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twogether 1

Hans Miiller

Lieber Kunde, lieber Leser,

die 19. Ausgabe des vor Ihnen liegenden twogether Magazins beschreibt ausfiihrlich
das breite Spektrum an Produkten und Leistungen, die von der Voith Paper
Technology angeboten und an unsere Kunden weltweit mit Erfolg geliefert werden.

Auf der einen Seite dieses Spektrums liegt die Weltklasse-Installation der LWC-
Produktionsanlage von LEIPA, Deutschland, die von Anfang an alle Anforderungen
erfiillte. Mit einem Rohstoff auf 100 % Altpapierbasis stellt diese Anlage eine
richtungweisende Neuheit im LWC Produktsegment dar. Voith Paper Technology
lieferte die Anlagenplanung sowie alle Maschinen und Einrichtungen, von der Alt-
papierférderanlage bis hin zum Rollenverpackungs- und -transportsystem. Diese
Anlage verkérpert die erfolgreiche Umsetzung des One Platform Concepts kombiniert
mit der Process Line Package Abwicklung (PLP), die sowohl das gesamte Projekt-
management, die Inbetriebnahme als auch die Optimierungen schnittstellenfrei erlaubt
(alles aus einer Hand).

Auf der anderen Seite des Spektrums befindet sich eine kleine Produktionsanlage in
Turkmenistan zur Herstellung von Schreib- und Druckpapier, die Baumwoll-Linter als
Rohstoff verwendet.

Voith Fabrics sowie unsere Sparte fiir Walzen und Walzenbeziige leisten auch ihren
Beitrag zu diesem anspruchsvollen Puzzle. Damit ist sichergestellt, dass der Faserstoff
stets optimal mit aufeinander abgestimmte Flachen wahrend des gesamten Herstel-
lungsprozesses in Beriihrung kommt, egal ob es sich dabei um Walzen, Siebe oder
Filze handelt.

Zuriickblickend auf unser Geschéftsjahr 2003/2004 méchten wir uns bei all unseren
Kunden fiir ihre Unterstiitzung und das in uns gesetzte Vertrauen bedanken. Das
vergangene Geschéftsjahr war eins unserer besten. Wir werden etwa 50 Mio Euro in
ein neues Paper Technology Center investieren, um jene Industrie weiterhin zu unter-
stiitzen, von der wir fest glauben, dass sie eine wichtige Rolle fiir den Fortschritt der
Menschheit und zur Verbesserung des Lebensstandards spielen wird.

Hans Miiller W

im Namen des Voith Paper Technology Teams



think in paper -
Die Zukunft des Papiers beginnt bei Voith Paper

Am 26. Oktober 2004 wurde in Heidenheim der Grundstein

y gelegt fiir ein einzigartiges Zukunftsprojekt von Voith Paper: das

.I r . Paper Technology Center (PTC). Mit der Grundsteinlegung fiel der
i{ L Startschuss fiir das groBte und modernste Papierforschungszent-
bt rum der Welt, das in gut einem Jahr seine Arbeit aufnehmen wird.

Mit einer Investitionssumme von rund 50 Millionen Euro markiert

‘ : das PTC die bislang groBte Einzelinvestition im Bereich Forschung
Anja Lehmann

und Entwicklung in der Voith Unternehmensgeschichte.
Corporate Marketing
anja.lehmann@voith.com
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Zur Grundsteinlegung wurden ca. 60 Gés-
te aus Politik, Wirtschaft und Presse nach
Heidenheim eingeladen. Dr. Hermut Kor-
mann, Vorsitzender des Konzernvorstan-
des der Voith AG und Dr. Hans-Peter
Sollinger, Konzernvorstand Voith Paper
begriiBten zusammen mit Oberbiirger-
meister Bernhard Ilg die Gaste und mau-
erten gemeinsam einen Geschéftsbericht,
Miinzen und eine Heidenheimer Tageszei-
tung in den vorbereiteten Grundstein.

Das Paper Technology Center er6ffnet
véllig neue Dimensionen in Forschung
und Entwicklung von Voith Paper. ,Das
PTC als Meilenstein markiert sozusagen
einen Hdéhepunkt bei der Entwicklung
vom Maschinenbauer zum Prozess- und
Servicelieferanten®, erkldrte Dr. Hans-
Peter Sollinger den Zuhdrern. In diesem
Technikum wird es erstmals maglich

e

sein, den kompletten Papierherstellungs-
prozess unter realen Bedingungen vorab
zu testen und zu optimieren — vom Roh-
stoff (ber die Maschinenkonfiguration,
die Automation und die Bespannungen
von Voith Fabrics bis hin zum Endpro-
dukt. Mit dem Paper Technology Center
sollen Kundenanforderungen und Heraus-
forderungen der Papierindustrie noch
frithzeitiger erkannt und in zukunftswei-
sende LOésungen umgesetzt werden. So
werden sich die Ingenieure und Wissen-
schaftler u.a. mit der Erh6hung des Alt-
papieranteils, der Steigerung von Produk-

tivitdt und Qualitdt sowie der Reduzierung
des Energiebedarfs befassen.

Weitere Forschungsschwerpunkte sind
die Reduzierung des Wasserbedarfs so-
wie geschlossene Wasserkreisldufe bei
der Papierproduktion. All diese Themen
und viele mehr werden den Papierherstel-
lungsprozess der Zukunft wirtschaftlicher
gestalten und gleichzeitig die natlrlichen
Ressourcen schonen. Mit dem Paper
Technology Center wird Voith Paper seine
Rolle als Technologie- und Innovations-
fihrer weiter ausbauen.

Bei der Grundstein-
legung

(von rechts nach links):
Dr. Hermut Kormann,
Dr. Hans-Peter Sollinger,
Oberbiirgermeister
Bernhard Ilg.
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40 Jahre Voith Sao Paulo -

Die Feierlichkeiten beginnen mit einer
Pressekonferenz am 16. September 2004.

ein Grund zu feiern

Frau Martina Mann (links), eine Tochter
von Hans Voith, und ihre Nichte

Ofelia Nick (rechts) besuchen die
Friedrich von Voith Schule.

Im September 2004 feierte Voith das 40-jahrige Bestehen seiner

brasilianischen Tochtergesellschaft. Bereits vor dieser Griindung beteiligte

sich Voith durch eine Partnerschaft mit der einheimischen Firma Bardella

an wichtigen Projekten fiir den brasilianischen Markt.

Guilherme Nogueira

Voith Sao Paulo
guilherme.nogueira@voith.com

19/05

Die Entscheidung von Herrn Hugo Rupf,
seinerzeit  Vorstandsvorsitzender  der
Voith AG, eine Fertigung fiir Voith in Bra-
silien aufzubauen, hétte nicht richtiger
ausfallen konnen. Voith Brazil ist heute
Kompetenz- und Fertigungszentrum fir
mehrere Produkte und exportiert nicht
nur Maschinen und Anlagen, sondern
auch Technologie und Know-how.

An den Feierlichkeiten zum 40-jihrigen
Jubildum von Voith Brazil nahmen wichti-
ge Personlichkeiten teil. Darunter befan-
den sich Kunden, Mitglieder der Voith-
Familie, Geschaftsfithrungsmitglieder der
Voith AG sowie brasilianische und aus-
ldndische hochrangige Honoratioren. Da-
mit wurde die Bedeutung von Voith Brazil
und seiner Mitarbeiter fiir die brasiliani-
sche Gesellschaft und fiir die Voith Grup-
pe deutlich zum Ausdruck gebracht.

Pressekonferenz
An der Pressekonferenz beteiligten sich
als Reprdsentanten der Voith AG die Her-

ren Dr. Hermut Kormann, Vorsitzender
des Konzernvorstandes, Dr. Michael Ro-
gowski, Vorsitzender des Aufsichtsrates
und Friedrich-Karl Finck, Konzernpresse-
sprecher sowie die Direktoren der vier
Voith Firmen in Brasilien. Sie vermittelten
den brasilianischen und auslédndischen
Journalisten einen optimistischen und zu-
kunftsorientierten Blick auf die neuen
Plane und Geschéftsvorhaben von Voith
in Stidamerika. Die Journalisten nahmen
wichtige Erkenntnisse und Informationen
mit, nicht nur bezogen auf die Unterneh-
mensgeschichte, sondern auch durch die
bekannt gegebenen Investitions-, Produk-
tions- und Auftragszahlen.

Eine unvergessliche Nacht

Eine der Hauptveranstaltungen der Ju-
bildumsfeierlichkeiten war das Gala Din-
ner am 16. September im Credicard Hall
Theater.

Der Héhepunkt des Abends gehérte Frau
Martina Mann, die in einer mitreiBenden



Rede die Geschichte ihrer Verbundenheit
mit Brasilien erzdhlte, einschlieBlich des
Augenblicks, in dem sie das Land in den
50er Jahren zusammen mit ihren Eltern
auf einer Reise zum ersten Mal besuchte.
Fiinfzehn Jahre spater traf sie die Schiiler
der nach ihrem GroBvater, Friedrich von
Voith, benannten Schule. Ein Projekt, das
Voith im Rahmen seines sozialen und
umweltbetonten Engagements in Brasilien
unterstitzt.

Der Gouverneur des Staates Sao Paulo,
Herr Geraldo Alckmin, war ebenfalls in
der Credicard Hall anwesend. In seiner
Ansprache wiirdigte er die Bedeutung von
Voith fiir die Entwicklung Brasiliens,
durch die Schaffung von Arbeitspldtzen,
Einkommen, Wohlstand und er wies auch
auf die wichtige gesellschaftliche Rolle
hin.

Tropische Sonne und

Samba Rhythmen

Die Géste wurden auch zu einem Besuch
in das Werk von Voith Sdo Paulo ein-
geladen, um die Fertigungseinrichtungen

besichtigen zu konnen. Hier war ein
Begegnungszentrum einschlieBlich einer
Prdasentationshalle eingerichtet, wo man
die Werksfihrer traf und sich bekdstigen
lassen konnte.

Die Mitarbeiter von Voith Sdo Paulo be-
gingen das Jubilaum ebenfalls sehr feier-
lich. Am 18. September fand ein Tag der
offenen Tiir statt, zu dem die Mitarbeiter
und ihre Familien eingeladen waren.

Rund 10.000 Menschen nahmen an der
Veranstaltung teil. Es gab Musik, mehrere
Tombolas, live Darbietungen von Samba
Tanzern, Souvenirs, Spiele fiir Kinder,

Speisen vom Grill und jede Menge Bier.
Die Géaste lieBen sich von der Ausgelas-
senheit des Ereignisses anstecken.

Angeregt durch die Rhythmen der Sam-
ba-Schule schwarmte die Enkelin von
Hans Voith, Ofelia Nick, von Brasilien und
Voith Sdo Paulo: Alles sei so auBerge-
wohnlich und wunderschon, und jeder-
mann sei glicklich und entspannt, und
auBerdem wolle sie auch gern Samba
tanzen lernen.

In seiner Ansprache an die Mitarbeiter er-
kldrte Herr Johannes Hammacher als Ver-
treter der Voith Familie in portugiesischer
Sprache: ,,Denken Sie immer daran, dass
Voith ohne Sie nicht existieren kann.
Brasilien wird immer einen besonderen
Platz in den Herzen der Voith Familie ein-
nehmen.*

19/05
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Thai Kraft Paper Industry, Wangsala -
Beachtliche Kosteneinsparungen durch Aufriistung
der Stoffzufuhrsysteme von gleich vier
Papiermaschinen mit Voith C-bar Technologie

Gerhard Veh

Fiber Systems
gerhard.veh@voith.com

4

Glinter Held

Fiber Systems
guenter.held@voith.com
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Die Siam Pulp and Paper Public Company Ltd ist der altes-

te und groBte papiererzeugende und -verarbeitende Konzern in

Thailand sowohl fiir Verpackungs- als auch fiir Feinpapiere. Zum

Konzern gehoren unter anderem die Papierfabriken SKIC (Siam

Kraft Industry Co), Bangpong, TKIC (Thai Kraft Paper Industry Co),

Wangsala, TUPI (Thai Union Paper Industries), Wangsala und

Bangkok sowie TPC (Thai Paper Co), Bangpong. Zum gleichen

Konzern gehort auch die Papierfabrik UPPC in Calumpit auf den

Philippinen.

Voith Paper und Siam Pulp and Paper
pflegen seit Jahrzehnten einen sehrengen
Kontakt und eine sehr vertrauensvolle Zu-
sammenarbeit. Mehrere Voith Stoffauf-
bereitungsanlagen und Papiermaschinen
sind in den verschiedenen Papierfabriken
des Kunden installiert.

Aufriistung der Stoffzufuhr-
systeme der PM 4, 5, 6 und 7 in
Wangsala

Um den stdndig steigenden Anforderun-
gen an die Papierqualitdt nachzukommen,
aber auch gleichzeitig die Produktions-



Stoffzufuhrsystem Thai Kraft PM 4

Papierqualitdt: CA 112 g/m2, EK 95 g/m?2
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Stoffzufuhrsystem Thai Kraft PM 5

Papierqualitat: KL 125/150/185/230
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Stoffauflauf

von Stoff-
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Stoffauflauf

Zur
Ausschuss-

bitte m

kosten zu reduzieren, legte Thai Kraft ein
Optimierungsprogramm fiir die Stoffzu-
fuhrsysteme in Wangsala auf. Dieses Pro-
gramm beinhaltete den gleichzeitigen Um-
bau aller Drucksortierer des Wetthewerbs
in den Stoffzufuhrsystemen der PM 4, 5,
6 und 7 auf Voith C-bar Technologie.

In den Sortierern waren bisher Rotoren
mit vier durchgehenden Foils sowie ge-
fraste Siebkérbe im Einsatz. Trotz groBer
Schlitzweiten von 0,45 mm konnten die
erforderlichen  Durchsatzmengen  nur
durch sehr hohe Rotorumfangsgeschwin-

von Stoff-
vorratshitte

Stoffauflauf

Ausschuss-
biitte

-—

von Stoff-
vorratshitte

oty
u_* ps30

Riicken

mma Stoffauflauf

PS30

digkeiten, d. h. mit hohem spezifischem
Energieverbrauch, erreicht werden.

Dadurch wurden stérende Pulsationen er-
zeugt. Die Sortiereffizienz war unzurei-
chend fiir die vom Markt geforderten,
hohen Papierqualitdten. Ebenso war ein
sehr starker Verschlei an den Rotoren
und Siebkorben festzustellen.

Abb. 2 stellt den Aufbau der einzelnen
Stoffzufuhrsysteme der PM 4, 5, 6 und 7
sowie die darauf produzierten Papiersor-
ten dar. Die PM 6 und 7 sind identisch.

Abb. 1: Thai Kraft Paper Industry, Wangsala.

Abb. 2: Aufbau der Stoffzufuhrsysteme
PM 4, 5,6 und 7.

Abb. 3: Aufriistungspaket fiir den Riickenstrang
PM 6, bestehend aus C-bar Siebkorb, MultiFoil-
Rotor und Riemenscheibe.

Stoffzufuhrsystem Thai Kraft PM 6 und 7

Papierqualitat: KA 150/230
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Riicken

Energieeinsparungen durch
C-bar Technologie

Testlieferung fiir den Riicken-
strang PM 6

Die Optimierungsphase begann im Febru-
ar 2002 mit einer Testlieferung von zwei
Umristpaketen fiir die Drucksortierer im
Riickenstrang der PM 6 (Abb. 3). Diese
wurden mit Voith MultiFoil-Rotoren und
0,30 mm C-bar Schlitzsiebkdrben umge-
riistet. Gleichzeitig wurde die Rotorum-
fangsgeschwindigkeit um 29 % gesenkt.
Die Leistungsaufnahme sank sofort um
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Ll Einsatz

‘ Maschinen

Leistungsaufnahme [kW]  eingesparte Kilowattstunden
vorher \ nachher\ AP

pro Jahr (350 Tage)

Gesamtenergieeinsparung 5

Decke 1. Stufe| 2 x GroBe 36 | 2 x 92 2x57 2x35 588.000 PM 4 1.354.920 kWh/a
2. Stufe| 1 x GroBe 12 16 12 4 33.600 PM 5 1.873.200 kWh/a
Einlage 1. Stufe| 2 x GroBe 30 | 2 x 74 2 x40 2x34 571.200 PM 6 1.797.600 kWh/a
2. Stufe| 1 x GroBe 12 21 20 1 8.400 PM 7 1.797.600 kWh/a
3. Stufe| 1 x GroBe 12 21 20 1 8.400 Gesamt 6.823.320 kWh/a
Riicken 1. Stufe| 2 x GroBe 30 | 2x 75 2x40 2x35 588.000

Papierqualitdt: KA 150/230

47 % von 75 kW auf 40 kW. Dies ent-
spricht einer Einsparung von 588.000
kWh pro Jahr.

Aufgrund dieser enormen Energieeinspa-
rung und der nachfolgend beschriebenen
technologischen Verbesserungen wurden
die Stoffzufuhrsysteme der PM 4, 5, 6
und 7 vollstandig auf C-bar Technologie
umgeristet.

Energiebilanz der PM 6 und 7
Abb. 4 gibt die Energiebilanz der Stoffzu-
fuhrsysteme der PM 6 und 7 wieder —
eine Einsparung von 1.797.600 kWh pro
PM und Jahr insgesamt.

Gesamtenergiebilanz der PM 4,
5, 6 und 7

Fir alle vier Stoffzufuhrsysteme ergibt
die Energiebilanz eine Gesamtenergie-
einsparung von 6.823.320 kWh pro Jahr
(Abb. 5), die Energiekosten von ca. Euro
103.600 jéahrlich einspart.

Gesamtenergiebetrachtung
unter den Gesichtspunkten des
Kyoto-Abkommens

Interessant ist dabei, den stark reduzier-
ten Strombedarf auch in Verbindung mit
der daraus resultierenden Reduzierung
des CO,-AusstoBes im Hinblick auf das
Kyoto-Abkommen zu erwéhnen. Die fol-
gende Betrachtung geht von einer voll-
stdndigen Eigenversorgung mit Strom
aus, die auf einem Kohlekraftwerk basiert.

Einige Kennzahlen, wie das Verhaltnis
zwischen nutzbarer Energie in Form von
Strom und Wérme zu eingesetzter Priméar-
energie (Gesamtwirkungsgrad des Kraft-

19/05

Summe 1.797.600

werkes) und das Verhdltnis von Strom zu
nutzbarer Warmeenergie (Stromkennzahl),
sind Erfahrungswerte aus dhnlichen Anla-
gen und koénnen deshalb von denen der
Anlage in Wangsala abweichen. Deshalb
soll die folgende Abschatzung nur eine
Tendenz fiir das zusatzliche Einsparpo-
tenzial vermitteln, welches durch die Re-
duzierung an elektrischer Energie erziel-
bar ist. Ausgegangen wird von folgenden
Zahlen:
e Bei Steinkohle wird je kWh Primar-
energie 0,335 kg CO, freigesetzt
e Der Gesamtwirkungsgrad betrdgt 0,75
e Stromkennzahl 0,5
e Erwarteter Preis flir Emissionsrechte
zwischen Euro 5 und 12,5 je Tonne
CO0,.
Daraus ergibt sich bei der oben erwahn-
ten Energieeinsparung von 6.823.320 kWh
pro Jahr eine bendtigte Primdrenergie
von 27.293.280 kWh. Hieraus errechnet
sich ein CO,-Aussto von 9.143 Tonnen
pro Jahr.

Bei einem angenommenen Preis von Euro
8 je Tonne CO, fiir die Emissionszertifika-
te ergibt sich ein zusétzliches Einsparpo-
tential von Euro 73.146 pro Jahr.

Technologische Verbesserung
durch die Aufriistung mit C-bar

Die erzielten Qualitdtsverbesserungen
werden im Folgenden anhand der Sticky-
abscheidewirkungsgrade naher beschrie-
ben. Der Abscheidewirkungsgrad wurde
bei den Tests im Riickenstrang der PM 6
von 25 % auf 63 % gesteigert, was auf
Folgendes zurlickzufiihren ist:

e Drehzahlreduzierung der MultiFoil-

Rotoren um 29 %

Gesamtkosteneinsparung Euro 103.600 p.a.

e Sanft und schonend arbeitende
MultiFoil-Rotoren

e Hohe Sortiereffizienz der C-bar Sieb-
korbe aufgrund des stromungstech-
nisch optimierten Profiles

e Schlitzweitenreduzierung von 0,45 mm
auf 0,30 mm.

Aufgrund der positiven Testergebnisse an

der PM 6 in Wangsala wurde die PM 4 als

erste Papiermaschine vollstandig umge-

baut, und eine beeindruckende Steige-

rung des Stickyabscheidewirkungsgrades

erzielt.

So konnten zum Beispiel an der ersten
Drucksortierer-Stufe der PM 4 die Sticky-
abscheidewirkungsgrade von 13 % bzw.
34 % auf 63 % bzw. 75 % verbessert
werden. Die Reststickygehalte konnten
dabei auf weniger als die Hélfte der Ur-
sprungswerte gesenkt werden (Abb. 6).

Dies filhrte wegen den reduzierten Abla-
gerungen an den Trockenzylindern und
Schabern zu einer deutlichen Verringe-
rung von Abrissen und damit zu einer er-
heblichen Steigerung der Produktivitdt
der PM 4. Diese erfreulichen Ergebnisse
konnten nach Aufriistung der Stoffzufuhr-
systeme der PM 5, 6 und 7 ebenfalls er-
reicht werden.

Ginstig wirkte sich die Optimierung mit
C-bar Technologie auBerdem auf den Ge-
samtfaserverlust aus. Am Beispiel der
PM 4 ist ersichtlich, dass der Gesamt-
faserverlust (nach Bauer McNett R14/R30/
R50) von 0,4 % auf weniger als 0,1 %
reduziert wurde (Abb. 7). Erfreulich war
auch die geringe Veranderung des CSF-
Wertes des Gutstoffes gegeniiber dem
Zulauf, trotz der deutlich reduzierten
Schlitzweite.



Abb. 4: Energiebilanz der Stoffzufuhrsysteme
PM 6 und 7.

Abb. 5: Gesamtenergiebetrachtung der
Stoffzufuhrsysteme PM 4, 5, 6 und 7.

Abb. 6: Verbesserung des Stickyabscheide-
wirkungsgrads an der PM 4.

Abb. 7: Mahlgrad und Faserverlust im Stoff-
zufuhrsystem PM 4.

Papierqualitat [g/m2]

vor Umbau
0,45 mm gefraster Siebkorb, 4 Foil-Rotor

2002-09-05 2002-09-06

Abb. 8: Von links nach rechts:
Wiriyaumpaiwong Sangchai,

Leiter Produktion I, TKIC Wangsala.
Dheerakiatkumchorn Dumrongsak,
Direktor, Division Engineering.
Glinter Held, Voith Paper Fiber
Systems.

Kao-U-Thai Montri, Werksdirektor,
TKIC Wangsala.

Manomayanggoon Nakorn,

Leiter Produktion I, TKIC Wangsala.

- Abb. 9: Gesamteinsparung
'8 Euro 428.315 p.a.

nach Umbau
0,30 mm C-bar Siebkorb und MultiFoil-Rotor
2002-09-18, 14 Uhr 2002-09-18, 18 Uhr

Stickies im Zulauf, 1. Stufe [mm2/kg]

Stickies im Gutstoff, 1. Stufe [mm2/kg]

Sortiereffizienz* [%]

63 75

Stickies im Zulauf, 2. Stufe [mm2/kg]

103.186 117.487

Stickies im Gutstoff, 2. Stufe [mm2/kg]

24.689 25.176

Sortiereffizienz* [%]

46 59

89 83

Stickies im Zulauf, 3. Stufe [mm2/kg]

824.027 833.463

1.226.880 819.463

Stickies im Gutstoff, 3. Stufe [mm2/kg]

738.889 482.037

100.626 108.728

Sortiereffizienz* [%]
*massebezogen

Papierqualitat [g/m?]

30 55

vor Umbau
0,45 mm gefraster Siebkorb, 4 Foil-Rotor
2002-09-05 2002-09-06

CA 112

93 87

nach Umbau
0,30 mm C-bar Siebkorb und MultiFoil-Rotor
2002-09-18, 14 Uhr 2002-09-18, 18 Uhr

EK 95 EK 95

Mahlgrad im Zulauf, 1. Stufe [CSF]

123

138 162

Mahlgrad im Gutstoff, 1. Stufe [CSF]

105

131 147

Gesamtfaserverlust [%]

Die Gesamtfaserverluste lagen deutlich
unter den prognostizierten und garantier-
ten Werten — ein weiterer deutlicher Kos-
tenvorteil.

Die Reduzierung des Gesamtfaserverlus-
tes von 0,4 % auf 0,1 % ergibt eine Ein-
sparung an Rohmaterial von 1.507 otro
jato. Die Beschaffungskosten liegen in
Thailand bei ca. Euro 85 je Tonne und die
Aufbereitungskosten bei ca. Euro 82 je
Tonne. Die Gesamteinsparung aufgrund
der Reduzierung des Faserverlustes be-
lduft sich somit auf ca. Euro 251.715 pro
Jahr.

<04

Zusammenfassung
der gewonnenen Vorteile

e Die besonders pulsationsarmen Eigen-
schaften der MultiFoil-Rotoren
erzeugen ein in Langs- und Querprofil
verbessertes Papier

e Die hohere Sortiereffizienz der C-bar
Technologie sichert eine verbesserte
Laufeigenschaft der Papiermaschine
und als Folge eine héhere Papier-
produktion

e Verminderte Drehzahlen bedeuten
einen geringeren VerschleiB an den
Rotoren, Siebkdrben und Lagerungen

<0,1 <0,1

e Einsparung durch den verminderten
Energieverbrauch, den verminderten
C0, AusstoB und die hohere Rohstoff-
ausbeute (Abb. 9).

Einsparung
durch geringeren
Faserverlust
Euro 251.715

Energie-
einsparung
Euro 103.600
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Andreas Kohler

Papiermaschinen Grafisch
andreas.koehler@voith.com

 Falk Albrecht

Fiber Systems
falk.albrecht@voith.com

19/05

LEIPA-Schwedt PM 4 -
LWC-Produktionslinie der neuen Generation

Am 30. Juli 2004 wurde an der PM 4 der LEIPA Georg
Leinfelder GmbH in Schwedt an der Oder das erste LWC-Papier am
Sirius gewickelt. Die PM 4 erzeugt auf einer Siebbreite von 8,90
Metern 300.000 Tonnen hochwertiges LWC Papier pro Jahr. Dabei
kann die Produktion mit bis zu 100% Altpapier erfolgen. Fiir hochste
Produktqualitat stimmt Voith den gesamten Herstellungsprozess

nach dem One Platform Concept liickenlos aufeinander ab.

Alles aus einer Hand - Zum Lieferumfang gehdrten neben der
Process Line Package kompletten Papiermaschine auch die
Stoffaufbereitung, der Konstante Teil mit

Die LEIPA Georg Leinfelder GmbH hat bei
diesem Auftrag auf das Projektmodell der
Zukunft gesetzt und mit dem Process
Line Package die Gesamtverantwortung
fir die neue LWC-Produktionslinie an
Voith iibertragen.

Ausschusssystem sowie Rollenschneid-
maschine und Rollentransport- und Ver-
packungsanlage. Eine umfassende Auto-
matisierungslésung sowie die Erstbespan-
nung von Voith Fabrics komplettieren das
Auftragspaket.




