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Gävlessä pääkonttoriansa pitävästä ruotsalaisesta 

Korsnäs AB:stä on kehittynyt jo yli 150 vuotisen olemassaolonsa

aikana korkealaatuisten pakkauspapereiden valmistaja. Tänään 

yli 1050 henkeä työllistävä Korsnäs AB valmistaa vuodessa noin

660 000 tonnia sekä kartonkeja että pakkauspapereita.

Korsnäs AB –
harmonisoitua” päällystystä erinomaisin 
kuivatusarvoin

”

SpeedCoater – yhtä luotettava

kuin CombiBlade Coater

SpeedCoater varmistaa taustakerroksen

joustavan käsittelyn. Se mahdollistaa eri-

laisia päällysteitä (PVA:n, tärkkelyksen tai

veden) hyödyntävän täsmällisen aplikoin-

nin ja Kornäsissä siinä on myös käyristy-

mistä valvova säätö.

Ilmakuivausjärjestelmä hyödyntää Kriege-

rin kontaktitonta kuivatusohjelmaa. Krie-

gerin ilmakuivaimet, CB-kuivaimet ja HCB

-kääntölaite ovat kaikki infrajärjestelmän

jälkeisessä osassa. Krieger on ollut vuo-

desta 2002 Voithin tytäryhtiö.

Kapasiteetin ja laadun nosto olivat  PK4

modernisoinnin keskeiset tavoitteet ja 

rajoitetut tilat muodostivat melkoisen

haasteen tavoitella nykyaikaisen kuivatuk-

sen etuja ja hyvää ajettavuutta. Modulaa-

rinen radan ohjaus takasi sekä hallitun

energian siirron ja haihdutuksen että

mahdollisimman kompaktin ajettavuuden.

Vuonna 2004 Voith Paperin kanssa teh-

dyn PK4:ää koskeneen modernisoinnin

taustalla oli kaksi erityistä syytä: yksi oli

pakkauskartongin kysynnän kasvu elintar-

viketeollisuudessa ja toinen oli Voithin

päällystysteknologian monet positiiviset

näytöt maailmalla. CombiBlade-päällys-

tysasemia on asennettu tähän mennessä

yli 400 kappaletta ja myös Korsnäsillä on

tästä tekniikasta kokemusta omilla pape-

rikoneillaan. Uudistettu PK4 tuotti myyn-

tikelpoista paperia ensimmäisen kerran

19. päivänä huhtikuuta 2005.

Modernisoinnissa keskeisessä osassa

ovat uudet säätökomponentit. Ne koostu-

vat kahdesta CombiBlade-päällystysase-

masta, joissa poikkisuuntaista radan pro-

fiilia ohjataan Profilmatic-säädöllä. Nämä

älykkäät ja hyvän CD-profiilin tuottavat

säätöelementit on sijoitettu 60 mm:n etäi-

syydelle toisistaan. Lisäksi Profilmatic-

tekniikka ja siihen liittyvä integroitu diag-

nostiikkajärjestelmä takaa optimaaliset

laatuominaisuudet päällystetylle paperille.

Teknilliset tiedot  

Paperikone PK4

Leikkaamaton leveys PU = 7300 mm

Ajonopeus 800 m/min

Tuote Nestepakkaus- 
kartonki ja 
valkopintalaineri

Pintapaino 120 - 270 gsm

Tuotanto n. 250 000 t/a

Josef Ablasser

Paper Machines 
Board and Packaging
josef.ablasser@voith.com

Herbert Sommer

Krieger GmbH & Co. KG
h.sommer@krieger-mg.de
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Kuva 1: Esimerkki kuivatussimuloinnista 
pilottikokeissa.

lämpötila °C
vakiohaihdutus kg/h m2

rainan kosteus %

Kuvat 2 ja 3:
PK4:n kuivatusjärjestelmä – koko linja suunnitel-
tiin kolmiulotteisena, jotta asiakas sai mielikuvan
koko koneesta.

Päänvienti päällystysasemilla on usein

ongelmallista radan monien käännösten

vuoksi. Voithin kehittämällä tekniikalla tä-

mäkin sujui menestyksekkäästi.

Vaikka radan kulku ja CombiBlade-pääl-

lystys oli mahdollista toteuttaa pintaker-

roksen osalta hyväksi koetun konseptin

mukaisesti, taustakerroksella tarvittiin

optimaalista päällystystä varten aivan 

uudenlainen SpeedSizer-toteutus ahtaan

tilan vuoksi. Lukuisten vaihtoehtojen jou-

kosta löytyi kuitenkin ratkaisu, joka mah-

dollisti kontaktittoman käännön päällys-

tyspuolella. Päällystysosalla koko rata-

osuus on valjastettu hyödyntämään riittä-

vää kuivatusta infrajärjestelmän ja kuu-

man ilman tukemana. Tämä tapahtuu

kontaktittomalla, noin 10 metriä pitkällä

rataosuudella ilman radan tukemista pääl-

lystetyllä puolella.

