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Abb. 1: Segmente der Trockentechnik
A) Maschinenkonzept

B) Bespannung

¢) Uberfiihrung

D) Dampftechnik

E) Liiftung

F) Automatisierung

G) Instandhaltung von Einrichtungen und
Technologie.

Oft sind es scheinbare Nebensachlichkeiten, die den
Produktionsprozess negativ beeinflussen: Unbemerkt, weil
zunachst gering, bauen sich zuweilen abfallende Betriebsdampf-
driicke, erhohter Dampfverbrauch, ungleichmiBige Bahntrocknung
oder Kondensatverluste allmdhlich zu ernsthaft nachteiligen
Einflussfaktoren in Produktionskapazitat, -qualitidt und -rentabilitat
auf. Richtiges Dampf- und Kondensatmanagement ist deshalb
zugleich Qualitats- und Kostenmanagement. Wenn Sie auf der
sicheren Seite sein wollen, Dampf- und Kondensatsysteme samt
Komponenten durchchecken, optimieren méchten, sind wir mit

unserem Know-how der richtige Partner.

Was ist Dampftechnik? Sie ist ein Seg-
ment im Prozessabschnitt Trockentechnik.
Wie in Abb. 1 dargestellt, setzt sich die
Trockentechnik aus einer ganzen Reihe
technischer Lésungskomponenten zusam-
men. Ein zentrales Segment ist die
Dampftechnik. Sie bringt die Wasserver-
dampfungsenergie zum Papier.

Das Thema Dampftechnik beginnt dem-
nach am Absperrschieber der Dampfzu-
fuhrleitung zur Papiermaschine. Es endet
erst beim trockenen Papier. Dazwischen
beeinflusst, steuert und regelt ein ganzes
System zusammenwirkender Aggregate
und Elemente die Funktion. Wir optimie-
ren fiir Sie das Ganze in kompletten
Paketlosungen, realisieren genauso aber

auch Verbesserungen Schritt fiir Schritt
und sei es der Austausch eines einzelnen
Dampfkopfes mit geeignetem Siphon.

Worum geht es spezifisch?

Der Trocknungsprozess einer Papier-
maschine nimmt groBen Einfluss auf das
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Abb. 2 und 3: Kenndaten von rotierenden
und stationdren Siphons.
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wirtschaftliche Gesamtergebnis einer An-
lage. Dabei vermindert schlechtes Dampf-
und Kondensat-Management héaufig die
Produktionskapazitdt und -effizienz. Und
was schlimm daran ist: meistens unbe-
merkt. Etwas hohere Produktion, bessere
Energienutzung und niedrigere Instand-
haltungskosten kdnnten das Ergebnis von
VerbesserungsmaBnahmen sein.

Folgende Méngel werden beobachtet:

reduzierte Betriebsdampfdriicke
ungenigender Warmetransfer
hoher Dampfverbrauch

Abrisse durch Bahnrupfen
ungleichméBige Bahntrocknung
Fluten von Trockenzylindern

zu viel Dampf am Warmetauscher
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e Kondensatverluste.

Vorgehensweise
bei der Optimierung

Um Schwachstellen, Engpésse, und damit
mogliche Verbesserungspotenziale zu er-
mitteln, wird bei gezieltem Vorgehen
zundchst vor Ort eine Situationsanalyse
durchgefiihrt. Dabei gilt es vor allem, den
Trocknungsprozess, die Warmeliibertra-

21/06

o

mmmm rotierender Siphon
m stationérer Siphon

= N W b
o o o

0 - T 1
600 800 1200 1400

1000
PM Geschwindigkeit in m/min

Erforderl. Durchstromdampf in %

gung vom Dampf auf das Papier, die Trock
enzylinderentwésserung und die System-
instrumentierung zu iberprifen.

Schliisselelement fiir die Konzeption von
VerbesserungsmaBnahmen ist dann die
Simulation dieses Teilprozesses. Die prak-
tische Erfahrung zeigt eine Ubereinstim-
mung zwischen Simulation und spéterem
Betrieb. Das Simulationsergebnis ist also
eine gute Basis fiir das weitere Vorgehen.

Die aus der gewonnenen Erkenntnis abge-
leiteten Optimierungsziele konnen vielfél-
tig sein, z.B.:

e niedrigere Dampfdriicke und Tempe-
raturen der Trockenzylinder im
Anschluss an den Nassteil oder im
Anschluss an eine Auftragseinrichtung,
um Bahnrupfen zu vermeiden

e hochstmogliche Betriebsdriicke,
um gréBtmagliche Verdampfung zu
erreichen

® verbessertes Feuchtequerprofil

e automatische Zylinderentwésserung
und Vermeidung gefluteter Trocken-
zylinder

® geringerer Dampfverbrauch und weni-
ger Kondensatverluste

e geringerer Instandhaltungsaufwand
bei den Einzelkomponenten.