Im Rahmen des Process Line Package
ibernahm Voith jedoch nicht nur Verant-
wortung fiir den eigenen Lieferumfang.
Vielmehr wurden auch die Unterlieferan-
ten in die von Voith ausgefiihrte Gesamt-
planung und Projektabwicklung einge-
bunden. Fir LEIPA ergaben sich durch
das Process Line Package handfeste Vor-
teile: Voith war verantwortlich fiir die Ko-
ordination aller Unterlieferanten. So konn-
ten die Schnittstellen zu Lieferanten, die
bei Planung, Lieferung, Montage, Inbe-
triebnahme und Optimierung der Produk-
tionslinie auftreten, auf ein Minimum re-
duziert werden. Eine sehr schnelle und
kostenglinstige Realisierung des Projek-
tes ist das (berzeugende Resultat. Die
reibungslose Projektabwicklung mit Pro-
cess Line Package hat wesentlich dazu
beigetragen, dass die Anlage bereits
4 Wochen vor dem vertraglich vereinbar-
ten Anlauftermin in Betrieb gehen konnte.

Mit System zum Erfolg -
LWC aus 100% Altpapier

LEIPA und Voith haben sich bei diesem
Projekt gemeinsam einer groBen techno-
logischen Herausforderung gestellt. Erst-
mals sollte bei einer Produktionsanlage
dieser Dimension erstklassiges LWC-Pa-
pier aus bis zu 100% Sekundéarfasern pro-
duziert werden. Um diese Idee in die Rea-
litit umzusetzen, sind LEIPA und Voith
eine Systempartnerschaft eingegangen.

Im Rahmen dieser Systempartnerschaft
wurden auf den Voith-Versuchsanlagen
umfassende Versuche durchgefiihrt und
in intensiver Zusammenarbeit an der Pro-
duktentwicklung gearbeitet.

Die Systempartnerschaft ist Basis fiir den
weiteren erfolgreichen Projektverlauf und
beinhaltet folgende Kernelemente:

11

Abb. 1: LE/PA-Schwedt PM 4.

Abb. 2: Schema PM 4.

e Gemeinsame Planung und Durch-
fithrung von Versuchen

e Optimierung der Anlage auch nach
Inbetriebnahme zum Erzielen einer
steilen Anlaufkurve

e Unterstitzung von Voith fiir technolo-
gische Ziele und Weiterentwicklungen,
die Uber den Vertrag hinaus gehen.

Um eine gute Anlaufkurve zu erreichen,
hat Voith fiir die neue Produktionslinie
zudem ein Performance Management
durchgefiihrt. Hierfiir wurden die Erfah-
rungen aus Inbetriebnahme und Betrieb
vergleichbarer Anlagen fir das LEIPA
Projekt ausgewertet, um so bereits im
Vorfeld optimale Anfahrparameter fiir die
PM 4 zu ermitteln.

Das gemeinsame Expertenwissen von
LEIPA und Voith gepaart mit innovativer
Voith Technologie hat schlieBlich zum
Erfolg gefiihrt: es entstand eine state-of-
the-art LWC-Produktionslinie, die auf
dem LWC-Papiermarkt neue MaBstdbe
setzt. Das von LEIPA produzierte LWC-
Papier auf Basis von 100% Altpapier er-
fillt dieselben Qualitdtsanforderungen
wie frischstoffbasierte LWC-Papiere. Die
PM 4 produziert demnach ein wirtschaft-
lich wie qualitativ sehr wettbewerbsfahi-
ges Produkt. Laboranalysen sowie die
auBerst zufriedenen Kunden von LEIPA
bestdtigen uns heute die hervorragende
Qualitat des auf der PM 4 produzierten
LWCGC-Papiers.
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Die neue DIP 2

Die DIP 2 kann sowohl die PM 4 als auch
die vorhandene PM 1 versorgen. Zwar ist
eine Zellstofflinie vorhanden, das gemein-
same Ziel ist es jedoch, auf der PM 4
LWC-Papier aus 100% Altpapier herzu-
stellen, das iiblichen frischstoffbasierten
LWC-Papieren qualitativ gleichwertig ist.

Die DIP nahm Ende Juni 2004 - einige
Wochen vor Anlauf der neuen PM 4 —
ihren Probebetrieb auf (Abb. 4). Fiir den
Start der PM 4 stand somit bereits Stoff
mit hoher Qualitat bereit.

Planung und Lieferumfang

Bei der DIP 2 mit einer Kapazitdt von bis
zu 850 t/24 h otro Fertigstoff wurde weit-
gehend auf Zwischenbiitten verzichtet.
Eine intelligente Plazierung der einzelnen
Komponenten reduziert den notwendigen
Platz betrdchtlich. Kurze Rohrleitungs-
wege in Verbindung mit dem Einsatz von
frequenzgesteuerten Pumpen miinden in
niedrigen spezifischen Energiekosten. Die
gesamte Planung wurde auf Basis eines
3D-Modells ausgefiihrt (Abb. 3).

Die einzelnen Maschinen wurden zu weni-
gen Gruppenstarts zusammengefasst.
Eine libergeordnete Produktionsregelung
sorgt fiir hohen Bedienkomfort. Ein enges
Zusammenwirken von Prozessengineering
und Automation resultierte in einer sehr
kurzen Planungszeit. Ein wichtiger Bau-
stein — die Anlage zur Entdrahtung und
Zwischenlagerung des angelieferten Alt-
papieres und die Papierzufiihrung zur DIP
— wurde in enger Zusammenarbeit mit
LEIPA konzipiert. Die gesamte Planung
und Lieferung der fiir den Aufbereitungs-
prozess bendtigten  Hilfsstoffaufberei-
tungsanlage oblag auch Voith. Die Reject-
behandlung erfolgt mit einem komplett
durch den Voith Partner MERI entwickel-
ten und maschinentechnisch umgesetzten
Konzept.

Ein Zellstoffstrang zur Auflosung und
Mahlung von bis zu 150 t/24 h wurde
ebenfalls geliefert.

Das technologische Konzept

Ausgehend von den Ergebnissen der um-
fangreichen Vorversuche wurde gemein-
sam mit LEIPA ein 2-Loop-Deinkingsys-
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tem mit folgenden Schliisselkomponen-

ten konzipiert (Abb. 5):

e Das innovative TwinDrum Auflésekon-
zept verbindet schonende Faserverein-
zelung mit reduziertem Hilfsstoffbedarf

e Das revolutiondre Cleanerkonzept mit
EcoMizer vor der Flotation |

e Eine der groBten EcoCell-Flotations-
anlagen (Durchsatz bis 1000 t/24 h im
Loop I)

e Die Eindickung mittels Thune Bagless
Scheibenfilter und weiterentwickelten
Thune Schneckenpressen

e 2 Dispergiersysteme mit neu konzipier-
tem Disperger und Speedheater zur
effizienten Stoffaufheizung und Hilfs-
stoffeinmischung

® Die bewdhrten C-bar-Siebkérbe in
IC- und LC-Schlitzsortierung.

Kurzer Abriss des Prozesses
Nachdem die AP-Ballen entdrahtet und
mit losem Papier gemischt wurden, wird
diese Mischung in Boxen zwischengela-
gert. Die Beschickung des Eintragsban-
des zur TwinDrum erfolgt dann per Rad-
lader aus den Vorratsboxen. In der Twin-
Drum wird das Altpapier bei einer Stoff-
dichte zwischen 25-28% schonend in Ein-
zelfasern zerlegt. Bedingt durch die hohe
Stoffdichte und die gute Durchmischung
des Stoffes am integrierten Verdrdnger-
korper wird eine hervorragende Druckfar-
benabldsung erzielt.

Nachdem der Stoff in der aus 2-stufiger
Schwerteilabscheidung und 2-stufiger
Lochsortierung von grobem Schmutz be-
freit worden ist, erfolgt eine Stapelung in
der Ableerbitte. Die anschlieBende Reini-
gung der Suspension bei einer Stoffdich-
te von 2,0% mittels EcoMizer-Cleaneran-
lage verbindet eine effiziente Entfernung



von Schmutzpartikeln mit dem Schutz der
nachfolgenden IC-Schlitzsortierung. Eine
der weltgroBten EcoCell-Flotationsanla-
gen sorgt im Anschluss fiir eine effiziente
Entfernung der freien Druckfarben.

Eine 4-stufige LC-Sortierung sichert die
wirtschaftliche Entfernung von Stickies.

Vor der folgenden Dispergierung wird der
Stoff mittels Scheibenfilter mit ver-
schleiBfreien Bagless-Segmenten sowie
Schneckenpressen auf 30% Stoffdichte
eingedickt. Zur Aufheizung und Ver-
gleichmaBigung des Stoffes und zur Ein-
mischung von Bleichhilfsmitteln kommt
ein Speedheater zum Einsatz. Im Disper-
ger | erfolgt nun die Ablosung auf der Fa-
ser verbliebener Druckfarbenreste sowie
die Zerkleinerung optisch storender Parti-
kel unter die Sichtbarkeitsgrenze. Gleich-
zeitig wird direkt im Disperger Peroxid
fiir die oxydative Bleichstufe zugemischt.
Uber ein Schneckensystem wird der Krii-
melstoff einem neuartigen Hochkonsis-
tenzbleichturm mit MC-Austrag zugefiihrt.
In der Flotation Il erfolgt die Ausschleu-
sung der im Disperger freigesetzten
Druckfarbenpartikel.

Am Ende des Prozesses sorgt die Ein-
dickung auf >30% Stoffdichte fir eine
strikte Wassertrennung zwischen DIP und
Papiermaschine. Die Dispergierung |l
zeichnet fiir eine weitere Egalisierung des
DIP-Stoffes verantwortlich. Eine abschlie-
Bende reduktive Bleichstufe sorgt fiir die
weitere WeiBgraderhéhung.

Besonderes Augenmerk wurde auf die
Wasserreinigung gelegt. So erhielt jeder
Loop eine eigene Deltapurge Microflota-
tion. Das Abhol- und Ergdnzungswasser

Abb. 3: Blick in das 3D-Modell der DIP 2.
Abb. 4: Teilansicht der DIP 2.
Abb. 5: Blockschaltbild der DIP 2.

Abb. 6: SpeedSizer.

wird ebenfalls komplett gereinigt. Durch
ConusTrenner in beiden Loops kann bei
Bedarf der Aschegehalt im Fertigstoff
noch gesenkt werden.

Enggeschlossene Kreislaufe konnen zu
extremer Aufheizung der Loops fiihren.
Deshalb wurde eine gezielte Prozesskiih-
lung mittels Warmetauscher vorgesehen.

Das gewahlte Konzept sichert einen Stoff,
der in seinen optischen Eigenschaften
nahe den von Frischfasern liegt. Die auf
die Anforderungen der PM 4 abgestimm-
ten Festigkeitseigenschaften werden durch
eine Nachmahlung des DIP-Stoffes sicher-
gestellt. Das erzeugte LWC-Papier kann
sich mit den bisher auf dem Markt erhdlt-
lichen Qualitdten durchaus messen lassen.

Technologie, die liberzeugt -
One Platform Concept

Die neue PM 4 basiert auf dem One Plat-
form Concept. Beim One Platform Con-
cept stehen Wirtschaftlichkeit der Anlage
und Qualitdt des Endproduktes an erster
Stelle. Der Einsatz bewdhrter und geprif-
ter Module ermdglicht gerade bei diesem
neuen, innovativen Herstellungsprozess
ein HochstmaB an Planungssicherheit
und Zuverldssigkeit. Mit der PM 4 wird
ein All-Online-Konzept verfolgt, d.h. Vor-
glatten, Streichen und die Satinage erfol-
gen online.

Dem DuoFormer TQv mit ModuleJet am
Stoffauflauf, der ein gleichmaBig ausge-
regeltes Flachengewichtsquerprofil er-
maoglicht, folgt eine TandemNipcoFlex
Presse. Sieb- und Pressenpartie sind mit
DuoCleanern zur Reinigung aller Siebe

und Filze ausgeristet. Die zweite Presse
ist in der unteren Position mit einem
Transferband ausgestattet. Der Module-
Steam Dampfblaskasten sorgt fiir gleich-
maBige Feuchteprofile am Ende der Top-
DuoRun Vortrockenpartie. Die ersten vier
Trockensiebe wurden zur optimalen Rei-
nigung mit DuoCleanern ausgestattet.

ProRelease Stabilisatoren bewirken eine
Reduzierung des Bahnzugs und ermdgli-
chen so ein erhdhtes Geschwindigkeits-
potenzial. Unmittelbar nach der Vortro-
ckenpartie folgt der EcoSoft Kalander
zum Vorglatten, der fir LWC-Papiere
erstmals als Softkalander ausgefiihrt
wurde. Der EcoSoft Kalander hat eine um
45° geneigte Stuhlung (Delta Design)
zum leichteren Walzenwechsel. Das
Speedsizer Streichaggregat ist mit einer
automatischen  Strichgewichtsquerprofi-
lierung ausgeriistet. Die Kombination aus
Coater, Profilmatic R Regelungssoftware
und dem zugehdrigen Aktuatorsystem
des ModuleCoat stellen sicher, dass die
hohen Anforderungen an die Papierqua-
litdt erfiillt werden. Zwischen den beiden
HeiBluft-Trockenhauben liegt die Module
IR Infrarot-Profilierung. Dadurch werden
selektiv Feuchtestreifen in den Querprofi-
len nach dem Streichvorgang eliminiert.

Die BASF, einer der weltweit fiilhrenden
Papierchemikalienhersteller, lieferte fir
die neue PM 4 ein maBgeschneidertes
Chemikalienpaket. Es deckt den gesamten
Prozess vom Wet End bis zur Streicherei
ab. Dem Grundkonzept der Maschine ent-
sprechend, steht auch bei den Chemika-
lien der Systemgedanke im Vordergrund.

Der mit 10 Walzen ausgestattete Online-
Kalander Janus MK 2 sorgt fiir hochste
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Abb. 7: Schlussgruppe mit
Janus MK 2 und Sirius Aufrollung.

Abb. 8: VariTop Rollenschneidmaschine.

Abb. 9: Rollenpackanlage Twister 2 Line.

N:
Vo

Satinagequalitdt. AnschlieBend wickelt
der Sirius Tamboure mit bis zu 3,5 m
Durchmesser.

Uber ein automatisches Schienentrans-
portsystem werden die Volltamboure wei-
tergeleitet zu den zwei VariTop Rollen-
schneidmaschinen. AnschlieBend werden
die geschnittenen Rollen (ber eine auto-
matische Waage und Etikettierung zur
Twister 2 Line Rollenpackanlage weiter
transportiert. SchlieBlich gelangen die
fertig konfektionierten Rollen mit Hilfe
von Kettenforderern iber eine Ver-
bindungsbriicke vom PM-Gebdude ins
Fertigwarenlager.

Im Rahmen des Process Line Package er-
hielt LEIPA eine Produktionsanlage, bei
der die komplette Automatisierungslésung
sowie die Bespannungen nicht nur im
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Lieferumfang enthalten waren, sondern
auch in Vorversuchen bereits optimal auf
die Papiermaschine abgestimmt wurden.
Fiir eine reibungslose Anfahrkurve kamen
als Erstbespannung Formiersiebe, Press-
mantel, Pressfilze sowie auch die Tro-
ckensiebe von Voith Fabrics zum Einsatz.

Die umfassende Voith Automatisierungs-
I6sung schlieBt Prozess-, Qualitdtsleit-
und Informationssystem ein und reicht
von der Aufbereitung des Rohmaterials
bis zum fertigen Endprodukt. Uber Web-
Browser stehen fabrikweit alle aktuellen
und historischen Maschinen-, Prozess-
und Qualitatsdaten im Informationssys-
tem zur Verfligung. Dies erméglicht einen
einfachen Datenzugriff zur Planung von
Optimierungsarbeiten und zur Stérungs-
suche. In ,Factory Acceptance Tests” bei
Voith wurde das Automatisierungssystem

umfangreichen Funktionstests unterzo-
gen, so dass beim Kunden ein gepriiftes
und voroptimiertes System erfolgreich
installiert werden konnte.

Der Zeit voraus

Projektabwicklung mit Process Line
Package, bewéhrte Technologie basie-
rend auf dem One Platform Concept
sowie eine erfolgreiche Systempartner-
schaft haben sich bei LEIPA bestens be-
wéhrt. Nachdem die Produktionsiibernah-
me bereits vier Wochen vor dem verein-
barten Termin erfolgte, verlief auch die
weitere Optimierungsphase (iberaus er-
folgreich. Die Zwischenpriifung 1 konnte
um 7 Wochen und die Zwischenprifung 2
sogar um 6,5 Monate vorverlegt werden:
am 13. Oktober wurden beide Priifungen
zusammen erfolgreich absolviert.



Vier gewinnt!
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Erfolgreicher Start-up der modernsten
LWC-Papiermaschine der Welt mit Voith Fabrics

Dieses gigantische Projekt stand im Zeichen der Vier.
Am vierten Tag des Juli 04 wurde LEIPAs PM 4 in Betrieb
genommen. Mit dabei - vier entscheidende Faktoren: Die Teams

von Leipa, Voith Paper, Voith Fabrics und eine kiithne Idee. Die

Idee, eine LWC-Papiermaschine zu bauen, die mit bis zu 100%

w4

Olaf Specht

Voith Fabrics
olaf.specht@voith.com

Abb. 1: LE/IPA-Schwedt PM 4 —
modernste LWC-Papiermaschine der Welt.

Fiir Voith begann der Anlauf eigentlich
schon 18 Monate friiher. Um dieses Ma-
schinenkonzept auf seine Realisierbarkeit
hin zu priifen, hat Voith bereits eineinhalb
Jahre vorher umfangreiche Untersuchun-
gen gestartet. Die Voith Paper Versuchs-
papiermaschine VPM 4 in Heidenheim
wurde entsprechend umgeriistet und
Voith Fabrics hat die Bespannungen fiir
alle drei Sektionen den neuen Anforde-
rungen angepasst.

Altpapieranteil produziert - eine Weltneuheit.

Von der Versuchsmaschine
bis zum Drucker

Das auf der VPM 4 produzierte Papier
wurde immer wieder mit modernstem
Analyseequipment auf seine Qualitdt hin
untersucht. Gegen Ende der Vorprojekt-
phase wurden Papierproben zu den
Druckereien geschickt, dort bedruckt und
anschlieBend im Labor auf Bedruckbar-
keit analysiert. Durch diesen gewaltigen
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twogether

Abb. 2: Die Maschinenhalle der PM 4 auf dem
Geldnde von LEIPA-Schwedt.

Abb. 3: Zufriedene Gesichter bei LEIPA
und Voith Paper Technology.

Von links: Josef Reinartz, Voith Paper,
Manfred Schéfer, LEIPA-Schwedt und
Martin Serr, Voith Fabrics.

Projektablauf konnte sichergestellt wer-
den, dass nicht nur LEIPA-Schwedt eine
zufriedenstellende Losung erhdlt, son-
dern auch deren Kunde — die Druckerei.
,Der Aufwand, den Voith bereits im Vor-
feld geleistet hat, war enorm,“ sagt Man-
fred Schéfer, Produktionsleiter PM 4.
LAusgesprochen umfangreich und sehr
detailliert wurde das Zusammenspiel zwi-
schen dem Maschinenkonzept, den Roh-
stoffen und den Bespannungen unter-
sucht, um bereits vor der eigentlichen In-
stallation Konzepte zur Reinigung, Stand-
zeit und konstanter Papierqualitdt zu ent-
wickeln.

Als Ergebnis konnte die PM 4 bereits vier
Wochen frither als geplant angefahren
werden und von Anfang an verkaufsfahi-
ges Papier produzieren.
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Bespannungslieferanten
sind besonders gefordert

Es hat sich in den letzten Jahren heraus-
gestellt, dass die Bespannung einen ent-
scheidenden Einfluss auf den erfolgrei-
chen Anlauf moderner Maschinen hat.
Voith Fabrics konnte in diesem Punkt vie-
le Erfahrungen sammeln. In Deutschland
sind allein innerhalb der letzten 24 Mona-
te alle nennenswerten Neu- und Umbau-
ten mit Voith Fabrics als Start-up Liefe-
ranten angelaufen —sowohl im grafischen,
als auch im Karton- und Verpackungs-
bereich.

,Der Bespannungslieferant ist bei neu-
artigen Maschinen im besonderen Mafe
gefordert,” so Schéfer. ,Hochmoderne

Maschinenkonzepte kénnen von den Be-

spannungslieferanten nicht so ohne wei-
teres adaptiert werden. Und deswegen bin
ich froh, dass wir uns fiir Voith Fabrics
entschieden haben, denn dadurch kommt
fiir uns alles aus einer Hand.“

PrintForm H im Former

Angefahren wurde die PM 4 mit struktur-
gebundenen SSB-Sieben im TQv-Former.
Voith Fabrics PrintForm HC Formiersiebe
laufen als Innen- und AuBensieb und er-
fiillen alle wichtigen Parameter eines mo-
dernen Formiersiebs mehr als zufrieden-
stellend. Die Kombination zwischen ex-
trem vielen Blattunterstiitzungspunkten
bei minimaler Siebdicke ermdglicht beste
Papierqualitat bei hoher Produktionsge-
schwindigkeit ohne stdérendes Wasser-
schleppen. ,Was die Formiersiebe anbe-
langt ist Voith Fabrics absolute Spitze,"
weiB Schafer. ,Was die Anpassbarkeit
neuer Herausforderungen betrifft und
schlieBlich die Fertigungskonstanz, da ist
Voith meiner Erfahrung nach duferst zu-
verldssig.”

PrintFlex O in der Presse
Die Tandem-NipcoFlex Presse wurde mit

PrintFlex O in Betrieb genommen. Diese
doppellagigen Pressfilze kommen derzeit




auch bei Rhein Papier in allen Positionen
erfolgreich zum Einsatz. PrintFlex O zeich-
nete sich durch sein gutes Anlaufverhal-
ten aus und zeigte stabile Entwdsse-
rungseigenschaften (iber die gesamte
Laufzeit. Gute Konditionierbarkeit und
konstante Filzpermeabilitdit konnten ein
gleichbleibendes Feuchtequerprofil ge-
wéhrleisten. Momentan werden in der
Pressenpartie insgesamt vier verschiede-
ne Lieferanten getestet.

Voith Fabrics erhielt bereits Folgeauftrage
fiir beide Pressen. ,/m Moment probieren
wir noch aus,” sagt Schafer, ,aber wir
werden sicherlich nicht bei vier Lieferan-
ten bleiben. Entscheidend ist letztendlich
das Gesamtkonzept — Formieren, Pressen,
Trocknen. Das muss sich ergdnzen und
in sich stimmig sein.*

PrintTech Q
in der Trockenpartie

Die erste bis vierte Trockengruppe wurde
mit Voith Fabrics PrintTech Q2 und Print-
Tech QC gestartet. Diese Hochgeschwin-
digkeitssiebe konnten sich wieder einmal
durch  hervorragende  Bahnkontrolle,
einen sicheren Press-to-Dry-Transfer und
leichtes Reinhalten beweisen. Der Ab-

riebswiderstand und der stabile Lauf wur-
den kontinuierlich verbessert und fiihren
heute zu auBergewdhnlich langen und vor
allem sicheren Laufzeiten. ,/ch will mich
auf die Trockensiebe und den damit ver-
bundenen Service absolut verlassen kdn-
nen,” betont Schéfer. ,Die Wechselter-
miniiberwachung gebe ich gerne an den
Lieferanten ab — und ich vertraue dann
auch auf seine Aussagen. Dieses Vertrau-
en braucht natiirlich seine Zeit. Aber ich
bin in diesem Business schon seit lber
dreiBig Jahren und ich kenne mittlerweile
die Qualitdt und Zuverldssigkeit eines
Quantum oder PrintTech.

Ein starkes Team

Fir Voith ist die Realisierung dieser Pro-
duktionsanlage ein Prestigeprojekt. , Wir
wissen, dass im Moment alle Augen die-
ser Welt auf LEIPAs PM 4 gerichtet sind, “
sagt Martin Serr, Vertriebsleiter im
deutschsprachigen Raum fiir  Voith

Fabrics. ,Das Wissen, das wir uns ge-
meinsam mit den Voith Paper Teams
erarbeiten, werden wir auch fiir unsere
anderen Kunden produktionssteigernd
nutzen kénnen. Und spétestens beim
nédchsten Start-up heiBt es wieder: Vier
gewinnt!*

Manfred
Schaifer

Produktions-
leiter PM 4
LEIPA-
Schwedt

Manfred Schafer lobt immer wieder

die gute Zusammenarbeit mit Voith
wéhrend des Projektes PM 4.

,Dass Probleme auftauchen, ist klar,
aber die Art und Weise, wie von der
Lieferantenseite damit umgegangen
wird, ist entscheidend. Und da hat mich
Voith wirklich beeindruckt. Unsere
Bediirfnisse wurden ernst genommen
und gemeinsam mit unserem Team
aufgearbeitet. Es ist schon ein gewalti-
ger Vorteil, wenn der Maschinenliefe-
rant beim Start-up die Bespannungen
mitbringt. Der Service, den Voith Paper
und Voith Fabrics geleistet haben, ist
vorbildlich — zeitlich und qualitativ.

Wir haben es gemeinsam geschafft, alle
Herausforderungen sukzessive zu lésen.
Und das verstehe ich unter der Qualitat
eines Teams!*

Abb. 4: Voith Fabrics PrintForm H —
Strukturgebundenes SSB-Formiersieb.

Abb. 5: Voith Fabrics PrintFlex O —
Doppellagiger Pressfilz fiir anspruchsvolle
Start-ups.

Abb. 6: Voith Fabrics PrintTech Q2 —
Trockensieb fiir Hochgeschwindigkeitsanlagen.

Abb. 7: Voith Fabrics PrintTech QC -

Trockensieb mit erhéhter Verschmutzungs-
bestdndigkeit.
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Beitrag unseres Partners BASF -
Intelligenter Einsatz von Papierchemikalien
ermoglicht Spitzenleistungen

Moderne Papierchemikalien fiir die Herstellung und
Veredlung von Papier und Karton sind iiberwiegend funktionale
Polymere. Abgestimmt auf die jeweilige Papiermaschine steuern
sie das Laufverhalten und die Papierqualitit. Die Weichen dafiir
werden schon bei der Konzeption einer neuen Produktionsanlage
gestellt. Ein Beispiel dafiir ist das Kooperationsprojekt von Voith

4 Paper und BASF zur Inbetriebnahme der neuen PM 4 von LEIPA

Dr. Eckhard Parzich

in Schwedt an der Oder.

BASF Aktiengesellschaft
eckhard.parzich@basf-ag.de

wd

Dr. Hubert Meixner

BASF Aktiengesellschaft
hubert.meixner@basf-ag.de

Abb. 1: Versuchsstreichmaschine
Voith Paper in Heidenheim.

Abb. 2: Versuchsstreichmaschine der
BASF AG in Ludwigshafen/Rhein.

Abb. 3: Werksgeldnde der BASF Aktien-

gesellschaft in Ludwigshafen/Rhein.
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Investitionen in groBe, moderne Papier-
maschinen missen sich rechnen, und
zwar schnell. Was das fiir den Maschi-
nenhersteller bedeutet, liegt auf der
Hand. Nun werden aber die Laufeigen-
schaften wie auch die geforderten Papier-
qualititen maBgeblich von den Zutaten
beeinflusst. Das sind zuallererst die Roh-
stoffe. Aber ohne die steuernden Eigen-
schaften eines maBgeschneiderten Sys-
tems von Papierchemikalien wiirde jede
noch so moderne Papiermaschine ihr
Qualitdts- und Leistungspotenzial nicht
ausschopfen kdénnen. Dies ist vor allem
dann wichtig, wenn als Rohstoff 100 %
Altpapier verwendet wird wie bei der neu-
en PM 4 von LEIPA. SchlieBlich muss das
Papier den Anforderungen des Marktes
geniigen: Bedruckbarkeit, WeiBe, ReiB-
festigkeit, Haptik und viele andere Eigen-
schaften werden vom Kunden vorgege-
ben, damit seine Chancen fiir eine erfolg-
reiche Vermarktung kalkulierbar sind.

