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(54)  Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn

(57)  Die Erfindung betrifft eine Maschine (1) zur Her-
stellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn (2), insbeson-
dere einer Kartonbahn, mit einem, mindestens zwei La-
genformierbereiche (1, I, 1ll) zur Bildung der Faserstoff-
bahnlagen umfassenden Formierbereich (IV) zur Ausbil-
dung der mehrlagigen Faserstoffbahn (2), sowie mit ei-
nem sich an den Formierbereich (IV) anschlielRenden
Pressbereich. Zur Entwéasserung ist eine Entwasse-
rungseinheit (E) mit einer Presszone, durch die die Fa-
serstoffbahn (2) und/oder eine Faserstoffbahnlage zwi-
schen einem umlaufenden, permeablen Band (4, 4.1,
6.1) und einem umlaufenden, permeablen Stltzband (3,
6, 6.1) liegend hindurchgeflhrt wird, vorgesehen, wobei
die Presszone derart ausgebildet ist, dass das permea-
ble Band (4, 4.1, 6.1), die Faserstoffbahn (2) und/oder
eine Faserstoffbahnlage und das permeable Stitzband
(3, 6, 6.1) zumindest auf einem Teil der Ladnge der Pres-
szone von einem Fluid durchstromt werden, und die
Presszone durch ein permeables Presselement (5) und
ein permeables Gegenelement (7) gebildet ist.

Fig.: 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn, insbesonde-
re einer Kartonbahn, mit einem, mindestens zwei Lagen-
formierbereiche zur Bildung der Faserstoffbahnlagen
umfassenden Formierbereich zur Ausbildung der mehr-
lagigen Faserstoffbahn, sowie mit einem sich anden For-
mierbereich anschlieBenden Pressbereich. Die Erfin-
dung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung einer
mehrlagigen Faserstoffbahn, sowie die Verwendung der
Maschine.

[0002] Maschinen dieser Art sind bekannt. Das Doku-
ment EP1780332 A1 beschreibt eine Maschine zur Her-
stellung einer Kartonbahn. Dabei wird die Kartonbahn
aus 4 Faserstoffbahnlagen, welche jeweils in Lagenfor-
mierbereichen gebildet werden, im Formierbereich her-
gestellt. AnschlieBend erfolgt die weitere Entwasserung
durch Walzenpressen in einem Pressbereich. Die Trock-
nung erfolgt in einer darauffolgenden Trockenpartie. Zur
Glattung einer Seite der Kartonbahn ist innerhalb der
Trockenpartie ein Glattzylinder vorgesehen. Im An-
schluss andie Trocknungist ein Breitnipkalander zur wei-
teren Verbesserung der Glatte der Kartonbahn installiert.
Danach folgt eine Streicheinrichtung zum Auftragen ei-
nes Strichs auf eine Seite der Kartonbahn mit anschlie-
Render Fertigtrocknung und Aufrollung der Kartonbahn.
[0003] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt
darin, den bekannten Herstellungsprozess fiir eine Pa-
pier- und Kartonbahn hinsichtlich deren Qualitat und des-
sen Wirtschaftlichkeit zu verbessern.

[0004] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruches 1 geldst. Erfindungswesentlich ist dabei, dass
zur Entwasserung eine Entwasserungseinheit mit einer
Presszone, durch die die Faserstoffbahn und/oder eine
Faserstoffbahnlage zwischen einem umlaufenden, per-
meablen Band und einem umlaufenden, permeablen
Stltzband liegend, hindurchgefiihrt wird, vorgesehen ist
und wobei die Presszone derart ausgebildet ist, dass das
permeable Band, die Faserstoffoahn und/oder eine Fa-
serstoffbahnlage und das permeable Stiitzband, zumin-
dest auf einem Teil der Léange der Presszone, von einem
Fluid durchstréomt werden kann und die Presszone durch
ein permeables Presselement und ein permeables Ge-
genelement gebildet ist.

[0005] Durch den Einsatz der erfindungsgemaRen
Entwasserungseinheit wird die Faserstoffbahn sanft ent-
wassert, wobei der angewandte mechanische Entwas-
serungsdruck nahezu unabhangig von der Intensitat der
Durchstrémung der Faserstoffbahn mit dem Fluid einge-
stellt werden kann. Dadurch werden die Festigkeitswerte
der mehrlagigen Faserstoffbahn, insbesondere die
Spaltfestigkeit, verbessert. Gleichzeitig erfolgt die Ent-
wasserung sehr volumenschonend, sodass die Dicke
der Faserstoffbahn durch den Pressvorgang weniger ab-
nimmtals bei den bekannten Herstellungsprozessen. Da
die Dicke der Faserstoffbahn die mechanische Bean-
spruchbarkeit, wie beispielsweise bei einer Biegebean-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

spruchung, wesentlich beeinflusst, kann durch die erfin-
dungsgemale Lésung die mechanische Beanspruch-
barkeit der Faserstoffbahn gesteigert oder bei gleicher
Beanspruchbarkeit Fasermaterial durch Reduzierung
des Flachengewichts eingespart werden. Ebenso er-
moglicht die erfindungsgemafe Lésung die Herstellung
einer Papier- oder Kartonbahn, insbesondere einer Falt-
schachtelkartonbahn mit hohem spezifischem Volumen
und gleichzeitig guter Glatte.