Der Losungsweg

Fir jedes Optimierungsziel gibt es eine
praktische Losung. Neben der erwéhnten
Prozesssimulation, sind es jahrzehntelan-
ge Erfahrung und eine Palette ausgereif-
ter, zuverldssiger Einzelkomponenten, die
die optimale Umgestaltung des Dampf-
und Kondensatsystems sowie den richti-
gen Einsatz der mdglichen Einzelkompo-
nenten gewdahrleisten.

Ubrigens, von Voith gebaute stationdre
Siphons findet man schon in Maschinen,
die mittlerweile weit (ber 40 Jahre alt
sind. Heute ist der stationdre Siphon die
fast in allen Fallen eingesetzte Standard-
einrichtung fiir die Zylinderentwésserung.
Die Vorteile, geringer Differenzdruck, und
damit einhergehend, geringe Durchstrom-
dampfmengen, sind in Abb. 2 und 3 dar-
gestellt. Rotierende Siphons sind fiir spe-
zielle Anwendungen aber immer noch ein
verfiighares Bauelement.

Die dazugehdrigen Dampfkopfe heutiger
Ausflihrung, in geeigneter GroBe und
Type, sind ein weiteres wichtiges Element
flir einen stérungsfreien Betrieb. Bei al-
ternativer Platzierung der Kondensataus-
stromung auf Trieb- und Flhrerseite wird
die Moglichkeit offen gehalten, durch ge-
zielte MaBnahmen im Bereich beider Ran-
der der Papierbahn, diese in ihrem Feuch-
tigkeitsgehalt zu beeinflussen. Sensible
Anlagen in dieser Richtung haben deshalb
in der Regel ca. 2/3 der Siphons auf
Trieb- und ca. 1/3 auf Fiihrerseite plat-
ziert.

Bei Geschwindigkeiten ab ca. 500 m/min
werden zur Verbesserung der Ubertragung
der Trocknungswédrme auf das Papier
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Storleisten im Zylinder wirkungsvoll ein-
gesetzt. Diese sorgen fiir Turbulenz im
Kondensatfilm und verringern so die war-
meddmmende Wirkung dieses Films. Uber
die gesamte Breite installiert, erhdhen sie
die Trocknungsleistung des Zylinders ins-
gesamt, und gezielt, an bestimmten Stel-
len liber der Bahnbreite platziert, werden
sie zur Korrektur des Feuchtequerprofils
genutzt. Diese Storleisten werden mittels
Blattfedern gleichméBig gegen den Zylin-
dermantel gedriickt und sind (ber radiale
Halteringe so festgehalten, dass ein
Verschieben im Zylinder — bedingt durch
unterschiedliche Warmeausdehnung von
Leisten und Mantel — nicht mdglich ist.

Umriistungen von Siphons und Dampfkop-
fen bieten zudem oft auch noch die Gele-
genheit Warmeisolierhiilsen in die Zapfen
nachzuriisten, um so auch die Betriebs
bedingungen fiir die Lager zu verbessern.
Gesamtheitliche Optimierung ist stets un-
ser Bemiihen!

Unsere Kapazitidten und
unser Interesse

Wir verfiigen weltweit an 5 Standorten
liber qualifiziertes System-Know-how. Fiir
die Herstellung der Einzelkomponenten
haben wir ein maBgeschneidertes, schlag-

kraftiges Fertigungszentrum geschaffen,
von dem aus in alle Welt geliefert wird.

Das hier beschriebene Optimierungsange-
bot nimmt ein GroBteil der Kunden bereits
rege an, sei es im Zusammenhang mit
mittleren und groBeren Maschinenumbau-
ten oder auch bei spezifischer Optimie-
rung im Bereich Dampftechnik allein.
Warum nicht auch Sie?

Bitte wenden Sie sich mit lhren Anliegen
und Wiinschen an Ihren personlichen
Ansprechpartner oder an einen Voith Paper
Standort. Sie werden umgehend auf gro-
Bes Interesse bei uns stoBen.

Ein zufriedener Kunde enthusiastisch:
,Ein Mann allein wechselt den Kohlering

in kiirzester Zeit. “
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