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Ein System, das einer Papiermaschine voransteht,
zum  Produzieren von Faserstoff fur eine
Papiermaschine aus recyceltem Karton und/oder
Papier oder dergleichen, weist eine OCC-Linie, die
eine Auflésungs- (1), Reinigungs- (2), Sortierungs- (3,
4, 6) und/oder Eindickungsvorrichtung (7a, 7b)
umfasst, und eine Filtratsersetzungsvorrichtung (8a,
8b) auf. Die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) ist
dazu gestaltet, den Faserstoff mit einem
Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2) zu pressen, zum
Freisetzen eines OCC-Prozessfiltrats (PL1) aus dem
Faserstoff und zum Ersetzen zumindest eines
erheblichen Anteils des OCC-Prozessfiltrats (PL1) mit
dem Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2), und ist
dazu gestaltet, den Faserstoff mit dem
Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2) zu verdlnnen,
zum Erzielen einer Stoffdichte des Faserstoffs, die zur
nachfolgenden Verwendung des Faserstoffs in der
Papiermaschine geeignet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein System und eine Anlage zum Produzieren von Faser-
stoff, sowie ein Verfahren zum Produzieren von Faserstoff und eine Verwendung einer Filtratser-
setzungsvorrichtung bei einem derartigen Verfahren.

[0002] Es ist ein herkdmmliches System und ein Verfahren zum Produzieren von Faserstoff
(nachfolgend vereinfacht ,Stoff* genannt) aus recyceltem Material bekannt, bei dem recycelte
Kartonagen oder recyceltes Papier (OCC = old corrugated container) als Ausgangsmaterial auf
eine derartige Weise behandelt werden, dass sich daraus ein Faserstoff gewinnen lasst, der fir
einen darauffolgenden Prozess zum Herstellen von Karton in einer Papiermaschine (bzw. in einer
Pappenmaschine; wobei Qualitatsstufen des Kartons nicht insbesondere beschrankt sind) ver-
wendet werden kann. Ein beispielhaftes herkémmliches System zum Produzieren von Faserstoff
aus recyceltem Material ist in Fig. 5 gezeigt.

[0003] Bei diesem herkbmmlichen System und Verfahren wird das recycelte Material zunachst
in einem sogenannten Aufléser bzw. einer Auflésungsvorrichtung 100 in einer Flissigkeit aufge-
I6st, damit ein pumpfahiger Faserstoff entsteht. Dieser Faserstoff wird dann je nach Bedarf ver-
schiedenen Reinigungs-, Sortierungs- und Eindickungsprozessen unterzogen, bevor bei dem
herkdmmlichen System und Verfahren mit Hilfe von einer Schneckenpresse 200 ein fiir die vo-
rangehenden Prozessschritte verwendetes Filtrat teilweise aus dem Faserstoff herausgepresst
wird.

[0004] Bei dem Verfahren, bei dem recyceltes Material als Ausgangsstoff verwendet wird, sind
verschiedene Schadstoffe in dem fllissigen Anteil des Faserstoffs geldst, durch die die gebrauch-
ten Kartonagen Ublicherweise verunreinigt sind. Beispielsweise kann der fllissige Anteil des Fa-
serstoffs Bakterien, Chemikalien, Mineraléle und dergleichen enthalten. Die Prozesstemperatur
liegt durchgéngig nicht hdher als 45° C, sodass Bakterien nicht durch hdhere Temperaturen un-
schadlich gemacht werden. Ferner kommen bei dem Verfahren keine Chemikalien zum Einsatz,
die die vorstehend genannten Schadstoffe unschadlich machen kdnnten.

