forming-
Sens bei der Koehler Kehl GmbH,
Deutschland, im Einsatz. An der PM 2
installiert, liefert der Sensor verlassliche
Daten Uber das dort produzierte Ther-
mopapier.

»,Durch die kontinuierliche Messung
mit OnQ FormingSens kdnnen wir eine
detaillierte Analyse unserer Prozesse
im Former durchfiihren. Somit kdnnen
wir auf Probleme am Sieb friihzeitig
reagieren und die Effizienz der Papier-
maschine steigern.”

Joachim Fuchs,

stellv. Leiter Produktion
PM 2/SM 2, Koehler
Kehl GmbH.
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Wenn andere wiissten, wie leise Papiermaschinen sein konnen

Voith dBlocker senkt effektiv den Larm

Steigende Produktionsgeschwindigkeiten und groBere Anlagen fithren zu Lirmemissionen, die zum
Teil iiber den gesetzlichen Grenzwerten liegen. Der Schalldruckpegel im Umfeld von Papiermaschinen
stellt die Planer einer Papierfabrik vor die schwierige Aufgabe, effiziente LairmschutzmaBnahmen zu
entwickeln. Der neue dBlocker von Voith diampft die Luftschallausbreitung in Maschinen- und Produk-
tionshallen effektiv. Seine Installation erfordert keinen Eingriff in den Produktionsprozess.

Insbesondere die rechtlichen Bestim-
mungen des Arbeitnehmerschutzes
(siehe Infokasten) fordern technische
oder organisatorische MaBnahmen
zur Larmminderung. Hauptlarm-
verursacher einer Papiermaschine
sind meist die Saugwalzen der Sieb-
und Pressenpartie. Sie rufen mit

sehr hohen und breitfrequenten
Schalldruckpegeln von etwa 95 bis
105 dB(A) ein duBerst unangenehmes
Gerauschempfinden hervor. Aufgrund
ihrer LArmdominanz wird deshalb ein
Schwerpunkt des akustischen
Designprozesses von Papiermaschi-
nenhallen gegenwértig auf die Sieb-
und Pressenpartie gelegt.

Voith dBlocker -
der ,,Larmfresser

Der grundlegende Effekt des Voith
dBlocker ist die akustische Absorpti-
on des sich in der Maschinenhalle
ausbreitenden Luftschalls mittels op-
timierter Schallabsorptionselemente,
die an der Hallendecke und an den
Hallenwéanden befestigt werden
(Abb. 1). Treffen Schallwellen auf ein
dBlocker-Element, so dringen sie tief
in das Absorptionsvolumen ein und
wandeln dort einen groBen Teil ihrer
Schwingungsenergie in Warme um.
Damit wird deutlich weniger Schall-
energie in die Halle zurlckreflektiert

als an einer glatten bzw. schallharten

3112010 | Voith Paper | twogether
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Absorptionsgrad [1]

2,01
18
16
141
12
1,01
0,8/
0,61
0,4
0,21

Abb. 1: Befestigung von dBlocker-Elementen an den Wénden und an der Decke.

Wand oder Decke und der Larm im
Raum verringert sich. Insbesondere
durch die neuartige, patentierte
Materialkombination ergeben sich
auBergewdhnlich hohe akustische
Absorptionsgrade bis in den tieffre-
quenten Bereich.

Der Voith dBlocker besteht aus einer
Kombination verschiedener Faser-

materialien, Folienwerkstoffe und Ge-
webematerialien. Dadurch zeigt der
Voith dBlocker im Durchschnitt etwa
doppelt so hohe Schallabsorptions-
grade wie Vergleichsprodukte am
Markt (Abb. 2). Meist werden bereits
mit wenigen dBlocker-Elementen

klar hérbare Verbesserungen der
Larmsituation erzielt. So lieB sich im
Rahmen einer Installation bei einer

Absorptionsgrad des Priifobjektes

Voith dBlocker

Schalldruckpegel [dB(A)]

0,0

Abb. 2: Spektraler Vergleich der Schallabsorptionsgrade.

— ohne Voith dBlocker — mit Voith dBlocker

Papierfabrik in Osterreich durch
Einbau einer Absorberflache von
unter 1% der Gesamtflache der Pa-
piermaschinenhalle der Schallpegel
um bis zu 3 dB(A) reduzieren (Abb. 3).

Mit der richtigen Wahl der Folie und
des Stoffliberzuges in Kombination
mit dem Fasermaterial kann die
frequenzabhangige Absorptions-
charakteristik des dBlockers genau
abgestimmt werden. Sie lasst sich
somit hinsichtlich des umgebenden
Schallfelds und der geplanten Ziel-
charakteristik der Schallsituation
optimieren.

Richtige Positionierung der
dBlocker-Elemente

Der L&rm einer Produktionsanlage,
insbesondere einer Papiermaschine,
entsteht meist in vielen einzelnen
Larmquellen und breitet sich in der
Maschinenhalle aus. Um eine groBt-
mdgliche larmreduzierende Wirkung
mit wenigen Absorberflachen zu
erzeugen, miussen die eingesetzten
dBlocker-Elemente in der Zone der

lautesten Larmquellen installiert wer-

Vergleichsabsorber 93
91
‘leélﬁlélélél 890 5
o5 © T

0 15 20 25 30 35
Weg entlang der Papiermaschine [m]

Abb. 3: Reduktion des Schalldruckpegels nach einer

dBlocker-Installation in einer Papiermaschinenhalle.

3112010 | Voith Paper | twogether
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den. Die maximale Ld&rmzone wird
Ublicherweise durch systematische
Nahfeldmessungen des Schalldruck-
pegels aller mdglichen Larmquellen
herausgefunden. Fir die prazise
akustische Bewertung der einzelnen
Schallquellen einer Papiermaschine
kann eine akustische Kamera einge-
setzt werden (Abb. 4).

Sind die wesentlichen Schallquellen
bekannt, wird eine Schallausbrei-
tungsrechnung fir die Produktions-
halle auf Basis der gegebenen
Hallengeometrie durchgefiihrt. Das
Ergebnis bildet die Grundlage fur
die richtige Dimensionierung und
Positionierung der dBlocker-
Elemente.

Kalte, Hitze, Wasser -
kein Problem

Der Voith dBlocker wurde fir die
unterschiedlichsten Umgebungs-
bedingungen geschaffen: Bei Tempe-
raturen unter dem Gefrierpunkt, aber
auch bei hohen Temperaturen, bei-
spielsweise bei einem Einsatz in

der Trockenpartie, bewahrt der

Abb. 4: Akustische Aufnahme einer Sieb-
saugwalze.

Hochleistungsabsorber seine
hervorragenden akustischen Eigen-
schaften. Durch die hohe Wasser-
resistenz der in mehreren Schichten
konstruierten Oberflache wird der
dBlocker auch in feuchten Umge-
bungen zur effizienten Larmbe-
kédmpfung eingesetzt.

Weniger Larm senkt die
Fehlerquote

Nach Installation der auf die gege-
bene Larmsituation abgestimmten
dBlocker-Elemente kann mit einem
deutlich reduzierten Larmpegel in
der Halle und in der Nachbarschaft
der Produktionsstatte gerechnet
werden. Da Arbeitsplatzqualitat

und Larmbelastung direkt zusam-
menhéngen, steigert ein ruhigerer
Arbeitsplatz nachweislich die
Konzentration und die Leistungs-
fahigkeit des weniger larmbelasteten
Mitarbeiters. Die Fehlerneigung
sinkt bereits bei einer La&rmreduktion
von 3 dB(A) deutlich. Weniger Larm
ist somit auch ein Baustein zur
aktiven Unfallpravention fur das
beschaftigte Personal.

Im Fokus: dBlocker

ProSafety
ProEnvironment

Sektion: primér in der Nasspartie; in der
gesamten Maschinenhalle méglich
Papiersorte: alle

Kontakt

Harald Graf-Miiller
harald.graf-mueller
@voith.com
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EU-Larmrichtlinien

Seit 2006 gelten europaweit nied-
rigere Grenzwerte flr die Larmbelas-
tung am Arbeitsplatz. Im Marz 2007
hat die deutsche Bundesregierung die
neu gefasste EU-Larmrichtlinie in eine
Verordnung zum Schutz der Beschaf-
tigten vor Gefahrdungen durch L&rm
und Vibrationen umgesetzt.

Nach den Vorgaben dieser Richtlinie
mussen Arbeitgeber bereits ab einer
durchschnittlichen Larmbelastung
am Arbeitsplatz von 80 dB(A) pro Tag
einen Gehdrschutz zur Verfliigung stel-
len. Ab 85 dB(A) pro Tag ist ein Ge-
horschutz Pflicht. Beratung bezliglich
der Einhaltung der Larmgrenzwerte,
aber auch hinsichtlich méglicher
LarmschutzmaBnahmen am Arbeits-
platz kann beispielsweise bei den
Berufsgenossenschaften und bei den
Beratungsabteilungen spezialisierter
Unternehmen, wie etwa Voith Paper,
eingeholt werden.

Larm hat im Rahmen der betrieblichen
Pravention eine sehr groBe Bedeu-
tung. EU-Schéatzungen zufolge sind
europaweit etwa 60 Millionen Arbeit-
nehmer wahrend eines Viertels ihrer
Arbeitszeit Larm ausgesetzt. Larm-
schwerhdrigkeit gehort in der Europa-
ischen Union zu den am haufigsten
gemeldeten Berufskrankheiten.

Ahnliche Gesetze existieren ver-
mehrt auch in Asien und Amerika,
sind jedoch unterschiedlich streng
ausgelegt.



Wuchtgewichte
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Wuchtgewichte fiir
minimierte Schwingungen

Abb. 1: Mechanischer Walzenservice kann durch den Einbau ver-
schiedener Komponenten Strichgewichtsschwankungen reduzieren.

Wuchtgewichte

Patentiertes Wuchtelement

Leistungssteigerung beim Streichen durch Luna Walzenbeziige

und mechanischen Walzenservice

Produktkombination ermoglicht
verbesserten Strichauftrag

Ein gleichmaiBiges Strichprofil beeinflusst maBgeblich die Bedruck-
barkeit von LWC-Papieren. Treten hierbei Probleme auf, bedeutet
dies Reklamationen und Umsatzausfall. Die Qualitit des Strichauf-
trags kann durch die kombinierte Losung aus mechanischem
Walzenservice und Luna Walzenbeziigen erhoht werden und
dadurch die Papierqualitit deutlich verbessern.

