Modernisierung zweier Altpapieraufbereitungsanlagen in Gliickstadt

»DIP nach Bedarf*“ ermoglicht
schnelleren Sortenwechsel

Voith Paper Fiber Systems hat bei Steinbeis Temming Papier in
Gliickstadt zwei Altpapieraufbereitungsanlagen (AP2, AP3)
modernisiert und erweitert. Installiert wurde eine Aufbereitung,
die per Knopfdruck Recyclingfaserstoff (DIP) in verschiedenen
Qualitaten fiir Druck- und Kopierpapiere herstellen kann. Das dafiir
entwickelte Anlagenkonzept fiihrt zu schnelleren Sortenwechseln
in haufigen Intervallen.

Wéhrend die Anlage AP3 permanent zeiten funktioniert. Kurz gesagt:

DIP-Stoff (de-inked-pulp) mit einem »DIP nach Bedarf“.

WeiB3grad von ca. 66 bis 70 % ISO

erzeugt, soll die AP2 DIP-Stoff mit Die AP2 ist, basierend auf dem
WeiBgraden zwischen 60 und 90 % platz- und energiesparenden Voith
ISO so produzieren, dass ein Sorten- EcoProcess, flir einen Betrieb mit
wechsel mit extrem kurzen Umstell- Aschegehalten von 20 bis 35 %

Blick auf die DIP-Anlage in Glickstadt, Deutschland, mit Sortierung, Entwédsserung und Eindickung.
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Screenshot vom WeiBeverlauf (ber die Subsysteme der DIP-Anlage AP2 wéhrend des

automatischen Sortenwechsels.

und Mahlgraden von 35 bis 65 SR im
Rohstoff konzipiert. Samtliche Ein-
richtungen und Qualitdtsmessungen
kénnen auf die Zielwerte der ver-
schiedenen Fertigstoffe ausgerichtet
werden.

Die gesamte Anlage (ohne Altpapier-
Beschickung) kann mit nur einer qua-
lifizierten Person gefahren werden.
Anfahr- und Abfahr-Ablaufe sind fir
einen automatisierten Betrieb im
Prozessleitsystem hinterlegt.

Das Altpapier in der Deinkinganlage
stammt sowohl aus Haushaltssamm-
lungen, bestehend aus Zeitungen
und Magazinen, als auch aus
hochwertigen Buroaltpapieren mit
hohem Fullstoffgehalt. Durch den
erstmaligen Verzicht auf die Faser-
stoffwéasche in diesem Anwendungs-
bereich lassen sich Faser- und
Feinstoffverluste minimieren. Eine
Produktionsregelung tbernimmt die
Anpassung des Durchsatzes der
Anlage.

Beim automatischen Sortenwechsel-
programm setzt Voith neben der

Ublichen Sensorik erstmals neu ent-
wickelte WeiBgradsensoren ein, die
auch den UV-Anteil im Faserstoff
messen kdnnen. Mit der intelligenten
Bleichregelung (OnQ Bleach) wird
nicht nur eine bessere Weiekon-
stanz nahe am technologisch erfor-
derlichen Limit erreicht, auch die
Kosten fir den Bleichmitteleinsatz
werden gesenkt.

Ein ,fliegender” Sortenwechsel

Um den quasi ,,fliegenden” Sorten-
wechsel zu beherrschen, wird die
Gesamtstoffdichte kontinuierlich
Uber eine neue Kombination von
Fall- und Faserstoffmessung be-
stimmt. Inzwischen finden bei
Steinbeis Temming Papier in einer
Woche problemlos mehrere Sorten-
wechsel statt, ohne dass es nen-
nenswerte Ausfallzeiten gibt.

Das neue Anlagenkonzept hat die
Logistik bei der Herstellung von
Bliropapieren erheblich vereinfacht.
Das langfristige und kostenintensive
Vorhalten der einzelnen Sorten am
Lager ist nicht mehr nétig.

Technologische Daten der DIP-Anlage AP2

DIP-Produktion: 460 t/24 h

Ausbeute (je nach Sorte): 81-75%
WeiBesteigerung: > 20 % Punkte ISO
Schmutzpunktreduzierung: > 98 %
Stickiereduzierung (Tappi): > 98 %

Spezifischer Energieverbrauch: max. 565 kWh/t

Spezifische Abwassermenge:  max. 8 I/kg

Kundenstatement

Michael Soffge
Geschaftsfihrer
Steinbeis Temming
Papier

»Mit der Altpapieraufbereitungsanlage
AP2 haben wir mit Voith als Systemliefe-
ranten ein duBerst anspruchsvolles Pro-
jekt erfolgreich in die Realitat umgesetzt.”

Falk Albrecht
Fiber Systems
falk.albrecht@voith.com