[0006] Vorteilhafterweise wird die Durchstrémrichtung
des Fluids so gewahlt, dass zuerst das permeable Pres-
selement, danach das permeablen Band, die Faserstoff-
bahn beziehungsweise die Faserstoffbahnlage und an-
schlieRend das permeablen Stiitzband durchstromt wer-
den.

[0007] Das permeable Presselementist vorzugsweise
ein mechanisches Presselement zur Ausbildung eines
mechanischen Druckes auf das permeable Band und so-
mit auf die Faserstoffbahn.

[0008] In praktischen Ausgestaltungsvarianten ist das
Gegenelement als eine Walze oder einem Kasten mit
gekrimmter oder ebener Kontaktflache ausgefihrt.
[0009] Die Walze ist vorzugsweise eine Saugwalze.
Vorteilhafterweise weist sie einen innen liegenden Saug-
kasten mit einer, vorzugsweise zwei oder mehr Saugzo-
nen auf. Diese erstrecken sich im Wesentlichen, in Lauf-
richtung der Maschine gesehen, auf die Lédnge der Pres-
szone.

[0010] InweiterenVarianten kann die Saugwalze auch
als gerillte oder als gerillte und gebohrte Walze ausge-
fuhrt sein. Fir beide Varianten kann ein au3en liegender
Saugkasten zum Besaugen der Rillen vorgesehen sein.
Dies ergibt eine effiziente Strémungsfihrung des Fluids
durch die Presszone. Strdmungsverluste kénnen so mi-
nimiert werden.

[0011] Zweckm&Rigerweise besteht das permeable
Presselement aus einem Pressband und/oder einem
Pressschuh. Wird nur ein Pressband als Presselement
verwendet, so ist es denkbar, innerhalb der Pressband-
schlaufe ein weiteres Presselement, beispielsweise in
Form einer Walze oder eines Pressschuhes, einzuset-
zen. So kann innerhalb der Presszone der mechanische
Entwasserungsdruck lokal erhéht werden. Fir den Fall
dass der Pressschuh als Presselement dient, kann die-
ser permeabel oder gerillt und/oder gebohrt ausgefihrt
sein, um ein Durchstromen der Presszone mit dem Fluid
zu ermdglichen.

[0012] Ferner ist es von Vorteil, wenn das Pressband
aus einem Siebgewebe, einem Spiralsieb, Metallsieb,
perforiertem Metallband oder einem Band aus Verbund-
material, wie beispielsweise aus Kohlefaser verstarktem
Kunststoff, besteht.

[0013] In einer praktischen Ausfiihrung weist das
Pressband eine Luftdurchlassigkeit von mehr als 100
cfm, insbesondere mehr als 200 cfm auf, wobei "cfm"
das Luftvolumen in cubic feet angibt, das bei einem Dif-
ferenzdruck von 125 Pa pro Flache des Pressbandes in
square foot und pro Minute durch das Pressband stromt.
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Das Messverfahren ist in der Norm TAPPI T251 be-
schrieben. Der Bereich der Luftdurchldssigkeit hat den
Vorteil, dass bei einem gegebenen Differenzdruck zwi-
schen der von der Faserstoffbahn abgewandten Seite
des permeablen Stiitzbandes und der von dem permea-
blen Band abgewandten Seite des Pressbandes, ein
moglichst hoher Volumenstrom des Fluids durch die Fa-
serstoffbahn stromen kann. Ein weiterer Vorteil ist, dass
dadurch der durch die Strémung erzeugte mechanische
Druck klein bleibt.

[0014] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist das Pressband so gestaltet, dass eine Zugspannung
von mehr als 30 kN/m, insbesondere von mehr als 40
kN/m, insbesondere von mehr als 45 kN/m im Betrieb
der Maschine mdglich ist.

[0015] Die Entwasserungseinheit ist vorzugsweise so
konfiguriert, dass der Pressdruck auf die Faserstoffbahn
geringer als 0,9 bar insbesondere geringer als 0,5 bar,
vorzugsweise geringer als 0,2 bar ist.