Zusammenarbeit schafft
Mehrwert

Der Trend zur Konsolidierung in der Pa-
pierindustrie und ein scharfer Wetthe-
werb unter den Zulieferern der jeweiligen
Branche verstédrkte den Drang nach weite-

ren Effizienzsteigerungen im gesamten
Prozess. Gemeinsam mit Voith Paper se-
hen wir darin eine groBe Chance — nicht
zuletzt aufgrund der guten Erfahrungen
bei gemeinsamen Projekten in der Ver-
gangenheit. Die Biindelung der verfiigha-
ren Ressourcen beider Partner im Rahmen
eines effizienten Projektmanagements
schafft einen Mehrwert fiir die Papierin-
dustrie. Besonders groBes Potenzial liegt
in der Zusammenarbeit bei der Planung
und Inbetriebnahme neuer Papiermaschi-
nen — fiir die gemeinsamen Kunden.

Als Spezialist fiir die moderne Papierche-
mie hat die BASF fiir LEIPA ein Chemika-
liensystem erarbeitet, das von der Papier-
herstellung bis zur -veredlung reicht.
Entscheidend dabei ist, dass die ver-
schiedenen Teile des komplexen Systems
— Rohstoffe, Prozesstechnologie, Papier-
chemikalien — sorgfaltig aufeinander ab-
gestimmt sind.

Noch vor den ersten Probeldufen der
PM 4 ist es uns gemeinsam mit Voith ge-
lungen, die von LEIPA geforderte Papier-
qualitdt einzustellen. Die daflir notwendi-
gen Tests wurden unter realistischen Be-
dingungen auf den Versuchsanlagen von
BASF und Voith Paper ausgefiihrt. Die
anschlieBenden Druckversuche bestétig-



—

ten, dass unsere Rezepte das gewiinschte
Ergebnis lieferten. Diese Vorversuche ha-
ben entscheidend dazu beigetragen, den
ehrgeizigen Zeitplan einzuhalten und der
PM 4 von den ersten Anfahrversuchen an
ein stabiles Laufverhalten zu erméglichen.

Das Beispiel PM 4 von LEIPA zeigt klar,
dass wir gemeinsam mit dem Maschinen-
hersteller, unserem Kooperationspartner
Voith Paper, schneller und effizienter zu
optimalen Ergebnissen kommen. Zeitlich
haben wir eine Punktlandung geschafft
und waren sogar mehrere Wochen schnel-

ler als geplant. Weitere Ansatzpunkte fiir
Optimierungen werden nun gemeinsam
mit unserem Kunden identifiziert und ent-
sprechende MaBnahmen ziigig umge-
setzt.

Neue Ideen fiir die Projekte
von morgen

Selbstverstandlich bleiben wir nicht auf
unserem Wissensstand von heute stehen.
Gemeinsam mit unserem Kooperations-
partner Voith Paper bearbeiten wir Ent-

wicklungsprojekte, die unseren Kunden
kiinftig zugute kommen werden. Ein Bei-
spiel ist der Curtain Coater, eine Techno-
logie, bei der Voith Paper fiihrend ist und
die maBgeblich auf der Versuchsanlage in
Heidenheim entwickelt wurde. Auch hier-
bei nutzen wir unser beider Forschungs-
und Entwicklungspotenzial synergistisch
und verbessern damit die Chancen zur
Einfilhrung innovativer Technologien er-
heblich.

Die Zusammenarbeit mit Voith Paper ist
partnerschaftlich erfolgreich und offen.
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Ewald Budweiser

Papiermaschinen Grafisch
ewald.budweiser@voith.com

Manfred Dreuse

Fiber Systems
manfred.dreuse@voith.com
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Maxau PM 6 -

ein herausforderndes Projekt und seine Umsetzung

Im Marz 2003 erteilte Stora Enso an Voith Paper den

Das Projekt

Eine komplette Papiermaschine mit den
peripheren Anlagenteilen in einer duBerst
kurzen Umbauzeit zu demontieren und
wieder in den Produktionsprozess zu
iibergeben, erfordert eine gewaltige An-
strengung in der Planung sowie optimale
Organisation in der De-/Montagephase
sowie bei der Inbetriebnahme.

Auftrag, die Voith PM Nr. 850 aus dem Jahr 1968 durch eine

leistungsstarke Papiermaschine fiir Magazinpapiere zu ersetzen.

Unser Kunde hatte fiir dieses Projekt ehr-
geizige Ziele gesetzt:
e Verdopplung der Jahresproduktion
auf 260.000 t
(plus weitere Ausbaureserven)
e VergroBerung der Arbeitsbreite
um 300 mm auf 7.200 mm
e Einpassung der neuen PM in das
vorhandene Gebdude
® Projektlaufzeit max. 18 Monate

@@ﬁf'
#50




e Stillstandszeit max. 65 Tage,
incl. der umfangreichen Bauarbeiten.

Damit entwickelte sich dieses Projekt
vom ersten Tag an zu einer Superlative
fir Design, Planung und Logistik. Voith
konnte den Kunden in der Projektphase
davon iiberzeugen, dass diese Aufgabe
nur unter Minimierung der Schnittstellen,
also einer Komplettlieferung und Gesamt-
verantwortung durch Voith Paper zu er-
reichen ist. So umfasste der Auftrag ne-
ben der Papiermaschine, die nach dem
bewdhrten One Platform Concept mit
DuoCentri NipcoFlex-Presse und Online

RS54
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Janus Kalander ausgefiihrt ist, auch das
komplette Zubehdr, den Konstanten Teil
inclusive Ausschusspulper sowie das
komplette Anlagenengineering. Im Rah-
men des Process Line Package (PLP)
umfasste der Lieferumfang auch Prozess-
pumpen, Behdlter, Rohrleitungen und
|ufttechnische Einrichtungen sowie die
Gesamtmontage, Inbetriebnahme und Per-
sonalschulung.

Die Projektabwicklung

Beengte Platzverhdltnisse und die in den
Jahren gewachsene Verkniipfung der Pro-
zessrohrleitungen und Verkabelungen mit
den Papiermaschinen 7 und 8 erschwer-
ten die Umsetzung der Umbauaktivitaten.

Wéhrend der Planungsphase wurden wei-
tere grundlegende Erkenntnisse iiber das
AusmalB der durchzufithrenden BaumaB-
nahmen in der peripheren Anlage trans-
parent. Diese notwendigen bautechni-
schen Umsetzungen machten detaillierte
Ablauf- und Terminpldne erforderlich.
Optimale Umsetzung der Aktivitaten zwi-
schen Bau und Maschinenbau waren er-
forderlich, um zielstrebig den Terminrah-
men zu erfhllen.

Als am 2. Juli 2004 die alte PM abgestellt
wurde, begann eine minutidés geplante
Umbauaktion. Kaum waren die ersten
Maschinenteile im Nassteil und im Be-
reich der Schlussgruppe demontiert, be-
gann der Bau mit dem Abriss des fast
kompletten Maschinenstuhls.

Die Demontage der Verkabelung, gewach-
sen in Jahrzehnten, musste in diffiziler
Kleinarbeit vorbereitet werden. Nachver-

Abb. 1: Maxau PM 6.
Abb. 2: Maschinenlayout Maxau PM 6.

Abb. 3: Siebwechsel.

folgen von Kabeln, existierende Kabel-
leichen, ldentifizieren der Kabel und si-
cherheitsbewusste Demontage der Kabel
erforderten monatelange vorbereitende
Arbeit. Das Ergebnis war duBerst positiv.
Keine der beiden weiterlaufenden Papier-
maschinen wurde abgestellt, die sicher-
heitstechnischen Anforderungen erfillt.

Die Schlussgruppe mit Sirius-Aufroller
und Janus-Kalander waren bereits mon-
tiert, als die Bauarbeiter noch an den
Nassteilfundamenten arbeiteten.

Teilweise waren iber 1300 Monteure,
Bauarbeiter, Elektriker, Rohrleger usw.
tdglich auf engstem Raum im Einsatz und
schafften das Unglaubliche: Pilinktlich am
31. August 2004 war die Hauptmontage
beendet. Die Inbetriebnahmeteams waren
nun umfassend mit den Check-outs ge-
fordert.
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Die Automatisierung

Aufbauend auf einer einheitlichen und
durchgdngigen Bedien- und Engineering-
Oberflache fiir die maschinennahe Steue-
rung, das Prozess- und das Qualitdtsleit-
system, lieferte Voith Paper Automation
die gesamte Automatisierung fiir die An-
lage Maxau PM 6.

Die OnQ Qualitatsleittechnik ist so auf
den Produktionsprozess abgestimmt, dass
kurze Regelkreise und somit schnelle Re-
aktionen auf Verédnderungen bei Qualitéts-
parametern maoglich sind. Neben den OnQ
Qualitdtsmessrahmen kommen zahlreiche
Quer- und Langsregelungen bei der Pro-
duktion zum Einsatz. Somit wird an der
PM 6 ein SC-Papier hergestellt, das per-
fekt fiir die Weiterbearbeitung im Tief-
druck-Verfahren geeignet ist.

Komplettiert wird das Automatisierungs-
konzept durch das OnView Informations-
system mit Maschinen- und Prozess-
zustandsiiberwachung sowie einem Bahn-
abrissanalyse- und Bahninspektionssys-
tem. Dadurch konnen alle Produkt-, Pro-
zess- und Maschinendaten gesammelt,

Technische Daten PM 6

analysiert und aufbereitet werden. Zudem
wurde der VariTop Rollenschneider mit
modernster Steuerungs- und Visualisie-
rungstechnik vollstindig erneuert, so
dass dieser nach dem Umbau den
Anspriichen an Rollenschneidern neuer
Generation gerecht wird.

Das Ergebnis

Am 15. September hat Voith Paper mit
der Produktion der 1. Papierrolle auf der
neuen PM 6 erneut seine Professionalitét
bei der Abwicklung derart komplexer Pro-
jekte unter Beweis gestellt. Die ersten
Drucktests sind positiv ausgefallen und
lassen die Aussicht auf einen optimalen
Projektabschluss erwarten.

Die Produktionsanlage der PM 6 setzt
sich aus den Bausteinen des One Plat-
form Concepts zusammen:

ModuleJet Stoffauflauf
DuoFormer TQv
DuoCentri-NipcoFlex-Presse
mit 4. Presse

TopDuoRun Trockenpartie

Siebbreite 8.100 mm
Unbeschnittene Bahnbreite 7.300 mm
Antriebsgeschwindigkeit 1.800 m/min
Konstruktionsgeschwindigkeit ~ 2.000 m/min
Geplante Jahresproduktion

Phase 1 260.000 t
Geplante Jahresproduktion

Phase 2 280.000 t
Flachengewicht 45-56 g/m2

Qualitét SC-B (Tiefdruck)

Produktionsaufnahme September 2004
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Janus Kalander

Sirius Roller

VariTop Rollenschneider (Umbau)

Komplettes Engineering fiir PM und

Peripherie sowie fast komplette

Lieferung

e Komplettes Engineering und Lieferung
des elektrischen Steuer- und
Leitungsteils

e |eistungssteigerung der DIP —

Stofferzeugung/Scheibenfilterumbau.

Die Stoffaufbereitung

Da als Hauptrohstoff neben gebleichtem
Holzschliff und Zellstoff auch deinktes
Altpapier eingesetzt wird, musste auf
Grund der deutlichen Erhéhung der Pa-
piermaschinenleistung auch die Kapazitat
der vorhandenen Altpapieraufbereitung
gesteigert werden.

Die Produktionsmengen wurden in den
letzten Jahren kontinuierlich erhoht und
die insgesamt drei DIP-Anlagen dadurch
schon deutlich (ber der jeweiligen Aus-
legung betrieben. Daher bedeutete die
zusatzliche Kapazitatssteigerung um ca.




twogether

Abb. 4: Schlussgruppe mit Janus MK 2
und Sirius-Aufrollung.

Abb. 5: TopDuoRun Trockenpartie.

Abb. 6: Die EcoCell Primérzellen fiir die
Nachflotation DIP 3.

20%, verteilt auf zwei DIP-Linien, eine
groBe Herausforderung.

Zundchst wurde eine detaillierte Projekt-
studie und Bilanzierung des Ist-Zustan-
des durchgefiihrt. Darauf basierend konn-
te das Umbaukonzept fiir die DIP 1 und 3
ausgearbeitet werden.

Fir die Leistungssteigerung mussten
nicht nur die vorhandenen Maschinen,
sondern auch die gesamte Peripherie be-
trachtet werden. Dies erfolgte im Rahmen
des ebenfalls durch Voith durchgefiihrten
Basis- und Detail-Engineerings.

Die wesentlichen Engpdsse in der DIP 1
waren die Auflésung, die MC-Schlitzsor-
tierung und die Eindickung, in der DIP 3
die Dickstoffreinigung, die Vor- und Nach-
flotation und ebenfalls die Eindickung.

Durch Neuordnung der Prozessfiihrung
und Modifikationen vorhandener Maschi-
nen konnte der Umfang an Neuinvestitio-
nen auf ein Minimum reduziert werden.
Voith lieferte fiir die DIP 1 einen Fiberizer
zur Unterstiitzung des Ableervorganges
und einen Faltensiebeindicker. Die Liefe-

rung fir die DIP 3 bestand im Wesentli-
chen aus einer EcoCell-Primarflotation
fir die Nachflotation, bestehend aus fiinf
Zellen und dem neu entwickelten Eco-
Gaus-Schaumzerstérer, der den Schaum
direkt am Schaumrinnenauslauf effektiv
zerstort.

Voith Paper Automation hat im Rahmen
der Erweiterung der Deinkinganlagen
DIP 1 und DIP 3 das gesamte MSR-
Engineering mit der Funktionsplanung
ausgefiihrt. Dabei wurden die neuen An-
lagenteile reibungslos in das vorhandene
Prozessleitsystem eingebunden und die
Gruppensteuerungen mit neuen und alten
Anlagenteilen optimal kombiniert. In der
DIP 1 wurde das alte Prozessleitsystem
komplett gegen ein neues ausgetauscht.

Auch die Montage und Inbetriebnahme
wurden von Voith ausgefiihrt.

Die Ergebnisse sind iiberzeugend: Sowohl
die im Vertrag vereinbarten Produktions-
steigerungen als auch die zugesicherten
Qualitdtsparameter konnten schon kurz
nach Inbetriebnahme der DIP 1 und 3 er-
reicht werden.

Carsten
Wenk

Produktions-
leiter

Stora Enso
Werk Maxau

,Mit viel Engagement und Kompetenz
aller Beteiligten wurde dem Termin-
druck erfolgreich getrotzt. Auch wenn
der urspriinglich geplante Termin fiir
,Papier auf Pope‘ um drei Tage verfehlt
wurde, so hat das Inbetriebnahmeteam
das Ziel, bis spatestens 24. September
verkaufsfahig zu sein, um zwei Tage
unterschritten. Von ,Stoff auf Sieb* bis
zur ersten verkaufsfdhigen Rolle in elf
Tagen — das ist eine Spitzenleistung.
Seit dem 24. September 2004 wurde
ununterbrochen eine von unseren Kun-
den anerkannt gute Qualitit erzeugt.”

Durch die Modifikation der Pulperwendel
und dem zusatzlich installierten Fiberizer
in der DIP 1 wurden neben einer deutli-
chen Steigerung der Auflésekapazitat
auch die Auflésequalitdt und die Storstoff-
entsorgung weiter verbessert.

Erste Kleberuntersuchungen zeigten eine
Halbierung der Stickyfracht im Fertig-
stoff, was hauptsédchlich auf die Modifika-
tionen in den einzelnen Sortierstufen
zuriickzufiihren ist.

Obwohl die Produktion beider DIP-Anla-
gen deutlich gesteigert wurde, konnte der
WeiBgrad des Fertigstoffes auf hohem
Niveau gehalten werden. Durch die Neu-
ordnung der Vor- und Nachflotation in
der DIP 3 konnten zusétzlich die Bleich-
chemikalien wesentlich reduziert werden.
Das Erreichen der gesteckten Ziele in die-
ser kurzen Zeit war nur durch eine gut
funktionierende, enge Kooperation zwi-
schen Lieferant und Kunde mdglich.
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Kerst Aengeneyndt

Papiermaschinen Grafisch
kerst.aengeneyndt@voith.com
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:Wie 5hix au él-er- Asche -
UPM Shotton PM 2 wurde umgebaut und hat
ehrgeizige Ziele erreicht

Das Werk Shotton von UPM Kymmene liegt in Nordwales,
etwa eine halbe Autostunde westlich von Manchester, nicht weit
suidlich von Liverpool. Im Zuge eines Forderprogramms von Frau
Thatcher wurde hier auf dem Grundstiick eines fritheren Stahl-
werks eine Papierfabrik errichtet. Die Fabrik nahm 1985 mit einer
Papiermaschine den Betrieb auf, gefolgt von einer zweiten Papier-

maschine im Jahr 1989.
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UPM Shotton entwickelte sich in kurzer
Zeit zu einem der groBten und wichtigs-
ten Lieferanten von Zeitungsdruckpapier
aus TMP und Altpapier.

2002 nahm UPM das Projekt ,100%
Shotton“ in Angriff. Der Projektname gibt
zu verstehen, dass Zeitungsdruckpapier
in Zukunft ausschlieBlich aus Altpapier
aus Haushalten hergestellt wird. Eine
neue, dritte Altpapier-Aufbereitungsanla-
ge wurde gebaut (siehe twogether Aus-
gabe 18/04).

Im Zuge des dreiwdchigen November-
Stillstands im Jahre 2003 wurde die PM 2
von Voith umgebaut:

e die dritte Presse wurde umgeriistet in
eine Schuhpresse (max. Liniendruck
1.050 kN/m),

e die vierte Presse wurde durch eine
zusétzliche Trockengruppe mit zwei
ProRelease-Kdsten ersetzt,

e die fiinfte zweireihige Trockengruppe
wude umgebaut und einreihig ausge-
flihrt,

Abb. 3: Schema PM 2.

Abb. 1: Shotton Paper 2003.

Abb. 2: Werksgeldnde 1980 (Stahlwerk).

die Maschine wurde mit einem seil-
losen Uberfiihrsystem ausgestattet,
die Liicke, die das Feuchtglattwerk
hinterlassen hatte, wurde durch
Trockner und DuoStabilisatoren
geschlossen,

in den ersten Trockengruppen wurden
vier DuoCleaner nachgeriistet,

ein Wasserstrahl-Spitzenschneider und
ein HiVac Hochvakuumsauger wurden
integriert.

Technische Daten PM 2

Baujahr 1989/2004
Hersteller/Umbau Valmet/Voith
Presse Sympress + NipcoFlex
VRoller (M/min) aktuell 1.623

Ziel 1.700
PC (km2/m/d) aktuell 2,05

Ziel 2,15
Tonnage (t/d) aktuell 770

Ziel 807
Qualitaten (9/m2) 42,5-48,8
Sorte Zeitungsdruck
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Pasi
Hayrynen

Produktions-
leiter UPM-
Shotton PM 2

,Die Parnerschaft zwischen Shotton
und Voith bei der Ausfiihrung des
Projektes PM 2 war ein voller Erfolg.
Seit Beginn der Inbetriebnahme hat
sich besonders bewéhrt, dass wir einen
Voith Inbetriebnahmeingenieur standig
auf der Baustelle hatten. So war es
mdglich, Fragen beziiglich der neuen
Komponenten sofort anzusprechen und
damit evtuelle Unklarheiten sofort zu
Idsen. Noch ausstehende Fragen zu
dem Projekt wurden in sehr professio-
neller Art verfolgt. Riickmeldungen
kamen schnell und MaBBnahmen zur
Beseitigung von Problemen wurden
augenblicklich eingeleitet. Bei Unklar-
heiten wurde die schon ausfiihrliche
Schulung sofort ergdanzt und das ist

bis heute so. Der Voith Ingenieur wurde
zu einem wichtigen Mitglied unseres
Teams.

—_
~
o
o

= Aktuell
— Ziel

1600 Ve
A~

Maschinengeschindigkeit [m/min]
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Abb. 4: PV 2 NaBpartie.
Abb. 5: Maschinengeschwindigkeit.
Abb. 6: Produktion.

Abb. 7: Bahnabrisse.
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Die Bedingung, viele alte Komponenten
wiederzuverwenden, stellte eine beson-
dere Herausforderung dar. Wegen der da-
mit verbundenen umfangreichen Anpas-
sungsarbeiten war der Zeitrahmen sehr
eng bemessen.

Die PM2 wurde nach einer kurzen, erfolg-
reichen Inbetriebsetzungsphase 2003
wieder in Betrieb genommen. Schon die
ersten Wochen nach der Inbetriebsetzung
waren (iberzeugend und erfolgverspre-
chend. Die Geschwindigkeit ibertraf
deutlich das selbstgesteckte Ziel. Die Zahl
der Bahnabrisse, Dauer und Héaufigkeit
der ungeplanten Stillstdnde zeigte jedoch,

2,2
= Aktuell
— Ziel

Produktion [km%/m/d]
= n
[o-) o

_..
o

Umbau

Jan 03 Nov 03 Nov 04 Nov 05

dass weiterer Optimierungsbedarf be-
stand. Im Zuge der anschlieBenden Opti-
mierungsphase wurden im Rahmen der
Systempartnerschaft zwischen UPM Shot-
ton und Voith Paper zielgerichtete MaB-
nahmen und Verbesserungen ausgear-
beitet, die in wenigen Monaten zu einem
stabilen Betrieb der PM 2 bei hoher Effek-
tivitdt beitrugen.

Der Wirkungsgrad der PM 2 hat sich in-
zwischen auf einem Wert iber 2,00
km2/m/d stabilisiert. Die Projektziele Wir-
kungsgrad 2,15 km2/m/d und Geschwin-
digkeit 1.700 m/min am Aufroller sind er-
reichbar.
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Die offizielle Abnahme der Maschine fand
nur sechs Monate nach Inbetriebnahme
statt, und fast gleichzeitig feierte UPM
Shotton im Beisein Seiner Kdniglichen
Hoheit Prinz Charles und einer groBen
Zahl von nationalen und internationalen
Gésten aus Industrie und Politik die Ein-
weihung der neuen Altpapier-Aufberei-
tungsanlage. Prinz Charles, der die neue
Fabrik vor 25 Jahren eingeweiht hatte,
begann seine Rede mit launigen Worten:
,Vielleicht erinnern Sie sich an mich. Ich
war schon einmal hier... "

Die Systempartnerschaft zwischen UPM
Shotton und Voith Paper beinhaltete die
Optimierung der beiden Papiermaschinen

, Vielleicht erinnern Sie sich an mich.
Ich war schon einmal hier... "

vom Konstanten Teil bis hin zur Aus-
schussreduzierung. Der Erfolg der PM 2
»Schwappte“ auch auf die PM 1 (iber.
Diese Maschine ist jedoch bis jetzt noch
nicht von Voith umgebaut worden. Hier
spielen sowohl die strikte Trennung der
Faserstoffeinspeisung als auch die Was-
ser- und Ausschusssysteme eine wichtige
Rolle. Neben einem konsequenten Mana-
gement wahrend der Stillstandszeit ver-
half auch die Optimierung der Chemika-
lienausbilanzierung zum groBten Durch-
bruch.

Mit diesen neuesten Erfolgen haben UPM
Shotton und Voith ihr Leistungsvermagen
unter Beweis gestellt.

UPM Shotton ist wie ,Phdnix aus der
Asche“ mit einem kréftigen Fliigelschlag
in die Spitze der effizientesten Papier-
fabriken Europas aufgestiegen und wird
in Zukunft keine MaBstdabe mehr erfiillen
missen, sondern MaBstdbe setzen.

Voith Paper ist stolz, als zuverldssiger
Partner UPM’s vergangene und zukiinfti-
ge Erfolgsgeschichte mitgeschrieben zu
haben bzw. mitzuschreiben. An Voith
Paper’s Seite wird UPM zundchst, jedoch
mindestens bis Ende 2004, laufend und
kompetent in allen Fragen der Papierpro-
duktion und -technik unterstiitzt werden.

19/05



28 twogether

Velsen PM 2 mit neuem
Antriebskonzept -
wenn Zahnrader iiberfliissig werden

Die Papierfabrik Crown Van Gelder, Velsen in den Nieder-
landen, ist bekannt fiir ihre exzellenten holzfreien Papiere, die
sowohl fiir graphische als auch industrielle Zwecke Verwendung
finden: z.B. Etiketten, endlos Laserdrucker, Bordscheine, Schreib-
und Biiropapiere. Mit dem Investitionsmehrjahresplan 2 wird die
Jahreskapazitat um 20.000 jato erhoht. Als ersten Schritt hat Voith
den Auftrag zum Umbau der PM 2 im September 2003 erhalten.

Dr. Thomas Elenz

Papiermaschinen Grafisch Folgende wesentliche Ziele wurden reali-  Lieferzeit von sieben Monaten plus einem
thomas.elenz@voith.com siert: Monat Montage, ging PM 2 am 5. Juni
2004 erfolgreich in Betrieb.

e Steigerung der Produktionskapazitat,
deutliche Dampfeinsparung durch
Wérmeriickgewinnung und neue
Trockentechnik,

Erstmals hat Voith den Antrieb der ge-
samten Trockenpartie ohne Zahnrdder,
Gelenkwellen und Getriebe, sondern mit
Verkiirzung der Uberfiihrzeiten, den als ,attached drive“ (Abb. 3) be-
Erhdhung der Automatisierung, zeichneten Elektroantrieben realisiert. Der
Erhdhung der Sicherheit der Bediener, groBe Vorteil dabei ist, dass die Motoren
Reduktion der Stillstdnde durch neuen einfach auf die Zapfen von Leitwalzen
Antrieb. und Trockenzylindern, auf Fiihrer- wie auf
Triebseite aufgeschoben werden.

Schwerpunkt der Arbeiten war die Tro-
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ckenpartie, jedoch wurde auch die Presse
durch Einsatz der bewéhrten G2000 Be-
zilge und Erweiterung der Vakuumanlage
verbessert. Nach einer &uBerst knappen

Da Zahnrdder bei diesem Konzept nicht
eingesetzt werden, ist Schmieren nicht
mehr notwendig und Zahnrdder als Ver-
schleiBteile entfallen.




SchlieBlich wurde der Larm so enorm re-

duziert, dass Klaas Flens, Senior Produc-
tion Engineer bei Crown Van Gelder sagt:

,unsere PM 2 ist jetzt so leise, dass wir
sogar hdren, wenn an der dahinter Ste-
henden PM 1 ein Abriss passiert.

Ein anderes wichtiges Umbauziel war die
neue Luft- und Trockentechnik, die in
einem neuen, auBen liegenden ,Lufthaus”
untergebracht wurde. Das d&sthetische
Design — einer Papierrolle ahnlich — wur-
de von Voith auBerhalb des Gebdudes,
oberhalb der Blrordume angeordnet. Die
enorme Warmerickgewinnung und die
neue Lufttechnik mit Stabilisatoren er-
laubte die ziigige Erreichung der Ziele.

L

Mit diesem Auftrag hat Voith erstmals
das PLP-Konzept (Process Line Package)
bei einem GroBumbau realisiert. Denn
Voith war der Komplettlieferant aller
Komponenten und Services innerhalb des
Maschinengebédudes: inklusive mechani-
schem und elektrischem Antrieb, Mehr-
motorenantrieb, DCS-Erweiterung, Luft-
technik und Wérmeriickgewinnung. Die
Vorteile fiir den Kunden wie Schnittstel-
len eliminieren, ein Ansprechpartner und
Verklirzung der Projektlaufzeit zeigen
sich auch in der exzellenten Anfahrkurve.

Die neue Antriebstechnik erfillt bisher
alle Erwartungen und wird als richtung-
weisend fiir zukiinftige Projekte einge-
stuft. Ein halbes Jahr nach dem Start lie-
gen alle Monatsresultate voll im Plan.

