EP 3 358 074 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 358 074 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
08.08.2018 Patentblatt 2018/32

(21) Anmeldenummer: 17200955.7

(22) Anmeldetag: 10.11.2017

(51) IntClL:

D21F 9/00 (2006.01)
D21F 3/04 (2006.01)

D21F 11/04 (2006.09

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB

GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO

PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(30) Prioritat: 03.02.2017 AT 500872017

(71) Anmelder: Andritz AG

8045 Graz (AT)

(72) Erfinder:

* BACOVSKY, Georg
3040 Neulengbach (AT)
* STERN, Michael
3382 Loosdorf (AT)

(74) Vertreter: Tschinder, Thomas

Stattegger Strale 18
8045 Graz (AT)

(54) VERFAHREN ZURHERSTELLUNGEINER MEHRLAGIGEN FASERSTOFFBAHN MIT WEISSER

DECKLAGE

(67) Den Gegenstand dieser Erfindung bildet ein
Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoff-
bahn (1) miteiner weilen Decklage (1a), gegebenenfalls
einer oder mehreren Zwischenlagen und einer Riicken-
lage (1b). Die einzelnen Lagen der Faserstoffbahn (1)
werden dabei in einer Formerpartie (2) gebildet und mit-

einander vergautscht, sodass die weille Decklage (1a)
die Unterseite der mehrlagigen Faserstoffbahn (1) bildet.
AnschlieRend wird die mehrlagige Faserstoffbahn (1) in
einer Pressenpartie (3) entwassert. Erfindungsgeman
erfolgt direkt nach der Vergautschung eine Vakuument-
wasserung nach oben.
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Beschreibung

[0001] Den Gegenstand dieser Erfindung bildet ein
Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoff-
bahn mit einer weilRen Decklage, gegebenenfalls einer
oder mehreren Zwischenlagen und einer Riickenlage.
Die einzelnen Lagen der Faserstoffbahn werden dabei
in einer Formerpartie gebildet und miteinander ver-
gautscht, sodass die weille Decklage die Unterseite der
mehrlagigen Faserstoffbahn bildet. AnschlielRend wird
die mehrlagige Faserstoffbahn in einer Pressenpartie
entwassert.

[0002] Beidiesen mehrlagigen Faserstoffbahnen han-
delt es sich in erster Linie um weilRgedeckte Testliner
(gestrichen oder ungestrichen) auch bekannt als White
Top Testliner bzw. um weilRgedeckten Kraftliner (White
Top Kraftliner) bzw. um weillgedeckten Krafttopliner
(Kraft Top White), oder um Gipskarton (Paster Board Li-
ner), Faltschachtelkarton auf Altpapierbasis (White Lined
Chipboard), Flussigkeitskarton (Liquid Packaging
Board), oder um Faltschachtelkarton auf Frischfaserba-
sis (Folding Box Board).

[0003] Beibestehenden Papiermaschinen hat es sich
als glinstig erwiesen, wenn nach dem Vergautschen die
weille Decklage die Unterseite der mehrlagigen Faser-
stoffbahn bildet ("Upsidedown-production”), weil in der
nachfolgenden Pressenpartie insbesondere die Unter-
seite der Faserstoffbahn geglattet wird. Eine glatte weille
Decklage ist eine Grundvoraussetzung bei vielen Her-
stellungsverfahren. Die Rickenlage und gegebenenfalls
auch die Zwischenlagen bestehen aus Fasern die eine
geringer WeilRe als die weille Decklage aufweisen.
[0004] Wenn die weilRe Decklage die Unterseite der
mehrlagigen Faserstoffbahn bildet, ergeben sich jedoch
auch Probleme.