Ratkaisu löytyi Voithin ja Kriegerin pääl-

lystysasiantuntijoiden yhteistyöllä. Jo 40

vuoden ajan lähinnä infrajärjestelmistään

tunnettu Krieger on kehittänyt ja toimitta-

nut myös radan toispuoleiset kuivaimet

tähän konseptiin.

Konseptin erikoispiirteet ovat huomatta-

via, mikä on nähtävissä myös järjestel-

män takaosaa kuvaavasta layoutista.

Konesuuntaisesti tilaa oli käytettävissä

noin 25 metriä. Tavoitteena oli kääntää

rataa kontaktittomasti korkeillakin ratave-

doilla hyödyntämällä täydellisesti hallin

korkeutta nosturiin asti. Tästä seurasi 

U-muotoinen radanvienti riittävän kuiva-

tuskapasiteetin saavuttamiseksi. Koska

käytössä oli korkeuden osalta hyvin rajal-

linen tila yksittäisten kuivainten sijoitte-

lulle, ilmakuivaimille osalta tarvittiin 

hyvin kompakti ratkaisu. Tasainen ilman-

jako ja korvausilman hyvä saatavuus 

oli turvattava kaikista ongelmista huoli-

matta. Samalla oli taattava korkea termi-

nen muotovakaus aina 300 asteeseen

nousevissa lämpötiloissa. Vaikka esipääl-

lystyksessä sekä pintakerroksen päällys-

321

kerrokseen tekemiseen käytettiin luotetta-

via Kriegerin kehittämiä CB-kuivaimia,

joissa oli CB2-suuttimet, taustakerrok-

sen päällystyksen jälkeiseen kuivatuk-

seen tarvittiin kaksi uutta laitekonstruk-

tiota. 

Rata käännetään HCB-kääntötekniikalla

180 astetta välittömästi SpeedCoaterin ja

kolmen esilämmityksen kannalta tarpeel-

lisen infrarivin jälkeen. HCB-laitteen suu-

tingeometria takaa kontaktittoman radan

kulun samalla, kun radalla toteutuu tasai-

nen lämmön ja massan siirto jopa kovas-

sa vedossa olevien painavien papereiden

kohdalla.

Pinta-alakohtainen energian siirto kuivai-

men pinnalla on aina 32 kW/m2. Toisin

sanoen Korsnäsissa asennetulla HCB-

kääntölaitteella voidaan kuivattaa 2300 kg

tunnissa.

Huolimatta yksipuoliskonstruktiostaan eri-

laiset suunnitteluratkaisut varmistavan
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Kuva 4: HCB-kääntölaite radan alapuolella 
Korsnäsin PK4:llä.

Kuva 5: MCB-kuivan.

Kuva 6: HCB-kääntölaite.

sen, että kuumaa ilmaa karkaa järjestel-

mästä vain vähän. Ilmaa otetaan talteen

jatkuvasti niin rataa tukevien puhallus-

suuttimien välissä kuin radan kulun mo-

lemmin puolin.

HCB-konseptin alla, peräperään infrakui-

vainten kanssa on toinen Kriegerin inno-

vaatio, MCB-kuivain. Sen omaleimaisuus

näkyy modulaarisessa kompaktissa ra-

kenteessa. Varsin litteästä muodosta

huolimatta se mahdollistaa tasaiset pai-

neolosuhteet korkeissakin puhallustilois-

Jakamalla kuivain konesuuntaisesti eri

osioihin mahdollistetaan erityisesti levei-

den rataleveyksien käsittely, yksinkertais-

taa vientiä sekä yksinkertaistaa asennuk-

sia paperitehtaan rajoitetuissakin tiloissa.

Kaiken kaikkiaan nämä kolme päällystys-

komponenttia yhdessä menestyksellisen

kontaktittoman kuivatuskonseptin kanssa

edustavat epätavallisen kompaktia sovel-

lusta pakkauspapereiden laadukkaassa ja

suorituskykyisessä päällystekniikassa.

sa eli suutinten tuottaessa korkeita puhal-

lusvolyymeja niin puhallusyksiköiden

kuin paluuilmajärjestelmien osalta. Sa-

manaikainen sisäinen ilmankierto suunni-

teltiin aivan uudella tavalla, millä varmis-

tetaan erittäin tasainen lämmönsiirto ko-

ko tukijärjestelmässä korkeita ajolämpöti-

loja myöten (suunnittelutaso yltää aina

450 °C). Tämä on välttämätöntä, jotta

väistämätön lämpölaajeneminen tapahtuu

homogeenisesti estäen kriittiset muodon-

muutokset.
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