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(54) Blattbildungsvorrichtung und Verfahren zur Blattbildung

(57)  In einer Blattbildungsvorrichtung, insbesonde- miteinander vergautscht. Dabei umfasst zumindest ei-
re Maschine (10) zur Herstellung einer mehrlagigen Fa- ner (18) der Former (16,18) zur Bildung einer mehr-
serstoffbahn (12), insbesondere Papier- oder Karton- schichtigen Lage (B) einen Mehrschicht-Stoffauflauf
bahn oder Verpackungspapierbahn, werden die durch (30), der mit wenigstens zwei unterschiedlichen Stoffen
einen jeweiligen Former (16,18) gebildeten Lagen (A,B) bzw. Stoffteilstromen unterschiedlicher Zusammenset-

zung fur verschiedene Schichten beschickt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Blattbildungsvor-
richtung, insbesondere Maschine zur Herstellung einer
mehrlagigen Faserstoffbahn, insbesondere Papier-
oder Kartonbahn oder Verpackungspapierbahn, in der
die insbesondere durch einen jeweiligen Former gebil-
deten Lagen miteinander vergautscht werden. Sie be-
trifft ferner ein Blattbildungsverfahren sowie eine durch
eine solche Vorrichtung und/oder nach einem solchen
Verfahren hergestellte Faserstoffbahn, insbesondere
Papieroder Kartonbahn oder Verpackungspapierbahn.
[0002] Beider Installation einer neuen Papiermaschi-
ne muss diese so ausgelegt werden, dass die auf dem
Markt bestehenden Qualitdtsanforderungen so schnell
wie moglich nach der Inbetriebnahme erfillt werden
kénnen (vgl. Fig. 1). Nach der Optimierung werden die
Qualitédtsanforderungen durch eine neue Papiermaschi-
ne in der Regel mehr als erfillt, so dass die Papierher-
steller die Produktion steigern kénnen, um die Gesamt-
kosten pro Nettoregistertonne entsprechend zu redu-
zieren. Damit wird haufig jedoch auch das Qualitatsni-
veau verringert.

[0003] Uberdies muss der allgemeine Trend beim je-
weils verwendeten Eintrag bertcksichtigt werden, mit
dem sich die Zykluszeit, innerhalb der die gewiinschte
Marktqualitat erreicht wird, andern kann. Zumindest hier
stellt sich die Frage, wie die Maschine schneller ge-
macht und gleichzeitig das Qualitatsniveau aufrechter-
halten werden kann. In dem Fall, dass die Maschinen-
produktion durch die Nasspartie begrenzt ist, gibt es all-
gemein zwei Optionen, die darin bestehen, dass eine
weitere Lage erzeugt oder zur nachsten Formergenera-
tion ibergegangen wird.

[0004] Mit dem Hinzufligen einer oder mehrerer wei-
terer Lagen wird nicht nur die Produktion erhéht, son-
dern auch die Qualitat verbessert. Fig. 2 zeigt die theo-
retisch mdgliche Verbesserung des Flachengewichts
(Gesetz der Fehlerfortpflanzung) in Abhangigkeit von
der Anzahl von Lagen. Die Verbesserung liegt bei etwa
30%, wenn anstelle einer Lage zwei Lagen verwendet
werden. Uberdies kann der Fig. 2 entnommen werden,
dass die Verbesserung mit der Anzahl von Lagen wieder
abfallt. Um weitere 25% zu gewinnen, sind drei weitere
Lagen erforderlich.

[0005] Solche Ansatze basieren auf der theoreti-
schen Annahme, dass die Qualitat der einzelnen Pa-
pierbahnen konstant, bzw. unabhangig von der Fla-
chenmasse ist. In Wirklichkeit werden die Zahlen jedoch
anders sein.

[0006] Bei Rundsiebmaschinen war eine Mehrlagen-
formation infolge der stark begrenzten Produktion eines
einzigen Formers erforderlich. Fig. 3 zeigt das Betriebs-
fenster eines jiingeren Rundsiebformers.

[0007] Mit dem Schnellermachen einer solchen Ma-
schine erhdht sich die Anzahl von Lagen, bis die maxi-
male Betriebsgeschwindigkeit zu einem begrenzenden
Faktor wird. Um diese Begrenzung zu uberwinden, ist
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ein Ubergang zur néchsten Formergeneration erforder-
lich.