Papierfabriken, die gestrichenes
Papier bei einer Produktionsge-
schwindigkeit von Uber 1.200 m/min
produzieren, berichten teilweise
Uber hochfrequente Strichgewichts-
schwankungen. Hervorgerufen wer-
den diese durch eine Instabilitat der
Gegenwalze und des Walzenbezugs.
Wahrend der Papierproduktion
kénnen diese Schwankungen nicht
erkannt werden, da der hohe Fre-
quenzbereich von konventionellen
Qualitatssicherungssystemen nicht
erfasst wird — normalerweise betragt
er zwischen 4 und 18 Hz. Drucktests
zeigen jedoch Probleme bei der Be-
druckbarkeit (Bilddefinition). Grund

hierfir sind Abweichungen in den
Papiereigenschaften wie Aufnahme
von Druckertinte und Glanz.

In einer >>> Papierfabrik in Nord-
amerika traten genau diese Pro-
bleme auf. Nach einer detaillierten
Analyse der Prozesse wurden ver-
schiedene Alternativen evaluiert.
Hierbei hat sich gezeigt, dass eine
fertige Lésung nicht zur Verfigung
stand und eine Anderung der Pro-
zessparameter nach dem Prinzip
Versuch und Irrtum sehr kostspielig
und ineffizient wéare. Daraufhin
suchte man gemeinsam mit Voith
Paper nach einer Losung.

Abb. 2: LunaCoat E bietet hervorragende Markier- und
Abriebsbesténdigkeit.

Das Ergebnis: ein stufenweiser An-
satz, bei dem die Risiken erortert und
eine gemeinsame Herangehensweise
definiert wurde.

Analyse des Problems

© Bedruckbarkeits-Tests und Unter-
suchung der Stérungsfrequenz
wurden durchgefuhrt. Dabei fand
man heraus, dass die Frequenz in
direktem Zusammenhang mit den
Strichgewichtsschwankungen in
Maschinenrichtung stand.

© Die Analyse der TAPIO-Untersu-
chungen zeigte, dass die Frequenz
der Schwankungen in regelmaBigen
Abstanden wiederkehrte. Die kri-
tischste Frequenz mit der hdchsten
Amplitude trat jeweils exakt bei einer
Umdrehung der Gegenwalze auf.

Losung durch Produkt-
kombination

Nachdem die Ursachen analysiert wa-
ren, konnten durch den abgestimmten
Einsatz verfligbarer Produkte aus
dem Voith Paper Portfolio die Strich-
gewichtsschwankungen deutlich
reduziert und die Probleme bei der

3112010 | Voith Paper | twogether



Druckqualitat eliminiert werden.

Diese kombinierte L&sung beinhaltete
neue LunaCoat Walzenbeziige fiir

die Streichgegenwalze, die Uber
verbesserte thermodynamische und
mechanische Eigenschaften verfl-
gen, sowie einen exakt abgestimmten
mechanischen Walzenservice an der
bestehenden Gegenwalze fir verbes-
sertes dynamisches Verhalten.

Der Umfang der Serviceausfiihrungen
umfasste verschiedene Verbesse-
rungen, z. B. Korrekturen von Diffe-
renzen der Manteldicke, Analyse des
dynamischen Verhaltens von Lagern
und Gehdause sowie die Untersu-
chung und Korrektur der Rundheit
bzw. des Rundlaufs der Walze. Eine
der durchgefiihrten MaBnahmen

war auch der Einbau von Wucht-
elementen (Abb. 1) zur Erhéhung
der Laufruhe, vor allem im Zentrum
der Walze, wo die Schwankungen
den héchsten Ausschlag zeigten.

Die LunaCoat Walzenbezilige bestehen
aus einer ausgeglichenen Mischung
aus hochwertigen Fasern und Funkti-
onsflillstoffen (Abb. 2). Dies bewirkt
eine gute Markierbestandigkeit,
mechanische Stabilitat, hohe Abriebs-
bestéandigkeit und verbesserte ther-
modynamische Eigenschaften.

Verbesserte Papierqualitat

Nach der Implementierung dieser
kombinierten Lésung fur das Strei-
chen verbesserte sich der Strich-
auftrag im Zentrum der Walze um
60 % und an den Randern um 40 %
(Abb. 3 und 4). Dadurch wurden
gleichméBige Papiereigenschaften
erreicht und die Qualitatsprobleme
beim Druck eliminiert.

Zusétzliche Vorteile waren eine sta-
bilere Bahnzugkontrolle, verbesserte
Kalandrierbarkeit durch geringe
Strichgewichts-/Dickeschwankungen

PRODUKTE IN DER PRAXIS I

sowie ein verbessertes Strichprofil in
Querrichtung.

>>> Kundeninformation:

o Papiersorte: holzhaltiges, gestrichenes Papier

o Streichmaschine: zwei Online-Streichaggregate
o Geschwindigkeit: 1.500 m/min

® Breite: 7,5m

Im Fokus: Kombination mechanischer

Walzenservice und Luna Walzenbeziige

ProEnvironment
ProRunability
ProQuality

Sektion: Streichen
Papiersorte: LWC/ULWC

Kontakt
Sergio Giuste
" ;.. sergio.giuste@voith.com
w2
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Abb. 3: Die kombinierte Lésung fir das Streichen — bestehend
aus Luna Walzenbeziigen und mechanischem Walzenservice —

reduzierte die Strichgewichtsschwankungen um 60 %.

Abb. 4: Im Zeitverlauf ergibt sich eine deutliche Verbesserung in
der GleichmébBigkeit des gestrichenen Papiers.
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Modern Karton setzt auf enge Partnerschaft

Bespannungen, Walzen und Service aus einer Hand

Der tiirkische Papierhersteller >>> Modern Karton plant, die Geschwindigkeit und damit die Produktivi-
tiat der PM 3 und PM 4 weiter zu erh6hen. Um dies zu erreichen, setzt einer der groBten Hersteller von
Karton und Verpackungspapier in Europa in den Bereichen Bespannungen, Walzen und Service auf das
Know-how von Voith Paper - alles aus einer Hand. twogether sprach mit Sirzat Acikgéz, Betriebsleiter
der Produktion bei Modern Karton im tiirkischen Corlu.

,Durch die besseren Abriebs- und VerschleiBwiderstande
kénnen wir die Laufzeiten erhohen.”

Sirzat Acikgoz

Sirzat Acikg6z, Betriebsleiter der Produktion von Modern Karton (links), im Gesprdch mit Bulent Sendag, Voith Paper, Tirkei (rechts).



twogether: Welche Produkte setzen
Sie bisher von Voith Paper ein und
wie ist das Ergebnis?

Sirzat Acikgdz: Wir arbeiten an
mehreren Projekten, um das Potenzial
der beiden Maschinen zu steigern.

In der Siebpartie werden an allen Posi-
tionen der PM 4 SSB-Formiersiebe
von Voith verwendet. Hier erzielen

wir sehr gute Ergebnisse hinsichtlich
Laufeigenschaften und Lebensdauer.
In der Pressenpartie der PM 3 und

PM 4 setzen wir auf den meisten
Positionen den Pressfilz MultiFlex V3
ein. Mit diesem Design haben wir hin-
sichtlich Stabilitdt und Konditionierung
sehr gute Erfahrungen gemacht. Nicht
zuletzt kommen auch in der Trocken-
partie Voith Siebe — zumeist MultiTech
LBR Spiralsiebe und MultiTech S3 -
zum Einsatz.

twogether: Wie wollen Sie die Ge-
schwindigkeit der Maschinen noch
weiter steigern?

Sirzat Acikgdz: Durch den Einbau
einer Zentralpresswalze mit dem
thermobeschichteten Walzenbezug
TerraSpeed soll die Blattabgabe
verbessert und der Zug reduziert
werden. Durch die besseren Abriebs-
und VerschleiBwiderstédnde kénnen
wir die Laufzeiten erhéhen.

twogether: Wie kann Ihnen Voith
Paper dabei helfen?

Sirzat Acikgoz: Voith Paper hilft
uns mit perfekt aufeinander abge-
stimmten Produkten, erfahrenen
Spezialisten und umfangreichem Ser-
vice immer wieder dabei, Losungen
zu finden. So kdnnen wir die Produk-
tionsleistung unserer Anlagen standig
weiter verbessern. Genau so einen
Partner, bei dem wir alles aus einer
Hand erhalten und der somit den
Gesamtiberblick hat, brauchen

wir flr unsere Projekte. Wir sind
Uberzeugt, dass wir gemeinsam in
Zukunft noch viel erreichen werden.

PRODUKTE IN DER PRAXIS I

>>> Info: Modern Karton

Die tiirkische Firma Modern Karton ist einer
der groBten Hersteller von Karton und Verpa-
ckungspapieren in Europa. Am Standort
Corlu, 120 km westlich von Istanbul, werden
pro Jahr 700.000 t Verpackungspapier fir
den heimischen Markt sowie fiir den Export
produziert. Dies entspricht ca. 50 % der
tlirkischen Produktionskapazitat.

Modern Karton gehort zur tiirkischen Eren
Group. Die erste Papiermaschine erwarb

das Unternehmen 1981. Die PM 2 folgte dann
zehn Jahre spéter. Mit der PM 3 kam 2001
erstmals eine Voith Maschine hinzu, gefolgt
von der PM 4, die im April 2008 in Betrieb
ging. Die 8,6 m breite Maschine produziert
bei 1.500 m/min Testliner-Sorten aus 100 %
Altpapier mit einer Produktionskapazitat

von 400.000 t/Jahr.

Thomas Jager
thomas.jaeger@voith.com

, Voith Paper hilft uns mit perfekt aufeinander abgestimmten Produkten, erfahrenen
Spezialisten und umfangreichem Service immer wieder dabei, Losungen zu finden.”

Sirzat Agikgoz

MultiForm Formiersieb.

3112010 | Voith Paper | twogether

MultiFlex Pressfilz.

TerraSpeed Walze.



B NEUE TECHNOLOGIEN

Abb. 1: 3-D-Modell der
DeaerationFoamPump 4000.