T—- J' .|' 1

' {ETS
Dronkers

Operations
Manager

Crown Van
Gelder N.V.

,Der Umbau der PM 2 st unser grofites
Projekt seit vielen Jahren. Als Schiiissel-
element unseres Investitionsmaster-
plans Il wird der Umbau mit dazu bei-
tragen, unsere Produktion um 20.000 t
pro Jahr zu erhéhen. Nur zehn Tage nach
Papier auf dem Roller wurde die ange-
strebte Produktionsgeschwindigkeit von
1.000 m/min erreicht.

Es war eine groBartige Erfahrung fiir alle
von uns in der Papierfabrik, wie reibungs-
los dieser groBe Erfolg, die wichtige
Modernisierung unserer PM 2, in partner-
schaftlicher Zusammenarbeit mit Voith
verwirklicht wurde.

Abb. 1: Miklas Dronkers vor dem neuen
,Lufthaus”.

Abb. 2: Velsen PM 2 Nachtrockenpartie.

Abb. 3: Von links vor dem ,attached drive”
an Zylinder 43: Axel von Noorden, Inbetrieb-
nahmeleiter Voith Paper; Dr. Thomas Elenz,
Vertrieb Benelux-Ldnder Voith Paper;

Miklas Dronkers, Operations Manager

Crown Van Gelder; Andre Duiker, Projektleiter
Crown Van Gelder.
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VorstoB in neue Regionen -
Papierfabrik in Yaslik, Turkmenistan

Ein kleines Mitglied der Voith Familie hat einen Beitrag
geleistet, den Namen Voith an ,neue Grenzen“ zu tragen.
Ende August 2002 hat Voith Paper Schio in Italien einen Vertrag
mit der Calik Holding aus Istanbul iiber die Lieferung einer

kompletten Papiermaschine vom Stoffauflauf bis zur Rollenschneid-

maschine fiir Turkmenistan unterzeichnet.

Voith Paper Schio, Italien
ulrich.fluehler@voith.com

Voith Paper Schio, Italien
william.nunes@voith.com
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Turkmenistan ist ein Land der Gemein-
schaft Unabhédngiger Staaten der ehemali-
gen UdSSR. Calik Holding ist ein tirki-
scher Unternehmer, der in technische
Anlagen in mehreren islamischen und
arabischen Léndern investiert. In Turk-
menistan betreibt diese Firma seit mehre-
ren Jahren eine groBe Textilfabrik, die
Jeans flr die Vereinigten Staaten produ-
ziert. Darliber hinaus sind Diingemittel-
fabriken, Gebdude und Kraftwerke im Bau.

Die Papiermaschine wurde in eine Papier-
fabrik auf der ,griinen Wiese“ integriert —
die erste Papierfabrik in Turkmenistan.
Dies war auf jeden Fall ein Erfolg, weil
Voith Paper in Schio in nur 14 Monaten
in der Lage war, die gesamte Maschine
zu liefern und zusammen mit dem Kun-
den zu montieren. Die Maschinenelemen-
te wurden mit etwa 100 Lastkraftwagen
nach Turkmenistan transportiert. Diese
kamen aus Heidenheim, Krefeld und Schio



und der Rest aus Sdo Paulo, per Schiff
nach Bandar Abbas (Iran). Alle Lkw er-
reichten ohne groBere Unfélle den Zielort.
Dies war der erste positive Punkt. Auch
das ausgezeichnet ausgefiihrte Gebdude
wurde rechtzeitig fertig.

Die Anlage ist fiir den Einsatz der beiden
lokalen Rohstoffe Zellstoff aus Stroh und
Baumwoll-Linters ausgelegt. Eine Auf-
bereitungsanlage zur Herstellung von ge-
bleichtem Stroh-Zellstoff wurde aus In-
dien geliefert. Die Anlage zur Erschlie-
Bung der Baumwoll-Linters kam von spa-
nischen und franzosischen Lieferanten.

Gliicklicherweise ist die Anlage zur Auf-
bereitung der Rohstoffe auch fiir die Ver-
arbeitung von lang- und kurzfaserigem
Zellstoff geeignet. Dies half, die Papier-
produktionsanlage in der vorgesehenen
Zeit in Betrieb zu nehmen. Die Montage
wurde von der indischen Firma SFE aus-
gefiihrt, die auch Voith gut bekannt ist. In

den entscheidenden Momenten hatte man f

230 Monteure auf der Baustelle, um die
Montage rechtzeitig zu beenden. Von

twogether 31
Abb. 1: Die Papiermaschine in Yaslik
kurz vor der Einweihung.
Aralsee
Abb. 2: DuoFormer D. Kasachstan Kasachstan

Voith gab es nur einen Montageleiter, Mr.
M. Lago, der fiir die komplette Montage
der Papier-Produktionsanlage vom Stoff-
auflauf bis zum Roller verantwortlich war.
Mr. A. Antoniazzi war fiir die komplette
Inbetriebnahme, Instrumentierung und
Priifung zustandig und spielte eine wich-
tige Rolle bei der Inbetriebsetzung. Zu-
satzlich kam technologische Hilfe von
einigen Spezialisten aus Europa.

Derzeit besteht das Endprodukt, Schreib-
und Druckpapier, aus 35% Stroh- und
35% Baumwoll-Fasern. Das ist schon
eine Basis zur Erreichung des im Projekt
vorgesehenen Zieles: Papier aus 50%

Stroh und 50% Baumwolle herzustellen.
Eine schnelle Inbetriebnahme wurde er-
mdoglicht durch im Markt zugekauften
Lang- und Kurzfaserzellstoff. Das Papier
erflillt alle Erwartungen.

Technische Daten

Unbeschnittene Papierbreite 3.550 mm
Betriebsgeschwindigkeit 600 m/min
Konstruktionsgeschwindigkeit 900 m/min
Tagesproduktion 180 t/Tag

Flichengewicht 60 g/m?
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Vahit
Gokhan

Projektleiter
GAP INSAAT,

Calik Holding

,Flir unsere neue Papiermaschine
haben wir uns fiir die Lésung von Voith
entschieden, die fiir uns die vertrauens-
wiirdigste war. Voith war in der Lage,
alle unsere Anforderungen in koopera-
tiver Zusammenarbeit mit uns zu erfiil-
len. Im Nachhinein muss ich sagen, dass
wir die richtige Entscheidung getroffen
haben. Das Projekt wurde ein voller
Erfolg.”

&% I
Abb. 3: (alik Holding, Werk Yaslik in Turkmenistan.
Abb. 4: DuoCentri-NipcoFlex-Presse.

Abb. 5: Aufrollung.

Zur gr6Bten Zufriedenheit aller Beteiligten
wurde die Anlage am 21. Mai 2004
in einer unvergesslichen Zeremonie in
Gegenwart des turkmenischen Prdsiden-
ten Saparmyrat Tirkmenbagy und Dr.
Hermut Kormann, Vorsitzender des Kon-
zernvorstandes der Voith AG, eingeweiht.
Die Anlage ist eine sehr gute Referenz,
die potentielle Kunden aus dem Mittleren
Osten besuchen kénnen.

Der Voith Lieferumfang

e Masterjet FB Stoffauflauf mit ModuleJet
Verdinnungswasser-Technologie fiir
beste Flachengewichtsverteilung und
Faserorientierung, Lamellen zur Ver-
besserung der Papierstruktur und das
Profilmatic Regelkonzept.

e Langsieb und Duoformer D fiir
symmetrische Entwdsserung und gute
Formation.

® DuoCentriNipcoFlex Presse zur Sicher-
stellung von hochstem Trockengehalt,
da der Strohzellstoff einen hohen
Gehalt an Feinstoff beinhaltet.

e Zweistdckige Vor- und Nachtrocken-
partie, SpeedSizer und Seilfiihrungs-
system.

® DuoSoftNip Kalander mit Thermowal-
zen, die mit Warmedl beheizt werden.
Damit wird die Zweiseitigkeit mini-
miert.

® Rollen-Wickeldurchmesser bis zu
2.600 mm, Jumbo-Magazin, Abroller
und VariFlex S Rollenschneider.

Der Auftrag beinhaltete auch das Schmier-
system und die Auslegung des Prozesses.
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twogether Kundenmagazin

hilfreich, niitzlich,

Verehrte Leserinnen und Leser!

Zehn Jahre erscheint nun bereits two-
gether. Wie doch die Zeit vergeht. Seit
der ersten Ausgabe im Jahr 1995 hat sich
der weltweite Leserkreis nahezu verdrei-
facht. Das Redaktionsteam ist natiirlich
schon etwas stolz auf diesen stetig ge-
stiegenen Zuspruch, mdchte aber keines-
wegs auf dem Erreichten verharren. Ent-
spricht twogether, so wie es ist, lhren
Informationsbedirfnissen? Was kdnnte,
was sollte Ihrer Meinung nach zu Ihrem
persénlichen Nutzen und dem aller Leser
noch ausgepragter sein?

Wir méchten es mdglichst genau wissen und
haben deshalb eine Leserumfrage unter
www.twogether.voithpaper.com
auf unsere Homepage gestellt. Helfen Sie
uns bei unserem Ehrgeiz, twogether
weiter zu entwickeln, noch besser zu ma-

interessant, oder...?

chen. Deshalb unsere herzliche Bitte um
einige, wenige Minuten Zeit, um lhre
Beurteilung von twogether und einfache
Beantwortung der vorbereiteten Fragen.

Als Dankeschon fiir die Mithilfe werden
ein Wellnesswochenende zu zweit
sowie eine Reihe attraktiver Sach-
preise unter den eingehenden Beantwor-
tungen verlost. Vielleicht gehdren Sie ja
zu den gliicklichen Gewinnern.

Die eingehenden Antworten werden sorg-
faltig ausgewertet, das Ergebnis in die
redaktionelle Zielsetzung des Magazins,
seine inhaltliche und visuelle Gestaltung
einflieBen. Fir Ihre Mitwirkung im Voraus
herzlichen Dank.

Einsendeschluss 30. Juni 2005

1. Preis:
Wellness-Wochenende
fiir zwei Personen.

2. Preis:

Sony DSC-T3 Cyber-shot
Digitalkamera in silber,
17 mm flaches Gehéduse.

3. Preis:
iPod mini (in blau),
4 GB, Mac und PC.

4. bis 10. Preis:
je 1 USB-Stick, 128 MB Speicher.
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SAICA PM 10 -

erneut komplette Produktionsanlage fiir den
spanischen Verpackungspapierhersteller

Helmut
Riesenberger

Papiermaschinen
Karton und Verpackung
helmut.riesenberger@voith.com

Fiber Systems
benito.rodriguez@voith.com

Abb. 1: Schema PM 10.

Abb. 2: Nur positive Erfahrungen mit der im
Jahr 2000 in Betrieb gegangenen PM 9.

Never change a winning team! Frei nach diesem Motto

Nach den durchwegs positiven Erfahrun-
gen mit der im Jahr 2000 in Betrieb
gegangenen PM 9, sprachen eine ganze
Reihe von Griinden fiir die erneute Zu-
sammenarbeit. Zum einen hat sich das
One Platform Concept bei SAICA mehr als
bewdhrt, was sich darin zeigt, dass die
vorhandene PM 9 seit ihrer Inbetriebnah-
me auf hochstem Niveau lduft und damit
die weltweit produktivste Anlage zur Her-
stellung von Wellenstoff ist. Dariiber
hinaus setzte SAICA aber auch auf die
auBerordentlich gute Zusammenarbeit mit
Voith, die sich auch insbesondere bei der
Optimierung dieser Weltklasse-Anlage
zeigte.

Voith liefert fiir die neue PM 10, die im
Mai 2006 in Betrieb gehen wird, mit der
Stoffaufbereitung und Papiermaschine

inklusive eines Automatisierungs-Paketes
erneut die nahezu gesamte Prozess-
technologie. Die Papiermaschine ist mit
einer Siebbreite von 8.550 mm sowie mit
einer Konstruktionsgeschwindigkeit von
1.800 m/min ausgelegt. Die Antriebs-

entschied sich der spanische Papierhersteller SAICA (Sociedad
Anénima Industrias Celulosa Aragonesa) auch bei seiner neuen
Anlage fiir zuverlassige Voith Technologie und vertrauensvolle
Zusammenarbeit, als er im Mai 2004 den Auftrag zur Lieferung

der neuen Prozesslinie PM 10 an Voith vergab.

geschwindigkeit betrdgt 1.500 m/min. Bei
Flachengewichten zwischen 75-145 g/m2
kénnen pro Jahr bis zu 400.000 Tonnen
qualitativ hochwertiger Wellenstoff und
Testliner aus 100% Altpapier hergestellt
werden.

Stoffaufbereitung

Die neue Stoffaufbereitung mit einer Ka-
pazitat von 1440 t/24 h folgt im Wesentli-
chen dem erfolgreichen Konzept der zur
PM 9 gelieferten Anlage, mit der heute,
bei hoher Wirtschaftlichkeit, rekordver-
ddchtige Wirkungsgrade erzielt werden.
Zum Voith Lieferumfang fiir die neue An-
lage gehdren:
e nahezu alle Prozessmaschinen fiir
— Altpapieraufbereitung
— Advanced Wet End Process (WEP)
mit Suspensionsentliiftung
— Ausschussauflésung und
-aufbereitung
e Basisengineering
e Montage und Montageiiberwachung
e |nbetriebnahmeunterstiitzung.

'@'@!
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Die bei Voith in Auftrag gegebenen Pro-
zesshausteine in der Altpapieraufbereitung

sind:

Auflésung durch zwei kontinuierliche
LC-Pulper, jeweils mit TwinPulp Il
Entsorgungssystem, in dem der groBte
Teil der Verunreinigungen an friihest-
maoglichster Stelle, bei gleichzeitig
geringem Faserverlust aus dem Pro-
zess entfernt wird

2-stufige Dickstoffreinigung mit einem
Protector System

Lochsortierung mit entstippenden
Scheibensortierern. In der Endstufe
sind Combisorter, die einen hoch-
angereicherten Storstoff bei hohem
Trockengehalt austragen
Doppelfraktionierung mit 0,15 mm
Schlitzen im C-bar Siebkorb, die eine
auBerst saubere Kurzfaserfraktion und
eine starke Langfaseranreicherung in
der Langfaserfraktion gewdhrleisten
LC-Schwerteilcleanerung von Lang-
und Kurzfasern mit EcoMizer Cleanern
flir hohe Abscheidewirkungsgrade bei
erhohter Stoffdichte
LC-Schlitzsortierung in der Langfaser-
linie mit feinen Schlitzen im C-bar
Siebkorb und schonender Sortierung,
um inshesondere die hier angereicher-
ten klebenden Verunreinigungen

mit hochstmdglichem Subsystem-
Wirkungsgrad zu entfernen und so zu
einer hohen Verfiigbarkeit der Papier-
maschine beizutragen

———————— s
100/0'0/0'0/0'0'0. )
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e |angfasermahlung mit zwei TwinFlo
Doppelscheibenrefinern zur Erhdhung
der Festigkeiten

e Lang- und Kurzfasereindickung,
jeweils mit Thune Bagless Scheiben-
filtertechnik.

Papiermaschine

In der Formerpartie sorgen ein MasterJet
M2 Zweischicht-Stoffauflauf mit Module-
Jet Verdinnungswasserregelung sowie
der bewdhrte Gapformer DuoFormer Base
fir optimale Querprofile und Festigkeits-
werte bei sparsamem Rohstoffeinsatz.

Hohe Trockengehalte bei gleichzeitiger
Schonung der Papierbahn werden mit der
DuoCentri-NipcoFlex-Presse erreicht und
eine geschlossene Bahnfiihrung gewahr-
leistet hohe Betriebssicherheit.

Die TopDuoRun Trockenpartie wird so-
wohl in der Vor- als auch in der Nach-
trockenpartie einreihig ausgefiihrt. Diese
Konfiguration sorgt zusammen mit Pro-
Release-Késten, DuoStabilisatoren sowie
der seillosen Uberfiihrung fiir optimale
Runnability. Mit dem SpeedSizer Auftrags-
aggregat kann besonders gleichmaBig
und beidseitig Starke aufgetragen wer-
den. Im Lieferumfang enthalten ist eben-
so ein Module Pro P zur Feuchteprofil-
regelung in der Nachtrockenpartie.

Von Voith Paper Automation werden ne-
ben dem Basic Engineering fiir das
Steuersystem auch die Hydraulik- und
Pneumatiksteuerung fir die Papierma-
schine sowie die Querprofilregelungen
geliefert:

e Profilmatic M am ModuleJet M2

Stoffauflauf

Francisco
Carilla

Projektleiter
SAICA 4

,Wir haben uns fiir Voith zur Lieferung
der Anlage PM 10 entschieden, da wir
davon liberzeugt sind, dass diese er-
probte Technologie besser auf unsere
Sorten und Rohstoffzusammensetzung
abgestimmt ist. Das Konzept der PM 10
kommt unserer bestehenden PM 9, die
vor vier Jahren ebenfalls von Voith
geliefert wurde, sehr nahe. Dariiber
hinaus besteht seit dem Projekt PM 9
ein hohes Mal3 an Zusammenarbeit
zwischen Saica und Voith. Beide techni-
schen Teams arbeiten mit groBem En-
gagement. Es stimmt uns zuversicht-
lich, dass wir zum Erreichen unserer
Zielsetzungen eine solide Basis haben —
sowohl im Hinblick auf die zukiinftigen
MalBnahmen an der PM 9 ebenso wie
fiir die neue PM 10.“

e Profilmatic S fiir den ModuleSteam
Dampfblaskasten in der Pressenpartie

e Profilmatic MP fiir den ModulePro
P-50 Diisenbefeuchter in der Nach-
trockenpartie.

Am Ende des Papierherstellungsprozes-
ses wird die Papierbahn mit einem Sirius-
Roller aufgewickelt, mit dem maximale
Rollendurchmesser von 4.000 mm bei
optimaler Wickelqualitat erreicht werden
konnen. Zur Optimierung und Analyse
des Wickelaufbaus der Rollen beim Sirius
kommt der Rollmaster zum Einsatz.
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Bohui KM 1 -
eine Anlage in China als Benchmark
fiir die weltweite Papierindustrie

Am 18. Juli 2003, einige Wochen vor dem geplanten Termin,
ging die neue Kartonmaschine der Bohui Paper Group, China, erfolg-
reich in Betrieb. Mit einer Produktionskapazitat von 300.000 Tonnen
pro Jahr ist die Anlage ,,eine der gro3ten der Welt zur Produktion von
weiB gestrichenem Karton“. Allein dieser Titel weckt Erwartungen
bei der Papierindustrie. Seit mehr als eineinhalb Jahren lauft die

Anlage auBerst erfolgreich.

Riesenberger

Papiermaschinen
Karton und Verpackung
helmut.riesenberger@voith.com
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Bohui Paper Group

Bohui liegt ca. eine Flugstunde siidlich
von Peking unmittelbar im Zentrum der
wirtschaftlich  aufstrebenden  Provinz
Shandong. Das Produktportfolio der Bo-
hui Paper Group umfasst Liner und Falt-
schachtelkarton sowie grafische Papiere
als Hauptprodukte. Neben der Papier-
und Kartonerzeugung werden verschiede-
ne chemische Produkte, wie PVC und
NaCl (Natrium Chlorid) hergestellt. Der

groBe Energiebedarf des Unternehmens
wird dber ein eigenes thermisches Kraft-
werk abgedeckt. Ein weiteres Kraftwerk
wird errichtet, um den weiterhin steigen-
den Energiebedarf abzudecken.

Mit ca. 4.000 Mitarbeitern und einer Jah-
resproduktion von 450.000 Tonnen Kar-
ton sowie 120.000 Tonnen grafischem
Papier zdhlt die Bohui Paper Group heute
schon zu den zehn groBten Papierherstel-
lern in China. Es gibt Pldne, nach denen



man bis zum Jahr 2008 rund 1 Mio. Ton-
nen Papier und Karton produzieren will.

Ende Mdrz 2002 beauftragte die Bohui
Paper Group, Voith Paper mit der Liefe-
rung, Montage und Inbetriebnahme einer
neuen kompletten Kartonmaschine.

Ausschlaggebend fiir den Auftragserhalt
war u.a., dass Voith Paper in den letzten
Jahren elf komplette Kartonmaschinen in
China erfolgreich in Betrieb genommen
hat und daher iber ausgezeichnete Refe-
renzanlagen verfligt.

Die Technologie der KM 1
Die KM 1 produziert hochwertigen, beid-

seitig gestrichenen Karton aus 100%
Frischfaser sowie Faltschachtelkarton auf

weiB gestrichener
Decklage. Die Prozesstechnologie wurde
von Voith Paper aus einer Hand geliefert.

Altpapierbasis mit

In der Stoffaufbereitung kommen auBer
Reinigung, Loch- und Schlitzsortierung
sowie Fraktionierung auch die EcoCell-
Deinkingtechnologie und zwei komplette
Dispergiersysteme, jeweils mit vorge-
schaltetem Scheibenfilter zum Einsatz.
Ein Scheibenfilter wurde auch zur Faser-
rickgewinnung installiert.

Die Papiermaschine besteht aus folgen-
den Komponenten:

e 4 Langsiebe und ein DuoFormer D

e 4 Stoffauflaufe vom Typ MasterJet F/B;
der Stoffauflauf der Einlage ist mit
einer ModuleJet Verdiinnungswasser-
Regelung ausgestattet

Technische Daten Kartonmaschine

Produkt

Faltschachtelkarton
(Coated white Board
gray/white back)
Cardboard (Coated
white Card Board)

Flachengewicht

150-450 g/m2

Siebbreite 6.230 mm
Unbeschnittene Breite
am Roller 5.630 mm

Arbeitsgeschwindigkeit

233-500 m/min

Konstruktions-
geschwindigkeit

600 m/min

Produktionskapazitat

932 t/24 h

Abb. 1: Bohui Kartonmaschine 1.

Abb. 2: Bohui Paper Group in Bohui,

Provinz Shandong, China.
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Abb. 3: SpeedFlow.
Abb. 4: Schema Gesamtanlage PM und SM.
Abb. 5: Bohui Streichmaschine.

Abb. 6: Aufrollung.

NipcoFlex Schuhpresse

Saugpresse

Offsetpresse

Zweireihige Trockenpartie bestehend

aus einer Vortrocken- und einer Nach-

trockenpartie sowie einer Korrektur-

gruppe

e QOn-line Streichmaschine mit 4 GL-
Coatern fiir beidseitigen, doppelten
Strich

e Krieger Infrarottrocknung, InfraElectric
mit integrierter Feuchtequerprofilie-
rung InfraMatic fiir den Strichauftrag

e SpeedFlow Strichauftragsaggregat

e 1 Hardnip Kalander und
2 Softnip Kalander

e Poperoller TR 125

e VariFlex Doppeltragwalzenroller.

Die gesamte Applikation der Maschinen-
steuerung, Bedienung und Visualisierung

wurde von Voith Paper Automation er-
stellt. Ebenfalls Bestandteil des Automati-
sierungssystems sind die Profilmatic M
Querprofileinrichtung, der Diisenfeuchter
Aquapac und die IR-Strichtrocknung. Zu-
satzlich zeichnete Voith fiir die Montage
und Inbetriebnahme der Kartonmaschine
verantwortlich. Die Bespannung fiir die
gesamte Kartonmaschine lieferte Voith
Fabrics. Wesentliche Teile, wie die Stuh-
lung der Trockenpartie und der Streich-
maschine, die Trockenzylinder und die
Leitwalzen, sind in China von Voith Paper
Liaoyang Ltd. gefertigt worden.

Die neue Streichanlage

Die on-line Streichmaschine ist mit 4-GL
Coatern nach dem One Platform Concept
gebaut und mit Krieger IR-Trocknung
ausgestattet.

Die Besonderheiten in der Streichmaschi-
ne sind dabei die modulare Ausfiihrung
der Coater-Stationen und die Airturn-
Trockner. Die neuartigen Trockner garan-
tieren eine kontaktlose Umlenkung der
Kartonbahn bei gleichzeitigem Trock-
nungsprozess.

Kurze, gleichméBige Bahnldngen vor und
nach jedem Coater mit jeweils einer eige-
nen Zuggruppe, kurze Uberfiihrzeiten der
Kartonbahn sowie die niedrige Bauhdhe
der gesamten Maschine zeichnen diese
moderne Anlage besonders aus. Die Coa-
ter sind sowohl fiir Rod- als auch fir
Bladebetrieb geeignet.

Diese Streichmaschine ist duBerst bedien-
freundlich und sichert bei kurzer Bau-
weise hochste Streichqualitat sowie eine
gute Runnability zu.

KISV OIQIO:QTQTEY,
OA) bkl o
$1616Y 8157615161616 6:6:615;
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Montage, Inbetriebnahme
und Optimierung

Bemerkenswert ist die kurze Montage und
Inbetriebnahmezeit von nur 6 Monaten,
die nur durch die sehr gute Koordination
und Zusammenarbeit zwischen der Bohui
Paper Group und Voith erméglicht wurde.
Bereits einen Monat nach Inbetriebnahme
lief die neue Kartonmaschine auf voller
Produktionskapazitdt mit verkaufsfahigem
Karton. Ein entscheidender Aspekt flir die
sehr rasche Abwicklung von nur 16 Mo-
naten fiir das Gesamtprojekt von dieser
GroBenordnung, vom Datum der Vertrags-
unterzeichnung bis zur Inbetriebnahme,
lag darin, dass Voith praktisch fiir die
gesamte Kartonmaschine verantwortlich
zeichnete und somit die Schnittstellen auf
ein Minimum reduziert werden konnten.
Bereits im ersten Jahr nach Inbetriebnah-

I_

——= |f

me der neuen Kartonmaschine konnten
alle geforderten Parameter fiir Faltschach-
telkarton und auch fiir Cardboard bei vol-
ler Produktionskapazitdt erreicht werden.

Die duBerst erfolgreiche Inbetriebnahme
erfolgte im Juli 2003.
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Marcelo K. Santos

Voith Sdo Paulo
marcelo.santos@voith.com

Marcos Blumer

Voith Sao Paulo
marcos.blumer@voith.com

Technische Daten

4-lagige weiB ge-
strichene Graupappe

Papiersorten

Amcor Cartonboard -
Petrie Mill in Australasien investiert
fiir die Zukunft

Amcor Cartonboard Australasien investierte 40 Millionen

moglichen Karton anbieten zu kénnen.

Investition in die Zukunft

Die Petrie Mill von Amcor Cartonboard ist
eingebunden in ein groBes international
operierendes  Verpackungsunternehmen
und der einzige Hersteller von beschich-
tetem Karton in Australien. Hauptabsatz-
markte sind Australasien und Asien. Ob-
wohl Amcor bereits der Hauptlieferant fiir
den australasiatischen Graukartonmarkt
ist, ist eine Ausweitung der Produktpalet-
te auf weiB gedeckten Karton geplant, um
den Marktanteil in diesem Segment zu er-
héhen. Damit werden neue Wege in an-
spruchsvollere Qualitdten des Marktes
wie pharmazeutische Produkte, Kosmeti-
ka, Konfekt und hochwertige Druckerzeug-
nisse erschlossen.

Flachengewicht 240-467 g/m2

Siebbreite 4.060 mm

Unbeschnittene Breite 3.550 mm

Max. Betriebsgeschwindigkeit 500 m/min

Konstruktionsgeschwindigkeit 600 m/min

Abb. 1: Nassteilkomponenten.