[0008] Mit solchen Konzepten wird jedoch immer
noch ein erheblicher Produktionsgrad fur Kartonqualitat
erreicht.

[0009] Mehrlagen-Langsiebmaschinen  vereinigen
die Vorteile einzelner Langsiebmaschinen mit denen
von Mehrlagen-Rundsiebzylindern. Wie sich aus der
Fig. 4 ergibt, ist das Betriebsfenster von Mehrschicht-
Langsiebmaschinen weiter als das von Rundsiebzylin-
dern.

[0010] Die Beweggriinde fir eine Verwendung von
Mehrlagen-Langsiebmaschinen fir die Produktion von
Karton war die Geschwindigkeit, was eine entsprechen-
de Produktionserh6hung bedeutet, sowie die Blatt- bzw.
Papierbahnqualitat wie die Glattebildung und die Biege-
steifigkeit.

[0011] Der Trend zu geringeren Flachenmassen und
gleichzeitig hdherer Produktion machte Gapformer zu
dem im Stand der Technik vorgesehenen Konzept fiir
Verpackungsqualitdten bei neuen Maschinen und Um-
bauten. In gleicher Weise wie bei den zuvor genannten
Rundsiebzylindern ist es wieder die Geschwindigkeits-
begrenzung, in diesem Fall die der Langsiebmaschinen,
die den hauptsachlichen Bewegungsgrund fur einen
Ubergang auf die nachste Formergeneration darstellt
(siehe Fig. 5).

[0012] Voith Paper flhrte bereits im Jahre 1992 die
Gapformer-Technologie ein. In der Zwischenzeit sind 14
Gapformer flr Karton- und Verpackungsqualitat in Be-
trieb, einschlieBlich der weltweit ersten Doppel-Gapfor-
mer-Maschine. Ein weiterer "Top Ply"-Gapformer wurde
jetzt ausgeliefert. Diese Arten von Gapformern wurden
speziell fir Mehrschicht-Karton und -Verpackungspa-
piere entwickelt. Die starke zweiseitige Entwasserung
des "DuoFormer Base" (vgl. z.B. DE 198 03 591 A1) und
"DuoFormer Top" (vgl. z.B. DE 196 51 493 A1) flihren
zu qualitativ sehr hochwertigen Bahnen, selbst bei
héchsten Produktionswerten.

[0013] In Fig. 5 wird das Betriebsfenster von Mehrla-
gen-Langsiebmaschinen (Bereich "A") mit einem Einla-
gen-Gapformer und einem Zweilagen-Gapformer ver-
glichen.

[0014] Wie anhand der Fig. 5 zu erkennen ist, sind
Einlagen-Gapformer im mittleren Geschwindigkeitsbe-
reich Uberaus konkurrenzfahig. Ein Blatt bzw. eine Bahn
mit 150 g/m2 kann bei einer Geschwindigkeit von bei-
spielsweise 950 m/min mit nur einem Gapformer er-
zeugt werden, was zu einer Produktion bis zu etwa 205
t/(d-m) fahrt, was fiir einen Former betrachtlich ist.
[0015] Dennoch ist fiir eine hohe Produktion eine
zweite Lage erforderlich. Die Kurve "C" zeigt den Be-
triebsbereich fiir ein Zweilagen-Gapformierungs-Kon-
zept. Solch ein Konzept ermdglicht die Erzeugung eines
hohen Blatt-Quadratmetergewichts selbst bei hohen
Geschwindigkeiten.

[0016] Abgesehen von der Produktion gibt es andere
Griinde, die fir ein Mehrlagen-Gapformierungs-Kon-
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zept sprechen.

[0017] Die Festigkeit ist einer der entscheidenden
Faktoren fiir die Produktion von Wellpappe und Rohpa-
pieren. Mit der Erzeugung von zwei Lagen anstatt ledig-
lich einer ergibt sich eine wesentliche Verbesserung der
Festigkeit.

[0018] Obwohl die Festigkeit bei der Verwendung un-
terschiedlicher Formierungskonzepte unterschiedlich
sein mag, bringt die Mehrlagen-Technologie stets einen
klaren Vorteil mit sich.