Neuentwicklung in der Deinkingflotation senkt Investitionskosten

Schaumtanks durch Entluftungspumpe uberfluissig

Mit der neuen DeaerationFoamPump (DFP) 4000 von Voith Paper wird fiir die Schaumentliiftung in der
Flotation deutlich weniger Platz benétigt. Bisher mussten die Schaumtanks, in denen man den Schaum
entliiftet, frei stehen und neigten dazu iiberzulaufen. Auch mussten die Flotationszellen immer erhoéht
aufgestellt werden. Diese Nachteile entfallen durch die neue Schaumentliiftungspumpe.

Der Schaumtank flr die Primérflotation
als auch der Schaumtank fur die Sekun-
darflotation inklusive Rihraggregaten
werden dank der DFP 4000 UberflUssig.
Das Entliftungsergebnis kann sich se-
hen lassen: Der Luftgehalt der Schaum-
masse reduziert sich beim Durchlaufen
der Pumpe von 80 % auf durchschnitt-
lich 8 %. Herkdmmliche Entliftungs-
systeme liegen bei ca. 12 %. Durch

den Einsatz der DFP 4000 kann zudem
auf vorgeschaltete Schaumzerstorer,
nachgeschaltete lange Rohrleitungen
sowie Pumpen mit hohen Forder-
dricken verzichtet werden.

Funktionsweise der DFP 4000

Mit der DFP 4000 ist es mdglich,
den mit Druckfarben und anderen

Storstoffen beladenen Schaum der
Deinkingflotation innerhalb einer
einzigen Maschine zu entliften und
zu fordern (Abb. 3). Als kompakte
Einheit ersetzt sie Schaum-
zerstorer, Schaumtank, Ruhrwerk
und Pumpe bisheriger Entliftungs-
systeme gleichermaBen (Abb. 4).
Dies bedeutet eine deutliche Redu-
zierung der Investitionskosten fur
Tank, RUhrwerk, Leitungen, Pumpen
und Gebaudeflache.

Der Schaum wird von oben in die
Pumpe geleitet und durch einen
mechanischen Schaumzerstoérer
vorentlUftet. Im unteren Teil wird
dadurch eine schnelle Rotationsbe-
wegung erzeugt, deren Zentrifugal-

krafte eine Nachentltftung bewirken.

Die erzeugte luftarme Suspension
wird auf den nétigen Druck gebracht,
damit der entllftete Schaum aus der

Flotationsschaum

Entliifteter
Flotationsschaum

Abb. 2: Prinzip der DeaerationFoamPump 4000
(zum Patent angemeldet).
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Maschine und in die nachfolgende
Prozessstufe geleitet werden kann
(Abb. 2). Die freigesetzte Luft wird
hier durch eine spezielle Luftkammer
seitlich aus der Maschine geflhrt,
um den von oben eintretenden
Schaum nicht zu behindern.

Die neue Entliiftungspumpe in
der Praxis

Die erste installierte DFP 4000 ist
seit September 2009 erfolgreich beim
Kunden im Einsatz, weitere DFPs
wurden bisher in Europa, Amerika
und Asien verkauft. Untersuchungen
des Primdrschaums aus der Vorflota-
tion zeigen, dass das EntlUftungs-
prinzip hervorragend funktioniert.

Die DFP 4000 erzielt eine bessere
Entliiftung des Schaums als her-
kémmliche Systeme.

Aufgrund des Erfolges dieser Neu-
entwicklung hat Voith Paper seinen
Standard bei Flotationssystemen
geéndert und setzt kinftig die

DFP 4000 ein, die zum Patent an-
gemeldet ist.

>>> Betriebsdaten:
Luftgehalt im Einlauf: bis zu 80 %
Luftgehalt im Auslauf: 6-14 %
Durchflussmenge: 0-6.000 I/min*
Druckhdhe: 2-6 m*
Leistungsaufnahme: 20-60 kW*

(*Je nach Aufstellung und Anforderung
angepasst)

Axel Dreyer
axel.dreyer@voith.com
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Schaumentliiftung in bisherigen Systemen

Die Flotation als Deinkingmechanis-
mus ist ein bewéhrtes Verfahren,

bei dem Luft in die Papiersuspension
eingeleitet wird. Zu entfernende
Druckfarbenpartikel und andere
Storstoffe lagern sich an die Luft-
blasen an und schwimmen dann

im Schaum auf der Altpapierstoff-
suspension. Der Schaum mit den
Schmutzpartikeln wird anschlieBend
der Entluftung zugefihrt.

Wie funktioniert die Entliiftung?

In herkémmlichen Systemen wird
der Schaum aus der Deinkinganlage
in spezielle Schaumtanks geleitet.
Ein vorgelagerter, mechanischer
Schaumzerstorer zerschlagt den
Schaum, sodass der Luftanteil beim
Eintritt in den Schaumtank bereits
reduziert ist. Im Tank wird die Sus-
pension durchmischt, damit die
Luft einfacher entweichen kann.
Das freie Aufsteigen der Luft redu-

ziert den Gasgehalt der Suspension,
bis sich der Schaum verflissigt und
schlieBlich wieder pumpfahig ist.
Bislang mussten Entliftungstanks
immer unterhalb der Flotationsma-
schine und damit haufig im Keller
einer Anlage platziert werden, um
einen flr die Schaumférderung aus-
reichenden Héhenunterschied zu
gewahrleisten. Dazu kommt, dass
diese Tanks oben geéffnet sind und
dadurch bei zu groBen Schaummen-
gen Uberlaufen kénnen. Das kann mit
der DFP 4000 nicht mehr passieren.
Die neue Pumpe kann direkt an die
Deinkinganlage angedockt werden
und bildet damit ein sauberes und
geschlossenes Entsorgungssystem.
Weil sie im gleichen Geschoss wie
die Flotationszellen platziert werden
kann, ist das gesamte Flotations-
system zudem platzsparender als
bisherige Anlagen. Ein Keller bzw.
eine zusétzliche Geschosshohe fiir
die Flotation wird tberflUssig.

Ly e e e e

Schaum-
tank

DFP | : < :
@i

Abb. 3:
J Aufbau eines
l J/——l herkémm-
lichen zwei-
stufigen
. Flotations-
systems.
Schaum-
tank
*
Abb. 4:
| J Das neue, jetzt
L’ stark verein-
fachte zweistu-
fige Flotations-
DFP system mit

DFP 4000.
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Das ,,Steps beyond cfm“-Konzept erschlieBt absolutes Neuland

Hohere Effizienz durch Prognose der
Entwasserungsleistung

Jahrzehntelang wurde die Permeabilitidt von Formiersieben in der
gesamten Bespannungsbranche durch den Luftdurchldssigkeits-
Wert cfm angegeben. Dieser cfm-Wert ist fest etabliert und hat
dennoch deutliche Grenzen. Voith Paper hat nun ein grundlegendes

Konzept entwickelt, das die Schwichen des cfm-Verfahrens

aufdeckt und behebt. Die daraus resultierende Modglichkeit, das

tatsachliche Entwidsserungsverhalten von Formiersieben zu

bestimmen, ist eine fundamentale Neuerung am Markt.

Die Permeabilitat ist eine der wichtigs-
ten Eigenschaften von Formiersieben.
Sie steht in direktem Zusammenhang
mit dem Entwasserungsverhalten im
ersten Bereich der Siebpartie. Diese
initiale Entwésserung wirkt sich unter
anderem auf die anfangliche Konsis-
tenz der Fasermatte und somit auch
auf Retentions-, Formations- und
Qualitatsaspekte aus. Auf diese Weise
hat die Permeabilitdt des Formiersiebs
entscheidenden Einfluss auf die Leis-
tung der Papiermaschine. Deswegen
gehdrt es zu den priméren Zielen von
Voith Paper, das Entwasserungsver-
halten von Formiersieben zu kennen,
zu verstehen und zu prognostizieren.

Momentan wird die Permeabilitat
eines Siebs durch den cfm-Wert an-
gegeben. Dieser Wert wird in einem
Standardmessverfahren ermittelt,
das sich in der gesamten Siebbranche
seit Jahrzehnten nicht verandert hat.
Dabei wird an das Sieb eine spezi-
fische Druckdifferenz angelegt,

was zu einer Luftstrémung durch

die jeweilige Probe flhrt. Die resultie-
rende Geschwindigkeit der Luft-
strdmung wird gemessen und dann

als cfm-Wert bezeichnet. Je héher
der cfm-Wert, desto offener — oder
durchléssiger - ist das Sieb.

Angesichts der wachsenden
Komplexitat moderner Siebdesigns
wird die Aussagekraft des cfm-Werts
zunehmend geringer. Zwar vermittelt
dieses auf Luftdurchlassigkeit basie-
rende Standardverfahren weiterhin
einen groben Eindruck vom Entwé&s-
serungsverhalten eines Formiersiebs,
allerdings hat die Methode auch
deutliche Schwachen. So wird der
cfm-Wert mittels einer Luftstrémung
gemessen, doch in der Papier-
maschine flieBt Wasser durch das
Sieb. Des Weiteren gibt es zahlreiche
Beispiele von Sieben, die aus ver-
schiedenen Produktfamilien stammen
und trotz ihres &hnlichen cfm-Werts
beim Einsatz in der Papiermaschine
ganz unterschiedliche initiale
Entwésserungsleistungen zeigen.

Neues Konzept ermdglicht
tiefe Einblicke

Obwohl in den letzten Jahrzehnten
von vielen Seiten geforscht wurde,
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konnte bislang keine zufriedenstel-
lende Losung gefunden werden.
Mit dem ,,Steps beyond cfm*“-
Verfahren hat Voith Paper nun ein
grundlegendes Konzept entwickelt,
das die Schwéchen der Standard-
cfm-Methode vollstandig erklart
und behebt: Das Konzept erlaubt
einerseits, die Wasserstromung durch
ein beliebiges Sieb zu bestimmen.
Andererseits ist es nun erstmals
mdglich, auch bei Sieben mit iden-
tischem cfm-Wert Unterschiede

im initialen Entwésserungsverhalten
aufzuspulren und systematisch zu
analysieren.