[0016] Der Durchmesser des Gegenelements ist vor-
teilhafterweise groRer als 1m, beziehungsweise der
Krimmungsradius des Gegenelements ist grof3er als
0,5m.

[0017] Fir bestimmte Anwendungen kann das per-
meable Band eine strukturierte Oberflache zur Struktu-
rierung der Faserstoffbahn und/oder mindestens einer
Faserstoffbahnlage aufweisen. Dies trifft insbesondere
fur Faserstoffbahnen zu, die nur einseitig glatt sein mus-
sen oder fir Faserstoffbahnlagen, welche eine innere
Faserstoffbahnlage der mehrlagigen Faserstoffbahn bil-
den. Dies ermdglicht ein hohes spezifisches Volumen,
ohne die Qualitat der Faserstoffbahn hinsichtlich der er-
forderlichen Glatte zu beeintrachtigen.

[0018] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird das permeable Band durch ein Formiersieb gebildet.
Formiersiebe sind dabei markierungsarm gestaltet. Dies
wird durch bekannte Webarten erreicht. Die Webstruktur
weist Stltzpunkte in Bezug zur Faserstoffbahn auf. Vor-
zugsweise werden Webarten eingesetzt, welche mehr
als 1300 Stiitzpunkte pro cm?2, insbesondere mehr als
1400 Stiitzpunkte pro cm2, vorzugsweise mehr als 1500
Stiitzpunkte pro cm?2 aufweisen. Dies hat den Vorteil,
dass eine gute Glatte erreichbar ist.

[0019] Es ist auch mdglich, dass das permeable Band
durch einen Filz gebildet ist.

[0020] Ineiner Weiterentwicklungkann das permeable
Band durch ein nicht gewobenes, permeables Band ge-
bildet sein, welches zumindest auf der die Faserstoff-
bahn berGhrenden Seite beschichtet ist. Es ist auch
denkbar, dass das permeable Band durch ein Kunststoff-
band, welches vorzugsweise eine innere Verstarkung
aus einem Gewebeband oder einem Fadengelege auf-
weist, besteht.

[0021] Das permeable Stiitzband ist vorzugsweise
durch einen Filz gebildet. Dieser kann zumindest einen
Teil des aus der Faserstoffbahn stammenden Wassers
aufnehmen.

[0022] In praktischen Anordnungen kann das permea-
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ble Stiitzband auch durch ein Formiersieb gebildet sein.
[0023] Ineiner praktischen Ausfiihrung ist die Entwas-
serungseinheit in mindestens einem Lagenformierbe-
reich angeordnet.

[0024] ZweckmaRigerweise sind in der Maschine drei
oder mehr Lagenformierbereiche vorgesehen.

[0025] Ferneristes moglich, dass die Entwasserungs-
einheit in mindestens einem Lagenformierbereich fir ei-
ne innere Lage angeordnet ist, wobei das Stitzband
durch ein Formiersieb des Lagenformierbereichs gebil-
detist. Diese Variante bietet die Méglichkeit einen Karton
mit einem hohen spezifischen Volumen zu erzeugen.
Das permeable Band kann ein grobes, strukturiertes Sieb
sein. Da die Faserstoffbahn in einer inneren Lage ange-
ordnet ist und somit von einer duReren Lage abgedeckt
wird, ermdglicht diese Anordnung ebenfalls eine gute
Glatte.

[0026] Zur Verbesserung der Entwasserungsleistung
der Entwasserungseinheit kann innerhalb der Schlaufe
des Pressbandes oder des permeablen Bandes eine
Haube vorgesehen sein. Der Haube wird das vorzugs-
weise heille Fluid zugefuhrt. Vorteilhafterweise wird als
heilRes Fluid Luft und/oder Dampf eingesetzt. Die heile
Luft kann vorteilhafterweise aus der Abluft eines Trock-
nungsaggregates der Papiermaschine, wie beispielswei-
se der Haubenabluft eines Glattzylinders, stammen.
[0027] Versuche haben gezeigt, dass durch die Ent-
wasserungseinheit der Trockengehalt der Faserstoff-
bahn von beispielsweise 18% auf40% gesteigertwerden
kann, wahrend der Trockengehalt durch zwei Walzen-
pressen mit héherem Pressdruck auf lediglich 39% ge-
steigert werden konnte. Die Erfindung bringt neben der
Steigerung der Qualitét der Faserstoffbahn somit auch
wirtschaftliche Vorteile.

[0028] Innerhalb der Haube kann ein Dampfblasrohr,
vorzugsweise am Beginn der Presszone vorgesehen
sein.

[0029] In einer weiteren Ausflihrungsform ist die Ent-
wasserungseinheit im Pressbereich angeordnet.