[0019] Fig. 6 zeigt die Reillange einer Bahn aus
100% OCC fir verschiedene Flachenmassen bei der
Verwendung eines oder zweier Gapformer. Wie zu se-
hen ist, ergibt sich bei dem Zweilagen-Konzept eine
deutlich héhere Festigkeit bei hdheren Flachenmassen.
Die Blattbildung wird verbessert mit einer besseren For-
mation und einer geringeren z-Orientierung der Fasern,
was beides hilfreich ist, um das Faserpotential optimal
zu nutzen und damit Fasermaterialkosten zu senken.
[0020] Ein Mehrlagen-Gapformer-Konzept (vgl. Fig.
7) sichert die beste Formation und Festigkeit bei hoch-
sten Produktionswerten, wobei auch der Ausgleichs-
oder Mittelungseffekt genutzt wird.

[0021] Ziel der Erfindung ist es, die angefiihrten Kon-
zepte flr komplette Papiermaschinen, insbesondere
Verpackungsmaschinen, weiterzuentwickeln und zu op-
timieren und insbesondere eine Papiermaschine zu
schaffen, die auf zumindest einem Teil der zuvor ge-
nannten Bereiche weitere Vorteile mit sich bringt.
[0022] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
durch eine Blattbildungsvorrichtung und insbesondere
eine Maschine zur Herstellung einer mehrlagigen Fa-
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn
oder Verpackungspapierbahn, in der die durch einen je-
weiligen Former gebildeten Lagen miteinander ver-
gautscht werden, wobei zumindest einer der Former zur
Bildung einer mehrschichtigen Lage einen Mehrschicht-
Stoffauflauf umfasst, der mit wenigstens zwei unter-
schiedlichen Stoffen bzw. Stoffteilstrémen unterschied-
licher Zusammensetzung flir verschiedene Schichten
beschickt wird.

[0023] Mit der zusatzlichen Schichtung in dem betref-
fenden Stoffauflauf werden weitere Vorteile insbeson-
dere im Hinblick auf eine noch bessere Maschinenlei-
stung erzielt.

[0024] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaflen Maschine wird der Mehrschicht-
Stoffauflauf mit zumindest zwei der folgenden Stoff-
Fraktionen beschickt:

- Langfaser-Fraktion

- Langfaser/Kurzfaser-Fraktion

- Kurzfaser-Fraktion

- Feinstoffarme Fraktion

- Feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion
- Feinstoffreiche Fraktion.

[0025] Dabei kann die Langfaser-Fraktion und/oder
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die feinstoffarme Fraktion insbesondere einem ersten
Former und die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion
einem Mehrschicht-Stoffauflauf eines zweiten Formers
zugefiihrt werden.

[0026] Vorzugsweise wird durch die einem ersten
Former zugefiihrte Langfaser-Fraktion und/oder fein-
stoffarme Fraktion eine Deckenlage gebildet.

[0027] Bei einer zweckmaRigen praktischen Ausfih-
rungsform werden die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion
und/oder die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion so-
wie die Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche
Fraktion einem ein Aussensieb und ein Innensieb um-
fassenden Former zugefuhrt, in dem die Langfaser/
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffarme/feinstoff-
reiche Fraktion durch das Aussensieb und die Kurzfa-
ser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion durch
das Innensieb entwassert wird.

[0028] Vorteilhafterweise wird durch die Langfaser-
Fraktion und/oder die feinstoffarme Fraktion eine Dek-
kenlage insbesondere auf dem Basissieb, durch die
Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffar-
me/feinstoffreiche Fraktion eine Rilckenschicht und
durch die Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffrei-
che Fraktion eine zwischen der Deckenlage und der
Ruckenschicht angeordnete Zwischenschicht gebildet.
[0029] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafRen Maschine ist zumin-
dest einer der Former durch einen Gapformer gebildet,
der ein insbesondere durch eine Formierwalze gebilde-
tes Formierelement umfasst.

[0030] Die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffarme Fraktion
werden zweckmaRigerweise einem Gapformer zuge-
fiihrt, in dem die Blattbildung mit der Kurzfaser-Fraktion
und/oder der feinstoffreichen Fraktion auf der Formier-
elementseite erfolgt.

[0031] Die Maschine kann insbesondere fiir den Ver-
packungsbereich vorgesehen sein.