Abb. 2: Petrie Mill: Nassteil der Karton-
maschine.
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US-Dollar, um den Nassteil der Kartonmaschine in der Petrie Mill
durch eine hochmoderne Mehrlangsiebpartie zu ersetzen. Diese

Modernisierung dient der Qualitiatssteigerung, um den Kunden best-

Qualitatsverbesserungen und das Schritt-
halten mit den Anforderungen des Mark-
tes und dem Fortschritt waren schon
immer Hauptmotivationsfaktoren in der
Firmenphilosophie von Amcor Carton-
board. Der Amcor-Vorstand genehmigte
im Oktober 2002 das Nassteil-Projekt,
und Voith Paper Sdo Paulo wurde als
Hauptlieferant ausgewdhit.

Die Komponenten des Nassteils

Die Voith Mehrlangsiebpartie kommt in
dhnlicher Form bei der Mehrheit fiihren-
der Kartonhersteller weltweit zur Anwen-
dung. Sie beinhaltet eine Langsiebpartie
fir jede der vier Lagen und ermdglicht so




Produktqualitaten hochster Gite. Jedes
Langsieb besitzt einen Stoffauflauf des
Typs MasterJet F/B. Der Stoffauflauf fiir
die Einlage verfiigt liber eine ModuleJet
Verdiinnungswasserregelung, die eine
ausgezeichnete Kontrolle des Flachen-
gewichts sicherstellt.

In den Blatthildungspartien fiir Einlage
und zweitoberste Decke ist je ein Duo-
Former DC zur optimalen Blattbildung mit
hoherer Verteilung des Flachengewichts
installiert. Mit einer Lénge von (ber
40 Metern handelt es sich hier um eine
der ldngsten von Voith Paper hergestell-
ten Nasspartien.

Die Erweiterung machte eine leichte Mo-
difizierung des Konstanten Teils notwen-
dig, um optimales Zusammenwirken mit
dem neuen Nassteil zu gewdhrleisten. Ein
Umbau der Sortieranlagen war ebenfalls
notwendig. Die Optimierung umfasste im
Wesentlichen den Einbau von Multi-
Screen-Drucksortierern und Feinschlitz-
Sortierer, die Unreinheiten des Stoffes
fir alle vier Lagen entfernen, einen Mini-
Sortierer zum Abfiihren des Spuckstoffes
der Einlage sowie Kreiselpumpen mit
Doppellaufrad.

Das Projekt

Die Ergebnisse des Projekts iibertrafen
die Erwartungen in jeder einzelnen Pro-
jektphase. Die perfekte Planung und Zu-
sammenarbeit zwischen Amcor und Voith
begann in der Verkaufs- und Vertrags-
phase mit der Besprechung eines Opti-
mierungsplans, der auch Maschinen-
abschnitte enthielt, die nicht im Liefer-
umfang von Voith Paper enthalten waren.

Voith Paper fiihrte ein umfassendes
Schulungsprogramm fiir die Petrie Mill
durch. Die Schulungen beinhalteten ein
interaktives 3D-Modul sowie theoretische
und praktische Ausbildungskomponen-
ten.

Die perfekte Zusammenarbeit zwischen
Amcor, Voith Paper und dem Bauunter-
nehmer wéhrend der Montage und Inbe-
triebnahme ermaoglichte das reibungslose
Anfahren am 12. April 2004 mit ausge-
zeichneten Resultaten.

Da alle Beteiligten am gleichen Strang zo-
gen, wurden schon kurz nach dem Anfah-
ren sehr gute Ergebnisse erzielt, und das
Dokument zur vorldufigen Abnahme der
Maschinen wurde bereits weniger als vier
Wochen spéater am 7. Mai 2004 ausge-
stellt.

Um das oberste Ziel, héchste Kartonqua-
lititen nach dem Umbau zu erreichen,
wurden Maschinenabschnitte wie Presse,
Trockenpartie, Kalander, Streichmaschine
usw. analysiert. Ein Spezialistenteam von
Voith Paper und Voith Fabrics iberpriifte
dazu vor Ort in der Petrie Mill die Ma-
schine und machte Verbesserungsvor-
schlage.

Ein Berater fiir ,Streichanlagen-Chemie*
wurde in das Team mit aufgenommen,
um die bestehende Streichanlage zu opti-
mieren.

Voith Paper mdchte allen Personen dan-
ken, die zu den ausgezeichneten Ergeb-
nissen dieses Projekts beigetragen haben
und hofft weiterhin auf eine lange und
enge Zusammenarbeit mit der Amcor-
Gruppe.

Bob Scard Dick Lock

Produktions-
leiter Amcor
Cartonboard

Projektleiter
Amcor
Cartonboard

,Die Geschéftsbeziehungen zu Voith
Brasilien haben sich ausschlielich
positiv gestaltet. Voiths Erfahrung und
Professionalitat ist wirklich erstklassig”,
so Bob Scard, Projektleiter von Petrie.
Laut dem Petrie-Team gingen die Inge-
nieure von Voith auf alle Bedenken und
Vorschldge seitens Petrie sehr engagiert
ein. , Voith verfiigt iiber ein flexibles und
aufgeschlossenes Expertenteam, das jede
Maschine an die individuellen Anforde-
rungen seiner Kunden anpasst. Da Voith
ein internationales Unternehmen ist,
sprechen die meisten Mitarbeiter flieBend
Englisch, so dass keine Verstandigungs-
probleme auftraten®, erklarte Dick Lock.
Bisher ist jede Phase des Nassteil-
Umbaues, vom Entwurf zur Konstruktion,
Vormontage, Versandverpackung und
Inbetriebnahme, reibungslos abgelaufen,
und es gibt keine Griinde, warum dieses
Projekt nicht auch ohne gréBere Schwie-
rigkeiten beendet werden sollte. Amcor
Cartonboard hat eine in jeder Hinsicht
positive Meinung von Voith Brasilien.
,Es war ein Vergniigen, mit ihnen zusam-
menzuarbeiten”, fligte Bob Scard hinzu.
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Voith Silent Technologies — der SeaLencer

Dr. Harald
Graf-Miiller

Silent Technologies
harald.graf-mueller@voith.com

.

Harald Freytag

Silent Technologies

harald.freytag@voith.com

Die Ausgangslage

Der im Umfeld von Papiermaschinen ibli-
che Schalldruckpegel stellt die Planer vor
die Aufgabe, MaBnahmen hinsichtlich
Larmschutz zu treffen. Insbesondere die
rechtlichen Bestimmungen des Arbeitneh-
mer-/innenschutzes und des Nachbar-
schaftsschutzes erfordern MaBnahmen
zur Ldrmminderung. Die von Voith Silent
Technologies gesetzten Ziele sollen den
Weg fiir eine systematische Reduktion
des Larms von Papiermaschinen ebnen:
bis Ende des Jahres 2005 soll der Saug-
walzenldrm um 5 dB, A-bewertet, redu-
ziert werden. Dies entspricht einer Schall-
energiereduktion um -68%. Die langfris-
tig zu erzielende Reduktion des Larmpe-
gels auf Bedienerebene auf unter 90 dB,
A-bewertet, soll die Arbeitsplatzqualitat
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Im Zuge der rasanten Industrialisierung wird Larm zuneh-

im Umfeld von Papiermaschinen deutlich
verbessern. Die Haupt-Larmverursacher
einer Papiermaschine sind im Allgemei-
nen die Saugwalzen der Sieb- und Pres-
senpartie. Aufgrund deren ,Larmdomi-
nanz“ wird deshalb ein Schwerpunkt des
akustischen Designprozesses gegenwar-
tig auf Saugwalzen gelegt.

Der Voith Akustik-
versuchsstand

Am Akustikversuchsstand kann die akus-
tische Charakteristik von Saugwalzen un-
ter standardisierten Bedingungen syste-
matisch untersucht und optimiert wer-
den. Dabei ist die Variation verschiedener
physikalischer Parameter (z.B. Filzge-
schwindigkeit, Vakuum, Wassermenge,
etc.) liber weite Bereiche maglich.

Uber die akustischen Untersuchungen
hinaus werden am Akustikversuchsstand
innovative Technologien in den For-
schungsgebieten ,verschleiBoptimiertes
Dichtungsdesign®, ,verringerter Energie-
verbrauch® und ,reduzierte Vakuumver-
luste“ entwickelt. Umfangreiche Untersu-
chungen fiithren zu innovativen Dichtungs-
werkstoffen und neuen Dichtungsgeome-
trien. Auch der im Folgenden beschriebe-
ne Voith Sealencer ist das Ergebnis
systematischer Forschung und Entwick-

mend zu einem Schliisselthema. Die Industrie sieht sich oftmals mit
dem Problem konfrontiert, dass der Betrieb technischer Anlagen
bei Uberschreitung gesetzlicher Grenzwerte nicht bzw. nur einge-
schrankt maoglich ist. Dies gilt insbesondere fiir die Papierindustrie.
Das von Voith entwickelte Sealencer Dichtleistensystem fiir
Saugwalzen ist eine zukunftsweisende Léosung, die den heutigen

Anforderungen nach Larmschutz absolut gerecht wird.

lung hinsichtlich Low-Noise-Design am
Akustikversuchsstand.

Voith Sealencer -

Seals of Silence

Eine Saugwalze besteht unter anderem
aus einem perforierten Walzenmantel und
einem evakuierten Saugkasten. Zur Ab-
dichtung des Vakuums werden Dichtleis-
ten verwendet, die gegen die Innenseite
des Saugwalzenmantels gepresst werden.
Bei herkdmmlichen Dichtleisten bricht an
der Ablaufseite das Vakuum unvermittelt
zusammen. Nach Verlassen der Saugzone
treten deshalb durch die abrupte Beliif-
tung der Saugwalzenbohrungen impuls-
artige, hochfrequente Schallemissionen
auf. Es entsteht der Effekt des sehr
stérenden Saugwalzenpfeifens.

Die Wirkungsweise des zum Patent ange-
meldeten SealLencer (Abb. 1) ist auf des-
sen spezielle Geometrie zur Optimierung
des Druckgradienten im Spalt iber der
Dichtleiste zuriickzufithren. Durch das
stetige und nicht schlagartige Beliiften
der Saugl6cher an den abgeschrédgten
Kanten entsteht ein kontrollierter, gleich-
maBiger Druckabbau in den Ldchern
(Abb. 2). Und das ist horbar: es ergibt
sich ein ,weicherer” Sound mit geringe-
rem Schalldruckpegel.
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perforierte Walze

Abb. 1: Optimierte Geometrie des SealLencer.

Abb. 2: Kontinuierlicher Druckabbau durch
gleichméBige Beliiftung der Perforation.

Abb. 3: Fingerprint: Konventionelle Dichtleiste.

Abb. 4: Fingerprint: Voith Sealencer.

Sealencer

Ein Hochlaufversuch am Akustikversuchs-
stand von 1.000 m/min auf 2.200 m/min
verdeutlicht die akustische Wirkung des
Sealencer anhand akustischer Finger-
prints (Abb. 3 und 4): Die horizontale
Achse korreliert mit der Frequenz, die
vertikale Achse entspricht der Geschwin-
digkeit. Die Farbe entspricht dem Schall-
druckpegel im relevanten Frequenzband
(gelb = sehr hoher Pegel, rot = hoher Pe-
gel, blau = mittlerer und geringer Pegel).

Der Vergleich einer konventionellen Dicht-
leiste mit dem Sealencer ergibt eine
pragnante Verringerung des emittierten
Schalldruckpegels und eine starke Reduk-
tion der storenden hohen Frequenzanteile
(gelbe Linien, rote Bereiche).

Nach Installation des Sealencer reduziert
sich der emittierte Schalldruckpegel Gbli-
cherweise um bis zu 5 dB, A-bewertet.
In einzelnen psychoakustisch stérenden
Frequenzbandern wurden oftmals Reduk-
tionen von bis zu 15 dB, A-bewertet, ge-
messen.

Hohere Standzeit und

geringere Reibungsenergie

Als weitere Vorteile des Sealencer wur-
den eine geringere Reibungsenergie und
verminderte  Abnutzungserscheinungen

des Dichtleistenmaterials (hohere Stand-
zeit) festgestellt. Als Grund dafiir wird die
verkiirzte Dichtflache gesehen, die so-
wohl die Reibungskraft zwischen der
Dichtleiste und dem Walzenmantel als
auch die thermische Belastung des Dicht-
leistenmaterials wesentlich verringert.
Die zusdtzlichen Vorteile hoherer Stand-
zeiten und geringerer Antriebsleistungen
werden zur Zeit in umfassenden Experi-
mentreihen am Akustikversuchsstand und
an laufenden Papiermaschinen unter-
sucht.

Der akustische Erfolg

des Sealencer

Die Larmminderungswirkung des Sea-
Lencer bestdtigt sich inzwischen an
30 laufenden Papiermaschinen. Seit

Januar 2002 wurden 91 Sealencer an
Saugwalzen installiert. Das Gerdusch um-

gebauter Siebsaugwalzen wird von den
Anwendern als ,weicher®, ,leiser” und
,angenehmer® beschrieben. Weitere In-
formationen zum Sealencer und Sound-
beispiele finden sich auch im Internet auf
unserer Homepage:
http://www.voithpaper.com

Die ruhige Zukunft

Die Entwicklung von Silent Technologies
ist ein Schlisselthema der Forschungs-
tatigkeit von Voith Paper. Hohe akusti-
sche Arbeitsplatzqualitdt und verstérkter
Nachbarschaftsschutz  beziiglich Larm
sind Kernbereiche unserer F&E-Aktivitd-
ten. Larm ist in vielen Bereichen ein The-
ma der Zukunft — durch die konsequente
Entwicklung innovativer  Larmminde-
rungstechnologien baut Voith Paper sei-
nen Status als Pionier im Bereich Larm-
bekdmpfung weiter aus.
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Die zwei Offline Janus MK 2 bei
Chenming/Shouguang zeigen ihre Starke

Die zwei 10-Walzen Janus MK 2 von Voith Paper, die 2002
in Betrieb genommen wurden, arbeiten zur groBten Zufriedenheit
des Kunden. Sowohl die Produktivitat als auch die erzielten Ober-

flacheneigenschaften sind ausgezeichnet.
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.Keine Frage, dass unsere Erwartungen
an die beiden Kalander von Anfang an in
jeder Hinsicht hoch waren — die jetzigen
Ergebnisse haben aber alle unsere Erwar-
tungen sogar noch iibertroffen®, sagt
Vice President Mr. Geng Guang Lin.
Und fiigte hinzu: ,Die mit automatischer
Ab- und Aufwicklung ausgeriisteten Ka-
lander arbeiten in der Tat so effektiv,
dass wir zusétzlich Papier von einer an-
deren Maschine durch diese Kalander
laufen lassen kénnen.

Um diese Aussage besser verstehen zu
kdonnen, muss man wissen, dass die
Janus MK 2 Offline-Kalander — sie ge-
horen zu einem Voith Offline-Coater, der
holzfreie gestrichene Feinpapiere und ge-
strichene Etikettendruckpapiere mit einer
Bahnbreite von 4.635 mm produziert -
fir eine maximale Betriebsgeschwindig-
keit von 1.000 m/min und ein maximales
Flachengewicht von 210 g/m2 ausgelegt

Abb. 1: Mr. Geng Guang Lin, Vice President
von Chenming Paper Shouguang zusammen mit
Herrn Thomas Koller, Executive Vice President
Voith Paper, Finishing Division.

Abb. 2 und 3: Shandong Chenming Paper
Holdings Ltd. in Shouguang, China.

waren.

In den vergangenen Monaten
konnte die Geschwindigkeit indessen auf
1.500 m/min gesteigert und gleichzeitig
das Flichengewicht auf 250 g/m? ange-
hoben werden.

Dieser Erfolg ist zweifellos auf die inno-
vative Janus MK 2 Kalandertechnik zu-
rickzufithren, die fest in das Voith One

|

=l

Platform Concept eingebettet ist. Ohne
die wirksame Unterstiitzung der Ingeni-
eure von Chenming wére die erreichte
Leistung freilich nicht denkbar. Voith
Paper ist stolz auf das optimale Ergebnis,
das durch gemeinsame Anstrengungen
erreicht wurde und wiinscht den chinesi-
schen Partnern weiterhin viel Erfolg mit
der neuen Anlage.

19/05
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Hdochste Oberflachenqualitat
mit Gussstreichtechnik

Das Gussstreichen findet Anwendung sowohl im Bereich

von graphischen Papieren als auch fiir Karton. Gussstreichen steht
fuiir anspruchsvolle Weile, Hochglanz, Strapazierfiahigkeit und

hochste Brillanz bei gedruckten Farben.

Ozawa Hiroaki

Voith IHI, Tokio, Japan
0zawa.hiroaki@voith.ihi.co.jp

Tachikawa Yasushi

Voith IHI, Tokio, Japan
tachikawa.yasushi@voith.ihi.co.jp
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Es handelt sich um Produkte wie:

Papier: Hochwertiges Druckpapier (Ka-
lender, Poster, Kataloge)
Informationsbezogene Produkte (Etiket-
ten, Plaketten, Druckerzeugnisse von Tin-
tenstrahl- und Laserdruckern)

Karton: Geschenkpackungen, Versand-
schachteln.

Die Nachfrage nach derartigen hochquali-
tativen Sorten wird mehr und mehr zu-
nehmen. Durch die rasche Verbreitung
von Digitalkameras und Druckern in
Privathaushalten in den letzten Jahren hat
die Nachfrage nach hochqualitativem ge-
strichenen Papier an Bedeutung gewon-
nen und ist langfristig ein erfolgverspre-
chendes Wachstumsfeld fiir die Papier-
industrie. Schon in den vergangenen
zehn Jahren hat gussgestrichenes Papier
fir Etiketten ein stetiges Wachstum ver-
zeichnet. Voith IHI ist in der aktiven Ent-

wicklung und kontinuierlichen Verbesse-
rung des Gussstreichprozesses fiihrend
und hat die vom Markt geforderten
Hochstqualitdten bei maximal mdglichen
Geschwindigkeiten erreicht.

Geschichtlich gesehen fanden die Inves-
titionen fiir Gussstreichen vor etwa
30 Jahren iiberwiegend in Nordamerika
und Europa statt. Danach wurden jedoch
auch Japan und weitere asiatische Lander
auf diesem Gebiet sehr aktiv und der
technische Fortschritt gewann zusehends
an Dynamik. Voith IHI ist Marktfithrer fiir
Gussstreichanlagen  (Neuanlagen und
Umbauten) und hat in dieser Technik eine
mehr als 30-jahrige Erfahrung. Insgesamt
befinden sich fast 40 Anlagen zur vollsten
Zufriedenheit der Kunden in Betrieb. Vor
allem in den letzten Jahren ist diese
Technik um vieles weiterentwickelt
worden.
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Betriebsgeschwindigkeit [m/min] Qualitatseindruck
Direkte Methode 20-40 Gut
Gel-Methode 30-90 Hervorragend
Riickbefeuchtung | 50 - 200 Gut
Riickbefeuchtung Il 30-100 Hervorragend

Es gibt drei représentative Gussstreich-
methoden, die wie in der Tabelle oben be-
schrieben und beurteilt werden kdnnen.

Hauptmerkmale der Guss-
streichtechnik

MaBgebend fiir den Gussstreichprozess
ist, die Streichfarbe auf das Papier auf-
zutragen, um eine harte, spiegeldhnliche
Oberfliche zu erhalten, solange die
Streichfarbe noch nicht trocken ist.

Nach dem Auftragen auf das Streichroh-
papier wird die Streichfarbe in feuchtem
Zustand gegen den polierten Gussstreich-
zylinder gepresst, wodurch eine derartig
auBergewdhnliche Oberflaichenqualitét er-
zeugt wird. Da bei hdherer Produktions-
geschwindigkeit bei den gussgestriche-
nen Sorten der Glanz eher schwdcher
wird und Nadellochfehler auftreten kon-
nen, ist es duBerst wichtig, eine Methode
zu entwickeln, die auch bei ho6heren
Geschwindigkeiten keine derartigen Qua-
litdtseinbuBen zuldsst.

Beispielsweise ist es erforderlich, den
Wasserdampf vor allem von der nicht ge-
strichenen Papierseite abzufiihren. Wird
der Wasserdampf von der gestrichenen
Flache abgefiihrt, kdénnen Nadell6cher
auftreten, was die Bedruckbarkeit und
das Aussehen der Oberfldche beeintrach-
tigt. Ein weiterer wichtiger Punkt ist die
Kontrolle von Feuchtigkeit (zu starkes
Trocknen ist zu vermeiden) und Kriim-
mungsverhalten, nachdem das gestriche-
ne Papier den Zylinder verlassen hat.

Es gibt mehrere KorrekturmaBnahmen
wie z.B. das Auftragen einer Chemikalie
auf die Riickseite des Papieres, um zu
verhindern, dass sich das Papier krduselt;
das Aufbringen von Dampf auf beide
Papierseiten oder man fiithrt das Papier
durch eine Haube mit befeuchteter Luft.

Voith IHI besitzt eine dreiBigjahrige Er-
fahrung und angesammeltes Know-how,
um fiir jeden Anwendungsfall die Indus-
trie mit allem zu beliefern, was fiir die
Verbesserung des Gussstreichverfahrens
erforderlich ist.

Abb. 1: Beispiele fiir gussgestrichene Produkte
aus Papier und Karton.

Abb. 2: Voith IHI Coater Versuchsmaschinen
in Japan.

Abb. 3: Gussstreichzylinder von aullen.
Abb. 4: Gussstreichtrockenteil.

Abb. 5: Anfeuchtung und Aufrollung.

Geforderte Eigenschaften
an das Streichrohpapier

Fiir das Streichrohpapier gibt es zwei
Hauptanforderungen: Die Porositdt des
Streichrohpapiers ist wichtig, damit das
Papier Feuchtigkeit/Dampf wahrend des
Trocknens auf den Trockenzylinder iiber-
tragen kann. Daneben hat die Glatte des
Streichrohpapiers einen  wesentlichen
Einfluss auf die Glatte des Strichs.

Geforderte Eigenschaften
an die Streichfarbe

Es gibt geringfligige Unterschiede bei den
Eigenschaften der Streichfarbe je nach
Herstellungsprozess. Fiir alle gemeinsam
gilt jedoch, dass die GroBe der Pigmente,
das Pigmentmischungsverhdltnis und das
Bindemittel sowie das Mischungsverhalt-
nis groBen Einfluss haben.

In Anbetracht der Markttrends wird diese
Spezialstreichtechnik in naher Zukunft
immer wichtiger werden, und Voith [HI
wird innerhalb von Voith Paper die Funk-
tion Gibernehmen, die Gussstreichtechnik
in enger Zusammenarbeit mit der anwen-
denden Industrie weiter zu entwickeln.

Wir sind zuversichtlich, dass, selbst wenn
andere Streichtechniken verbessert wer-
den, die Herausforderung des Guss-
streichens fiir die Industrie wichtig bleibt,
und wir mochten interessierte Kunden
»einladen”, zusammen mit uns Geschafts-
ideen auf diesem speziellen Streichgebiet
zu entwickeln.

19/05
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Voith Process Solutions -
Die ,Wet End Process Analyse” als Fundament
fiir eine umfassende Optimierung von
Papierqualitat und Maschinenlaufstabilitat

Wo wird das Papier gemacht? Diese Frage wird sehr oft
rhetorisch gestellt, um die Komplexitat des Papiererzeugungs-
prozesses zu beschreiben. Fest steht, das ,Wet End“, d.h. der
Bereich der Stoff- und Wasserfiihrung zwischen Maschinenbiitte

und erstem Trockenzylinder, bildet die Grundlage fiir gute Papier-

profile. Storungen und Fehler, die in diesem Maschinenbereich

auftreten, konnen im weiteren Prozess meist kaum noch behoben
werden und bilden somit haufig die Grundlage fiir weitreichende
Qualitats- und Effizienzeinschriankungen der gesamten Herstel-

lungslinie.
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Abb. 1: Vorgehensweise fiir eine WEP-Analyse.

Papierqualitatsstorungen

z.B. Flichenmasse,

v

Periodische Schwankungen

v

Druckpulsationen

Mechanische
Vibrationen

Drehzahlen und
Drehzahlschwankungen

Papier-Transmission und
Qualitdtskontrollsystem

A

schegehaltsschwankungen

v

Stochastische Schwankungen

v

Druckpulsationen

Stoff/Ascheproben und
Stoffdichteschwankungen

Prozessleitsystem
(Rohsignalerfassung)

Gasgehalte, Temperatur,
pH-Wert, Leitfahigkeit

A

Papierlabor Untersuchungen
z.B. Tapio Analysator (Abb. 3)

Die hier vorgestellte Vorgehensweise und
Auswertungsmethodik der ,Wet End Pro-
cess Analyse* ist ein weitgehend standar-
disiertes Serviceprodukt, welches von
Voith in sehr enger Partnerschaft mit der
Papierindustrie zur Erkennung maoglicher
Optimierungspotenziale entwickelt wurde.

Zielstellung der
sWet End Process Analyse“

Die weitgehende Standardisierung der
,Wet End Process Analyse“ erlaubt es,
sie als Werkzeug fiir unterschiedliche
Zielstellungen zu verwenden.

Im Falle spontan auftretender akuter Pro-
bleme wie z.B. schlechte Papierprofile
oder Faltenbildung hat sie sich als effekti-
ves Werkzeug zum Trouble Shooting be-

wdhrt. Als umfangreiche Zustandsanaly-
se, vor UmbaumaBnahmen oder zur Fest-
stellung von Optimierungspotenzial und
Aufwand, ist sie geeignet, um z.B. eine
héhere Maschinenverfiigharkeit, Produk-
tionsgeschwindigkeit oder eine bessere
Papierprofilqualitat zu erreichen.

Die Ergebnisse einer ,Wet End Analyse®
von Voith Process Solutions bilden eine
Art Stammzelle, aus der unterschiedlichs-
te Fragestellungen beantwortet werden
kdnnen.

Die Analyse in der Papierfabrik umfasst
Messungen und Beobachtungen der Pro-
zess-, Produktions- und Produktqualitéts-
eigenschaften, damit anhand einer ausge-
feilten Auswertungsmethodik umfassende
Aussagen zu verschiedensten Themen-
bereichen erarbeitet werden kénnen.

Voith
Process
Solutions

Wet End Process
Analyse

In Abb. 1 ist die grundsétzliche Vorge-
hensweise bei der Auswertung einer ,Wet
End Process Analyse® dargestellt.

Ausgehend von den Papiereigenschaften
wie z.B. Flichenmasse- oder Aschestabi-
litdit, werden mdgliche periodische oder
stochastische Einflussparameter unter-
sucht und bewertet. Zusammenhdnge,
wie z.B. zwischen Pulsationen, Rotor-
drehfrequenzen, Gasgehalten, Entschdu-
mereinsatz, Papierbahnabrisse werden
dabei ermittelt und anhand einer Auswer-
tematrix zusammen mit den Prozessdaten
ausgewertet.

Beispiele prozess- und

produktionshezogener Themen-

bereiche

e Hydraulische Stabilitét (Pulsations-

armut) der Stoff- und Wasserkreisldufe

An- und Abstrémbedingungen sowie

Druckstabilitat im Stoffauflauf

e Stoffdurchmischungsqualitat der
verschiedenen Teilstrome innerhalb
der Konstantteilkreisldufe

e Wirkungsoptimierte Arbeitsbereiche
der Cleaner- und Sortiereranlagen

e Optimierte Einbauposition von
Rohrkrimmern und Armaturen

e Notwendigkeit bzw. Wirksamkeit
von mechanischen Entgasungsanlagen
und Relation mit chemischen Ent-
schdumern

e Qualitat der Chemie-Dosierung in
Wechselwirkung mit Gasbildung und
Retention von Faser und Asche

e Stabilitat der Strahlauftreffpunktlinie
nach dem Stoffauflauf bzw. Bahn-
abnahmelinieschwankungen an der
Zentralpresswalze

e Finstellung der Entwdsserungselemen-
te und Vakuumeinstellungen beziiglich

19/05
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Abb. 2: Messtechnische Datenerfassung im ,,Wet End*.
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Qualitat und Entwésserungsleistung
e Stabilitdt der Profil-Regelkreise fiir
Papierlangs- und -querprofile.