[0030] Ferneristesmoglich, dass die Entwasserungs-
einheit so angeordnet ist, dass die Faserstoffbahn von
einer vorangehenden Oberflache durch das permeable
Band Ubernommen und durch die Presszone geflhrt
wird.

[0031] In einer weiteren Ausgestaltung ist es auch
moglich, dass die Entwasserungseinheit so angeordnet
ist, dass die Faserstoffbahn von einer vorangehenden
Oberflache durch das permeable Stiitzband Gbernom-
men und durch die Presszone geflhrt wird.

[0032] Die vorangehende Oberflache wird vorzugs-
weise durch ein Formiersieb eines Lagenformierbereichs
gebildet.

[0033] In einer praktischen Ausfiihrungsform ist der
Entwasserungseinheit ein Pressspalt vorgelagert.
[0034] In einer weiteren praktischen Ausfiihrungsform
ist der Entwasserungseinheit ein, insbesondere doppelt
befilzter, separat stehender Pressspalt vorgelagert.
[0035] In einer vorteilhaften Weiterentwicklung ist der
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Presszone der Entwasserungseinheit mindestens ein
Pressspalt nachgeordnet.

[0036] ZweckmaRigerweise ist die Faserstoffbahn
beim Durchlaufen des mindestens einen, der Presszone
der Entwasserungseinheit nachgeordneten Pressspal-
tes, zwischen dem permeablen Stitzband und dem per-
meablen Band angeordnet.

[0037] Vorzugsweise ist der der Presszone der Ent-
wasserungseinheit nachgeordnete Pressspalt durch ei-
ne separat stehende Walzenpresse gebildet. Es ist mog-
lich, dass dabei die Faserstoffoahn zwischen dem per-
meablen Stitzband und dem permeablen Band ange-
ordnet ist.

[0038] In einer praktischen Ausgestaltung ist der der
Presszone der Entwasserungseinheit nach geordnete
Pressspalt durch eine in der Schlaufe des permeablen
Bandes angeordneten Presswalze und dem Gegenele-
mentder Entwasserungseinheit gebildet. Das Gegenele-
ment ist vorzugsweise als Saugwalze ausgebildet. Es ist
moglich, dass dabei die Faserstoffbahn zwischen dem
permeablen Stiitzband und dem permeablen Band an-
geordnet ist.

[0039] In einer weiteren Ausgestaltung ist der nachge-
ordnete Pressspalt als Saugpresse ausgefihrt, bei der
eine Presswalze als eine Saugpresswalze ausgefiihrtist.
[0040] Ineinerweiteren mdglichen Ausfiihrung ist min-
destens ein der Presszone der Entwasserungseinheit
nachgeordneter Pressspalt durch eine Presswalze und
eine Glattwalze gebildet und einfach befilzt, wobei eine
Seite der Faserstoffbahn mit der glatten Oberflache der
Glattwalze in Kontakt ist.

[0041] Es ist auch méglich, dass mindestens ein der
Presszone der Entwéasserungseinheit nachgeordneter
Pressspalt durch zwei Glattwalzen gebildet ist, wobei bei-
de Seiten der Faserstoffbahn mit der glatten Oberflache
der zugeordneten Glattwalze in Kontakt kommen.
[0042] Vorteilhafterweise folgen nach dem Pressbe-
reich Trocknungsvorrichtungen und eine Aufwickelein-
heit. Zwischen den Trocknungsvorrichtungen und/oder
nach den Trocknungsvorrichtungen ist mindestens ein
Streichaggregat zum zumindest einseitigen Auftragen
von Streichmedium auf die Faserstoffbahn vorgesehen.
Das Streichmedium kann aus pigmentierter Streichfarbe,
Starke und/oder aus Leim bestehen.

[0043] Vorzugsweise wird die Seite der Faserstoff-
bahn mit der héheren Glatte gestrichen.

[0044] In einer praktischen Weiterentwicklung kénnen
zwei oder mehr Faserstoffbahnlagen in einem Lagenfor-
mierbereich gebildet sein. Hierfir wird ein Mehrschicht-
stoffauflauf eingesetzt, der mit unterschiedlichen Stoff-
suspensionen gespeist wird. Diese werden bis zum Ver-
lassen des Stoffauflaufes getrennt gefiihrt und in einem
Lagenformierbereich entwassert. Die Trennung erfolgt
durch Lamellen in der Stoffauflaufdise.

[0045] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur
Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn, insbe-
sondere einer Kartonbahn, in dem die Faserstoffbahn
aus mindestens zwei Faserstoffbahnlagen gebildet wird,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wobei die Faserstoffbahnlagen in einem Lagenformier-
bereiche umfassenden Formierbereich hergestellt wer-
den und in einem sich an den Formierbereich anschlie-
Renden Pressbereich weiter entwéassert wird, geldst. Da-
bei ist erfindungswesentlich, dass im Formierbereich
und/oder im Pressbereich eine Entwasserungseinheit
nach Anspruch 1 verwendet wird, wobeiin der Presszone
die Faserstoffbahn und/oder mindestens eine Faserstoff-
bahnlage mechanisch gepresst und gleichzeitig von ei-
nem Fluid durchstrémt wird.