[0032] AuBer den Formern einschlief3lich der diesen
zugeordneten Stoffauflaufen kann die Maschine insbe-
sondere eine Pressenpartie, eine Trockenpartie, wenig-
stens eine Beschichtungs- oder Auftragsvorrichtung
und/oder eine Aufrollung umfassen.

[0033] Dabei kann zumindest einer der Stoffauflaufe
beispielsweise so ausgefiihrt sein, wie dies in der DE
40 19 593 A1 beschrieben ist. Die Pressenpartie kann
beispielsweise so ausgefiihrt sein, wie dies in der DE
40 26 021 A1 angegeben ist. Eine mdgliche, beispiel-
hafte Ausfiihrung der Trockenpartie ist beispielsweise
in der DE 42 18 595 A1 beschrieben. Die betreffende
Beschichtungs- oder Auftragsvorrichtung kann bei-
spielsweise so ausgefiihrt sein, wie dies in der DE 34
17 487 A1 angegeben ist. SchlieRlich ist beispielsweise
eine solche Aufrollung mdglich, wie sie z.B. in der WO
98/52858 beschrieben ist.
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[0034] In all diesen Bereichen bringt die erfindungs-
gemale Mehrlagen/Mehrschicht-Kombination entspre-
chende Vorteile mit sich.

[0035] Beim erfindungsgemafen Verfahren zur Blatt-
bildung, insbesondere zur Herstellung einer mehrlagi-
gen Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Karton-
bahn oder Verpackungspapierbahn, werden die insbe-
sondere durch einen jeweiligen Former gebildeten La-
gen miteinander vergautscht, wobei zumindest einer
der Former zur Bildung einer mehrschichtigen Lage ins-
besondere einen Mehrschicht-Stoffauflauf umfasst, der
mit wenigsten zwei unterschiedlichen Stoffen bzw. Stoff-
teilstromen unterschiedlicher Zusammensetzung fir
verschiedene Schichten beschickt wird.

[0036] Bevorzugte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0037] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher beschrieben; in dieser zeigen:

Fig. 1 ein Diagramm zur Darstellung von Auswir-
kungen einer Leistungssteigerung einer Pa-
piermaschine,

ein Diagramm zur Darstellung des Vergleich-
mafigungseffekts von Mehrlagen-Papier-
bahnen,

ein Diagramm, in dem die Flachenmasse
Uber der Geschwindigkeit dargestellt ist,

ein Diagramm zur Darstellung von Formie-
rungskonzepten und Auslegungsgrenzen fiir
Kartonmaschinen,

ein Diagramm zur Darstellung von Formie-
rungskonzepten und Auslegungsgrenzen fiir
Verpackungsmaschinen,

ein Diagramm zur Darstellung von Auswir-
kungen der MehrlagenGapformierung auf die
Festigkeit,

eine schematische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer erfindungsgemafien
Maschine zur Herstellung einer mehrlagigen
Faserstoffbahn,

ein Diagramm zur Darstellung der Zweila-
gen-Gapformierung,

ein Diagramm zur Darstellung der Bahnstruk-
tur nach dem Gautschen,

ein Diagramm zur Darstellung der Auswir-
kungen einer geschichteten Bahn auf die
Pressenarbeit,

ein Diagramm zur Darstellung der Auswir-
kungen einer geschichteten Bahn in der Vor-
trockenpartie und

eine Darstellung von Auswirkungen einer ge-
schichteten Bahn in der Leimpresse/Speed-
sizer.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

[0038] IndenFiguren8bis 11 werden lediglich die Be-
griffe "lang", "kurz" und "lang/kurz" verwendet. Diese
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Begriffe sind im wesentlichen den entsprechenden Be-
griffen "feinstoffarm”, "feinstoffreich" und "feinstoffarm/
feinstoffreich" gleichzusetzen.

[0039] Fig. 7 zeigt eine rein beispielhafte Ausfiih-
rungsform einer Maschine 10 zur Herstellung einer
mehrlagigen Faserstoffbahn 12, in der die durch einen
jeweiligen Former gebildeten Lagen miteinander ver-
gautscht werden. Bei der mehrlagigen Faserstoffbahn
12 kann es sich insbesondere um eine Papier- oder Kar-
tonbahn handein.