[0005] Derartige Schadstoffe kdnnen teilweise durch das Pressen des Faserstoffs von dem Fa-
serstoff abgesondert werden. Jedoch besteht der Faserstoff auch nach dem Pressen bei dem
herkdmmlichen System und Verfahren noch etwa zu 70% aus dem mit Schadstoffen belasteten
Prozessfiltrat, da die Schneckenpressen den Faserstoff nur bis zu einer Stoffdichte von etwa 30%
pressen kénnen und in den Schneckenpressen kein Austausch bzw. keine Ersetzung des mit
Schadstoffen belasteten Prozessfiltrats durch ein anderes Filtrat stattfindet. Die Stoffdichte oder
Konzentration des Faserstoffbreis ist ein Parameter, der den Filtratanteil des Faserstoffs spezifi-
ziert. Dieser Parameter berechnet sich aus dem Gewichtsanteil in Gramm von ofentrockenen
Fasern in 100 g Faser-Wasser-Mischung. Das hei3t, wenn der Faserbrei eine Stoffdichte von
30% hat, sind 30 Gramm ofentrockene Fasern in 100 g Faserbrei enthalten. Anders gesagt wiirde
man, wenn man 100 g Faserbrei mit einer Stoffdichte von 30% im Ofen trocknen wiirde, 30 g
ofentrockene Fasern erhalten.

[0006] Somit wird bei dem herkdmmlichen Verfahren eine groBe Menge des mit Schadstoffen
belasteten Prozessfiltrats nach dem Pressen zusammen mit dem Stoff zu der Papiermaschine
transportiert und gelangt so in einen Papiermaschinenprozesswasserkreislauf, wo sich Bakterien
und andere Schadstoffe weiter anreichern kdnnten, wenn dem Papiermaschinenprozesswasser-
kreislauf nicht zusatzlich Frischwasser zugegeben wird.

[0007] Daher wird bei dem herkémmlichen Verfahren und System der Faserstoff nach dem Pres-
sen verdlinnt, sodass der Faserstoff in einem darauffolgenden Prozess zur Herstellung von Pa-
pier oder Karton weiterverarbeitet werden kann. Insbesondere wird dem Faserstoff nach dem
Pressen in separaten Mischvorrichtungen 300 wiederum ein Filtrat zugesetzt, das nicht mit
Schadstoffen belastet ist, sodass wieder ein pumpfahiger Stoff erhalten wird, der sich fiir eine
Weiterverarbeitung in einer Papiermaschine eignet und zu diesem Zweck in Speicherbehaltern
400 zwischengelagert werden kann. Diese gro3e Wassermenge tritt zwar nach dem Papierma-
schinenprozess auch wieder aus der Papiermaschine aus und hat in den meisten Fallen sogar
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einen hdheren Reinheitsgrad als das in die Papiermaschine eintretende Wasser, jedoch hat das
aus der Papiermaschine austretende Wasser eine héhere Temperatur als das Frischwasser, so-
dass dies eine Erwdrmung von Flissen und Seen zur Folge hat, in die das klarifierte Wasser
eingeleitet wird.

[0008] Ferner kann bei dem herkémmlichen System das aus dem Stoff herausgepresste mit
Schadstoffen belastete Prozessfiltrat wiederverwendet werden, indem es dem Stoff bei einem der
dem Pressen vorangehenden Prozessschritte wieder zugefiihrt wird. Das heif3t, das herausge-
presste Filtrat kann beispielsweise dem Pulper bzw. Aufléser wieder zugefiihrt werden, um das
Ausgangsmaterial aufzuldsen.

[0009] Folglich ist es vorteilhaft, vor der Weiterverarbeitung des Stoffs in einer Papiermaschine
dem Stoff mdglichst viel schadstoffbelastetes Prozessfiltrat zu entziehen, sodass die Schadstoff-
belastung des weiterzuverarbeitenden Faserstoffs mdglichst gering ist und der Verbrauch von
Frischwasser minimiert wird. Insbesondere gibt es eine Tendenz, dass der Verbrauch von Frisch-
wasser gesetzlich reglementiert wird. So dirfen Papierfabriken zunehmend geringere Mengen an
Frischwasser verbrauchen, da ihnen von staatlichen Stellen zunehmend geringere Verbrauchs-
mengen zugestanden werden.