Beispiele produktbezogener
Themenbereiche
e Flachengewichts- und Aschevertei-
lungsstabilitat in Langs-, Quer- und
Restwertprofil bezogen auf:
— langwelligen Bereich mit Perioden-
dauer liber mehrere Minuten und deren
Einflisse auf die Prozessregelung
— kurzwelligen Bereich
(z.B. sichtbare Querstreifen im Papier)
e \erbesserung der Formation
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e Stabilisierung von Faserorientierung
und ReiBlangenverhaltnis

e Ursachenerkennung von Nadelldchern
im Papier

® Produktionsgeschwindigkeits-
limitierung durch Schrumpffalten

e Reduzierung von Papierbahnabrissen.

Umfang einer
sWet End Process Analyse“

Der messtechnische Aufwand einer um-
fassenden Standard-Analyse fiir das ,Wet
End“ ist grundsatzlich unabhdngig vom

Sulzer
APP 41-200

g

Endprodukt, der produzierten Papierqua-
litit und von der Produktionsgeschwin-
digkeit. Die standardisierte Vorgehens-
weise, mit der Erfahrung von mittlerweile
iiber 120 untersuchter Produktionsanla-
gen, haben diese Erkenntnis bestatigt.

Die Referenzliste umfasst sowohl schnell
als auch langsam laufende Produktions-
anlagen zur Herstellung von graphischen
Massenpapieren wie Zeitungsdruck, SC
und LWC, aber auch viele Spezialpapier-
maschinen fiir Dekorpapier, Fotoroh- und
Filterpapier sowie Karton- und Verpa-
ckungspapiermaschinen.
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Entsprechend der Abb. 2 werden gleich-
zeitig verschiedene Prozesszustdnde nach
einer einheitlich festgelegten Vorgehens-
weise mit vergleichbarer messtechni-
scher Ausriistung erfasst.

e Hydraulische Stabilitdt von Maschinen-
biitte bis Stoffauflauf; zeitgleiche Auf-
zeichnung von bis zu 32 Drucksignalen
im Bereich 0-1000 Hz

e Stoffdichteschwankungen in den Stoff-
kreisldufen; zeitgleiche Signalauf-
zeichnung von bis zu 3 Teilstromen
(Bereich 0-10 Hz)

e Vibrationen an allen relevanten Aggre-
gaten mit Storungspotenzial; zeit-
gleiche Signalaufzeichnung von bis zu
48 Messwerten bzw. Messsignalen

e Drehzahl und Drehzahlkonstanz von
Rithrwerken, Pumpen, Sortierern und
Ventilatoren

e Freier und geldster Gasanteil in der
Suspension

e pH- und Leitfahigkeitswerte der
einzelnen Stoff- und Wasserkreisldufe

e Durchmischungszustand anhand von
Stoffdichte- und Aschegehaltsbestim-
mung der verschiedenen Teilstrome.

Abb. 3: Tapio-Analysator.

Abb. 4: Vessplatz.

_

rnrrt‘ ’

Neben den Daten der speziell fiir die ,Wet
End Process Analyse“ entwickelten Voith-
Messsysteme, werden vom Prozessleit-
system sowie direkt von den Aggregaten
im ,Wet End“ Einstellungs- und Anzeige-
daten wie z.B. Maschinengeschwindig-
keit, Biittenniveaus, Durchflussmengen,
Ventil- und Stoffauflaufeinstellungen so-
wie Vakuumeinstellungen (ibernommen
und dokumentiert.

Dazu werden prozessrelevante Aufzeich-
nungen, z.B. iiber Rohstoffeigenschaften,
Chemikaliendosierung und produktionsre-
levante Aufzeichnungen wie z.B. Schicht-
und Abrissberichte der Maschinenfiihrer,
in die Dokumentation und Auswertung
einbezogen.

Auswertung und Bewertungs-
methoden einer
»Wet End Process Analyse*

Bei den intensiven Untersuchungen im
»Wet End”“, die in der Regel innerhalb von
2 bis 3 Tagen von einem eingespielten
Voith Experten-Team durchgefiihrt wer-

den, ergeben sich enorme Informations-
und Messdatenmengen. Dabei werden
iiblicherweise bei einer Analyse mehr als
eine Produkt- oder Produktionseinstel-
lung untersucht. Eine strukturierte Analy-
se- und Bewertungsmethodik ist notwen-
dig, damit eine effiziente Ausarbeitung
der Aufgabenstellung erreicht werden
kann.

Die Papierqualitadtseigenschaften werden
vor Ort mittels einer Transmissionsmess-
gabel parallel zu den iibrigen genannten
Messparametern aufgezeichnet und mit
Informationen aus den maschineneigenen
Papierqualititsmesssystemen erganzt.
Durch diese Vorgehensweise kann bereits
wdhrend der Messung, speziell beim
Trouble Shooting, gezielt vorangegangen
werden und z.B. der Verursacher von
Querschldgen oder Markierungen im
Papier exakt lokalisiert und eliminiert
werden.

Bei auftretenden Problemen im Papier-
herstellungsprozess liegen Ursachen und
Auswirkungen hdufig rdumlich und zeit-
lich voneinander entfernt.

So sind zum Beispiel negative Papierqua-
litditseinfliisse von weit entfernt stehen-
den Vakuumpumpen, Refinern, Wucht-
schittlern, Chemiedosierungsvorrichtun-
gen oder Ventilatoren, welche sich auch
auBerhalb der eigentlichen Stoff- und
Wasserkreisldufe befinden kénnen, ohne
systematische messtechnische Erfassung
des Gesamtsystems kaum zu lokalisieren.

Eine ,Wet End Process Analyse“ ist daher
eine wichtige Entscheidungsgrundlage,
wenn MaBnahmen zur Optimierung des
Wet Ends ergriffen werden sollen.

19/05
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Prozessanalyse

fur Stoff- und Wasserkreislaufe -
hewahrtes Werkzeug zur Verfahrensoptimierung
und -entwicklung

»Voith Process Solutions“ verfiigt iiber erfahrene und
spezialisierte Teams, die das gesamte Spektrum an technischen,
technologischen und planungsseitigen Dienstleistungen fiir die

Papierindustrie abdecken.

Ralf Monnigmann

Fiber Systems

ralf.moennigmann@voith.com

Bernd Stibi

Service
bernd.stibi@voith.com
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Prozessanalyse

fiir Stoff- und
Wasserkreislaufe

Auftretende Problemfelder bei der Papier-

produktion sind oft mehrschichtig. Diese

sollen iber eine fundierte Prozessanalyse

an der Wurzel gepackt, also deren Ursa-

chen diagnostiziert und beseitigt werden.

Beachtung finden dabei Projekiziele wie

z.B.:

e Verbesserung der Produktqualitat

e Steigerung der Produktionskapazitét

e Erh6hung der Anlagenverfiigbarkeit

e Reduzierung von Betriebsmittel-
verbrauch.

Vorgaben zur Kostensenkung kdnnen eine
Analyse und Optimierung papiertechni-
scher Anlagen erforderlich machen, um
beispielsweise kostentrdchtige Emissio-
nen von Abwasser, Reststoffen, kontami-
nierter Luft, Warme und Hilfsstoffe zu re-
duzieren.

Wie die ,Wet End Process Analyse“ ist
auch die ,Prozessanalyse” fiir die Stoff-
und  Wasserkreisldufe  weitestgehend
standardisiert und unabhéngig von End-
produkt und Systemkonfiguration. Er-
fahrungen von iber 50 Prozessanalysen
haben gezeigt, dass durch diese systema-
tische Vorgehensweise auch im Vorfeld
nicht erkannte Problemfelder bearbeitet
werden konnen. Die Beriicksichtigung der
speziellen Problem- und Aufgabenstel-
lung bestimmt den weiteren messtechni-
schen Aufwand vor Ort und im Labor.

Um im Rahmen einer Prozessanalyse eine
detaillierte  Problemlésungsstrategie zu
erarbeiten, werden verschiedene Werk-
zeuge verwendet:

e Betriebsdatenerfassung

e Stoffprobenentnahme

e Laboruntersuchungen von Stoff- und
Papierproben

e Inspektionen aller wichtigen Maschi-
nen und Komponenten

e Erstellung von Bilanzierungen und
Verfahrensmodellen (Simulation)

e Uberpriifung der Maschinenauslegung

e Versuche im Voith Technikum.

Der aktuelle Wissensstand aus eigenen
Forschungs- und Entwicklungsprogram-
men, neueste systemiibergreifende Ma-
schinen- und Verfahrensentwicklungen
sowie Kenntnisse zur Prozesskontrolle
und -automatisierung flieBen als Know-
how in die Prozessanalyse ein.

Zur Untersuchung der Konstantteile und
PM-Kreisldaufe und deren Auswirkung auf
die Papierqualitdt wird dazu ergdnzend
die im vorhergehenden Artikel bereits
aufgezeigte WEP-Analyse eingebunden.

In den nachfolgend beschriebenen Pra-
xisbeispielen soll das analytische Vorge-
hen bei der Prozessanalyse veranschau-
licht werden.
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Praxisbeispiel fenmaschinen der Loch- und Feinschlitz-

Nach sieben Jahren Produktion und zu-
nehmender Konkurrenzsituation auf dem
asiatischen Markt standen fiir einen
Zeitungsdruckpapierhersteller mit einem
Rohstoff auf 100% Altpapierbasis grund-
legende MaBnahmen zur Stdrkung der
Marktposition an. Eine Prozessanalyse
des gesamten Papierherstellungsprozes-
ses sollte Aufschluss (iber geeignete
Schritte zur Verbesserung der Produkt-
qualitdt und Erhohung der Produktivitat
geben.

Ergebnisse aus der Betrachtung
der Betriebsweise von Stoffauf-

bereitung und Konstantteil

Bei der untersuchten Stoffaufbereitung
handelt es sich um ein klassisches Sys-
tem mit zwei Wasserkreislaufen (Abb. 1)
und diskontinuierlich arbeitenden Endstu-

sortierung sowie der Cleaneranlage.

Die Untersuchungsergebnisse der Stoff-
probenanalysen zeigten einen extrem ho-
hen Anteil von Stickies in diesen Endstu-
fen. Durch eine schlecht eingestellte dis-
kontinuierliche Betriebsweise der jeweili-
gen Endstufe wurden groBe Mengen
Stickies in den Gutstoff gewaschen und
gelangten dadurch wieder zum Einlauf
der libergeordneten Stufe. Die so zuriick-
gehaltenen Stickies konzentrierten sich in
der jeweiligen Endstufe auf. Durch die
LKreislauffiihrung®“ zerkleinerte sich ein
groBer Anteil der Stickies und fand sich
in den nachfolgenden Subsystemen wie-
der. Ein Teil der zerkleinerten Stickies
fithrte als so genannte ,Mikrostickies®
auch an der Papiermaschine in Form von
Ablagerungen an den Filzen bzw. Staub-

Abb. 1: Zejtungsdruck-Anlage:
Systemkonfiguration.

Abb. 2: CSB-Werte als Indikatoren fiir die
Umsetzung des Gegenstromprinzips.

Position
Probe:

Nach Optimierung

Vor Optimierung
(Bilanzierung)

Vor Optimierung
(Bilanzierung)

(Messung)

Klarfiltrat

CSB
Chemischer Sauerstoffbedarf
[mg/1]

1. Wasser- > 4000 4682 1678

kreislauf

2. Wasser- 941
kreislauf

1104

PM-Wasser-
kreislauf

und Flockenbildung an den Trockenzylin-
dern zu nachweisharen Problemen.

Da diskontinuierliche Endstufen ein
HochstmaB an Kontrolle und Feingefiihl
bei der Einstellung von Arbeits- und
Waschtakt verlangen, wurden in beiden
Féllen einfache UmbaumaBnahmen emp-
fohlen, welche zu einer einfach zu hand-
habenden, kontinuierlichen Arbeitsweise
der Endstufen bei gleichzeitig hoher
Selektivitat fiihrten.

Im Rahmen der WEP-Analyse konnten
erhohte Gasgehalte am Stoffauflauf und
damit verbundene Laufinstabilitdten der
Papiermaschine festgestellt werden. Zur
Gasgehaltsreduzierung dosierte die Pa-
pierfabrik zunehmend hdhere Entschdu-
mermengen bei, obwohl eine ausreichend
dimensionierte Entliftungs-Anlage vor-
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Stoffeintrag 900 tato
Spez. Abwasser DIP 5,00 I/kg

CSB Eintrag 2. Loop

0,0
0,00
8558

Frischwasser

handen war. Nach der Inspektion der Va-
kuumanlage konnte ein mechanischer De-
fekt an der Vakuumpumpenanlage fiir die
geringe Entliftungsleistung festgestellt
und korrigiert werden.

Ergebnisse der Betrachtung

von chemischen Wechsel-
wirkungen in den Stoff- und
Wasserkreislaufen

Bei der Inspektion aller wichtigen
Maschinen und Komponenten wurden an
den Flotationszellen starke Schaumbil-
dungen und extrem stabile Schaum-
decken bei gleichzeitig schlechter Selekti-
vitat festgestellt. Aufgrund des geringen
Magazin-Anteils im eingesetzten Rohstoff
und dem damit verbundenen niedrigen
Aschegehalt verwendete man ausschlieB3-
lich Tenside als Flotationshilfsmittel.
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Neben einer Optimierung der Spritzdiisen
zur Schaumzerstdrung wurde empfohlen,
zukiinftig eine Kombination aus Tensiden
und Seife als Flotationshilfsmittel einzu-
setzen.

Durch den geringeren Einsatz der Tenside
entsteht eine geringere Schaumbildung.
Durch den Einsatz der Seife wird die Se-
lektivitat der Flotationszellen verbessert.

Vor der Maschinenbiitte und im Stoff-
auflauf waren starke Ablagerungen vor-
handen. Die chemisch-physikalische Ana-
lyse im Labor ergab als Hauptbestandteil
Aluminiumsulfat an der Maschinenbitte
bzw. ein Silikatgemisch im Stoffauflauf.
Eine Uberpriifung der Hilfsmitteldosie-
rung und -dosiermengen ergab folgende
Zusammenhange:

0,0
LA PM 1 I/k ; ,
Spez. Abwasser 0,00 I/kg 556.6 ¢o,oo kg/min 5307 0 533
30,00 15,00 50,00
del 1862 Ranblll 358 aurpw | LMLOOP O
= 4682 1104 288
— = 6,10 3,34 0,15
kS S- = o =
Rohstoff: 625,00 gl |2 sl sl |12 0.4 N I T I = 0,6 i
Zeitungen 91,00 el el =l =gl [8] |2 0,015 I 0,01 =
Magazi 687 2l |sl |8 |2 |2 |2 2885,8 2 1= 2] |2 5718 8
gazine 192111 S| | &8 (2 |3 |= 1104 2l (3] || |iT 288 1
11,9 5 o o |= & o 3,19 L2 o o L 1,65 S
N 1,281
0,10
1281 5332
3697 288
473 1,54
93,1
2,26
S s
178 3697 3949
3697 laidh 4 3697 CSB-Konzentrationen im Vergleich:
Produktion [kg/min] 0,33 Rejekt- und 14,58 Kalkulation Y : Messung
i 0,
gﬂ’r‘csr'fﬂtﬁg; [[f;!mn] \ ; 2,67 1.Loop  CSB = 4682 mg/! 1.Loop  CSB> 4000 mg/!
CSB-Konzentration [mg/l] Zf'ﬁgg 2.Loop  CSB=1104 mg/l 2.Loop  CSB= 941 mg/l
CSB-Fracht [kg/min] 39622‘( PM Loop CSB= 288 mg/l PM Loop CSB= 235 mg/l

® Die Art der Aluminiumsulfatdosierung
war unzureichend, sodass sich lokale
Uberdosierungen ergaben, welche zu
Ablagerungen kurz nach der Dosier-
stelle fihrten.

Das verwendete duale Retentions-
system Composil (PAC + anionisches
Silikat) wurde korrekt eingesetzt.
Wechselwirkungen mit dem relativ
hoch dosierten Aluminiumsulfat
fiihrten jedoch zu schwer entfernbaren
Ablagerungen im Stoffauflauf.

Ergebnisse der Bilanzierung und
Betrachtung der Verfahrens-
modelle mit Schwerpunkt auf
Studie des Wassermanagements
Zum Zeitpunkt der Betriebsdatenerfas-
sung in der Fabrik wurde in die biologi-
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Stoffpuffer

Wasserpuffer

Nach
Optimierung

Vor

Optimierung

Abb. 3: CSB-Modellbilanz fiir
den Zustand vor der Optimierung.
Eine Modellbilanzierung ergab bei
Umsetzung des Gegenstrom-
prinzips wesentliche Verbesserun-
gen des Chemischen Sauerstoff-

bedarfes bzw. Storstoffniveaus
(siehe auch Abb. 2).

Abb. 4: fehlende dynamische
Wasserpufferkapqzitéten fiihren zu
unkontrollierten Uberléufen.

Ableerbiitte 1000 m3 Puffer DIP - 1000 m3 (neu)
Ges. Stoffpuffer DIP 1000 m3 Ges. Wasserpuffer - 1000 m3
DIP

Stapelturm 1 DIP 800 m3 Klarfiltratpuffer 1 1500 m3 1500 m3

Stapelturm 2 DIP 1000 m3 Kiarfiltratpuffer 2 - 2000 m3 (vorhanden)
Trockenausschuss 800 m3

Nassausschuss 800 m3

Ges. Stoffpuffer PM 3600 m3 Ges. Wasserpuffer 1500 m3 3500 m3

PM

sche Abwasserbehandlung etwa doppelt
so viel Prozesswasser vom PM-Wasser-
kreislauf eingeleitet als Prozesswasser
aus dem ersten Wasserkreislauf der
Stoffaufbereitung. Dies deutete auf eine
schlechte Umsetzung des Gegenstrom-
prinzips im Wassermanagement der Pa-
pierfabrik hin.

Als Gegenstromprinzip bezeichnet man
die Fiihrung des Prozesswassers entge-
gengesetzt zum Stoffstrom. Das heiBt,
das relativ gering belastete Uberschuss-
wasser vom PM-Wasserkreislauf wird in
den Wasserkreisldufen der Stoffaufberei-
tung weiter verwendet, bevor es hoch be-
lastet der Abwasserbehandlung zugefiihrt
wird.

Der CSB-Wert (Chemischer Sauerstoff-
bedarf) wird als MaB fiir den Stdrstoff-
gehalt der verschiedenen Prozesswasser-
strome verwendet. Die Ergebnisse der
CSB-Messung bestatigten im vorliegenden
Fall eindeutig das Ergebnis der Bilanzie-
rung (Abb. 3). Insbesondere der 1. Was-
serkreislauf der Stoffaufbereitung war
durch die eingeengte Betriebsweise unné-
tig stark mit Storstoffen belastet (Abb. 2).

Mittels eines Verfahrensmodells (iber
den gesamten Papierherstellungsprozess
wurde ein Vorschlag zur Realisierung
eines konsequenten, optimierten Wasser-
managements mit Gegenstromprinzip er-
arbeitet. Dabei ist auch das Zusammen-
spiel der dynamischen Stoff- und Wasser-
puffer Gberprift und optimiert worden
(Abb. 4).

Fazit der Prozessanalyse

Etwa ein Jahr nach der Vorstellung der
Ergebnisse der Prozessanalyse in der Fa-
brik kann der Erfolg aller bisher durch-
gefiihrten OptimierungsmaBnahmen fest-
gestellt werden. Einige kleinere, weniger
spektakuldre MaBnahmen stehen noch
an. Durch die Prozessanalyse ist ein
enger Kontakt zwischen dem Papierher-
steller und ,Voith Process Solutions® ent-
standen, mit dem die Papierfabrik die an-
visierten Ziele auf einem wirtschaftlich
verniinftigen Weg erreichen wird.
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Innovative Trends in der Automatisierung

Qualitatsleitsysteme werden in Zukunft deutlich mehr von

Leistungsfahige Qualitatsleitsysteme spie-
len dabei eine immer wichtigere Rolle,
wenngleich wichtige Prozessdaten auch
aus anderen Systemen und Messeinrich-
tungen gesammelt und zusammengefiihrt
werden. Fir den Maschinenfiihrer ist es
unerheblich, woher die Daten kommen.
Wichtig ist lediglich, dass diese Daten-
strome kanalisiert, archiviert und einheit-
lich aufbereitet werden. Die groBen Ent-
wicklungsschritte der nédchsten Zukunft
werden durch diese Analysewerkzeuge
bestimmt werden.

analytischen Werkzeugen gepragt sein. Dadurch wird die Prozess-
filhrung verbessert und eine Storungsanalyse kann schneller
erfolgen. Aus den Analyseergebnissen kann der Papiermacher
komplexe technologische Zusammenhidnge erkennen. Schon heute
sind Analysewerkzeuge bei dem Komplexitatsgrad einer Papier-
erzeugungsanlage unentbehrlich. Anders lassen sich die hohen

Qualitatsziele wirtschaftlich sinnvoll nicht mehr erreichen.

Dieser Trend in der Automatisierungs-

technik basiert im Wesentlichen auf:

e Maschinenintegrierten Sensoren

e [nformationssystemen zur Daten-
integration

e Qualitdts- und Prozessregelungen, die
zunehmend miteinander verkniipft und
mit PLS-Werkzeugen realisiert werden.

Maschinenintegrierte Sensoren

Konventionelle Qualititsleitsysteme beno-
tigen zum Einbau in die Papiermaschine
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Stellen mit freiem Zug, an der die Papier-
bahn von oben und unten zugénglich ist.
Bei modernen Papiermaschinen mit weit-
gehend gestiitzter Papierbahn sind solche
Stellen immer seltener zu finden.

Neue Messverfahren konzentrieren sich
auf die einseitige Qualitdtsmessung und
dies vermehrt auch an bislang schwer zu-
ganglichen Stellen. Dass diese meistens
von den Umgebungsbedingungen her
eine duBerst groBe Herausforderung dar-
stellen, macht das Unterfangen noch
schwieriger. Hinzu kommen Sensoren
dhnlicher Bauart, die nicht das Papier,
sondern den Herstellungsprozess iiber-
wachen.

Als Beispiel sei die traversierende Feuch-
temessung nach der Pressenpartie mit
Hilfe des EnviroScan (Abb. 1) und die
traversierende Filzzustandsmessung mit
Hilfe eines Permeabilititssensors und ei-
nes Feuchtesensors (Abb. 2) angefiihrt,
die unter schwierigen Umgebungsbedin-
gungen im Nassteil der Papiermaschine
stattfinden. Dort erfasst man potenzielle
Stoérungen friihzeitig, was eine schnellere
Regelung erlaubt, da die Erfassung der
Stérung nahe am Entstehungsort erfolgt.

Der EnviroScan kann sehr schnell charak-
teristische Merkmale im Feuchteprofil der
Papierbahn nach der Presse erkennen.
Damit kann das mechanische Entwésse-
rungsverhalten der Presse beurteilt wer-
den. Es ist fiir den Betreiber erkennbar,
welchen Einfluss Nassteil und Presse auf
das Feuchteprofil haben.

Die Filzzustandsmessung kann zur Beur-
teilung des Filzes herangezogen werden
oder aber in Verbindung mit einer auto-

matischen Filzreinigungseinrichtung gleich
auch zur gezielten Filzreinigung verwen-
det werden. Letzteres garantiert ldngere
Filzstandzeiten und damit weniger Ma-
schinenstillstinde wegen Filzwechsels.

Zukiinftig wird mit der Qualitatsleittech-
nik vermehrt eine Prozessliberwachung
durchgefiihrt werden anstatt nur auf die
Papierparameter des Endproduktes zu
achten, denn wenn der Prozess in Ord-
nung ist, stellt sich die Qualitdt von sel-
ber ein.

Prozessanalyse

Die traditionelle Analysetechnik basiert
auf der Beurteilung von Prozessdaten in
grafischer Darstellung (Trends). Diese kann
noch verfeinert werden, wenn auf einer
Bildschirmseite sowohl Qualitdts- als auch
Prozessgr6Ben im gleichen Diagramm
zeitgleich dargestellt werden kdnnen.

Im vorliegenden Beispiel (Abb. 3) wird
die Entwicklung eines Filzes iiber einen
Zeitraum von (ber 3 Wochen gezeigt.
Durch gezielte Reinigung lasst sich die
Lebensdauer des Filzes verldngern. Die
Daten zeigen jedoch, dass die Wirkung
der Reinigung nicht sehr nachhaltig ist,
denn nach ca. 12 Stunden stellt sich in
etwa wieder der Zustand ein, wie er vor
der Reinigung bestand.

Obwohl durch die Reinigung zundchst die
GleichméBigkeit iber die gesamte Bahn-
breite zunimmt und sich die Permeabilitdt
gleichzeitig kurzfristig erh6ht, nimmt die-
se dann doch schnell und stetig wieder
ab. In der letzten Phase tauchen dann
vermehrt Permeabilitidtsstreifen auf, die

Abb. 1: EnviroScan — Einbauort.

Abb. 2: filzzustandsmessung.

Pressfilz
Permeabilitdtssensor
htesensor
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Abb. 3: Entwicklung des Filzzustandes (iber
mehrere Wochen — Permeabilitét des Press-
Filzes.

Abb. 4: Integrierte Informationsdarstellung
von Qualitdtsdaten und Papierdefekten.

Abb. 5: 0nQ Qualitdtsmessrahmen
bei LEIPA-Schwedt.

Permeabilitats-Streifen = Filz beschadigt

Vo ey B ]
T F=g Sk - 4
e e e I
e i prer s Bt
I
13. Mdrz,  Waschen des Filzes: 4., April
neuer Filz  Einfluss auf die Permeabilitdt nur ca. 0,5 Tage
Anzeigen von Defektwahrscheinlichkeiten,
abhédngig von der Qualitat (z.B. Flachengewicht)
Fopis ¥ Smded Pl
Tt s E B e g [
———
e
i -
il

+— Color-Map

(z.B. Flachen-
gewichts-Profile)
liberlagert

mit Informationen
aus einem Bahn-
inspektionssystem

CD Skalierungen
links: Datenboxen
rechts: mm
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MD Skalierungen
oben: Tambour-Nummer und Bahnldnge
unten: Zeitachse

ein baldiges Austauschen des Filzes er-
forderlich machen. Insbesondere sind in
dem Bild nach einem Stillstand zwei
Streifen mit hoherer Permeabilitat zu er-
kennen. Die hohere Durchldssigkeit des
Filzes an diesen Stellen ergab sich durch
eine Beschéddigung des Filzes beim An-
fahren der Papiermaschine. Der Flor des
Filzes wurde an zwei Stellen teilweise ab-
gerieben.

Das Beispiel zeigt: Aus der sequentiellen
Beurteilung der Feuchteprofile an ver-
schiedenen Stellen im Prozess und durch
gezieltes AusschlieBen von Einflussfakto-
ren ldsst sich eine erfolgreiche Problem-
analyse durchfiihren.

Integrierte
Informationssysteme

Prozessinformationen werden an den un-
terschiedlichsten Stellen im Papiererzeu-
gungsprozess gewonnen. Wichtig ist aber,
dass alle diese Informationen miteinander
im Zusammenhang betrachtet werden
sollten. Dies gilt besonders bei der Beur-
teilung von Papierdefekten, fiir die ein
Zusammenhang mit anderen Qualitats-
parametern vermutet werden kann.

Werden solche Zusammenhdnge gefun-
den, dann lassen sich auch meistens
MaBnahmen zu ihrer Beseitigung finden.
Aber auch ohne korrigierende Eingriffe
kénnen solche Problemzonen in der spé-
teren Konfektionierung und Schnittopti-
mierung der Papierrolle beriicksichtigt
werden.