[0040] Im vorliegenden Fall werden zwei durch einen
jeweiligen Former gebildete Lagen A, B erzeugt.
[0041] Zumindest eine dieser beiden Lagen A, B wird
jeweils durch einen Gapformer erzeugt, der ein insbe-
sondere durch eine Formierwalze gebildetes Formier-
element 14 umfasst. Die Gapformer umfassen jeweils
zwei umlaufende endlose Entwasserungsbander, die
unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes zusammenlau-
fen und im Bereich dieses Stoffeinlaufspaltes liber das
jeweilige Formierelement 14, hier jeweils eine Formier-
walze, gefilhrt sind. Das dufere Entwasserungsband
wird dem Formierelement 14 jeweils Uber eine Brustwal-
ze 28 zugefuhrt. Der Stoffeinlaufspalt wird jeweils durch
einen Stoffauflauf 30 mit Faserstoffsuspension be-
schickt.

[0042] Bei der in der Fig. 7 dargestellten Ausflh-
rungsform ist zur Bildung der ersten Lage A ein erster
Gapformer 16 und zur Bildung der zweiten Lage B ein
zweiter Gapformer 18 vorgesehen. Die erste Lage A
wird durch das vom Obersieb 20 getrennte Unter- oder
Basissieb 22 des ersten Gapformers 16 einer Gautsch-
zone 24 zugefihrt, in der die beiden Lagen A, B mitein-
ander vergautscht werden.

[0043] Im vorliegenden Fall ist die Drehrichtung des
Formierelements 14 des zweiten Gapformers 18 gleich
der Drehrichtung des Formierelements 14 des ersten
Gapformers 16. Grundsatzlich kann die Anordnung je-
doch auch so getroffen sein, dass sich entgegengesetz-
te Drehrichtungen ergeben.

[0044] Beim ersten Gapformer 16 kann es sich bei-
spielsweise um einen "DuoFormer Base"-Former und
bei dem zweiten Gapformer beispielsweise um einen
"DuoFormer Top"-Former handeln.

[0045] Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel istder
Stoffauflauf 30 des zweiten Gapformers 18 als Mehr-
schicht-Stoffauflauf vorgesehen, der mit wenigstens
zwei unterschiedlichen Stoffen bzw. Stoffteilstromen
unterschiedlicher Zusammensetzung fir verschiedene
Schichten beschickt wird.

[0046] Dabei kann der Mehrschicht-Stoffauflauf 30
beispielsweise mit zumindest zwei der folgenden Stoff-
Fraktionen beschickt werden:

- Langfaser-Fraktion

- Langfaser/Kurzfaser-Fraktion

- Kurzfaser-Fraktion

- Feinstoffarme Fraktion

- Feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion
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- Feinstoffreiche Fraktion.

[0047] Dabei kann insbesondere die Langfaser-Frak-
tion und/oder die feinstoffarme Fraktion dem ersten For-
mer 16 und die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion
dem Mehrschicht-Stoffauflauf 30 des zweiten Formers
18 zugefiihrt werden.

[0048] Durch die dem ersten Former 16 zugefiihrte
Langfaser-Fraktion und/oder feinstoffarme Fraktion
kann insbesondere eine Deckenlage, auf dem Basis-
band 22, gebildet werden.

[0049] In dem zweiten Gapformer 18 kann die Blatt-
bildung insbesondere mit der Kurzfaser-Fraktion und/
oder der feinstoffarmen Fraktion auf der Formierele-
mentseite erfolgen. Demzufolge wird in dem Gapformer
18 die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die fein-
stoffarme/feinstoffreiche Fraktion durch das Aussen-
sieb 20 und die Kurzfaser-Fraktion und/oder die fein-
stoffreiche Fraktion durch das Innensieb 32 entwassert.
[0050] Im vorliegenden Fall wird durch die Langfaser-
Fraktion und/oder die feinstoffarme Fraktion eine Dek-
kenlage auf dem Basissieb 22, durch die Langfaser/
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffarme/feinstoff-
reiche Fraktion eine Riickenschicht und durch die Kurz-
faser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion eine
zwischen der Deckenlage und der Rickenschicht ange-
ordnete Zwischenschicht gebildet.

[0051] Die Maschine 10 kann insbesondere fiir den
Verpackungsbereich vorgesehen sein.