Abb. 1 zeigt den Vorteil von

~Steps beyond cfm“ anhand einer
Strémungskarte. Unterschiedliche
Stellen auf dieser Karte stehen fir
unterschiedliches Entwé&sserungs-
verhalten. Fur die Formiersiebe
verschiedener SSB-Produktfamilien
wurden zuerst die zugehorigen
Strémungseigenschaften ermittelt

und dann die entsprechenden
Regionen in der Karte markiert.
Zum Vergleich geben die diagonalen
Linien und die Farbcodierung des
Hintergrunds den standardmé&Bigen
cfm-Wert an. Jede Produktfamilie
deckt einen gewissen cfm-Bereich
ab. Doch auch wenn sich verschie-
dene Produktfamilien teilweise

Uber denselben cfm-Bereich er-
strecken, so bleibt ihre Lage auf der
Strdmungskarte doch recht unter-
schiedlich. Daraus wird deutlich,
wie sehr sich Formiersiebe aus
verschiedenen Produktfamilien
hinsichtlich ihrer tatsachlichen Ent-
wasserungseigenschaften unter-
scheiden, obwohl sie denselben
cfm-Wert besitzen.

Bereits kleinere Abweichungen im
Design, beispielsweise Anderungen
bei der Gewebestruktur oder den
verwendeten Fadendurchmessern,
kénnen die Wasserstromung durch
ein Formiersieb merklich beeinflus-

Abb. 1: ,Steps beyond cfm“ erméglicht es, Formiersiebe anhand ihres charakteristischen
Entwésserungsverhaltens zu unterscheiden — selbst bei identischem cfm-Wert.
Die Strémungskarte verdeutlicht dies fir mehrere SSB-Produktfamilien.
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sen. ,,.Steps beyond cfm“ deckt
diese Effekte auf. Es ist nun auch
maoglich, die Auswirkungen einer
Anderung der Wassertemperatur
auf die initiale Entwasserung zu-
verlassig zu bestimmen.

Das ,Steps beyond cfm“-Konzept
basiert auf einem prazisen Zusam-
menspiel von neuartigen Messver-
fahren, komplexen Simulationen und
der theoretischen Stromungslehre.
Es steht damit auf einem soliden,
sehr grundlegenden Fundament und
ist weder auf gewebte Strukturen
noch auf Formiersiebe beschrankt.
Vielmehr kann es zur Charakterisie-
rung des Strdmungsverhaltens
praktisch aller technischen Textilien
verwendet werden.

Das neue Konzept wird bei Voith
Paper nicht nur in der Forschung
angewendet, sondern kommt auch
direkt in den Entwicklungs- und
Produktionsstéatten in Frankenmarkt,
Osterreich, und Shreveport, USA,
zum Einsatz. Dies er6ffnet unter
anderem die Mdglichkeit, Entwéasse-
rungseigenschaften von Formier-
sieben systematisch zu erfassen
und kontinuierlich zu verbessern —
von der friihen Entwicklungsphase
bis zur abschlieBenden Feinab-

stimmung.

Dr. Christian Iniotakis
christian.iniotakis
@voith.com
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13 Maschinen in zwei Jahren sprechen fiir sich

Tissueproduzenten setzen verstarkt auf Voith Paper

Ein Jahr nach der weltweiten Finanz- und Wirtschaftskrise hat Tissue im Durchschnitt wieder ein
respektables Wachstum von rund 4 % erreicht. Voith Paper alleine hat in den vergangenen zwei Jahren
13 Tissue-Maschinen verkauft. Dies liegt vor allem an Technologien wie ATMOS, die eine kostengiinstige
und umweltfreundliche Produktion erméglichen, aber auch an Produktentwicklungen wie der NipcoFlex T

Schuhpresse.

27,8 Millionen Tonnen Tissue wurden
2008 weltweit verbraucht, vor allem
in Nordamerika, Europa, China und
Lateinamerika. Betrachtet man diese
Zahl in einem 20-Jahres-Vergleich —
1988 waren es rund 13 Millionen
Tonnen - féllt vor allem eines auf:
Tissue-Papiere haben ein stetiges
Wachstum von jahrlich Uber 4 % an
den Tag gelegt. Nach einem Wachs-
tumsdampfer im vergangenen Jahr
sind die fir 2010 erwarteten Zahlen
vielversprechend. Dafiir sorgt die vor

allem in China und Stidamerika
steigende Nachfrage.

40 % des Wachstums in China

»,Wir gehen davon aus, dass die
Tissue-Nachfrage in den n&chsten
Jahren weiter wachst”, sagt Rogério
Berardi, zustandig fur Vertrieb und
Marketing von Tissue-Maschinen bei
Voith Paper in Sao Paulo. ,Experten
prognostizieren fir die kommenden
sechs Jahre ein durchschnittliches

Wachstum von 3,6 % - alleine in
China wird der Tissue-Verbrauch
40 % dieses Wachstums ausma-
chen.“

Was den Tissue-Markt fur die Indus-
trie so spezifisch macht, sind die
regional sehr unterschiedlichen An-
forderungen an das Papier. Marcus
Schwier, Vice President Tissue bei
Voith Paper: ,Das sind vor allem
Unterschiede bei dem Endprodukt
selbst, wie z. B. Anzahl der Lagen,
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Weichheit und Marktverhalten, die
von Land zu Land auftreten. Die
Meinungen und Wiinsche der Ver-
braucher gehen bei diesen Themen
oft weit auseinander. Zudem missen
die Papierhersteller ihre Produktions-
kosten, und damit den Energie- und
Rohstoffeinsatz senken, um wettbe-
werbsfahig zu bleiben.”

Fortschritte durch ATMOS

Vor diesem Hintergrund verfolgt Voith
Paper eine klare Strategie: ,,Voith
konzentriert sich auf Konzepte, die
den Rohstoff- und Energieverbrauch
reduzieren. Wir unterstitzen unsere
Kunden somit bei einem nachhaltigen
Handeln. Darlber hinaus profitieren
sie natirlich auch wirtschaftlich, da
unsere Losungen durch geringe Total
Cost of Ownership tberzeugen®, er-
klart Schwier. ,Innovative Konzepte
wie ATMOS und die NipcoFlex T
Schuhpresse haben unsere Kunden
Uberzeugt und uns in den ver-
gangenen drei Jahren einen positiven
Einstieg in den Premium-Tissue- und
Dry-Crepe-Tissuemarkt ermoglicht.”

Bis 2007 war beispielsweise die Her-
stellung von Premium-Tissue in der

Regel jenen Produzenten vorbehalten,
die mit TAD-Technologie (Through
Air Drying Technology) diesen Markt
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abgedeckt haben. Eine Technologie,
die einerseits eine groBe Kapital-
investition, andererseits einen hohen
Energieverbrauch und somit hohe
Produktionskosten bedeutet.

Dem setzt Voith Paper seitdem er-
folgreich seine ATMOS-Technologie
entgegen. ,Sie wurde im Tissue
Process Technology Center bei Voith
Paper Sao Paulo entwickelt. Im
Vergleich zu TAD erméglicht ATMOS
die Herstellung von Premium-Tissue
mit 40 % geringeren Investitions-
kosten, 60 % weniger Energie,
weniger Fasern sowie mit bis zu

100 % Recycling- oder Frischfasern®,
bringt es Rogério Berardi auf den
Punkt.

Dieser technologische und fur die
Papierherstellung 6kologische und
6konomische Fortschritt kommt
allerdings nicht von ungefahr. Die
Versuchsmaschine von Voith Paper
in S&o Paulo st6Bt auf groBes Inte-
resse bei Kunden und ist seit langem
voll ausgelastet. Auf der Maschine
kann sowohl Premium-Tissue mit
ATMOS produziert werden als auch
konventionelles Dry-Crepe-Tissue.
Die Testlaufe umfassen den gesamt-
en Tissue-Prozess von der Faser bis
zum Endprodukt.

BLICKPUNKT: TISSUE I

Investitionen in Forschung
zahlen sich aus

Diese Investitionen zeigen auch bei
Papierherstellern ihre Wirkung. So hat
Voith Paper den Auftrag zur Lieferung
einer schlisselfertigen Produktions-
linie fur Tissue nach Bahrain erhalten.
Auftraggeber ist das Joint Venture
aus der Olayan-Gruppe und der
Kimberly-Clark Corporation. Weitere
Auftrage stammen u.a. von Asia Pulp
and Paper (APP), YinGe Paper und
Hengan Paper, die in China insgesamt
funf Voith Tissuemaschinen mit einer
jeweiligen taglichen Produktion von
220 Tonnen in Betrieb nehmen wer-
den. Auch in Mexiko und Brasilien
setzte der Tissueproduzent CMPC
Tissue bei der Vergabe zweier neuer
Maschinen auf Voith Paper.

ATMOS-Nachrustungen sind eben-
falls moglich. So haben sich z. B. ein
chilenischer sowie ein nordamerika-
nischer Kunde fir einen ATMOS-Um-
bau ihrer bestehenden Maschinen
entschieden. ,,Was uns in dieser Ent-
wicklung entscheidend hilft, ist der
gesamtheitliche Ansatz, mit dem wir
Synergien zwischen den einzelnen
Voith Paper Bereichen gezielt fir un-
sere Kunden nutzen“, erklart Marcus
Schwier.
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Rentabilitatssteigerung in der Tissue-Produktion durch Polyurethan-Walzenbeziige

SolarSoft erhoht die Geschwindigkeit und spart Energie

Sicherheit im Betrieb, VerschleiBbestindigkeit, geringe Walzennachhirtung, hoher Trockengehalt,
Anpresswalzen mit konstanter Leistung und geringem Energieverbrauch - das ermoglicht SolarSoft.
Die Solar Polyurethan-Technologie fiir Walzenbeziige hat sich in den letzten Jahren zum fiihrenden
Produkt fiir grafische sowie fiir Karton und Verpackungspapiere entwickelt und bietet auch Tissue-
Herstellern viele Vorteile gegeniiber konventionellen Gummiwalzenbeziigen.