[0046] Die Maschine zur Herstellung von Karton findet
vorzugsweise Verwendung fiir die Herstellung von Falt-
schachtelkarton.

[0047] Dieerfindungsgemale Maschineistbesonders
fur die Herstellung von Faserstoffbahnen mit einem Fl&-
chengewicht von mehr als 40 g/m2, insbesondere von
mehr als 60 g/m2 geeignet.

[0048] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen.

[0049] Es zeigen

Figur 1 einen Ausschnitt einer ersten Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemaRen Maschine,
wobei die Entwdsserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer zweiten Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemaRen Maschine,
wobei die Entwdsserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer dritten Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemaRen Maschine,
wobei die Entwdsserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer vierten Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemaRen Maschine,
wobei die Entwdsserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer finften Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemaRen Maschine,
wobei die Entwdsserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer sechsten Ausfih-
rungsform einer erfindungsgemafen Ma-
schine, wobei die Entwasserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer siebten Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemaRen Maschine,
wobei die Entwédsserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer weiteren Ausfih-
rungsform einer erfindungsgemafen Ma-
schine, wobei die Entwasserungs-einheit im
Pressbereich angeordnet ist.

einen Ausschnitt einer weiteren Ausfuh-
rungsform einer erfindungsgemafen Ma-
schine, wobei die Entwasserungs-einheit im

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9
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Formierbereich angeordnet ist.
einen Ausschnitt einer weiteren Ausflh-
rungsform einer erfindungsgemaflen Ma-
schine, wobei die Entwasserungs-einheit im
Formierbereich angeordnet ist.

Figur 10

Figur 11 einen Ausschnitt einer weiteren Ausflh-
rungsform einer erfindungsgemafen Ma-
schine, wobei die Entwasserungs-einheit im
Formierbereich angeordnet ist.

[0050] Die Figur 1 zeigt einen Ausschnitt einer ersten

Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaRen Maschine 1.
Die Entwasserungseinheit E istim Pressbereich der Ma-
schine 1 angeordnet. Der Pressbereich ist durch ein per-
meables Pressband 5 und einer Saugwalze 7 gebildet.
Die Faserstoffbahn 2 wird durch das permeable Stiitz-
band 3, welches in diesem Beispiel als Filz ausgefiihrt
ist, mittels einer Saugwalze von der Oberflache der vor-
ausgehenden Bespannung, das heitdes Formiersiebes
6 abgenommen und durch die Presszone zwischen dem
Filz 3 und dem permeablen Band 4 liegend, gefiihrt. In
der Presszone wird die Faserstoffbahn 2 infolge der
Spannung des permeablen Pressbandes 5 mechanisch
gepresst und gleichzeitig von heiRer Luft durchstrémt.
Die heil3e Luft stammt aus der Abluft eines Trocknungs-
aggregates der Papiermaschine, wie beispielsweise der
Haubenabluft eines Glattzylinders und gelangt Uber die
Haube 9 Uber die Faserstoffbahn 2 in die Saugzone 10
der Saugwalze 7. Dadurch werden Warmeverluste im
Herstellungsprozess reduziert. In diesem Beispiel wird
die Faserstoffbahn 2 in Laufrichtung auf der gesamten
Lange der Presszone von heil3er Luft durchstromt. Am
Beginn der Presszone ist ein Dampfblasrohr 8 installiert.
Der Dampf strémt infolge der Druckdifferenz zwischen
der Saugzone 10 und der Haube 9 nacheinander zusatz-
lich durch das permeable Pressband 5, das permeable
Band 4, die Faserstoffbahn 2 und durch den Filz in die
Saugzone 10 der Saugwalze 7. Dadurch wird die Faser-
stoffbahn 2 erwarmt und die Entwasserung beglinstigt.
Das permeable Band 4 ist als Filz oder Sieb ausgefiihrt.
Nach Durchlaufen der Presszone wird die Faserstoff-
bahn 2 durch einen der Entwasserungseinheit E nach-
geordneten Pressspalt gefiihrt, welcher durch die Press-
walze 15 und die Presswalze 16 gebildet ist. Die Press-
walze 15 liegt dabeiin der Schlaufe des permeablen Ban-
des 4 und die Presswalze 16 liegt in der Schlaufe des
permeablen Stitzbandes 3. Diese Anordnung zeichnet
sich durch die Wirtschaftlichkeit aus, da fir den
Pressspalt keine zuséatzlichen Bespannungen bendétigt
werden. AnschlieRend wird die Faserstoffbahn 2 tber
einen freien Zug durch einen weiteren Pressspalt gefiihrt.
Dieser wird durch eine Glattwalze 11 und einer Press-
walze 12 gebildet. Die Glattwalze 11 ist der Oberseite
der Faserstoffbahn 2 zugeordnet. Die Oberseite der Fa-
serstoffbahn 2 wird somit geglattet. Im weiteren Verlauf
des Herstellungsprozesses folgt eine Streichauftrags-
einrichtung, welche auf die geglattete Seite der Faser-
stoffbahn 2 einen Pigmentstrich auftragt. Diese Anord-
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nung verbessert die Oberflachenqualitat der Faserstoff-
bahn 2 hinsichtlich der weiteren Verarbeitungseigen-
schaft, wie beispielsweise Bedruckbarkeit. Bei der Pro-
duktion von Faltschachtelkarton bildet bei dieser Anord-
nung die obere Lage der Faserstoffbahn die sogenannte
Deckenlage.