[0052] Fig. 8 zeigt die relative Position der Fraktionen
wahrend des Entwasserungsprozesses. So wird die
Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffar-
me/feinstoffreiche Fraktion durch das Aussensieb 20
des zweiten Gapformers 18 entwassert. Die den
grofRten Anteil an Feinstoffen enthaltende Kurzfaser-
Fraktion und/oder feinstoffreiche Fraktion wird durch
das Innensieb 32 dieses Gapformers 18 entwassert.
Durch eine sanfte Entwasserung mittels des betreffen-
den Formierelements 14 kénnen die Feinstoffe der
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion
in der Bahn gehalten werden, was aus verschiedenen
Griinden erwtinscht ist, und zwar insbesondere fiir eine
gute Lagenbindung. Die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion
und/oder die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion auf
der Seite des Aussensiebes 20 bewirkt eine Verringe-
rung der Auswascheffekte.

[0053] Die den Formierbereich verlassende Bahn
wurde wie folgt geschichtet (vgl. Fig. 9):

- Langfaser-Fraktion und/oder feinstoffarme Fraktion
als Deckenlage auf dem Basissieb 20

- Kurzfaser-Fraktion und/oder feinstoffreiche Frakti-
on mit einem hohen Feinstoffanteil innerhalb der
Bahn

- Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder feinstoffar-
me/feinstoffreiche Fraktion als Riickenschicht auf
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der oberen Aullenseite.

[0054] Fig. 10 zeigt in schematischer Darstellung ei-
nen Pressspalt 34. Bekanntlich ist eine Langfaser-Bahn
und/oder eine feinstoffarme Fraktion in starkem MalRe
offen und leichter zu entwassern als eine Kurzfaser-
Bahn und/oder eine feinstoffreiche Fraktion.

[0055] Da die Langfaser-Fraktion und/oder die fein-
stoffarme Fraktion und die Langfaser/Kurzfaser-Frakti-
on und/oder die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion
auf den AuBenseiten der Bahn angeordnet sind, kann
das Wasser leichter abgezogen werden. Damit kann ei-
ner Bahnquetschung in der Pressenpartie entgegenge-
wirkt werden, was insbesondere fiir eine hohe Produk-
tion wesentlich ist. Eine bessere Entwéasserung erhéht
entsprechend die Nassverdichtung, was fur die Festig-
keitsentwicklung von Vorteil ist.

[0056] Auchinder Trockenpartie ergeben sich mit der
erfindungsgemaRen Mehrlagen/Mehrschicht-Technolo-
gie Vorteile (vgl. Fig. 11).

[0057] Miteinem solchen Konzeptliegtdie Langfaser-
Fraktion und/oder die feinstoffarme Fraktion den Trok-
kenzylindern gegentiber. Infolge der besseren Bindung
der langeren Fasern in der Bahn wird die Staubentwick-
lung in der Trockenpartie verringert. Geringerer Staub
fuhrt zu einer erhéhten Runnability und verbesserten
Veredelungseigenschaften.

[0058] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die
Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffar-
me/feinstoffreiche Fraktion mit dem Trockensieb in Kon-
takt kommt . Diese Fraktion ist sehr rein, mit einem ge-
ringen Anteil an "Stickies". Daher wird die Verunreini-
gung der Trockensiebe verringert, was wieder ein Posi-
tivum fir die Runnability, jedoch auch fiir die Reinhal-
tung und die Wartung darstellt.

[0059] Die hohere Oberflachenporositat einer ge-
schichteten Bahn ermdglicht ein schnelleres Entwei-
chen des Dampfes, was sich als weiterer Vorteil dar-
stellt. Da die Bahn zu beiden Oberflachen hin in gréf3e-
rem MaRe offen wird, wird auch die Gefahr einer Bla-
senbildung und einer Delaminierung oder Aufblatterung
verringert.

[0060] Hohe Festigkeitswerte erfordern eine volle
Starke-Penetration. Bei hohen Geschwindigkeiten wird
die Verweilzeit im Nip kirzer, und es wird schwieriger,
eine volle Starke-Penetration der Bahn in der Pressen-
partie zu erhalten. Die geschichtete Bahnstruktur macht
die Entwasserung leichter. Umgekehrt ermdglicht die of-
fene Oberflache der geschichteten Bahn eine bessere
Starke-Penetration (vgl. Fig. 12). Bekanntlich haben
Feinstoffe eine hohere Affinitdt zur Starke. Der hohe
Feinstoffgehalt in Richtung der Bahnmitte unterstitzt
den Penetrationsprozess dadurch, dass Starke nach in-
nen gesaugt wird. Dieser Effekt ist insbesondere fiir ho-
he Flachenmassen und eine hohe Produktion von Vor-
teil.