Im Jahr 2004 hat Voith Paper die © Die auBergewdhnliche Entwésse-

SolarSoft Technologie speziell fir An- rungsleistung fuhrt zu Geschwindig-

presswalzen und Sauganpresswalzen keitssteigerungen oder reduziertem

in Tissue-Maschinen entwickelt. Seit- Energieverbrauch

dem wird der Polyurethanbezug haufig ® Konstanter Anpressdruck ohne

eingesetzt und bietet viele Vorteile. Nachhartung der Walze wéhrend
der gesamten Lebensdauer

Produktivitatsverbesserungen © GleichméBigeres Feuchtequer-
profil

SolarSoft steigert die Effizienz in © Langere Schleifintervalle und die

mehrfacher Hinsicht: langere Gesamtlebensdauer des

Abb. 1: SolarSoft Tissue-Walzenbezug.

Bezugs reduzieren die Ausfallzeiten
der Maschine
© Optimale Vibrationsddmpfung

Die konstante Leistungsfahigkeit der
SolarSoft Technologie sorgt fir eine
dauerhafte Produktivitatsverbesserung
wéhrend der gesamten Lebensdauer
des Walzenbezugs.

Abb. 2: WebNet-Technologie.
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Hohe Entwasserungseffizienz

Die hohe Belastbarkeit und die hydro-
lytische Stabilitat ermdglichen die
Konfiguration eines gréBeren Stau-
volumens im Walzennip, was zu einer
hoéheren Entwésserung fihrt. Die
verbesserte Festigkeit der Funktions-
schicht reduziert die Abrasion von
Bohrungen und Rillen, dies fiihrt

zu einer VergleichmaBigung der Ent-
wasserung wahrend der gesamten
Lebensdauer des Bezuges.

Qualitét ist einer der bestimmenden
Faktoren in der Tissue-Produktion.
Die maBgeschneiderten SolarSoft
Oberflachendesigns garantieren
gleichbleibende Bedingungen im
Walzennip wahrend des Betriebs,
was fir die Herstellung hochwertiger

NI
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Tissueprodukte von entscheidender
Bedeutung ist. Durch die Tatsache,
dass PU im Gegensatz zu Gummi nicht
nachhértet, werden Verdriickungs-
probleme und UnregelmaBigkeiten im
Querprofil weitgehend eliminiert.

Kosteneinsparungen

Durch die langere Gesamtlebens-
dauer des Bezuges, lédngere Lauf-
intervalle und eine im Vergleich zum
Gummi geringere Schleifmenge
werden die Bezugskosten flir den
Tissueproduzenten deutlich ver-
ringert. Die Vorteile von SolarSoft
werden noch gréBer, wenn die
Einsparungen durch den reduzierten
Energieverbrauch aufgrund der
effizienten Entwésserung und Trock-
nung mit berticksichtigt werden.
Zusammengenommen tragen all
diese Vorteile zu geringeren Gesamt-
betriebskosten beim Einsatz von
SolarSoft im Vergleich zu Gummi-
walzenbezligen bei.

Laufsicherheit

Die Bindung des Bezuges auf dem
Walzenkern sowie zur Funktions-

Abb. 3: Tissue-Anpresswalze.

BLICKPUNKT: TISSUE I

schicht ist ein weiterer Pluspunkt des
SolarSoft Bezuges. Mit der 2009 ent-
wickelten WebNet-Technologie hat
Voith neue MaBstabe gesetzt. Diese
im Flugzeugbau eingesetzte dreidi-
mensionale Vernetzung erméglicht
absolute Bindungsfestigkeit selbst
unter schwierigsten Nipbedingungen
(Abb. 2).

Das patentierte Haftsystem verhin-
dert bindungstypische Ausfalle des
Bezugs. Die WebNet-Technologie
verhindert Abldsungen des Bezuges
und reduziert somit das Betriebs-
risiko fUr den Betreiber auf ein
Minimum.

Leistungsfahigkeit des
SolarSoft Bezuges

Die Polyurethan-Funktionsschicht
von SolarSoft hat erhebliche Vorteile
gegenuber Gummibezigen. Grund
dafir sind verbesserte Grundeigen-
schaften des Polyurethans. Polyure-
than ist resistenter gegen chemische
Beanspruchung und Abrasion, wo-
durch es die héchste Festigkeit und
Oberflachenstabilitat aller Materialien
fur Walzenbezige bietet. Dartiber
hinaus ist die Warmeentwicklung bei
diesem Material auBergewdhnlich
niedrig, sodass die Haftschicht
deutlich weniger belastet wird und
gleichzeitig die Nachhartungseffekte
verringert werden. Dies erméglicht
héchste Maschinengeschwindig-
keiten, eine erh6hte Lebensdauer
auch der Bespannung sowie eine
gesteigerte Produktionsleistung.

Polyurethan und Gummi verfligen
Uber unterschiedliche Elastizitaten,
weshalb sie unter Last unterschied-
liche Verhaltensmuster zeigen.
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SolarSoft vs. Gummi
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Abb. 4: Vergleich Hartegradverlauf von Gummi und SolarSoft. Abb. 5: Voith Paper Tissuemaschine.
Aufgrund dieser Unterschiede ist Ein weiterer zentraler Vorteil von So- Lebensdauer des Bezugs ermdglicht
generell ein harterer Polyurethan- larSoft besteht in seiner Besténdigkeit  (Abb. 4).
Bezug erforderlich, um die Nip-Eigen- gegen die allmahliche Aushartung
schaften eines bereits vorhandenen durch oxidative Vernetzung. Gummi- Anwendungen und Ergebnisse
Gummibezugs zu erreichen. Die Harte  bezlige harten haufig bereits bei
von SolarSoft Polyurethan-Bezligen 20-40 % ihrer Lebensdauer aus, SolarSoft kann problemlos fir alle
nimmt innerhalb der ersten Woche wahrend Polyurethan eine konstante Tissue-Anwendungen eingesetzt
geringfligig ab und stabilisiert sich Linienlastibertragung ohne jegliche werden:
anschlieBend. Nachhartung wéhrend der gesamten

© Maschinengeschwindigkeiten bis

Abb. 6: Aktuelle Ergebnisse von Tissue-Maschinen, die mit SolarSoft Polyurethan- zu 2.000 m/min

Walzenbeziigen betrieben werden. .
g ® Walzendurchmesser bis zu

1.1583 mm

SolarSoft: Ergebnisse in Papierfabriken ) )
© Walzenbreiten bis zu 6.000 mm

Position Ergebnisse

Saugpresswalze Verbesserter Trockengehalt Mit Uber 60 installierten SolarSoft

Walzen und bisher 80 Auslieferungen
Saugpresswalze Verbesserter Trockengehalt; : .
Standzeiten von 6 auf 8 Monate erhoht bietet SolarSoft Verbesserungen bei
der Lebensdauer der Bezlge, der
Saugpresswalze Geschwindigkeitssteigerung um 45 m/min;

Standzeiten von 6 auf 14 Monate erhoht Maschinengeschwindigkeit und der

Produktqualitéat (Abb. 6).
Saugpresswalze Feststoffgehaltssteigerung um 1 %
nach Anpresswalze

Saugpresswalze Verbesserte Trocknung und qualitativ _

hochwertigere Blattrander;
Geschwindigkeitserhohung um 30 m/min Kirk Johnston
kirk.johnston@voith.com

Saugpresswalze Geschwindigkeitserhdhung um 120 m/min
bei Handtuchpapier; verbessertes Profil
.
Anpresswalze Reduzierte Vibration von 3,6 auf 1,7 mm/s
Bertrand Gentilhomme
Anpresswalze Dampfspannung auf Yankee von 7 auf 6 bar reduziert - bertrand.gentilhomme
@voith.com
Anpresswalze & Schleifintervall 12 Monate statt 6,
Saugpresswalze mit jedem Gummibezug S
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Gegenseitiges Vertrauen und Kooperation

SERVICE N

Smurfit-Stone setzt auf Total Roll Management

Die Smurfit-Stone Container Corporation aus Nordamerika hat einen auf fiinf Jahre angelegten Exklu-

sivvertrag mit Voith Paper liber die Lieferung von Walzenbeziigen, das Schleifen und die mechanische

Wartung von Walzen abgeschlossen (Total Roll Management). Ziel ist es, die jahrlichen Ausgaben fiir

ausgelagerten Walzenservice und Walzenbeziige zu senken, um so eine deutliche Reduzierung der

Gesamtbetriebskosten zu erreichen.

Kostensenkung

Abb. 1: Voith Paper — Total Roll Management.

Das Total Roll Management (TRM)-
Programm wurde im Juni 2010 bei
Smurfit-Stone in der Papierfabrik in
Hodge, Louisiana (USA), gestartet.
Die Implementierung an allen Stand-
orten wird Anfang 2011 abgeschlos-
sen sein. TRM ist ein perfekter Beleg
dafir, wie die Servicekosten gesenkt

und interne Prozesse verbessert

Total Roll
Management

Produktivitét

Zuverlassigkeit

werden kdnnen, wobei die Rentabili-
tat betrachtlich gesteigert wird.

Aus der Kombination der Service-
leistungen flr die Walzen, was samt-
liche mechanische Wartungsarbeiten
sowie die Walzenbeziige einschlieBt,
mit der neuen Generation von Press-
filzen von Voith Paper ergeben sich

Total Roll Management umfasst:

o Walzenbeziige

© Mechanische Wartung der Walzen

e Schleifen der Walzen

© Walzen-Upgrades

 Austausch von Walzen

o Bestandsfiihrung fiir Walzen (SONAR)
o \Walzentransport

Abb. 2: Umfang des TRM-Programms.

weitere hervorragende Mdéglichkeiten,
Kosten zu senken. AuBBerdem kann die
Prozessstabilitét gesteigert und die
Produktqualitat verbessert werden.

Erfolgreiche Zusammenarbeit

Die Senior Management-Teams beider
Unternehmen engagieren sich nach-

, Voith Paper ist mit seinem Total Roll Management-

Programm der beste und kosteneffizienteste Partner ... "

David Barnett, Direktor Reliability Center of Excellence

»Im Mai 2010 haben wir mit Voith eine TRM-Vereinbarung fir unsere zwélf Papierfabriken in den USA und Kanada
abgeschlossen. Fur uns ist dabei nicht der Preis entscheidend, sondern die Gesamtbetriebskosten. Wir méchten
diese senken und Voith Paper ist dafiir mit seinem Total Roll Management-Programm der beste und kosten-
effizienteste Partner.”

3112010 | Voith Paper | twogether
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haltig fur das Programm, um seinen
Erfolg sicherzustellen.