[0051] Die in der Figur 2 dargestellte Ausfiihrung un-
terscheidet sich von der Figur 1 durch die Gestaltung des
der Entwasserungseinheit E nachgeordneten Pressspal-
tes. Die obere Presswalze 16 ist wiederumin der Schlau-
fe des Stitzbandes 3 angeordnet, wahrend die untere
Presswalze 15 auRerhalb der Schlaufe des permeablen
Bandes 4 angeordnet ist und in direktem Kontakt mit der
Unterseite der Faserstoffbahn 2 steht. Diese Ausfiihrung
glattet auch die Unterseite.

[0052] Die Ausfiihrunginder Figur 3 zeigt eine weitere
Variante des der Entwasserungseinheit E nachgeordne-
ten Pressspaltes. Der Pressspalt wird durch eine in der
Schlaufe des permeablen Bandes 4 liegenden Presswal-
ze 17 und der Saugwalze 7 der Entwasserungseinheit E
gebildet. Die Saugwalze 7 weist im Bereich des
Pressspaltes zur Steigerung des Trockengehaltes der
Faserstoffbahn 2 eine weitere Saugzone 10.1 auf. Diese
Saugzone 10.1 ist vorzugsweise unabhangig von der
Saugzone 10 besaugt. Die Presswalze 17 wird vom per-
meablen Band und vom permeablen Stiitzband teilweise
gemeinsam umschlungen. Danach wird das permeable
Stltzband 3 von der Faserstoffbahn 2 getrennt, welche
auf dem permeablen Band liegend iber ein Saugelement
18 geflihrt wird. Der Pressfilz 13.1 nimmt die Faserstoff-
bahn 2 vom permeablen Band 4 mittels einer Saugwalze
ab und fihrt sie durch einen nachgeordneten Glattspalt,
der durch die Presswalze 12 und der Glattwalze 11 ge-
bildetwird. Dabeiberiihrt die Glattwalze 11 die Unterseite
der Faserstoffbahn 2 so, dass sie geglattet wird. Diese
Ausflhrung weist eine glinstige Bahnfiihrung zur hori-
zontalen Weiterfuhrung der Faserstoffbahn auf.

[0053] In der Anordnung der Figur 4 wird die Faser-
stoffbahn 2, im Gegensatz zu den bisherigen Ausfiih-
rungsvarianten, durch das permeable Band 4 mittels ei-
ner Saugwalze von der Oberflache der vorausgehenden
Bespannung 6 abgenommen und durch die Presszone
gefuhrt.

[0054] Die Figur 5 zeigt die gespiegelte Entwéasse-
rungseinheit E der Figur 3. Die Anordnungen unterschei-
den sich lediglich dadurch, dass die Faserstoffbahn 2
durch das permeable Band 4 mittels einer Saugwalze
von der Oberflache der vorausgehenden Bespannung 6
abgenommen und durch die Presszone gefiihrt wird. In
dem nachfolgenden Glattspalt wird die Unterseite der Fa-
serstoffbahn 2 geglattet. Das permeable Band 4 kann
als Filz oder Sieb ausgefiihrt sein. Das permeable Stiitz-
band 3 wird durch einen Filzgebildet. Der nach geordnete
Pressspalt und Glattspalt ist entsprechend bei der Figur
3 beschrieben.

[0055] In der Variante der Figur 6 unterscheidet sich
von der in der Figur 5 beschriebenen Anordnung da-
durch, dass der nach geordnete Pressspalt ein separa-
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ter, d.h. einzeln stehender Pressspalt ist, der durch die
Presswalzen 15 und 16 gebildet ist.