[0061] Die Langfaser-Fraktion und/oder die feinstoff-
arme Fraktion auf der Oberflache bewahrt eine gewisse
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Rauhigkeit, die erforderlich ist, um den gewtinschten
Gleitwinkel zu erhalten. Uberdies werden die HeiRleim-
eigenschaften verbessert. Der Leim kann besser in die
Oberflache eindringen, wodurch eine mechanische Ver-
ankerung mit der Bahn entsteht.

[0062] Die hauptsachlichen Bewegungsgriinde fiir
die erfindungsgeméafie Mehrlagen/Mehrschicht-Tech-
nologie waren die Geschwindigkeit und die Produktion,
jedoch auch die Qualitat. Dies gilt auch fur die jlingsten
Karton- und Verpackungs-Gapformer-Konzepte.
[0063] Obwohl die zusatzlichen Vorteile einer ge-
schichteten Bahn schwierig zu quantifizieren sind, ver-
bessert diese Technologie das Leistungsvermdgen der
Maschine und die Runnability ebenso wie die Bahnei-
genschaften, die zur weiteren Veredelung und den end-
glltigen Einsatz erforderlich sind. Als Konsequenz wer-
den auch die natlrlichen Ressourcen effizienter ge-
nutzt, was der Umwelt dient. Es werden aber auch die
Gesamtkosten pro Nettoregistertonne Papier verrin-
gert, wodurch entsprechend der Gewinn erhéht wird.

Bezugszeichenliste
[0064]

10  Maschine

12  Faserstoffbahn

14  Formierelement, Formierwalze
16  Erster Gapformer

18  Zweiter Gapformer
20 Obersieb

22  Untersieb, Basissieb
24  Gautschzone

28  Brustwalze

30 Stoffauflauf

32 Innensieb

34  Pressspalt, Nip

A Lage
B Lage
Patentanspriiche

1. Blattbildungsvorrichtung, insbesondere Maschine
(10) zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoff-
bahn (12), insbesondere Papier- oder Kartonbahn
oder Verpackungspapierbahn, in der die insbeson-
dere durch einen jeweiligen Former (16, 18) gebil-
deten Lagen (A, B) miteinander vergautscht wer-
den, wobei zumindest einer (18) der Former (16,
18) zur Bildung einer mehrschichtigen Lage (B) ei-
nen Mehrschicht-Stoffauflauf (30) umfasst, der mit
wenigsten zwei unterschiedlichen Stoffen bzw.
Stoffteilstromen unterschiedlicher Zusammenset-
zung fur verschiedene Schichten beschickt wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass der Mehrschicht-Stoffauflauf (30) mit zumin-
dest zwei der folgenden Stoff-Fraktionen beschickt
wird:

- Langfaser-Fraktion

- Langfaser/Kurzfaser-Fraktion

- Kurzfaser-Fraktion

- Feinstoffarme Fraktion

- Feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion
- Feinstoffreiche Fraktion.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langfaser-Fraktion und/oder die feinstoff-
arme Fraktion einem ersten Former (16) und die
Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die fein-
stoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die Kurzfa-
ser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion
einem Mehrschicht-Stoffauflauf (30) eines zweiten
Formers (18) zugefiihrt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die einem ersten Former (16) zugefiihr-
te Langfaser-Fraktion und/oder die feinstoffarme
Fraktion eine Deckenlage gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche
Fraktion einem ein Aufensieb und ein Innensieb
umfassenden Former zugeflihrt werden, in dem die
Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die fein-
stoffarme/feinstoffreiche Fraktion durch das Au-
Rensieb (20) und die Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffreiche Fraktion durch das Innensieb
(32) entwassert wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Langfaser-Fraktion und/oder die
feinstoffarme Fraktion eine Deckenlage auf dem
Basissieb (22), durch die Langfaser/Kurzfaser-
Fraktion und/oder die feinstoffarme/feinstoffreiche
Fraktion eine Ruckenschicht und durch die Kurzfa-
ser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion
eine zwischen der Deckenlage und der Ricken-
schicht angeordnete Zwischenschicht gebildet
wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass zumindest einer der Former (16, 18) durch ei-
nen Gapformer gebildet ist, der ein insbesondere
durch eine Formierwalze gebildetes Formierele-
ment (14) umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche
Fraktion einem Gapformer (18) zugefiihrt werden,
in dem die Blattbildung mit der Kurzfaser-Fraktion
und/oder die feinstoffreiche Fraktion auf der For-
mierelementseite erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie insbesondere fiir den Verpackungsbereich
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie aulRer den Formern einschlief3lich der die-
sen zugeordneten Stoffaufldufen eine Pressenpar-
tie, eine Trockenpartie, wenigstens eine Beschich-
tungs- oder Auftragsvorrichtung und/oder eine Auf-
rollung umfasst.