[0005] Nach dem Vergautschen der mehrlagigen Fa-
serstoffbahn muss das Obersieb von der Faserstoffbahn
abgehoben werden und die Faserstoffobahn am Unter-
sieb weiterlaufen. Damit dies zuverlassig funktioniert, be-
findet sich unter dem Untersieb ein Trennsauger, der da-
fur sorgt, dass die Faserstoffoahn am Untersieb haften
bleibt und nicht mit dem abhebenden Obersieb mitlduft.
Haufig sind auch noch im Untersieb weitere Saugkasten
angeordnet, durch die die vergautschte Faserstoffbahn
weiter entwassert wird. Die Saugwirkung des Trennsau-
gers bzw. der unten liegenden Saugkasten saugt jedoch
auch schmutziges Wasser aus der Rickenlage in die
weille Decklage, die dadurch an Weile verliert.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Herstellungsverfahren zur Herstellung einer mehrlagi-
gen Faserstoffbahn mit glatter weilRer Decklage zu of-
fenbaren, bei dem die WeilRe der Decklage gegeniiber
herkdmmlicher Verfahren verbessert wird.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Herstel-
lungsverfahren gemaf Patentanspruch 1. Also um ein
Herstellungsverfahren bei dem direkt nach der Vergaut-
schung eine Vakuumentwdsserung nach oben erfolgt.
Diese Vakuumentwasserung nach oben saugt das Sieb-
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wasser aus der unten liegenden weilRen Decklage durch
die Riickenlage hindurch aus der Faserstoffbahn. Eben-
so wird das schmutzige Siebwasser aus der Rlckenlage
nach oben gesaugt. Dadurch wird verhindert, dass
schmutziges Wasser aus der Riickenlage in die weilke
Decklage gelangen kann. Beim nachfolgenden
Trennsauger erfolgt dann zwar ein Saugen nach unten,
jedoch ist dann die Rickenlage schon so weit entwas-
sert, dass kaum noch Wasser in die weil3e Decklage ge-
saugt werden kann. Gegenuber herkdmmlicher Herstel-
lungsverfahren erhalt man so eine hochwertigere weil3e
Decklage.

[0008] Dieses Herstellungsverfahren eignet sich be-
sonders gut fir die Herstellung von White Top Testliner,
White Top Kraftliner, Kraft Top White Liner, Plaster Board
Liner, White Lined Chipboard, Liquid Packaging Board
oder Folding Box Board.

[0009] Die nach oben gerichtete Vakuumentwéasse-
rung nach dem Vergautschen erfolgt vorzugsweise mit
Hilfe eines oberhalb der Faserstoffbahn angeordneten
Saugkastens. Dieser Saugkasten ist also im Obersieb
angeordnet, er kann auch mehrzonig ausgefiihrt sein.
[0010] Es ist vorteilhaft, wenn die mehrlagige Faser-
stoffbahn die nachfolgende Pressenpartie so durchlauft,
dass die weilRe Decklage zumindest in einem Nip, vor-
zugsweise im letzten Nip, nicht in Kontakt mit einem
Pressfilz gebracht wird. Die weile Decklage wird also
mit einer unbefilzten Presswalze oder einem glatten
Transferbelt in Kontakt gebracht.

[0011] Es ist glinstig, wenn die Riickenlage in einem
Doppelsiebformer gebildet wird. Dabei kann die Riicken-
lage im Doppelsiebformer tber eine Umlenkwalze nach
unten umgelenkt werden, wobei die Umlenkwalze von
beiden Sieben des Doppelsiebformers umschlungen
wird. Durch das Umschlingen der Umlenkwalze wird ein
Abheben bzw. Abschleudern der Riickenlage vom Un-
tersieb verhindert.

[0012] Zusatzlich kann die Umlenkwalze auch besaugt
sein.
[0013] Wenn die mehrlagige Faserstoffbahn aus min-

destens drei Lagen besteht, die nacheinander miteinan-
der vergautscht werden, ist es vorteilhaft, wenn die er-
findungsgemafe Vakuumentwéasserung nach oben erst
direkt nach der letzten Vergautschung erfolgt.

[0014] Es ist auch denkbar, dass die weilRe Decklage
und/oder die Rickenlage mit Hilfe eines Mehrschicht-
stoffauflaufs auf ein Formiersieb aufgebracht werden.
Wenn die weilRe Decklage mit Hilfe eines Mehrschicht-
stoffauflaufes auf das Sieb aufgetragen wird, so soll die
Schicht der weilen Decklage, die letztendlich die Ober-
flache der mehrlagigen Faserstoffbahn bildet, die grofite
Weile aufweisen.

[0015] Im Folgenden werden mégliche Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung anhand von Zeichnungen be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemafien Formerpartie;
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Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Former-
partie und der daran anschlielenden Pressenpartie;

Fig. 3 eine TriNip Presenpartie;

Fig. 4 eine TriNip Pressenpartie mit glattem Trans-
ferbelt;

Fig. 5 eine Pressenpartie mit zwei Nips;

[0016] Gleiche Bezugszeichen in den jeweiligen Figu-
ren bezeichnen jeweils die gleichen Bauteile.