Eine integrierte Darstellung von Qualitéts-
abweichungen und Papierdefekten in Ver-



bindung mit der Schnittoptimierung ist da-
her wiinschenswert. In einer sogenannten
Farbkarte oder Color-Map kdnnen farbco-
dierte Qualitdtsdaten und Papierdefekte
gemeinsam dargestellt werden (Abb. 4).

PaperMiner

An dem gezeigten Beispiel einer Color-
Map kommt man mit relativ wenigen ge-
zielten Informationen aus, um eine aus-
sagekraftige Analyse machen zu kdnnen.
Dies ist bei der Papierherstellung aber
eher die Ausnahme. In der Regel sind die
Zusammenhdnge komplex und nur schwer
zu erkennen, obwohl oder gerade weil
eine riesige Datenmenge zur Verfiigung
steht. So ist zum Beispiel die Frage, unter
welchen Prozessbedingungen eine gute
Bedruckbarkeit erreicht wird, mit einfa-
chen Mitteln nicht zu beantworten.

Diese und dhnliche Fragen sind typische
Aufgabenstellungen fiir den PaperMiner.
Doch zunédchst missen die Daten gesam-
melt und fiir den PaperMiner aufbereitet
werden. Aus diesem Datenfundus kann
der PaperMiner seine Informationen ab-
fragen.

Zur Analyse stellt der PaperMiner eine
Reihe von Methoden zur Verfligung. Die
wichtigsten sind dabei die sogenannten
Selbstorganisierenden Karten (Self Orga-
nizing Maps) und Entscheidungsbdume
(Decision Trees), die aus dem Bereich
der ,Maschinenlernverfahren® stammen.

Diese Techniken ermdglichen sowohl mo-
dellbasierte Vorhersagen als auch einen
tieferen Einblick in die Prozesszusam-
menhdange.

Im Fall der ,Selbstorganisierenden Karten
(SOMs)“ beginnt das System aus einem
zusammengehdrigen Datensatz, mit mog-
licherweise hunderten von Daten fiir
einen Tambour, diesen auf eine zwei-
dimensionale Betrachtungsebene abzubil-
den. Jedem Datensatz wird dabei ein Ort
in der Betrachtungsebene zugewiesen.

Die Methode der SOMs ldsst sich mit gu-
tem Erfolg flr Vorhersagen verwenden.
Ist einmal eine SOM erstellt, dann kann
fir eine gednderte Maschineneinstellung
deren Ort auf der zweidimensionalen Kar-
te bestimmt werden, und es Idsst sich
hieriber ermitteln, welche Werte fiir die
gewiinschte ZielgroBe (Porositat, Forma-
tion usw.) zu erwarten sind. Natirlich
héngt die Qualitat einer solchen Vorher-
sage sehr davon ab, wie viele Datensdtze
zur Erstellung der Karte verwendet wur-
den und ob alle wesentlichen Einfluss-
gréBen erfasst sind.

Die andere Maglichkeit der Analyse er-
folgt mit Hilfe der Entscheidungsbdume.
Fir die Anwendung von Entscheidungs-
b&dumen wéhlt man zundchst eine zu ana-
lysierende ZielgroBe. Mit Hilfe des Ent-
scheidungsbaumes lasst sich dann her-
ausfinden, welche Prozesseinstellungen
vorgenommen werden miissen.

Generell kann man sagen, dass der
PaperMiner ein sehr effizientes Werkzeug
zur Datenanalyse ist, das groBe Mengen
numerischer und auch nichtnumerischer
Daten (wie Sorten, Filztyp,...) handhaben
kann. Er liefert eine hohe Ergebnisqualitét
auch bei komplexen physikalischen Zu-
sammenhédngen und erleichtert das Pro-
zessverstdndnis. Damit sind u.a. Vorher-
sagen fiir das Prozessverhalten mdglich.

Allerdings erfordern die Verfahren eine
gute Datenqualitdt aus einer groBen, ver-
fiigharen Datenmenge, und sie sind nicht
ohne ein technologisches Grundverstdnd-
nis zu beherrschen.

Die systemiibergreifende
Prozessanalyse

Durch die Vernetzung tber Ethernet und
den Kommunikationsstandard OPC ist es
heute mdoglich, Daten, unabhdngig vom
Ort ihrer Erfassung, innerhalb eines Sys-
tems auf einfache Weise auszutauschen
und beliebig miteinander zu verkniipfen.
Damit gibt es jetzt eine einheitliche
Bedienoberfliche, die eine funktionelle
Datenintegration zwischen QLS, PLS und
anderen Systemen ermaglicht.

Besondere Auswirkung hat dies fiir alle
Systeme, die Prozessinformationen be-
reitstellen. Dazu gehdren:

e das Berichtswesen des Qualitatsleit-
systems

die Bahninspektion

die Bahnabrissanalyse

das Lageriiberwachungssystem

das Technologie-Monitoringsystem
das traditionelle Prozessleitsystem
(PLS) und vieles mehr.

Alle mit Hilfe dieser Systeme erfassten
Daten stehen zukiinftig in einer zentralen
Datenbank zur Verfiigung und kdnnen
miteinander verkniipft werden. So werden
physikalische Zusammenhdnge sichtbar
und kénnen in einer einheitlichen Darstel-
lung fiir den Betreiber der Anlage ganz-
heitlich aufbereitet werden.
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Entwicklungstendenzen bhertihrungsloser
Bahntrocknungssysteme

Fur die kontaktlose Papier- und Streichfarbentrocknung
werden bei steigenden Produktionsgeschwindigkeiten und Quali-
tatsanforderungen zunehmend maBgeschneiderte, d.h. auf die
Anwendung hin optimierte Trocknungssysteme und -konzepte
erforderlich. Gleichzeitig miissen eine hohe Energieeffizienz, ein
storungsfreies Bahnlaufverhalten und geringe life-cycle costs

sichergestelilt sein.

Krieger ist seit vielen Jahren weltweit der
einzige Systemanbieter, mit dem kom-
pletten Produktprogramm fiir die kontakt-
lose Trocknung. Dank intensiver eigener
Entwicklungsarbeit und einem kontinuier-
lichen Gedanken- und Erfahrungsaus-
tausch innerhalb der Voith Divisionen
sind optimal abgestimmte Systemkon-
figurationen sichergestellt. Die Krieger
Produktpalette umfasst dabei sowohl
gasbeheizte als auch elektrische Infrarot-
Systeme, HeiBlufttrockner verschiedens-
ter Bauformen und Kombinationen der
beiden Trocknungsprinzipien zur Steige-
rung der Energieeffizienz.

Wahrend die Entwicklung bei gasbeheiz-
ten Infrarot-Trocknern auf die Nutzung

neuer Materialien und die Vereinfachung
von Instandhaltungsarbeiten abgestellt
ist, konzentrieren sich die Krieger-Akti-
vitdten bei der Konvektionstrocknung auf
Leistungs- und Effizienzsteigerung der
Systeme sowie auf die Optimierung der
Bahnfiihrung (Abb. 1).

Mit dem von Krieger konzipierten Sys-
tembaukasten konnen grundsatzlich die
folgenden Merkmale an den individuellen
Anwendungsfall angepasst werden:
e Heizmedium (Gas, Dampf)
e Maximale Betriebstemperatur

(bis 450°C)
e Diisenaustrittsgeschwindigkeit

(bis 70 m/s)
e Diisenanzahl
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e Diisenabstand/Diisenbreite

e FEinseitiger Trockner oder doppel-
seitiger Schwebetrockner

e Berlihrungslose Trocknung mit gleich-
zeitiger Bahnumlenkung (HCB-Turn).

Insbesondere die fiir den Betreiber rele-
vanten Qualitdtsaspekte kdnnen somit in
der Projektierungsphase optimal auf-
einander abgestimmt werden. Hierbei ist
den folgenden Aspekten ein besonderes
Augenmerk zu schenken:

Hohe der Warmelibertragungs- bzw.
Trocknungsrate

Vermeidung von Bahniiberhitzungen
Stabilitat der Bahnfiihrung
Minimierung der freien Bahnziige
Energieeffizienz.

Die Krieger CB-Dryer als
Aggregate zur Streichfarben-
trocknung

Fiir die Strichtrocknung bietet sich in vie-
len Féllen eine Kombination aus Infrarot-
Trocknern, Lufthauben und Trockenzylin-
dern an. Die IR-Trockner sollen dabei die
Bahn mdglichst rasch auf eine hohe Tem-
peratur aufheizen, um zugleich einen
maoglichst hohen Anteil des im Strich vor-
handenen Wasser verdampfen zu kénnen.
In Abhédngigkeit von der Strichrezeptur
konnen im Verlauf der Strichtrocknung
bei groBen IR-Trocknungsanteilen Bahn-
temperaturen von iiber 100 °C entstehen.
Aus diesem Grund werden von Krieger ab
diesem Punkt vorzugsweise Lufttrockner
aus der Produktreihe der CB-Dryer einge-
setzt, die vergleichsweise hohe Trock-
nungsraten bei niedrigeren Bahntempera-
turen zulassen.

Die tblicherweise nachfolgenden Trocken-
zylinder dienen zur Resttrocknung bei
gleichzeitiger Moglichkeit der Korrektur
der Rollneigung der Papier- oder Karton-
bahn.

Mit den verschiedenen Bauarten des CB-
Dryer bietet Krieger ein modernes Luft-
trocknungssystem an, das sich neben
gleichmdBiger, kontaktloser Bahnfiihrung
vor allem durch hocheffizienten Wéarme-
und Stoffiibergang und héchste thermi-
sche Stabilitdit auszeichnet. Eines der
Hauptmerkmale der Krieger CB-Dryer ist
die zum Einsatz kommende CB2-Loch-
diise, welche hochste Warmeibertra-
gungsraten ermdglicht. Die Entwicklung
dieses hocheffektiven Dlsentyps basiert
sowohl auf grundlegenden Erkenntnissen
der Stromungsmechanik als auch auf
langjahriger Erfahrung im Umgang mit
den besonderen Erfordernissen der Pa-
pierindustrie.

Die Entwicklung der CB2-Diise zielte
daher neben der Sicherstellung eines ma-
ximalen Warmeiibergangs an die Papier-
bahn auch auf ein optimales Tragverhal-
ten sowie eine moglichst hohe Unemp-
findlichkeit gegen thermische Verfor-
mung und  Verschmutzung  durch
Streichfarbe bei Bahnabrissen.

Blast man die Papieroberfliche unter
einem geeigneten Winkel mit hoher Ge-
schwindigkeit an, so bilden sich in der
Luft Wirbel aus, welche die Trocknungs-
luft intensiv durchmischen und auf diese
Weise einen erhohten Warmeaustausch
zwischen der Kernstromung und der Pa-
pieroberflache herbeifiihren. Ein MaB fiir
die Anzahl und Intensitdt dieser Wirbel
und damit auch fiir die Intensitdt der
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Abb. 1: Einseitiger CB-Dryer, HCB-Turn und
doppelseitiger CB-Dryer.
Abb. 2: Vergleich des Wédrmeiibergangs-
koeffizienten in Loch- und Schlitzdiisen.
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Warmelibertragung ist der so genannte
Turbulenzgrad. Neben der Strémungs-
geschwindigkeit und der Anstromrichtung
ist die Diisenform von maBgeblicher Be-
deutung fiir die Hohe des Turbulenzgra-
des. Wissenschaftliche Untersuchungen
haben gezeigt, dass Lochdiisen hier deut-
liche Vorteile gegeniiber einfachen
Schlitzdiisen aufweisen. Bei gleicher Luft-
menge (gleiche erforderliche Aufheiz-
und Ventilatorleistung!) erzielen Loch-
diisen bis zu 50% hohere Wéarmelbertra-
gungsraten als Schlitzdiisen (Abb. 2).

Dariiber hinaus stellt die CB2-Diise einen
homogenen Wérmeiibergang sicher, da
im Vergleich zu Schlitzdiisen eine thermi-
sche Verdnderung der Dilisengeometrie
ausgeschlossen ist. Durch den Einsatz
von Werkstoffen mit vergleichsweise nied-
rigen Warmeausdehnungskoeffizienten ist
eine hohe thermische Stabilitdt aller zum
Einsatz kommenden CB-Dryer sicherge-
stellt.

Ein weiteres Merkmal der CB2-Diise er-

gibt sich aus der besonderen Geometrie
der Diisenbalken. Die gegeneinander an-
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gestellten Diisenaustrittséffnungen erzeu-
gen ein duBerst tragfahiges Druckpolster
und durch die versenkte Anordnung der
Locher ist eine Verschmutzung weitest-
gehend auszuschlieBen. Hierdurch wer-
den Stillstandszeiten deutlich verringert
(Abb. 3).

Im CB-Dryer wird der gréBte Teil der
Trocknungsluft im Kreislauf gefiihrt, wo-
durch diese mehrmals Kontakt mit der
Bahn bekommt und somit mehr Energie
lbertragen werden kann (Energieeffi-
zienz). Ein gewisser Teil der Luft muss
allerdings kontinuierlich aus dem Kreis-
lauf entnommen werden, um den entstan-
denen Wasserdampf abzufiihren. Bei der
Kombination der CB-Dryer mit Infrarot-
systemen kann die Energiebilanz durch
eine teilweise Warmeriickgewinnung der
in den Verbrennungsabgasen der gasbe-
heizten IR-Strahler vorhandenen Energie
das Gesamtsystem nochmals hinsichtlich
seiner Energieeffizienz optimiert werden.
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Der Krieger HCB-Turn zur
Umlenkung der Papierbahn bei
gleichzeitiger Trocknung

Vor dem Hintergrund immer wieder auf-
tretender Marktanforderungen hinsicht-
lich Platzbedarf und Bahnfiihrung — so-
wohl bei Umbauten als auch bei Neuanla-
gen —wurde der HCB-Turn entwickelt und
kiirzlich erfolgreich in Betrieb genom-
men.

Die Konstruktion des HCB-Turn basiert
auf den Erfahrungen mit den beschriebe-
nen hervorragenden Eigenschaften der
CB2-Diise, die seit Jahren erfolgreich im
Krieger GB-Dryer eingesetzt wird, und
dem optimierten Tragverhalten des Krie-
ger GB-Turn. Entwicklungsziel war dabei
die Kombination von hoher Tragfdhigkeit
(Umlenkung einer Papier- oder Karton-
bahn um 180° bei hohen Bahnziigen) und
hohen Trocknungsraten bei gleichzeitig
Platz sparender Bahnfiihrung (Abb. 4).

Durch ausgiebige Versuchsreihen wurde
insbesondere das Verhdltnis der Breite
des tragenden Disenbalkens zur Breite

i

) O

des Absaugspaltes optimiert und zum
Patent angemeldet. Dadurch kann eine
hohe Absaugleistung auch bei hohen
Bahnziigen, wie es hédufig bei der Karton-
herstellung gefordert wird, gewéhrleistet
werden und somit eine gleichmaBige
Trocknungsleistung (ber die gesamte
Arbeitsbreite erreicht werden (Abb. 5
bis 7).

Die bei beriihrungslos arbeitenden Bahn-
umlenkungssystemen im Bereich der
Druckpolster unvermeidbar in die Umge-
bung abstrémende Luft wird, wegen der
fiir hohe Trocknungsleistungen erforder-
lichen hohen Temperatur, Fithrer- und
triebseitig durch eine zum Patent ange-
meldete Absaugvorrichtung in das Um-
luftsystem zurlickgefiihrt. Um beim Be-
trieb von gasbeheizten Installationen und
den dabei auftretenden Temperaturen um
350 °C eine Uberhitzung der Seilrollen-
lager zu vermeiden, wurde fithrerseitig
zusdtzlich ein Kihlluftkanal in die Ab-
saugvorrichtung integriert.

Insbesondere bei Arbeitsbreiten groBer
als 6 m ist es oft notwendig mehr Platz




unterhalb des HCB-Turn vorzusehen, um
mehr Einbauraum fiir andere Trocknungs-
aggregate (z.B. Infrarot-Trockner) zu
schaffen. Aus diesem Grund wurde von
Krieger eine weitere Ausfilhrungsform
entwickelt, die den HCB-Turn mit 180°
Umschlingungswinkel in zwei separate
Teile mit je 90° Umschlingungswinkel
aufteilt. In der zwischen den beiden 90°
HCB-Turn liegenden geraden Strecke
werden, um die Bahn stabiler zu fiihren,
ebenfalls beheizte CB2-Diisen installiert.

Resiimee

Krieger CB-Dryer und HCB-Turn sind vor
allem im Zusammenspiel mit anderen kon-
taktlosen Trocknungssystemen (Infrarot)
wichtige Komponenten zur Optimierung
der anwendungsbezogenen Fithrung der
Strichtrocknung. In der Regel fiihrt erst
die geeignete Kombination der Systeme
zum gewiinschten Leistungs- und Quali-
tatsniveau. Jede Aufgabenstellung erfor-
dert deshalb eine individuelle Lésung.

Abb. 3: Schematische Darstellung der gelochten
Krieger CB2-Diisen.

Abb. 4: Bahnfiihrungskonzepte zum Trocknen

der Bahnunterseite.

Links ohne HCB-Turn

— langer Bahnlauf

— viele angetriebene Leitwalzen

— Verschmutzungsgefahr der Leitwalzen.

Rechts mit HCB-Turn

— kurzer Bahnlauf und vereinfachte Streifen-
tiberfiihrung

— weniger Leitwalzen

— keine Verschmutzungsgefahr der Leitwalzen.

Abb. 5: Online Streichanlage mit zwei CB-Dryer
und HCB-Turn.

Abb. 6: Zusdtzliche stirnseitige Luftriickfiihrung.

Abb. 7: Tragdiisengeometrie und luftgekiihlte
Seilrollen.
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Field Service .Si)ezialisi

PikoTeknik Oy in Finnland -

seit einem Jahr bei Voith Paper

Herzlichen Gliickwunsch - PikoTeknik! Seit nunmehr

Durch den Erwerb von PikoTeknik, mit
seiner umfassenden Kompetenz im Be-
reich Field Service fiir die Papierindus-
trie, hat Voith Paper Service seine Positi-
on fiir den Mill Service in den nordischen
Landern, besonders in Finnland, verstarkt.
GroBere Kundenndhe in diesem wichtigen
Marktgebiet war bei Voith Paper die trei-
bende Kraft fir die Ubernahme. Das
nachste Ziel wird es sein, diesen Service-
Bereich auch (berregional auszubauen.

,Der Eintritt in den Voith Paper Konzern-
bereich war eine natiirliche Fortfiihrung
unserer engen Zusammenarbeit mit
Voith, sagt Ingmar Vesterlund, Ge-
schéftsfiihrer von PikoTeknik Oy. ,Dank
Voith haben wir nun Zugang zu neuem
wertvollen Know-how fiir unsere Produkt-
entwicklung und eine gute Grundlage, um
unser Wachstum in der Papierindustrie
weiterzufiihren.

PikoTeknik Oy wurde im Jahr 1989 von
Ingmar Vesterlund und Géran Antila in

einem Jahr ist PikoTeknik Oy, die finnische Firma mit Schwerpunkt
Field Service, Mitglied des Voith Paper Konzernbereichs.

Pyhdjoki, nahe Qulu in Zentral-Finnland
gegriindet. Mittlerweile ist die Firma zur
groBten in Finnland herangewachsen, die
sich auf Vor-Ort-Instandsetzung und Be-
schichtung fiir Zellstoff- und Papierma-
schinenwalzen und -zylinder spezialisiert
hat. Nachdem PikoTeknik nun mehr als
15 Jahre als namhafter Spezialist, haupt-
sdchlich auf dem finnischen und skandi-
navischen Markt aktiv ist, besteht die Ab-
sicht, sich zusammen mit Voith Paper
auch auf den anderen Markten weltweit
zu etablieren.

PikoTeknik hat Know-how, umfangreiche
Erfahrung, Flexibilitdt und innovative Pro-
duktentwicklung beziiglich aller Arbeiten,
die in einer Papierfabrik wahrend kurzer
Stillstdnde durchgefiihrt werden miissen.

Die wesentlichen Erfahrungen von Piko-

Teknik liegen in:

e Beschichtungen: verschleiBfest,
haftend, antihaftend und Reparatur-
Beschichtung




t ogether

e Vor-Ort-Bearbeitung: Schleifen, Rillen,
Bohren von Trockenzylindern

e Reparatur von Maschinenkomponenten

e [nspektion von Walzen und Trocken-
zylindern vor Ort beim Kunden

e Wuchten von Walzen und Trocken-
zylindern vor Ort beim Kunden und
sogar in der Papiermaschine.

»Im Produktionsablauf einer modernen
Papierfabrik ist es von immenser Wich-
tigkeit, dass alle mdglichen Engpdsse
rechtzeitig vorhergesehen werden. Vor-
Ort-Lésungen helfen dabei, die Maschi-
nenstillstdnde zu verringern und verbes-
sern damit die Maschinenverfligbarkeit.
Das Arbeiten direkt in der Papierfabrik
erfordert weniger Zeitaufwand als die
herkémmliche Vorgehensweise fiir Zylin-
der-Instandhaltung aulerhalb der Papier-
maschine oder Schleifen und Beschich-
ten in Kombination mit zeitaufwendigem
Austausch des Zylinders®, sagt Ingmar
Vesterlund.

Optimaler Zylinderzustand
iiber Jahre hinweg

PikoTeknik hat seine Methoden, ein um-
fangreiches Sortiment an Ausriistungen
und Spezialwerkzeuge in Zusammenarbeit
mit finnischen Papierfabriken und dem
Technischen Forschungszentrum in Finn-
land entwickelt.

Als eine wichtige Ldsung beziiglich
Stickies, Staub- und Korrosions-Proble-
men, die im Gbrigen zu haufigen Papier-
abrissen flihren kénnen, hat PikoTeknik
eine umfassende Auswahl von Beschich-
tungstypen entwickelt. Zum Beispiel
PikoClean: Eine Antihaftbeschichtung

mit der Madglichkeit zur Beschaberung
verbindet die einzigartige Qualitdt von
harten Karbiden und wasser- sowie
schmutzabweisendem Teflon (PTFE). Dies
schiitzt wirksam vor Anhaftungen von
Schmutz oder Fasern, die aus der Bahn
gerissen werden oder vor Staubproble-
men. Solche Beschichtungen werden er-
folgreich vor Ort aufgebracht und bei
Trockenzylindern nach der Presse, Leim-
presse und Streichaggregaten eingesetzt.

PikoFric ist eine raue Beschichtung, die
dazu dient, eine bessere Haftung zwi-
schen Walze und Papier zu erreichen. Sie
wird vornehmlich auf Tragtrommeln an
Aufrollern und Rollenschneidern einge-
setzt. Durch den Einsatz der HVOF-
Beschichtungstechnik (High Velocity Oxy-
gen Fuelled) wird eine effektivere Adhé-
sion der Schicht zum Grundmaterial mit
bis zu 50% Verbesserung im Vergleich zur
Plasma-Beschichtungsmethode erreicht.

Eine komplette Vor-Ort-Bearbeitung nach
MaBgabe spezifizierter GroBen- und Ober-
flichentoleranzen  gewdhrt auBerdem
einen optimalen Walzen- und Zylinder-
zustand fiir mehrere Jahre. Dadurch ergibt
sich dann auch die Maglichkeit, die Ma-
schinengeschwindigkeit zu erhdhen oder
die Produktqualitat zu verbessern.

Schnelle Durchfiihrung,
wo immer notig

Es gibt viele Beispiele fiir die rasche
Durchfiihrung von Vor-Ort-Arbeiten:

Als im August 2003 bei Neusiedler SCP
a.s. in Ruzomberok, Slowakei, zusammen
mit Voith Paper, ein umfangreicher Ma-
schinenumbau durchgefiihrt wurde, um

die Produktionskapazitdt von 800 m/min
auf 1.400 m/min zu erhdhen, war Piko
Teknik fiir das Vor-Ort-Wuchten von
65 Leitwalzen, 53 Trockenzylindern und
einer Saugwalze verantwortlich. Gleich-
zeitig wurden mehrere Trockenzylinder
gebohrt. Die gesamte Arbeit wurde inner-
halb von 11 Tagen erledigt.

Im Oktober/November 2003 wurde bei
StoraEnso in Kemi, Finnland, zusammen
mit Voith Paper, ein bedeutender Maschi-
nen-Umbau durchgefiihrt. Die Aufgabe
fiir PikoTeknik bestand darin, die Antrie-
be und Lager von 56 Trockenzylindern zu
wechseln und auch das Schleifen und
Wuchten von 56 Trockenzylindern fiir die
Geschwindigkeit von 1.400 m/min, das
Bohren von 6 Trockenzylindern und das
Beschichten von 5 Zylindern mit Piko-
Clean durchzufiihren.

Zusammen mit Teams von Voith Paper
Service war PikoTeknik in verschiedene
groBere Projekte in Deutschland, Oster-
reich und sogar Indien, Indonesien und
Neuseeland involviert.

Dieser erste Geburtstag ist ein bedeuten-
der Meilenstein in Richtung einer lang
andauernden Verbindung — alles Gute und
viel Erfolg fiir die weitere Entwicklung!

Abb. 1: Hauptsitz von PikoTeknik Oy in Finnland.

Abb. 2: Schieifen eines Trockenzylinders
in der Maschine.

Abb. 3: Beschichten eines Trockenzylinders
mit PikoClean.

Abb. 4: Aufbringen der Teflonschicht.
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J_,' “weniger stark beschadigt dem Inferno.

Die Mehrzahl der bereits angesengten
und vom Ldschwasser durchtrdnkten
Biicher fanden erste Notaufnahme im
ZFB, dem Zentrum fiir Bucherhaltung in
Leipzig — einem weltweit einzigartigen,
fachlich versierten Institut in Sachen
Dienstleistungen rund um die Rettung
historischer Buch-, Presse- und Noten-
bestinde, die Restaurierung alter Plan-
zeichnungen, Kartographien, Urkunden
und Akten.

Noch Monate nach der Brandkatastrophe
empfangt den Besucher des ZFB ein
leichter Brand- und Rauchgeruch, den die
Anna-Amalia-Patienten verbreiten, die
iberall auf den Gdngen und in den Ar-
beitsrdumen aufgestapelt sind - teils
schon, teils noch nicht behandelt, immer
nach dem SchadensausmaB sortiert und
klassifiziert. Gruppe Eins ist nahezu un-
versehrt, Gruppe Sechs nahezu total zer-
stort.

Die Behandlung beginnt mit einer vori-
bergehenden Einlagerung in groBen Kiihl-
kammern. In Mull oder Vlies einzeln ein-
geschlagen, verwandelt sich hier jedes
durchndsste Buch bei Minus 20 Grad Cel-
sius binnen kurzer Zeit in einen durch

In der Nacht vom 2. September 2004 zerstorte ein verheeren-
des Feuer weite Teile des historischen Gebaudes der Herzogin-Anna-
Amalia-Bibliothek in Weimar. Bewohner des Stadtteiles, Mitarbeiter
und einige hundert spontane Helfer bildeten eine Menschenkette, ret-
teten mehr als die Hiélfte der unersetzlichen Kostbarkeiten an Auto-
«graphen und Inkunabeln aus dem brennenden Unesco-Weltkulturerbe.
. Rund 30.000 Binde der Bibliothek, von Hand zu Hand weitergereicht,

_gelangten unversehrt ins Freie. Weitere 30.000 entgingen mehr oder

und durch gefrorenen Eisblock. Auf diese
Weise werden die weitere Verformung,
der Zerfall, aber insbesondere die Aus-
breitung von Schimmelsporen unterbun-
den und wertvolle Zeit gewonnen. Obwohl
das Institut dreischichtig rund um die
Uhr arbeitet, benétigt die sachkundig
sorgfaltige Schadensbegrenzung vor allem
Zeit. Wer rechnet schon mit einigen zehn-
tausend Biichern, fiir die es von einer
Stunde auf die andere um Sein oder
Nichtsein geht.