Verfahren zur Blattbildung, insbesondere zur Her-
stellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn (12),
insbesondere Papier- oder Kartonbahn oder Ver-
packungspapierbahn, bei dem die insbesondere
durch einen jeweiligen Former (16, 18) gebildeten
Lagen (A, B) miteinander vergautscht werden, wo-
bei zumindest einer (18) der Former (16, 18) zur Bil-
dung einer mehrschichtigen Lage (B) insbesondere
einen Mehrschicht-Stoffauflauf (30) umfasst, der
mit wenigsten zwei unterschiedlichen Stoffen bzw.
Stoffteilstromen unterschiedlicher Zusammenset-
zung fiir verschiedene Schichten beschickt wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mehrschicht-Stoffauflauf (30) oder der-
gleichen mit zumindest zwei der folgenden Stoff-
Fraktionen beschickt wird:

- Langfaser-Fraktion

- Langfaser/Kurzfaser-Fraktion

- Kurzfaser-Fraktion

- Feinstoffarme Fraktion

- Feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion
- Feinstoffreiche Fraktion.

Verfahren nach Anspruch 12,
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14.

15.

16.

17.

18.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langfaser-Fraktion und/oder die feinstoff-
arme Fraktion einem ersten Former (16) und die
Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die fein-
stoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die Kurzfa-
ser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion
einem Mehrschicht-Stoffauflauf (30) eines zweiten
Formers (18) zugefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die einem ersten Former (16) zugefiihr-
te Langfaser-Fraktion und/oder feinstoffarme Frak-
tion eine Deckenlage gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche
Fraktion einem ein Auflensieb und ein Innensieb
umfassenden Former zugeflihrt werden, in dem die
Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder die fein-
stoffarme/feinstoffreiche Fraktion durch das Au-
Rensieb (20) und die Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffreiche Fraktion durch das Innensieb
(32) entwassert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Langfaser-Fraktion und/oder die
feinstoffarme Fraktion eine Deckenlage auf dem
Basissieb (22), durch die Langfaser/Kurzfaser-
Fraktion und/oder die feinstoffarme/feinstoffreiche
Fraktion eine Ruckenschicht und durch die Kurzfa-
ser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche Fraktion
eine zwischen der Deckenlage und der Rucken-
schicht angeordnete Zwischenschicht gebildet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest einer der Former (16, 18) durch ei-
nen Gapformer gebildet ist, der ein insbesondere
durch eine Formierwalze gebildetes Formierele-
ment (14) umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion und/oder
die feinstoffarme/feinstoffreiche Fraktion sowie die
Kurzfaser-Fraktion und/oder die feinstoffreiche
Fraktion einem Gapformer (18) zugefiihrt werden,
in dem die Blattbildung mit der Kurzfaser-Fraktion
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und/oder die feinstoffreiche Fraktion auf der For-
mierelementseite erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie insbesondere fiir den Verpackungsbereich
vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie aulRer den Formern einschlief3lich der die-
sen zugeordneten Stoffaufldufen eine Pressenpar-
tie, eine Trockenpartie, wenigstens eine Beschich-
tungs- oder Auftragsvorrichtung und/oder eine Auf-
rollung umfasst.

Faserstoffbahn (12), insbesondere Papier- oder
Kartonbahn oder Verpackungspapierbahn, herge-
stellt durch eine Vorrichtung und/oder nach einem
Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che.
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