Das TRM-Programm von Voith bei >>>
Smurfit-Stone wird von einem spezi-
ellen strategischen Kundenkoordinator
geleitet, der fir die Implementierung,
die Einflhrung, die Ergebnisse und
den kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess verantwortlich ist.

Die Maschinenexperten und die Mit-
arbeiter der Papierfabrik haben ge-
meinsame Projekte vereinbart, welche
die Basis flur die Zuordnung von
Ressourcen und Arbeitskréften bilden.

Samtliche MaBnahmen bezlglich
der Walzenzuverldssigkeit und der
Maschineneffizienz werden durch
das Operation Excellence-Team
von Smurfit-Stone Uberwacht und
geleitet.

Total Roll Management
Die Total Roll Management-Plattform

von Voith basiert auf drei entschei-
denden Eckpfeilern:

Abb. 3: Smurfit-Stone Hodge — TRM-Team.

© Kostenreduzierung durch Senkung
der Gesamtbetriebskosten anstelle
unkoordinierter Einzelaktionen

© Produktivitdtsmessung mit Hilfe
maschinenspezifischer Verfligbar-
keitsvorgaben flr die Betriebszeit
und Verbesserungen der Betriebs-
ablaufe

® Zuverlassigkeit durch garantierte
und bewdahrte Techniken

>>> Smurfit-Stone:
Smurfit-Stone ist ein fihrender Hersteller
von Papier, Pappe und Verpackungsmate-
rialien mit Sitz in Nordamerika. Mit Hilfe
eines integrierten Netzwerks von 12
Papierfabriken, 101 Wellpappe-Verarbei-
tungsbetrieben und 31 Wiederaufberei-
tungsanlagen bedient Smurfit-Stone tau-
sende von Kunden.

Mark Hines
mark.hines@voith.com

Reduzierung der TCO-Kosten Produktivitdtsverbesserungen Zuverlassigkeitsverbesserungen

Berechneter TRM-Nutzen

Prozessoptimierung und -standardisierung,
Benchmarking, Optimierung von Produkten
und Performance

Reduzierung/Eliminierung von internen Kosten
Reduzierung/Eliminierung geplanter und
ungeplanter Stillstandszeiten wg. Walzenproblemen

Zuverlassige, korrekte Aufzeichnungen
zum Walzenbestand

Verlangerte Betriebslaufzeiten der Walzen

Erhohte Maschineneffizienz allgemein

Abb. 4: Total Roll Management.

Verbesserte Zuverlassigkeit der Walzen:
erhohte Verfligbarkeit und Produktion

Optimierte Losungen fiir Walzenbeziige:
gesteigerter Feststoffgehalt in der Pressenpartie,
verbessertes Feuchtequerprofil etc.

Verbesserte Qualitdt/Performance durch
Papierbahnkonsolidierung, Stabilitat und Glattheit

Optimierte Pressleistung mit integrierten
L6sungen fiir Bezlige und Walzen

Reduzierung/Eliminierung ungeplanter
Stillstandszeiten wg. Walzenproblemen

Verlangerte Betriebslaufzeiten zwischen
Wartungsintervallen fiir Walzen

Verlangerte Standzeiten von VerschleiBteilen
und Lagern

Vorbeugende Wartung und geplante Walzenwechsel

Planbare Betriebslaufzeiten
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Vorausschauender Service verlangert Laufzeiten

SERVICE N

Innovative Walzeninstandhaltung spart Geld

Im Rahmen eines kontinuierlichen Verbesserungsprozesses wird die Funktionsfidhigkeit der Walze

sichergestellt und anschlieBend schrittweise verldngert. Somit wird die Anzahl der Walzenwechsel
reduziert. Eine deutsche Papierfabrik profitiert dadurch von 300.000 Euro Ersparnis.

Die Papierindustrie wurde durch die
Weltwirtschaftskrise besonders hart
getroffen. Speziell die Instandhal-
tungsabteilungen hatten mit Budget-
kirzungen und Veranderungen in der
Personalstruktur splrbar zu kdmpfen.
Sehr oft mussten daher praventive
InstandhaltungsmaBnahmen reduziert

>>> Maogliche Monitoring-Aktionen:

Wahrend des Maschinenlaufes:

e Vibrationsanalyse

e Lagertemperaturiiberwachung

e Infrarot-Analysen von Walzenbauteilen

o Korrekte Einstellung von Belastungsdriicken
und Durchfliissen

o Zeitlicher Verlauf des Vakuums
(Online-Messungen im PLS notwendig)

o Entwésserungsleistung (sofern IDM vorhanden)

e Abgleich PLS-Anzeigen und tatséchlich
vorhandene Ist-Werte

e | eckageorte

e Verschmutzungen im 0I-System

o Wassergehaltsanalysen im Ol

Walzenpriifstand
mit 21 Priifzonen.

werden. Meist wurde auf vorbeu-
gende Walzenwechsel verzichtet
und die Laufzeit der Walzen wurde
Uber das bisher gewohnte MaB
hinaus ausgedehnt. Die Folge:
eingeschrankte Funktionalitat der
Walzen und eine Erhéhung der
ungeplanten Ausfélle.

Wahrend eines Maschinenstillstandes:

e Inspektionen der Walzenoberflache im
Allgemeinen

e Erscheinungsbild/Ablagerungen

© Probenentnahme von Ablagerungen und
spatere Laboranalyse

© Rauigkeitsmessungen

e Messung der Oberflichenspannungen

e Hartemessungen

 Vorhandene Rillentiefe

e NipSense

e Schaberanalysen

Selbst der Ansatz, die Walzen bis
zum Crash laufenzulassen, hat in
manchen Papierfabriken notgedrun-
gen wieder Beflrworter gefunden.
Dabei kdnnen die Kosten, die durch
einen Walzencrash und das damit
verbundene, unvorhergesehene
Abstellen der Papiermaschine ent-
stehen, extrem hoch sein und sich -
abhangig von Maschinenbreite,
-geschwindigkeit und Papiersorte —
schnell auf mehrere zehntausend
Euro belaufen. Von den organisato-
rischen Problemen und dem Stress
fur alle Beteiligten gar nicht zu
reden. Allerdings ist eine praventive
Standardwartung ebenso mit Kosten
verbunden, weil nicht selten Walzen
oder Verschleifteile ausgewechselt
werden, die durchaus noch eingesetzt
hatten werden kdnnen.




B SERVICE

Exzellenter Walzenservice.

Die Ausfallwahrscheinlichkeit technischer Produkte wird iiblicherweise in einem Diagramm dargestellt, dessen Kurve einer Badewanne ahnelt.

Laufzeit bis zum Crash

Ausfall /

Ausfallwahrscheinlichkeit [%]

Ausfallwahrscheinlichkeit [%]

Zeit

Abb. 1: Bei diesem Ansatz wird die Walze
so lange in der Papiermaschine eingesetzt,
bis sie ausféllt. Die Folge sind ungeplante
Papiermaschinenstillstdnde.

Praventive Walzeninstandhaltung

Walzenlaufzeit bisher |
/
| /
/
| /
Service 7/

—

Ausfallwahrscheinlichkeit [%]

Innovative Walzeninstandhaltung

Walzenlaufzeit neu

Service

/
-

-
———

Zeit

Abb. 2: Bei der (blichen, préventiven Walzen-
instandhaltung wird nach einem vorgegebenen
Zeitraum die Walze ausgebaut und einem
Standardservice inklusive dem vorbeugenden
Austausch von VerschleiBteilen unterzogen.

Zeit

Abb. 3: Die innovative Walzeninstandhaltung
von Voith Paper basiert auf regelméBigen
Zustandsanalysen der Walze in der Maschine,
wodurch die Einsatzféhigkeit der Walze
kontinuierlich bestimmt wird. Der Erfolg:
langere Laufzeiten ohne das Risiko eines
Walzencrashs.



Umfassender Walzenservice: alle Dimensionen, alle Walzentypen und alle Servicearbeiten.

Schwachstellen gezielt
analysieren

Voith Paper setzt mit der innovativen
Walzeninstandhaltung genau an
diesem Spannungsfeld an. Durch
eine detaillierte und systematische
Zustandsanalyse wahrend des Ser-
vices werden die Walze und deren
VerschleiBteile genauestens unter-
sucht und mégliche Schwachstellen
identifiziert. Ziel ist es, die Griinde
fur die Schwachstellen zu finden und
entsprechende GegenmaBnahmen
einzuleiten. Voraussetzung dafir ist,
dass die Walzenhistorie, egal ob

fir Saug-, Biegeausgleichs-, Breit-
streck- oder starre Walzen, bekannt
ist. Diese stellt - zusammen mit der
genauen Inspektion der Walze in
einem Service Center — die Grundlage
flr eine kompetente Schwachstellen-
analyse dar.

Durch gezielte OptimierungsmaB-
nahmen und ein kontinuierliches

3112010 | Voith Paper | twogether

Monitoring der Walze im spateren
Betrieb kann gemeinsam mit Voith
Paper eine Laufzeitverlangerung der
Walze und damit eine klare Kosten-
senkung sichergestellt werden. So
sind z. B. Laufzeiten von 18 Monaten
bei Saugpresswalzen durchaus keine
Seltenheit mehr. Durch die innovative
Walzeninstandhaltung und Zusam-
menarbeit mit Voith Paper konnte
eine deutsche Papierfabrik ihre Wal-
zeninstandhaltungskosten fir eine
Papiermaschine um 300.000 Euro
innerhalb eines Jahres reduzieren.
Die bisherige Anzahl der jahrlichen
Walzenwechsel wurde dabei von

59 auf 44 gesenkt. Der Erfolg des
Konzepts liegt im kontinuierlichen
Erhohen der sicheren Laufzeiten
einer Walze.

Dabei geht keinerlei Qualitat verloren.

Im Rahmen dieses innovativen Wal-

zeninstandhaltungsprozesses werden

neben der Walze auch samtliche

VerschleiBteile Uberprift. Vibrationen,

SERVICE NN

Temperatur und nicht zuletzt die
Oberflachenbeschaffenheit des
Bezuges haben Einfluss auf Laufzeit
und Funktion einer Walze. Durch das
Monitoring kénnen die Funktionsfa-
higkeit und die Ausfallwahrscheinlich-
keit einer Walze bewertet werden,
was die sogenannte ,,Badewannen-
kurve“ (Abb. 1 bis 3) veranschaulicht.