[0010] Ferner ist eine Rollenpresse bekannt, die zwei gegenlaufige Rollen aufweist, die miteinan-
der und mit einem Pressenkérper einen Pressspalt bilden. Daneben weist diese Rollenpresse
Flussigkeitskanale auf, die dazu geeignet sind, an bestimmten Stellen an dem Umfang der beiden
Rollen Flissigkeit zuzuflihren. Darliber hinaus weist die Rollenpresse einen oder mehrere Zu-
fihrschéachte, durch die der Rollenpresse ein Faserstoff zugefihrt werden kann, sowie einen Aus-
lassschacht auf, Gber den der gepresste Faserstoff aus der Rollenpresse heraustransportiert wer-
den kann. Eine derartige Rollenpresse ist beispielsweise in der WO 2015/ 094 093 A1 beschrie-
ben.

[0011] Herkdmmlicherweise wird eine derartige Rollenpresse bei einem Zellstoffprozess zum
Herstellen von Zellstoff verwendet. Bei einem derartigen Prozess wird ein Holzausgangsmaterial
verschiedenen chemischen Reaktionen ausgesetzt, um einen Zellstoff zu erhalten, der sich fir
die Weiterverarbeitung eignet. Konkret besteht eine Anlage fiir einen derartigen chemischen Pro-
zess aus mehreren Reaktionsbehéltern, in denen der Faserstoff fiir eine bestimmte Reaktionszeit
verbleibt. So kann der Faserstoff nacheinander verschiedenen chemischen Reaktionen unterzo-
gen werden, fir die jeweils eine andere flissige Reaktionschemikalie zum Einsatz kommt. Es ist
somit notwendig, den Faserstoff nacheinander in verschiedenen Fliissigkeiten zu l6sen, um die
verschiedenen chemischen Reaktionen in den jeweiligen Reaktionsbehéltern durchzufiihren. Da-
fir kommt die vorstehend beschriebene Rollenpresse zum Einsatz, mit deren Hilfe zwischen den
verschiedenen Reaktionsschritten gleichsam jeweils eine erste Fliissigkeit (erste Chemikalie), in
der der Faserstoff geldst ist, durch eine zweite Fliissigkeit (zweite Chemikalie) ersetzt wird. Dazu
wird der in der ersten Flissigkeit geloste Faserstoff der Presse durch den Zufiihrschacht zuge-
fihrt, woraufhin die erste Flissigkeit durch die Rollen herausgepresst wird und gleichzeitig durch
die durch die Flissigkeitskandle am Umfang der Rollen zugefiihrte zweite Flissigkeit ersetzt wird.
Die herausgepresste Flissigkeit wird tiber Lécher in der Rollenoberflache und in der Langsrich-
tung verlaufende Kanale abgefiihrt, die im Inneren der Rollen gebildet sind. Nachdem sich der
Faserstoff durch die Pressspalte bewegt hat, gelangt er in den Auslassschacht, durch den er aus
der Presse heraustransportiert wird.

[0012] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, das vorstehend beschriebene herkdmmliche Verfahren
zum Herstellen eines Faserstoffs aus recyceltem Material dahingehend weiterzuentwickeln, dass
auf effiziente Weise die Schadstoffbelastung in dem Faserstoff minimiert wird und der Verbrauch
von Frischwasser reduziert wird.

[0013] Diese Aufgabe wird durch ein System mit den Merkmalen des unabhéngigen Patentan-
spruchs 1, eine Verwendung einer Filtratersetzungsvorrichtung gemal dem unabhangigen Pa-
tentanspruch 10 und ein Verfahren mit den Merkmalen des unabhangigen Patentanspruchs 11
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhéngigen Patentanspriichen definiert.
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[0014] Insbesondere verbleibt bei dem erfindungsgeméaien System und Verfahren zur Herstel-
lung von Faserstoff die mit Schadstoffen belastete Prozessfliissigkeit in einem im Wesentlichen
geschlossenen Flissigkeitskreislauf, indem diese dem Faserstoff unmittelbar vor der Weiterver-
arbeitung in einer Papiermaschine nahezu vollstandig entzogen wird.