[0056] Dieinden Figuren 7 und 8 dargestellten Anord-
nungen der Entwasserungseinheit E entsprechen den
Anordnungen der Figuren 3 und 5. Die Beschreibung gilt
daher entsprechend fir die Figuren 7 und 8. Der Unter-
schied besteht darin, dass der Entwasserungseinheit E
ein separater, d.h. ein einzeln stehender Pressspalt, der
jeweils durch die Presswalzen 20 und 21 gebildet wird,
vorgeschaltet ist. Dabei ist jeweils die untere Presswalze
21 als Saugpresswalze ausgefiihrt. Die Bespannungen
19 und 19.1 sind als Filze ausgebildet. Durch diese An-
ordnungen kénnen grolRe Wassermengen entwassert
werden. Die Faserstoffbahn 2 wird im Falle der Figur 7
durch das permeable Stiitzband 3, welches in diesem
Beispiel als Filz ausgefiihrt ist, und im Falle der Figur 8
durch das permeable Band 4, welches in diesem Beispiel
als Sieb ausgefiihrt ist, mittels einer Saugwalze von der
Oberflache der vorausgehenden Bespannung 19.1 ab-
genommen und durch die Presszone zwischen dem Filz
3 und dem permeablen Band 4 liegend, gefiihrt.

[0057] In den folgenden Figuren 9, 10, 11 ist die Ent-
wasserungseinheit E im Formierbereich der Maschine 1
angeordnet. In der Anordnung der Figur 9 bildet das For-
miersieb 6 das permeable Stiitzband der Entwasse-
rungseinheit E. Das permeable Band kann bei dieser Va-
riante als Filz oder als Sieb ausgefiihrt sein. Die mehr-
lagige Faserstoffbahn 2 wird direkt durch den Filz einer
nachfolgenden Maschinensektion vom Formiersieb 6 ab-
genommen. Die Funktionsweise der Entwasserungsein-
heit E istanalog den vorangegangenen Beschreibungen.
[0058] Dieinder Figur 10 dargestellten Variante ist die
Entwasserungseinheit in einen Lagenformierbereich so
integriert, dass das Formiersieb 6.1 das permeable Band
bildet. Der Stoffauflauf 22 kann mehrschichtig ausgefiihrt
sein, sodass mehrere Faserstoffbahnlagen auf einem
Formiersieb 6.1 gebildet werden. Die so gebildete Fa-
serstoffbahn 2 kann, wie dargestellt direkt zum nachge-
ordenten Glattspalt gefihrt werden, oder mit einer Fa-
serstoffbahnlage eines anderen Lagenformierbereichs
zusammengegautscht werden und danach zum nachge-
ordenten Glattspalt gefihrt werden. Die Presswalze 15.1
istals Schuhpresswalze ausgefiihrt. Die Presswalzen 16
und 15.1 bilden somit einen Langspalt aus. In einer spe-
ziellen Ausgestaltung istdas Formiersieb 6.1 als Filz aus-
geflhrt. Dies istbesonders fiir leichtere Flachengewichte
von Vorteil.

[0059] Die Figur 11 zeigt einen Formierbereich IV mit
drei Lagenformierbereiche I, 1l, lll. Die Entwasserungs-
einheit E ist im Lagenformierbereich | angeordnet, der
die mittlere, d.h. eine innere Lage der Faserstoffbahn 2
bildet. Die Funktionsweise der Entwasserungseinheit E
ist entsprechend der Beschreibung der Variante der Fi-
gur 9. Allerdings wird die gebildete Faserstoffbahnlage
nicht an eine nachgeordnete Maschinensektion tiberge-
ben, sondern zuerst mit der auf dem Lagenformierbe-
reich Il gebildeten Faserstoffbahnlage und anschlieRend
mit der auf dem Lagenformierbereich Il gebildeten Fa-
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serstoffbahnlage zusammengegautscht. Der Lagenfor-
mierbereich | wird aus einem Langsieb 6.1 mit aufgesetz-
tem Doppelsiebformierteil 23 und einem Stoffauflauf 22.1
gebildet. Die Lagenformierbereiche Il und Il sind als
Langsiebe 6.2 und 6.3 mit den Stoffauflaufen 22.2 und
22.3 ausgefiihrt.

[0060] Die allgemeinen Beschreibungen der Funkti-
onsweise der Entwasserungseinheit E und der sich wie-
derholenden Elemente fiir die unterschiedlichen Ausfih-
rungen sind zwischen den entsprechenden Ausfiihrun-
gen Ubertragbar.