Im Fokus: Walzeninstandhaltung

ProSafety
ProRunability
ProQuality

Sektion: gesamte Papiermaschine
Papiersorte: alle

Kontakt

Jochen Honold
jochen.honold@voith.com
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Vereinfachtes Instandhaltungsmanagement durch das computergesttitzte Planungssystem von Voith Paper.

Professionelle Instandhaltungsplanung vom Systemlieferanten

CMMS - Computerized Maintenance
Management Systems

Lange Zeit wurden InstandhaltungsmaBnahmen anhand von Erfahrungen iiber ldngere Zeitraume defi-
niert. Mit einem computergestiitzten Instandhaltungsplanungssystem (CMMS) bietet Voith Paper diese
Erfahrungswerte in Zukunft bereits mit der Lieferung seiner Anlagen und Produkte an. Das CMMS unter-
stiitzt damit das Instandhaltungsmanagement der Papierfabrik bei der tdglichen Planung, Dokumentation
und Kostenkontrolle. Zudem wird das Verbrauchs-, Verschlei3- und Ersatzteilmanagement verbessert.

Um die Verflgbarkeit von komplexen ziehbar machen. Hier bieten compu- Voith Paper natlrlich auch die Soft-
Maschinen, Anlagen und Systemen tergestitzte Systeme enorme Vorteile. wareplattform.

sicherzustellen, ist eine professionelle Inspektions- und Wartungsanwei-
Planung der vorbeugenden Instand- Wie jede CMMS-Software verwaltet sungen verwaltet das neue System
haltung unabdingbar. Das Ziel einer auch die Lésung von Voith Paper objektbezogen. Dazu werden alle
hdheren Anlagenverfligbarkeit bei alle instandhaltungsrelevanten relevanten Bereiche unabhangig vom
gleichzeitig geringeren Instandhal- Informationen der Anlage in einer urspriinglichen Lieferanten in einer
tungskosten zwingt das Instandhal- Datenbank. Die vom Kunden bevor- Anlagenstruktur in sogenannte ,tech-
tungsmanagement zur stetigen zugte oder bereits in der Fabrik nische Objekte” eingeteilt und als sol-
Optimierung seiner Aktivitaten. Dazu vorhandene Software, wie SAP oder che im CMMS angelegt. Eine typische
sind zuverlassige Kennzahlen erforder- ~ Maximo, wird zur Einbettung der Papierfabrik kann dabei leicht Uber
lich, die sowohl Kosten als auch Daten, Anweisungen und Abfragen 60.000 technische Objekte verfligen,
Nutzen der MaBnahmen transparent genutzt. Sollte kein adaptierféhiges mit jeweils eindeutigen Anweisungen
und Uber l&ngere ZeitrAume nachvoll- Programm vorhanden sein, liefert zur praventiven Instandhaltung.
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Schneller Zugriff auf wichtige
Informationen

Das angelegte technische Objekt

ist mit den vorhandenen Anlagen-

und Geréatedaten, verfliigbaren Hand-

blchern sowie Informationen zur

Gewabhrleistung verkniipft. Die Be-

schreibung der dazugehérigen

Instandhaltungstétigkeiten beinhaltet

eindeutige Angaben bezlglich:
auszuflhrender MaBnahmen in Form
einer Tatigkeitsangabe
empfohlenem Ausflhrungsintervall
erforderlichem Zeitaufwand
empfohlener Qualifikation des bzw.
der ausfihrenden Mitarbeiter
notwendigem Bedarf an Verbrauchs-
und VerschleiBteilen

Die Erstellung von Wartungsplénen
sowie die Erteilung von Wartungsauf-
trdgen an das Instandhaltungspersonal
erfolgen ebenfalls mit Hilfe des Pla-
nungssystems. Bei konsequenter
Umsetzung der , Total Productive
Maintenance® wird auch das Produkti-
onspersonal einbezogen. Das macht
alle Tatigkeiten und die Erfassung

der Instandhaltungskosten fir jedes
relevante technische Objekt nachvoll-
ziehbar. Tatigkeitsberichte werden im
CMMS strukturiert abgelegt. Damit
lasst sich in der Historie eines Objekts
gezielt nach Ursachen nachlassender
Leistungsfahigkeit suchen und selbst
schleichende Verschlechterungen
einzelner Objekte werden erkannt.

Hohe Verfiugbarkeit von
Ersatzteilen

Da instandhaltungsrelevante Material-
daten von Anfang an gezielt erfasst
und systematisch bereitgestellt wer-
den, sind Ersatzteile schnell verfligbar.

SERVICE NN

KPI: Instandhaltungskosten

60.000 €

50.000 €

40.000 €

30.000 €

20.000 € -

10.000 € -

Januar Februar Mérz  April

Fremdmaterialkosten
Eigenmaterialkosten
M Fremdlohnkosten
M Eigenlohnkosten

Mai Juni Juli

Macht Entscheidungen einfacher: die (ibersichtliche Kostendarstellung in Form von

Key Performance Indicators (KPIs).

Durch die Anbindung des CMMS an
die Lagerverwaltung und die Material-
wirtschaft der Papierfabrik profitiert
der Kunde von einem verbesserten
Verbrauchs-, VerschleiB- und Ersatz-
teilmanagement.

Sowohl relevante Aktivitaten als auch
die daraus entstehenden Kosten wer-
den routinemaBig analysiert und in
Form von Key Performance Indicators
(KPIs) dargestellt. Diese Leistungs-
indikatoren bilden die Grundlage

fur ein besseres Management des
Anlagenlebenszyklus der Papierfabrik
sowie des Produktlebenszyklus.

Mobile Datenerfassung direkt
an der Maschine

Fir eine moglichst effiziente Kommu-
nikation mit dem ausfihrenden In-
standhalter (z. B. diensthabender Me-
chaniker, Elektriker, MSR-Spezialist)
verfligt das System von Voith Paper
Uber die Option des sogenannten
»Mobility4Maintenance“. Mit Hilfe
mobiler Erfassungsgeréate und RFID-
Technologie (Radio Frequency ldentifi-
cation) kann direkt an der Anlage auf
das CMMS zugegriffen und Inspek-
tions- und Wartungsauftrage kénnen
vor Ort erfasst werden. Dies verringert

den Arbeitsaufwand und reduziert
gleichzeitig Fehlerquellen. Die Aufberei-
tung und Integration der Daten in das
CMMS Ubernimmt Voith Paper. Die
maBgeschneiderten Lésungen entste-
hen in enger Zusammenarbeit von
erfahrenen Instandhaltungsexperten,
Produktmanagern, Konstrukteuren und
Serviceexperten der Voith Paper und
Voith Industrial Services Organisation.
Die Zusammenarbeit von Anlagenbau-
ern und Industriedienstleistern bietet
der Papierindustrie neue Chancen auf
effizientere Instandhaltungskonzepte.
Voith Paper liefert CMMS-L&sungen
im Rahmen von Neumaschinen- oder
Neuanlagenlieferungen sowie als
Dienstleistung fir bestehende Fa-
briken. Bei einem nachtréglichen
Aufbau oder der Optimierung eines
vorhandenen CMMS werden die
Grundlagen flr die Verbesserungs-
maBnahmen mittels eines vorausge-
henden Instandhaltungsaudits erfasst.

Bernd Stibi
bernd.stibi@voith.com



FORUM

Hochkaratig besetzte Podiumsdiskussion in Heidenheim

,Papier ist ein Medium mit Zukunft®

Fiinf namhafte und fachlich versierte Diskussionsteilnehmer, fiinf Meinungen und doch am Ende der

Konsens: Papier ist ein Medium mit Zukunft. Die von Voith Paper veranstaltete Podiumsdiskussion in

Heidenheim war kurzweilig, unterhaltsam und wagte einen Ausblick auf die ndchsten Jahre.

Dass der Abend im gut besetzten Hei-
denheimer Congress Centrum span-
nend werden kdnnte, versprach schon
ein Blick auf das Podium. Dort hatte
Dr. Hans-Peter Sollinger, Vorsitzender
der Geschéftsfiihrung Voith Paper,
neben dem Kampagnenmanager bei
Greenpeace Deutschland, Dr. Thomas
Henningsen, Platz genommen, um
Uber die Zukunft des Papiers zu disku-
tieren. Und prompt kam es zwischen
beiden auch zum ersten Dialog des
Abends - Uber die Anstrengungen

und Erfolge der Papierindustrie, immer
weniger Frischfasern fur die Papier-
erzeugung einzusetzen.

Ressourcen verantwortungsvoll
einsetzen

»Die Frage der Zukunft wird sein: Wie
gehen wir trotz steigendem Papierbe-

TV-Redakteurin Angela Elis fihrte
unterhaltsam durch die Diskussion.

darf in L&ndern wie Indien und China
verantwortungsvoll mit den Ressourcen
Energie, Wasser und Fasern um?“, so
Dr. Sollinger. Dazu gehére fur ihn zum
Beispiel, noch mehr Altpapier fir neue
Papierprodukte wiederzuverwerten.
Eine héhere Recyclingquote sei auch
genau das, was er immer wieder forde-
re, stimmte der Greenpeace-Manager
zu: ,Mehr Recycling und weniger
Papierverbrauch, das ist die Losung
fur 6kologisch verantwortungsvolles
Handeln in der Papierindustrie.”

Doch ist es nicht schon so, ,,dass
zugunsten von Internet und Co. immer
weniger Papier verbraucht wird?“,
wollte Angela Elis, deutsche TV-Redak-
teurin, Buchautorin und Moderatorin
der Diskussionsrunde, wissen. Die
Antwort gab Thomas Brackvogel, Ge-
schéaftsfihrer des in Stiddeutschland

Dr. Michael Knoche, Direktor der Herzogin-
Anna-Amalia-Bibliothek.

ansassigen Verlags Neue Presse-
gesellschaft: ,,Im Gegenteil, in un-
seren Redaktionen wird mindestens
genauso viel Papier beschriftet und
bedruckt wie vor dem Wachstum

der elektronischen Medien.” Er habe
den Er6éffnungsvortrag von Dr. Sollin-
ger aufmerksam verfolgt und sich
vor allem Uber eines gewundert: den
Anstieg von Tissue-Papieren. Eine
Erklarung gab er darauf mit einem
Augenzwinkern allerdings gleich
selbst: ,Vielleicht ist es die weltwirt-
schaftliche Lage, die vermehrt Tranen
in die Augen schieBen lasst und ein
flauschiges Trockentupfen erfordert.”