[0017] InFigur 1istdie erfindungsgemale Formerpar-
tie 2 als mehrlagen Langsiebpartie dargestellt mit der
eine mehrlagige Faserstoffbahn 1 gebildet wird. Die
mehrlagige Faserstoffbahn 1 besteht hierbei aus einer
weillen Decklage la und einer Riickenlage 1b. Zur Bil-
dung der weil’en Decklage 1a wird eine Faserstoffsus-
pension Uber den Stoffauflauf 14 auf das Sieb 16 aufge-
tragen und entwassert. Fir die Bildung der Riickenlage
1b wird ebenfalls von einem Stoffauflauf 15 eine Faser-
stoffsuspension auf ein Langsieb 13 aufgetragen und
entwassert. Die Bildung der Riickenlage 1b wird im vor-
liegenden Beispiel mit einem Doppelsiebformer 10 un-
terstiitzt. Die Riickenlage 1b durchlduft den Doppelsieb-
former 10 eingebettet zwischen den beiden Sieben 13
und 12. Im Doppelsiebformer 10 werden die beiden Sie-
be 12, 13 und die Riickenlage 1b Giber eine Umlenkwalze
11 nach unten umgelenkt und der Gautschwalze 17 zu-
gefluhrt, die im vorliegenden Beispiel besaugt ist. Die
Gautschwalze 17 vergautscht die Riickenlage 1b mitder
weillen Decklage 1a und zwar so, dass die weifle Deck-
lage 1a die Unterseite der mehrlagigen Faserstoffbahn
1 bildet. Direkt nach der Gautschwalze 17 ist ein Saug-
kasten 4 angeordnet, durch den eine Vakuumentwasse-
rung nach oben erfolgt. Schmutziges Wasser aus der
Ruckenlage 1b wird dadurch abgesaugt, ohne dass es
in die weile Decklage la gelangen kann. Nach dem
Saugkasten 4 wird das obere Sieb 13 von der ver-
gautschten Faserstoffahn 1 abgehoben, der Trennsau-
ger 18 verhindert ein Abheben der Faserstoffbahn 1.
[0018] Figur 2 zeigt nun auch die an die Formerpartie
2 anschlieRende Pressenpartie 3. Die mehrlagige Faser-
stoffbahn 1 wird hier im freien Zug einem ersten Pressnip
5 zugefiihrt. Dort wird die mehrlagige Faserstoffbahn 1
zwischen zwei Presswalzen 8, die jeweils von einem
Pressfilz 9 umschlungen sind, entwassert. In einem wei-
teren letzten Pressnip 7 wird die mehrlagige Faserstoff-
bahn zwischen den beiden Presswalzen 8 und 19 ent-
wassert. Dabei ist nur die obere Presswalze 8 befilzt,
also von einem Filz 9 umschlungen. Die untere Press-
walze 19ist eine glatte unbefilzte Walze. Die weil3e Deck-
lage la kommt hier also nur mit der glatten Oberflache
der Presswalze 19 in Kontakt. AnschlieBend wir die
mehrlagige Faserstoffbahn 1 in die Trockenpartie 20
Uberfuhrt und auf dem Trockensieb 25 mit Hilfe von Tro-
ckenzylindern 21 getrocknet.

[0019] In Figur 3 ist eine weitere moégliche Ausflh-
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rungsform der Pressenpartie 3 dargestellt. Hierbei han-
delt es sich um eine TriNip-Presse. Die mehrlagige Fa-
serstoffbahn 1 wird hier vom Sieb 16 der Formerpartie 2
direkt an den Pressfilz 22 tibergeben und in einem ersten
Pressnip 5 entwassert. Die beiden Presswalzen 27 und
28 des ersten Pressnips 5 sind jeweils von einem Press-
filz 22 und 23 umschlungen. Nach dem ersten Pressnip
5 wird die Faserstoff 1 in einem zweiten Pressnip 6 weiter
entwassert. Dieser zweite Pressnip 6 wird durch die be-
filzte Presswalze 27 und die glatte Zentralwalze 30 ge-
bildet. In einem dritten und letzten Pressnip 7, zwischen
der glatten Zentralwalze 30 und der Presswalze 29, die
von einem Pressfilz 24 umschlungen wird, erfolgt die letz-
te Pressung bevor die Faserstoffbahn 1 mit Hilfe einer
Saugwalze 26 an das Trockensieb 25 der Trockenpartie
20 ubergeben wird. Die weilRe Decklage 1a kommt im
letzten Pressnip 7 somit nur mit der glatten Oberflache
der Zentralwalze 30 in Kontakt.