Bezugszeichenliste

[0061]

1 Maschine

2 Faserstoffbahn

3 permeables Stlitzband

4 permeables Band

4.1 permeables Band

5 Presselement, Pressband

6 Formiersieb

6.1 Formiersieb einer Faserstoffbahnlage
6.2 Formiersieb einer Faserstoffbahnlage
6.3 Formiersieb einer Faserstoffbahnlage
7 Gegenelement, Saugwalze

8 Dampfblasrohr

9 Haube

10 Saugzone

10.1  Saugzone

11 Glattwalze

12 Presswalze

13 Pressfilz, Band

13.1 Pressfilz, Band
14 pick up-Stelle
14.1  pick up-Stelle
15 Presswalze
15.1  Schuhpresswalze
16 Presswalze

17 Presswalze

18 Saugelement
19 Pressfilz

19.1 Pressfilz

20 Presswalze

21 Presswalze

22 Stoffauflauf
22.1  Stoffauflauf
22.2  Stoffauflauf
22.3  Stoffauflauf

23 Doppelsiebformierteil

| Lagenformierbereich
Il Lagenformierbereich
1l Lagenformierbereich
\Y, Formierbereich

E Entwasserungseinheit
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Patentanspriiche

1.

Maschine (1) zur Herstellung einer mehrlagigen Fa-
serstoffbahn (2), insbesondere einer Kartonbahn,
mit einem, mindestens zwei Lagenformierbereiche
(1, 11, 11) zur Bildung der Faserstoffbahnlagen umfas-
senden Formierbereich (IV) zur Ausbildung der
mehrlagigen Faserstoffbahn (2), sowie mit einem
sich an den Formierbereich (IV) anschlieBenden
Pressbereich,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Entwasserung eine Entwasserungseinheit
(E) mit einer Presszone, durch die eine Faserstoff-
bahnlage zwischen einem umlaufenden, permea-
blen Band (4, 4.1, 6.1) und einem umlaufenden, per-
meablen Stiitzband (3, 6, 6.1) liegend, hindurchge-
fuhrt wird, vorgesehen ist und wobei die Presszone
derart ausgebildet ist, dass das permeable Band (4,
4.1, 6.1), eine Faserstoffbahnlage und das permea-
ble Stiitzband (3, 6, 6.1), zumindest auf einem Teil
der Lange der Presszone, von einem Fluid durch-
stromt werden kann und die Presszone durch ein
permeables Presselement (5) und ein permeables
Gegenelement (7) gebildet ist.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gegenelement (7) aus einer Walze oder
einem Kasten mit gekrimmter oder ebener Kontakt-
flache besteht.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das permeable Presselement (5) aus einem
Pressband und/oder einem Pressschuh besteht.

Maschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Pressband (5) aus einem Siebgewebe,
Spiralsieb, Metallsieb,

perforiertem Metallband oder einem Band aus Ver-
bundmaterial besteht.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das permeable Band (4, 4.1, 6.1) eine struktu-
rierte Oberflache zur Strukturierung mindestens ei-
ner Faserstoffbahnlage aufweist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das permeable Band durch ein Formiersieb
(6.1) gebildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
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10.

1.

12.

dadurch gekennzeichnet,
dass die Entwasserungseinheit (E) in mindestens
einem Lagenformierbereich (I, Il, lll) angeordnet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass drei oder mehr Lagenformierbereiche (1, II, Ill)
vorgesehen sind.

Maschine nach Anspruch 8

dadurch gekennzeichnet,

dass die Entwasserungseinheit (E) in mindestens
einem Lagenformierbereich (ll) fir eine innere Lage
angeordnet ist, wobei das Stiitzband durch ein For-
miersieb (6, 6.1) des Lagenformierbereichs (ll) ge-
bildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Pressbereich Trocknungsvorrich-
tungen folgen und dass zwischen den Trocknungs-
vorrichtungen und/oder nach den Trocknungsvor-
richtungen mindestens ein Streichaggregat zum zu-
mindest einseitigen Auftragen von Streichmedium
auf die Faserstoffbahn (2) vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Faser-
stoffbahn (2), insbesondere einer Kartonbahn, in
demdie Faserstoffbahn (2) aus mindestens zwei Fa-
serstoffbahnlagen gebildet wird, wobei die Faser-
stoffbahnlagen in einem Lagenformierbereiche (I, II,
Il) umfassenden Formierbereich (IV) hergestellt
werden und in einem sich an den Formierbereich
(IV) anschlieRenden Pressbereich weiter entwas-
sert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Formierbereich (V) und/oder im Pressbe-
reich eine Entwasserungseinheit (E) nach Anspruch
1 verwendet wird, wobei in der Presszone minde-
stens eine Faserstoffbahnlage mechanisch ge-
presst und gleichzeitig von einem Fluid durchstrémt
wird.

Verwendung der Maschine 1 nach Anspruch 1 zur
Herstellung von Karton, insbesondere von Falt-
schachtelkarton.
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