Im zweiten Behandlungsschritt erfolgt
dann die Gefriertrocknung — ein Verfah-
ren, das vom ZFB eigens entwickelt wur-
de, das den Biichern die Nédsse entzieht.
Wiirde man sie einfach an der Luft aus-
trocknen lassen, verliefen Tinten, Drucker-
schwérze, Farbcolorierungen und Verlei-
mungen. Die Seiten wiirden verkleben,
die Papiere wellig und briichig werden.
Zu den bestehenden Beschadigungen ka-
men weitere, schlimmere hinzu. Stattdes-
sen verhindert die Gefriertrocknung, dass
die einmal zu Eis gewordene Feuchtigkeit
des Buchblocks nochmals im herkémmli-
chen Sinne auftaut. Sie sorgt dafiir, dass
das Eis gasformig, sozusagen trocken,
entweicht.



Eine Biichermenge mit bis zu einer Tonne
Gewicht wird in eine Druckkammer einge-
schlossen, die Innentemperatur auf Mi-
nus 192 Grad Celsius abgesenkt und der
Luftdruck, der normal etwa 1.000 Millibar
betrdgt, unter 7 Millibar reduziert. Statt
zu schmelzen, beginnt das Eis unter die-
sen Bedingungen zu ,verdampfen®. In
dieser Konsistenz kann es einfach abge-
sogen werden. In der Kammer wird wie-
der Normalluftdruck hergestellt und die
Temperatur allméhlich auf Plus 20 Grad
Celsius angehoben.

Je nach Anzahl und Format der eingela-
gerten Biicher ist der Behandlungspro-
zess bereits nach mehreren Stunden oder
nach 2 bis 3 Tagen beendet. Die Blicher
sind durch und durch ausgetrocknet.

Als letzter Behandlungsschritt folgt die
manuelle Entfernung von verbliebenen
Schmutzresten. Unter den Absauganlagen
reihenweise installierter Arbeitskabinen
wenden die Mitarbeiter des ZFB Seite fiir
Seite, entfernen mit Pinsel und feiner
Biirste vorsichtig das Staubgemisch aus
Brandasche und Kalkverputz, den das
Loschwasser von den Regalen, den De-
cken und Wénden der brennenden Rdume
in die Blicher eingespiilt hat.

Mit dieser Nachsorge sind Rettungsaktion
und Auftrag des ZFB abgeschlossen.

Ein GroBteil der so behandelten Patienten
ist zwischenzeitlich wieder in Weimar ein-
getroffen, wo die Experten und Restaura-
toren der Anna-Amalia-Bibliothek nun vor

)
2 3 -I-|_|_
S

der schwierigen Entscheidung stehen,
welche weiteren RehabilitationsmaBnah-
men sie ihren Schiitzlingen mit welcher
Prioritdt angedeihen lassen. Eines ist
sicher: Es wird Jahre dauern und erheb-
liche finanzielle Unterstiitzung erfordern,
bis das einmalige historische Kulturerbe
dieser Sammlung wieder wissenschaftlich
und o6ffentlich zugdnglich sein wird. Ganz
werden sich die Brandspuren ohnehin
nicht mehr tilgen lassen.

Das ZFB wird nach diesem spektakuldren
Hilfseinsatz wieder zu seinen ,normalen
Tatigkeitsfeldern® der Bucherhaltung zu-
rickkehren, in deren Spektrum die Ret-
tung nach Brandschéden eigentlich, oder
besser gesagt Gott sei Dank, die Ausnah-
me bildet.

Abb. 1: Beschddigte Biicher aus der
Herzogin-Anna-Amalia-Bibliothek in Weimar.

Abb. 2: Gefriertrocknung fiir wasser-
geschddigte Dokumente.

Abb. 3: Entfernen von Asche und Kalk.
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Abb. 4: Papierzerfall durch Séuren.
Abb. 5: Schimmelschaden.
Abb. 6: Tintenfral3.

Abb. 7: Vielfach beschédigte Landkarte.

Verfahren des ZFB zur Dokumentenrestaurierung:

Abb. 8: Massenentsduerung, bei der die Biicher
in einer alkalischen, nicht-wédssrigen Ldsung
getrdnkt werden. Die Behandlungskapzitat betrdgt
tiber 100 t pro Jahr.

Abb. 9: Wissrige Fungizidbehandlung zur
Abtétung von Schimmelpilzen.

Abb. 10: Papierspaltung von Hand.

Das geschéddigte Dokument wird mit Hilfe von
Gelatine zwischen zwei Tragerpapiere gebettet und
S0 gespalten, dass es von innen mit einem neuen
Kernpapier stabilisiert werden kann.

Abb. 11: Maschinelle Papierspaltung bei weniger
stark fragmentierten Objekten. Hier wird ein diin-
nes, aber sehr reilifestes Kernpapier zwischen die
Papierhdlften eingebracht.

Abb. 12: Fehistellenschliefung durch maschinel-
le Anfaserung. Ahnlich wie bei der Papierherstel-
lung wird eine Fasersuspension auf ein Sieb
aufgebracht, auf dem sich die Fasern anordnen
und untereinander verbinden.

Abb. 13: Einbandrestaurierung bei Schaden an
Buchdeckeln und Einbandriicken.

SaurefraBl - groBBte Sorge
und Herausforderung

Nicht Blicherwurm, Kupferstecher und
andere Schédlinge, nicht Schimmel und
unsachgemaBer Umgang allein gefdhrden
das historische Kulturgut Buch. Nach den
Schwerpunkten in der Bucherhaltung
befragt, nennt Dr. Manfred Anders, Ge-
schéftsfiihrer des ZFB, als die gréBte Her-
ausforderung fiir die Zukunft den Séure-
fraB, der nach heutigem Kenntnisstand
bereits weltweit gut zwei Drittel aller zeit-
und kulturhistorisch bedeutenden Buch-
und Dokumentenbesténde in Bibliotheken
und Archiven bedroht.

Es sind Sduren, die teils schon bei Her-
stellung durch Fillstoffe und falsche
Festigungszugaben in das Papier gelangt
sind, teils durch Umwelteinfliisse einge-

tragen wurden und werden. Sie bauen die
Zellulose ab, die die mechanische Stabi-
litdt der Papiere gewdhrleistet. Das Papier
wird briichig und spréde. Dieser Alte-
rungsprozess verlduft autokatalytisch,
das heiBt er beschleunigt sich selbst. Al-
lein eine wirksame Entsduerung kann die-
sem Verfall noch entgegenwirken.

Das ZFB, hervorgegangen aus der Re-
staurierungs-Abteilung der in Leipzig seit
der Wiedervereinigung wieder zusam-
mengefassten Deutschen Biicherei und
Deutschen Bibliothek, befasst sich schon
seit geraumer Zeit mit diesem zentralen
Problem und hat spezielle Verfahren und
Einrichtungen fiir die Massenentsduerung
entwickelt. Denn nur in Masse, in einer
im groBen Stil und in Menge durchge-
fihrten Entsduerung lasst sich dem Ver-
lust millionenfacher Buchbestdnde noch

erfolgreich entgegentreten. 1998 wurde
das ZFB aus der Deutschen Bibliothek
ausgegliedert. Als eigenstdndige Institu-
tion steht es mit seinem Wissen, seinen
Erfahrungen und Mdglichkeiten heute in-
ternational allen staatlichen und privaten
Einrichtungen zur Seite, die fiir den Erhalt
bedeutender Buchsammlungen Sorge zu
tragen haben.

Das Papersave-Verfahren
des ZFB

In einer Vortrocknung wird der natiirliche
Wassergehalt der Biicher von 5 bis 7%
voriibergehend auf weniger als 1% abge-
senkt. Danach folgt die eigentliche Ent-
sduerungsbehandlung, bei der die Biicher
in einer alkalischen, nichtwéssrigen L6-
sung getrdnkt werden. Hierfiir wird die
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Behandlungskammer mit den darin be-
findlichen Biichern voll geflutet. Nach Ab-
pumpen der Lésung werden die Blicher
nachgetrocknet entnommen. Wéhrend ih-
rer Rekonditionierungsphase gewinnen
sie ihren normalen Feuchtegehalt aus der
Umluft zuriick. Innerhalb von drei bis vier
Wochen ist der gesamte Entsduerungs-
prozess abgeschlossen.

Nach ihrer Neutralisation verbleiben etwa
0,5-2 Ma.-% Magnesiumcarbonat als so-
genannte alkalische Reserve in den Pa-
pieren, die sie gegeniiber spater entste-
henden oder eingebrachten Sduren schiit-
zen. Versuche und bisherige Ergebnisse
belegen, dass sich die Lebensdauer der
entsduerten Papiere um den Faktor 4 bis
5 verldngert. Je friher die Entsduerung
erfolgt, umso groBer ist die weitere Le-
benserwartung.

Das Papersave-Verfahren und die Mas-
senentsduerung konnen als Konservie-
rung zwar Schaden aufhalten aber nicht
rickgdngig machen. So beschaftigt sich
das ZFB natirlich auch mit allen Restau-
rierungsarbeiten: der Ausbesserung von
TintenfraB, der Papierstabilisierung, der
Schimmelbekdmpfung und allen Formen
der Schadensbegrenzung von der Erfas-
sung bis zur Behebung, soweit diese
nach neuestem Stand der Forschung, der
Erkenntnisse und Techniken méglich
sind. Dabei wird Erstaunliches vollbracht
— eine kaum noch entzifferbare Noten-
handschrift Beethovens, der nahezu zer-
fallene Erstdruck einer Lutherbibel wie
die eigenhdndige Planzeichnung eines
Schinkel-Bauwerks (fast) in ihren Ori-
ginalzustand zuriickversetzt.

Warum dieser Aufwand, wenn man doch
bereits alles auf Mikrofilm erfassen und
digitalisieren kann, was im Ubrigen in der
Regel auch parallel zu den Restaurie-
rungsarbeiten geschieht?

Es ist nicht dasselbe, Worte, Satze, Bilder
und Zeichnungen nur auf dem Bildschirm
betrachten zu konnen oder das Stiick
Papier noch in Handen halten zu diirfen
auf dem vor Jahrhunderten ein guter Teil
dessen niedergeschrieben, aufgezeichnet

Zentrum fiir Bucherhaltung GmbH
Gewerbegebiet Heiterblick

MommsenstraBe 7

D-04329 Leipzig

Telefon +49 (0341) 25989-0

Telefax +49 (0341) 25989-99

eMail info@zfb.com

Internet http://www.zfb.com

oder aufgedruckt wurde, was heute unse-
re Geschichte und unsere Kultur begriin-
det. Ohnehin haben Zeitldufe und Ge-
schehnisse bereits Vieles davon vernich-
tet oder zerstdrt. Was noch geblieben ist,
darf nicht als Erblast sondern als Aufgabe
verstanden werden, muss uns den Auf-
wand der Erhaltung auch um unser selbst
willen wert sein. Manfred Schindler

Das ZFB bietet:

e Massenentsduerung

e Papierstabilisierung mit Nassbhehand-
lung, Anfasern und Spalten

e Nassbehandlungen aller Art (wéssrige
Entséduerungen, Bleichen, Nachleimen)

e Bucheinbandrestaurierung

e Behandlung spezieller Schadensbilder
wie Schimmel oder TintenfraB

e Hilfe bei Wasserschaden — Gefrier-
trocknung einschlieBlich Bergung,
Reinigung, Logistik — sowie Nachbear-
beitung

e Dekontaminierung und Trocken-
reinigung

e Bearbeitung von Pldnen und Karten

e Herstellung von Schutzformen

e Mikroverfilmung, Reprint,
Digitalisierung

e komplexe Schadenserhebungen

e Beratung, Weiterbildung
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Fiber Systems

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir grafische
Papiere

Stora Enso North America,

Port Hawkesbury, Kanada.
Daishowa Paper,

Port Angeles, USA.
Abitibi-Consolidated, Alma,
Kanada.

International Paper, Augusta,
USA.

Bowater Newsprint, Calhoun,
USA.

International Paper, Norway, USA.
Atlantic Newsprint, Whitby, USA.
UPM-Kymmene, Miramichi,
Kanada.

Great Lakes Pulp, Menominee,
(pulp), USA.

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Stora Enso Magazine Paper,
Maxau, Deutschland.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Karton und
Verpackungspapiere

PCA, Tomahawk, USA.
Longview Fibre, Longview, USA.
Inland Paperboard, Orange, USA.
United States Gypsum,

South Gate, USA.
Weyerhaeuser, Valliant, USA.
APP, Ningbo, China.

SCA Packaging Containerboard,
Aschaffenburg, Deutschland.
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Shanghai Chung Loong,
Shanghai, China.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere
SCA Tissue North America,
Barton, USA.

Georgia-Pacific, Green Bay, USA.
Georgia-Pacific, Clatsklanie, USA.
J.D. Irving, Saint John, Kanada.

Grafische Papiere

Stora Enso Magazine Paper,
Maxau, Deutschland.

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Calik Group, Yaslik,
Turkmenistan.

Khanna Paper Mills Private,
Khanna, Indien.

Karton und Verpackungspapiere
Papierfabrik Adolf Jass, Rudol-
stadt/Schwarza, Deutschland.
Shanghai Cheng Loong,
Shanghai, China.

Ein- und Umbauten

UPM, Shotton, GroBbritannien.
Stora Enso Veitsiluoto,
Veitsiluoto, Finnland.

Suzano Papel e Celulose, Suzano,
Brasilien.

Abitibi Consolidated, Alma,
Kanada.

Stora Enso, Kotka, Finnland.
Papresa, Renteria, Spanien.
Papelera del Besaya, Besaya,
Spanien.

International Paper, Quinnesec,
USA.

Ledesma, Ledesma, Argentinien.

Krkonosske Papirny, Hostinne,
Tschechien.

Holmen Paper, Braviken,
Schweden.

August Koehler, Oberkirch,
Deutschland.

Crown van Gelder, Velsen,
Niederlande.

Ahlstrom, Osnabriick,
Deutschland.

OP papirna, Olsany, Tschechien.

PCE — Papel, Caixas e Embala-
gens, Manaus, Brasilien.

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

Visy Pulp and Paper, Tumut,
Australien.

CMPC Celulosa— Planta Laja,
Laja, Chile.

Orsa Celulose, Papel e Embala-
gens, Paulinia, Brasilien.
Amcor Cartonboard, Petrie,
Australien.

Inpa — Industria de Embalagens
Santana, Pirapetinga,

Brasilien.

Cocelpa Cia de Celulose e Papel
do Parana, Araucaria, Brasilien.
Shin Daeyang Paper,

Shiwa, Korea.

Hwa Seung Paper, Korea.
Qji Paper, Matsumoto,
Japan.

0Oji Paper, Saga, Japan.

0Oji Paper, Sofue, Japan.

Qji Paper, Qita, Japan.

Mead Westvaco Corporation,
Chillicothe, USA.

Cartitalia, Mesola/Ferrara,
Italien.

Tolentino, Tolentino/Macerata,
Italien.

Streichtechnik

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

August Koehler, Oberkirch,
Deutschland.

Krkonosske Papirny, Hostinne,
Tschechien.

Wickeltechnik

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Stora Enso Magazine Paper,
Maxau, Deutschland.

M-real Zanders,

Deutschland.

Norske Skog Follum, Follum,
Norwegen.

W. Hamburger, Pitten,
Osterreich.

Stora Enso Veitsiluoto,
Veitsiluoto, Finnland.

Mondi Business Paper SCP,
Ruzomberok, Slowakei.

Stora Enso Baienfurt, Baienfurt,
Deutschland.



Janus Concept

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Stora Enso Magazine Paper,
Maxau, Deutschland.

Midwest, USA.

Ecosoft-Kalander

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Feinpapierfabrik Dr. Franz
Feurstein, Traun, Osterreich.
Papresa, Renteria, Spanien.
Zhejiang Tianting Yalun Paper
Group, Longyou, Zhejiang, China.
Minfeng Special Paper, China.
Shenzhen Wander Color Printing
& Packaging, China.

NipcoFlex-Kalander
Stora Enso Baienfurt, Baienfurt,
Deutschland.

Glattwerke

Minfeng Special Paper, China.
Zhejiang Yongtai Paper, Fuyang,
Zhejiang, China.

Shanghai Chung Loong Paper,
Shanghai, China.

Twister/Roll Handling

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Papresa, Renteria, Spanien.
Dresden Papier, Heidenau,
Deutschland.

t ogether

Rollenschneider

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland (3).

Stora Enso Magazine Paper,
Maxau, Deutschland.

Stora Enso Baienfurt, Baienfurt,
Deutschland.

Feinpapierfabrik Dr. Franz
Feurstein, Traun, Osterreich.

AO Kondopoga, Kondopoga,
Karelien, Russland.

Ningbo Zhonghua Paper, Ningbo,
China (2).

International Paper, Jay, USA.
SCA Tissue North America,
Barton, USA.

Calik Group, Yaslik,
Turkmenistan.

Shanghai Chung Loong Paper,
Shanghai, China.

Tambourwagen

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Papresa, Renteria, Spanien.

Norske Skog Albury, Albury,
Australien.

Holmen Paper, Braviken,
Schweden.

Gold East Paper, Dagang, China.
Fabrica Nacional de Papel,
Fanapel, Uruguay.

Changde Heng An Paper
Products, Hengan, China.
CNTIC Trading, Huatai, China.

Shandong Huatai Paper Group,
Huatai, China.

Stora Enso Kabel, Kabel,
Deutschland.

Norske Skog Tasman,
Kawerau, Neuseeland.

0ji Paper, Matsumoto, Japan.
Mondi Paper, Merebank,
Stdafrika.

0ji Paper, Nakajima, Japan.
Papeteries Emin-Leydier,
Nogent-sur-Seine, Frankreich.
Holmen Paper Papelera Penin-
sular, Peninsular, Spanien.

MD Papier, Plattling, Deutschland.
0ji Paper, Saga, Japan.
Papierfabrik Adolf Jass, Rudol-
stadt/Schwarza, Deutschland.
W. Hamburger Pitten,
Spremberg, Deutschland.
Appleton Papers, Spring,

USA.

Papier- und Kartonfabrik Varel,
Varel, Deutschland.

Veracel Celulose, Veracel,
Brasilien.

Nippon Paper Industries,
Yatsushiro, Japan.

Pan Asia Stonebridge,
Stonebridge, China.

Steinbeis Temming Papier,
Gliickstadt, Deutschland.

Thai Kraft Paper Industry,
Thailand.

Weyerhaeuser Pulp & Paperboard
Division, Longview, USA.
Kaysersherg Packaging,
Kaysersberg, Frankreich.

Korsnds, Korsnas,
Schweden.

Voith Fabrics

Grafische Papiere

LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Lee & Man, Jiangsu, China.

Karton und Verpackungspapiere
Papier- u. Kartonfabrik Varel,
Varel, Deutschland.

Chung Loong Shanghai Paper,
Shanghai, China.

Papierfabrik Adolf Jass,
Rudolstadt/Schwarza,
Deutschland.

W. Hamburger Pitten,
Spremberg, Deutschland.
Bohui Paper Group, Shandong,
China.

Ein- und Umbauten

Stora Enso Baienfurt, Baienfurt,
Deutschland.
Abitibi-Consolidated Alma,
Kanada.

Stora Enso North America,
Kimberly, WI, USA.

Stora Enso North America,
Biron, WI, USA.
Georgia-Pacific, Wauna, USA.
Georgia-Pacific Green Bay, USA.
Marcal Paper Mill,

Elmwood Park, New Jersey,
USA.
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Bedeutendeaus dem aktuellen Bestand

Fiber Systems

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir grafische
Papiere

Stora Enso North America, Biron,
WI, USA.

International Paper, Augusta,
USA.

Bowater Newsprint, Calhoun,
USA.

International Paper, Norway,
USA.

Atlantic Newsprint, Whithy, USA.
MeadWestvaco,Wickcliffe, USA.
Jiangsu, China.

Huatai Paper, Dongying, China.
Mondi Paper, Merebank,
Stidafrika.

Holmen Paper Papelera
Peninsular, Madrid, Spanien.
UPM-Kymmene Austria,
Steyrermiihl, Osterreich.
UPM-Kymmene, Kaipola,
Finnland.

Cartiere Miliani, Italien.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Karton und
Verpackungspapiere

Longview Fibre, Longview, USA.
Inland Paperboard, Orange, USA.
United States Gypsum, South
Gate, USA.
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Weyerhaeuser, Valliant, USA.
Thai Kraft Paper, Bangkok,
Thailand.

SAICA - Sociedad An6nima
Industrias Celulosa Aragonesa,
Zaragoza, Spanien.

Aufbereitungssysteme und
-subsysteme fiir Tissuepapiere
Georgia-Pacific, Green Bay,
USA.

Grafische Papiere

Gold East Paper, Dagang,
China.

Shandong Huatai Paper Group,
Huatai, China.

Holmen Paper Papelera Penin-
sular, Peninsular, Spanien.
Feinpapierfabrik Dr. Franz
Feurstein, Traun, Osterreich.
Mudanjiang Hengfeng Paper,
Hengfeng, China.

Binzhou Huanghe Paper Group,
Binzhou, China.

Zhejiang Purico Minfeng Paper,
Purico, China.

Karton und Verpackungspapiere
SAICA - Sociedad An6nima
Industrias Celulosa Aragonesa,
Zaragoza, Spanien.

Ein- und Umbauten

Norske Skog, Kawarau,
Neuseeland.

Norske Skog, Albury, Australien.
Holmen Paper, Braviken,
Schweden.

August Koehler, Kehl,
Deutschland.

Sappi, Cloquet, USA.

Mead Westvaco Gooperation,
Chillicothe, USA.

Banque de France, Vic le Comte,
Frankreich.

Kunshan Banknote Paper,
Kunshan, China.

CBPC Banknote Paper, Chengdu,
China.

Baoding Banknote Paper,
Baoding, China.

Ziegler Papier, Grellingen,
Schweiz.

Golg Huasheng Paper, Suzhou,
China.

Yue Yang Paper Group,

Yue Yang, China.

Radece papir. d.d, Radece,
Slowenien.

Mondi Paper, Merebank,
Sudafrika.

Kaysersberg Packaging,
Kaysersberg, Frankreich.
Korsnds, Korsnés,

Schweden.

SCA Packaging Containerboard,
Aschaffenburg, Deutschland.

Siam Kraft Industry, Banpong,
Thailand.

Streichtechnik

Papier- und Kartonfabrik Varel,
Varel, Deutschland.
Papierfabrik Adolf Jass, Rudol-
stadt/Schwarza, Deutschland.
Zheijang Purico Minfeng Paper,
Purico, China.

Papeteries Emin-Leydier,
Nogent-sur-Seine, Frankreich.
August Koehler, Kehl,
Deutschland.

SCA Packaging Containerboard,
Aschaffenburg, Deutschland.
Korsnds Aktiebolag, Gévle,
Schweden.

Khanna Paper Mills Private,
Khanna, Indien.

Union Industrial Papelera, Uipsa,
Spanien.

Mundanjiang Hengfeng Paper,
Hengfeng, China.

Mondi Paper, Merebank,
Siidafrika.

SAICA — Sociedad An6nima
Industrias Celulosa Aragonesa,
Zaragoza, Spanien.

Wickeltechnik

Holmen Paper Papelera
Peninsular, Peninsular, Spanien.
Shandong Huatai Paper, Huatai,
China.



Mondi Paper, Merebank,
Sidafrika.

Papierfabrik Adolf Jass, Rudol-
stadt/Schwarza, Deutschland.
SAICA — Sociedad An6nima
Industrias Celulosa Aragonesa,
Zaragoza, Spanien.

SCA Packaging Containerboard,
Aschaffenburg, Deutschland.

Janus Concept
Gold East Paper (Jiangsu),
Dagang, China (2).

Ecosoft-Kalander

Zhejiang Xianhe Special Paper,
Quzhou, Zhejiang, China.
Zhangqiu Huashi Paper,
Zhanggqiu, China.

Zhejiang Rongfeng Paper,
Rongfeng, China.

Holmen Paper, Fuenlabrada,
Madrid, Spanien.

Shandong Huatai Paper,
Dongying, Shandong,

China.

Henan New Century Hengxing
Paper, Suixian, China.
Weyerhaeuser Pulp & Paperboard
Division, Longview, USA.
Cartiere di Guarcino, Guarcino,
Italien.

NipcoFlex-Kalander
Weyerhaeuser Pulp & Paperboard
Division, Longview, USA.

Gldttwerke

Mondi Paper, Merebank,
Stidafrika.

Gold East Paper, Dagang, China.
Norske Skog, Albury, Australien.
St. Regis Paper, Darwen,
GroBbritannien.

Tullis Russell, Glenrothes,
GroBbritannien.

Henan New Century Hengxing
Paper, Suixian, China.
Shandong Huazhong Paper
Industry, Zaozhuang, China.
Changde Heng An Paper Products,
Changde City, Hunan, China (2).

Twister/Roll Handling
Holmen Paper, Fuenlabrada,
Madrid, Spanien.

MD Papier, Plattling,
Deutschland.

Ahlstrom, Osnabriick,
Deutschland.
Torraspapel, Motril,
Spanien.

Sappi Lanaken, Lanaken,
Belgien.

Rollenschneider
Gold East Paper, Dagang,
China (2).

Holmen Paper, Fuenlabrada,
Madrid, Spanien (2).

MD Papier, Plattling,
Deutschland.

Stora Enso North America,
Kimberly, USA.

Norske Skog, Albury, Australien.
Papresa, Renteria, Spanien (2).
Emin Leydier, Nogent-sur-Seine,
Frankreich.

Papierfabrik Adolf Jass, Rudol-
stadt/Schwarza, Deutschland.
Papier- u. Kartonfabrik Varel,
Varel, Deutschland.

Tambourwagen

Gold East Paper, Dagang,

China (3).

Norske Skog, Albury, Australien.

Archangelsk Pulp and Paper Mill
(APPM), Archangelsk, Russland.
First Quality Tissue, Boston, USA.
Nippon Paper Industries,

Fuji, Japan.

Nippon Paper Industries,
lwanuma, Japan.

CMPC Celulosa, Laja, Chile.
LEIPA Georg Leinfelder, Schwedt,
Deutschland.

Stora Enso Magazine Paper,
Maxau, Deutschland.

Cartitalia, Mesola, Italien.
Procter & Gamble, Neuss,
Deutschland.

Radece Papir, Radece,
Slowenien.

Nippon Paper Industries,
Shiraoi, Japan.

Stora Enso Suzhou Paper,
Suzhou GHS, China.
Feinpapierfabrik Dr. Franz
Feurstein, Traun,

Osterreich.

UIPSA, Unidn Industrial Papelera,
Uipsa, Spanien.

Yueyang Paper, Yueyang,
China.

Vipap Videm Krsko, Krsko,
Slowenien.

Shanghai Chung Win Recycle
Technology, Shanghai,

China.

SCA Packaging Containerboard,
Aschaffenburg,

Deutschland.

SAICA - Sociedad An6nima
Industrias Celulosa Aragonesa,
Zaragoza, Spanien.

Voith Fabrics

Grafische Papiere

Gold East, Zhenjiang, Jiangsu,
China.

Nine Dragons, Taicang City,
Jiangsu, China.

19/05



Eine Information fiir

den weltweiten Kundenkreis,
die Partner und Freunde
von Voith Paper Technology

Das twogether-Magazin erscheint zw
jéhrlich in deutscher, englischer, chinesi-
scher, russischer und finnischer Ausgabe.
I tlich gekennzeichnete Beitrdge
externer Autoren sind freie Meinungs-
duBerungen. Sie geben nicht immer die
Ansicht des Herausgebers wieder.
Zuschriften und Bezugswiinsche werden
an die Zentralredaktion erbeten.
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