Bedarf an Verpackungsmaterial
steigt

Zurtck zum Ernst der Frage, wie es
um die Zukunft des Papiers bestellt

Sebastian Moleski, Vorsitzender von
Wikimedia Deutschland.
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ist, flhrte dann die Diskussion Uber
die Bedeutung der gedruckten
Information in Form von Tages- und
Wochenzeitungen, Magazinen und
Fachzeitschriften. ,,Natlrlich haben
diese Medien weiterhin ihre Berechti-
gung, aber ich gebe ihnen keine allzu
groBe Zukunft“, warf Sebastian Moles-
ki ein. Er saB als erster Vorsitzender
von Wikimedia Deutschland auf dem
Podium, deren bekanntestes Projekt
die Online-Enzyklopadie Wikipedia ist.

Man misse nur einmal das Beispiel
der Brockhaus-Enzyklopéadie neh-
men. Im direkten Vergleich sei die
Aktualitédt von Eintrdgen bei Wikipedia
— das ubrigens auch von Journalisten
rund um den Globus als Recherche-
quelle genutzt werde — durch
gedruckte Bicher nicht zu toppen
und nicht zu ersetzen. ,Wir dirfen
auch nicht vergessen, dass die
elektronischen Medien in einem
Bereich sogar den Papierverbrauch
steigern: ndmlich beim Verpackungs-
material.“ Jeder, der im Internet
etwas bestelle, wolle seine Ware

gut verpackt zugestellt bekommen.
Karton sei hier nach wie vor Verpa-
ckungsmaterial Nummer eins.

Thomas Brackvogel, Verlagschef in
Stddeutschland.

Das Kulturgut Buch bewahren

Eine ganz andere Sicht auf die
Bedeutung von Papier brachte
Dr. Michael Knoche ein. Der Direktor
der 1691 gegrindeten Herzogin-An-

na-Amalia-Bibliothek in Weimar fihrte

einmal mehr vor Augen, dass Papier
in Form von Blchern ein wichtiges
Kulturgut ist, das es zu bewahren und
zu pflegen gilt: ,Uber Jahrhunderte
wurde Wissen mit Blichern vermittelt,
und ich bin davon Uberzeugt, dass
dies auch in Zukunft so bleiben wird.
Was ist mit dem Schulbuch, was mit
dem Kinderbuch? Wollen Sie die
Gute-Nacht-Geschichte vom iPad
vorlesen?“

Zwar sei er sicher, dass es im unauf-
haltsamen Trend zu elektronischen
Medien bestimmte Arten von Verof-
fentlichungen nicht mehr geben wer-
de. ,,Aber die Zahlen der Frankfurter
Buchmesse beispielsweise, auf der
rund 300.000 Neuerscheinungen
présentiert werden, sprechen flr sich
—auch wenn die einzelnen Auflagen
sinken. Schoéne, anspruchsvolle
Literatur wird immer in Buchform
gelesen werden.”

Dr. Thomas Henningsen, Kampagnen-
manager bei Greenpeace Deutschland.

FORUM

Flinf Képfe, flinf Ansichten, ein Konsens.

Ob nun die Werke groBer Philosophen
digital oder gedruckt gelesen werden,
ob es tatséchlich ca. 350 verschiedene
Tageszeitungen allein in Deutschland
braucht und ob der Papierverbrauch
in den n&chsten 20 Jahren tatséchlich
so drastisch steigen wird wie ange-
nommen —,Papier wird immer seinen
Wert und seine Bedeutung in der
Gesellschaft haben®, brachte es

Dr. Sollinger auf den Punkt.

Dr. Hans-Peter Sollinger, Vorsitzender
der Geschéftsflihrung Voith Paper.
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Hybridgetriebe spart Kraftstoff bei Voith Turbo

Umweltfreundliche Antriebsalternative fiir Linienbusse

22 Busse fahren seit Sommer 2010 mit dem diesel-elektrischen und umweltfreundlichen Antriebs-

system DIWAhybrid. Ein US-amerikanischer Bushersteller hat das Getriebe bereits erfolgreich getestet

und eingesetzt. Je nach Strecke lieBen sich bis zu 15 % Kraftstoff einsparen.

Der DIWAhybrid ist die Weiterentwick-
lung des bewahrten DIWA Getriebes
und stellt hinsichtlich Wirtschaftlichkeit
und Emissionen eine echte Alternative
zu konventionellen Antrieben mit Ver-
brennungsmotor dar: Simulationen und
erste reale Messungen zeigen mdgliche
Kraftstoffeinsparungen von bis zu

20 %. Damit geht eine entsprechende
CO,-Reduktion einher.

Beim DIWAhybrid unterstitzt ein asyn-
chroner Elektromotor den Dieselmotor
beim Anfahren und Beschleunigen.

Zunéchst wird die Maschine, die
jahrzehntelang bei einem Automobilzu-

lieferer im Dienst stand, abgeholt und
komplett demontiert. Dabei wird fest-
gestellt: Fihrungen und Klemmungen

Wahrend des Bremsvorgangs arbeitet
die Asynchronmaschine als Generator
und wirkt wie ein Primarretarder, der
den DIWA Sekundarretar-
der optimal erganzt. Dies
entlastet die Betriebs-
bremse, reduziert den
BremsenverschleiB und
die daraus resultierende
Feinstaubbelastung.

Mehrere Bushersteller
lieBen sich auf der Suche
nach einer innovativen

Antriebslésung bereits von dem
DIWAhybrid System Uberzeugen und

haben die Getriebe im Einsatz.

Uberholung von Werkzeugmaschinen bei Voith Industrial Services

Aus alt mach neu nach 31 Jahren

Werkzeugmaschinen haben eine lange Lebensdauer. So gut wie neu
werden sie durch eine Generaliiberholung. Die Retrofit-Fachleute bei
Voith Industrial Services lassen eine 31 Jahre alte Bohrmaschine im

neuen Glanz erscheinen.

defekt, auch die Elektronik ist schad-
haft. Verschiedene VerschleiBteile
mussen ausgetauscht werden.

Standortleiter Michael Maier kennt
nach zehn Jahren Erfahrung im Retro-
fitting die einzelnen Jahrgénge der
Werkzeugmaschinen genau. ,,Viele
der Maschinen, die in den 70er Jahren
gebaut wurden, kénnen nach einer
Generalliberholung weitere 30 Jahre
ihren Dienst tun®, erklart Maier.

»Nach 60 Jahren darf dann auch eine
Bohrmaschine in Rente gehen.”

Auf die generallberholte Maschine

gibt das Unternehmen mindestens ein
Jahr Garantie. ,,Viele Mitarbeiter bei un-
seren Kunden arbeiten lieber mit den
alten Maschinen®, berichtet Maier.

»9ie sind zuverlassig, flexibel und
einfach zu bedienen — optimal flr den
taglichen Einsatz in einer Fertigung.”

3112010 | Voith Paper | twogether
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Bundeskanzlerin zu Besuch bei Voith Hydro

Merkel betont Rolle der Wasserkraft in Deutschland

Ende August 2010 besuchte Bundeskanzlerin Dr. Angela Merkel im Rahmen ihrer ,,Energiereise
Voith Hydro in Heidenheim. Im firmeneigenen Forschungs- und Entwicklungszentrum Brunnenmiihle

informierte sie sich iiber den neuesten Stand der Wasserkraft-Technologie.

Voith nutzte den Besuch, um die
doppelte Relevanz der Wasserkraft zu
verdeutlichen: als unverzichtbare Tech-
nologie im Set der erneuerbaren Ener-
gieerzeugung, wie auch als wichtige
Speichertechnologie fir Energie, die
dazu beitragt, die Stromibertragungs-
netze und damit die Stromversorgung
stabil zu halten. lhren guten Eindruck
von Voith fasste die Bundeskanzlerin
nach ihrem Heidenheim-Besuch in dem
Satz zusammen: ,Ich weil jetzt, dass
sich die Wasserkraft in Deutschland in
guten Handen befindet.“

Wasserkraft ist die wichtigste Energie-
quelle unter den erneuerbaren Ener-
gien: Weltweit stammen rund 80 %
der Erneuerbaren aus der Wasserkraft.
Ein Viertel des insgesamt aus Wasser-
kraft erzeugten Stroms wird mit
Generatoren und Turbinen von Voith
Hydro produziert.

Der Besuch von Bundeskanzlerin Merkel
bei der Voith Hydro Versuchsanstalt
Brunnenmdihle in Heidenheim.

Besonders die Rolle von Pumpspei-
cherwerken wird in einem Strommix
aus zunehmend erneuerbaren Ener-
gien immer wichtiger. Mit ihnen Iasst
sich ein Uberangebot an Strom,
beispielsweise nachts, nutzen, um
Wasser von einem tiefer zu einem
héher gelegenen Stausee zu pumpen.
Zu einem spateren Zeitpunkt — zu
Spitzenlastzeiten oder wéhrend wind-
und sonnenarmer Stunden - kann ein
Pumpspeicherwerk innerhalb weniger
Minuten im Turbinenbetrieb Strom be-
reitstellen. So wird eine wirtschaftlich
sinnvolle Nutzung der erneuerbaren
Energien ermdglicht.

Wind braucht Wasser,

Auch in Deutschland gibt es noch
Spielraum fir den Ausbau der
Wasserkraft, insbesondere durch

die Modernisierung bestehender
Anlagen. Ein gutes Beispiel dafir ist
das Wasserkraftwerk Rheinfelden an
der deutsch-schweizerischen Grenze,
das Angela Merkel nur wenige Stunden
vor ihrem Besuch in Heidenheim be-
sucht hatte. Es wird von Voith Hydro
mit vier Kaplan-Rohrturbinen ausge-
stattet. Das Kraftwerk wird sauberen
Strom fir rund 200.000 Haushalte
liefern und pro Jahr die Einsparung
von rund 300.000 Tonnen Kohlen-
dioxid ermdglichen.

Solar braucht Wasser.
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