[0020] In Figur 4 ist eine gegentber der Figur 3 modi-
fizierte TriNip Presse dargestellt. Hier wird die Zentral-
walze 31 von einem glatten Transferbelt 32 umschlun-
gen, auf dem die mehrlagige Faserstoffbahn 1 nach dem
letzten Pressnip 7 mit Hilfe einer Saugwalze 26 an das
Trockensieb 25 der Trockenpartie 20 tbergeben wird.
Auch hier kommt die weife Decklage la im letzten Nip 7
nur mit einer glatten Pressflache, ndmlich mitdem glatten
Transferbelt 32, in Kontakt.

[0021] Figur 5 zeigt eine weitere Pressenkonfiguration
mit zwei Pressnips 5 und 7. Die mehrlagige Faserstoff-
bahn 1 mit der nach unten weisenden weiflen Decklage
la wird hier vom Sieb 16 auf den Pressfilz 33 Ubergeben
und im ersten Pressnip 5 zwischen den beiden Press-
walzen 8 entwéassert. Beide Walzen 8 werden von einem
Pressfilz 33 bzw. 34 umschlungen. Im Anschluss an den
ersten Pressnip 5 wird die Faserstoffbahn auf dem Filz
34 weitertransportiert, an den weiteren Pressfilz 35 liber-
geben und im letzten Pressnip 7 vor der Trockenpartie
20 weiter entwassert. Der letzte Pressnip 7 wird hier
durch die beiden Presswalzen 8 und 19 gebildet, wobei
die Walze 8 befilzt und die untere Presswalze 19 unbefilzt
ist. Von der glatten Oberflache der Presswalze 19 wird
dann die Faserstoffbahn 1 mit Hilfe der Saugwalze 26
auf das Trockensieb 25 Uberflhrt. Die Faserstoffbahn 1
wird in dieser Pressenpartie 3 durchgehend unterstitzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Faser-
stoffbahn (1) mit einer weilen Decklage (la), gege-
benenfalls einer oder mehreren Zwischenlagen und
einer Rickenlage (1b), wobei die einzelnen Lagen
(1a, 1b) der Faserstoffbahn (1) in einer Formerpartie
(2) gebildet und miteinander vergautscht werden,
sodass die weille Decklage (la) die Unterseite der
mehrlagigen Faserstoffbahn (1) bildet, wobei die Fa-
serstoffbahn (1) nach dem Vergautschen in einer
Pressenpartie (3) entwassert wird, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass direkt nach der Vergautschung
eine Vakuumentwasserung nach oben erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine White Top Testliner-, White Top
Kraftliner-, Kraft Top White-, Plaster Board Liner-,
White Lined Chipboard-, Liquid Packaging Board-
oder Folding Box Board Faserstoffbahn (1) herge-
stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vakuumentwasserung mit
Hilfe eines oberhalb der Faserstoffbahn (1) ange-
ordneten Saugkastens (4) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die weie Decklage (1a) in der
Pressenpartie (3) zumindest in einem Nip (5, 6, 7),
vorzugsweise im letzten Nip (7), nicht in Kontakt mit
einem Pressfilz (9, 24, 33, 34, 35) gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Riickenlage (1b)
in einem Doppelsiebformer (10) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Riickenlage (1b) im Doppelsieb-
former (10) tber eine Umlenkwalze (11) nach unten
umgelenkt wird, wobei die Umlenkwalze (11) von
beiden Sieben (12, 13) des Doppelsiebformers (10)
umschlungen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlenkwalze (11) eine Saug-
walze ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die mehrlagige Fa-
serstoffbahn (1) aus mindestens drei Lagen besteht,
die nacheinander miteinander vergautscht werden,
wobei die Vakuumentwasserung nach oben erst di-
rekt nach der letzten Vergautschung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die weilRe Decklage
(la) oder die Ruckenlage (1b) mit Hilfe eines Mehr-
schichtstoffauflaufes (14, 15) gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vergautschung
durch eine besaugte Gautschwalze (17) durchge-
fuhrt wird.
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