[0015] Zur Lésung der vorstehend genannten Aufgabe wurde ein System entwickelt, das bei-
spielsweise einer Papiermaschine voranstehen kann und das eine OCC-Linie, die eine Pulpier-,
Aufldsungs-, Reinigungs-, Sortier- und/oder Filtriervorrichtung umfasst, und eine Filtraterset-
zungsvorrichtung aufweist. In der OCC-Linie werden recycelte Kartons oder recyceltes Papier in
einem Prozessfiltrat gelést und geeignet weiterverarbeitet, indem beispielsweise Fremdstoffe her-
ausgefiltert werden. Mit einem derartigen System kann ein Stoff fiir eine Papiermaschine aus
recyceltem Karton und/oder recyceltem Papier oder dergleichen produziert werden. Hierbei ist
die Filtratsersetzungsvorrichtung dazu gestaltet, den Faserstoff mit einem Papiermaschinenpro-
zessfiltrat zu pressen, zum Freisetzen eines OCC-Prozessfiltrats aus dem Stoff und zum Erset-
zen zumindest eines erheblichen Anteils des OCC-Prozessfiltrats mit der Papiermaschinenpro-
zessflissigkeit. Das heif3t, durch die Filtratsersetzungsvorrichtung, die sich der OCC-Linie an-
schliet, kann das OCC-Prozessfiltrat, das in der OCC-Linie verwendet wird, oder zumindest ein
erheblicher Teil davon durch ein Papiermaschinenprozessfiltrat ersetzt werden, indem dieses
wahrend des Pressens des Faserstoffs zugegeben wird. Das Papiermaschinenprozessfiltrat ist
eine Prozessflissigkeit einer Papiermaschine, die sich der Filtratsersetzungsvorrichtung an-
schlie3t. DarlGber hinaus ist die Filtratsersetzungsvorrichtung dazu gestaltet, den Faserstoff mit
der Papiermaschinenprozessflissigkeit zu verdiinnen, zum Erzielen einer Konsistenz des Faser-
stoffs, die zur nachfolgenden Verwendung des Stoffs in einem Stapelturm geeignet ist. Somit wird
am Ausgang der Filtratsersetzungsvorrichtung ein Stoff erhalten, der in dem Stapelturm direkt
weiterverarbeitet werden kann, ohne dass der Filtratsersetzungsvorrichtung weitere Komponen-
ten (bzw. Maschinen) zum Verdiinnen des Faserstoffs zwischengeschaltet werden missen. So-
mit kann das System im Gegensatz zu dem herkdmmlichen System kompakter gestaltet werden.

[0016] Im Gegensatz zu dem vorstehend beschriebenen herkémmlichen System, kann durch das
erfindungsgemane System ferner das OCC-Prozessfiltrat in dem Faserstoff aufgrund des gleich-
zeitigen Pressens und Zusetzens des Papiermaschinenprozessfiltrats nahezu vollstandig durch
das Papiermaschinenprozessfiltrat ersetzt werden.

[0017] Bei dem herkémmlichen System, das die Schneckenpressen nutzt, besteht der Faserstoff
nach dem Pressen, wie vorstehend beschrieben, namlich etwa zu 70% aus der OCC-Prozess-
flissigkeit, da die Schneckenpressen den Faserstoff bis zu einer Konsistenz von etwa 30% pres-
sen kénnen und in den Schneckenpressen kein Ersetzen der OCC-Prozessflissigkeit durch eine
andere Flissigkeit (wie beispielsweise die Papiermaschinenprozessflissigkeit) stattfindet.

[0018] Dahingegen verbleibt bei dem erfindungsgeméaBen System, da hier nicht lediglich ein al-
leinstehender Pressvorgang und ein sich daran anschlieBender Verdiinnungsvorgang durchge-
fohrt wird, sondern ein Ersatz des OCC-Prozessfiltrats oder -Prozesswassers, lediglich eine ver-
nachlassigbare Menge des OCC-Prozessfiltrat oder -Prozesswassers in dem Stoff, wenn dieser
die Filtratersetzungsvorrichtung verlasst. Somit ist es nicht notwendig, dem Papiermaschinenpro-
zesswasserkreislauf zusatzlich eine gréBere Menge Frischwasser zuzusetzen. Daher kann der
Frischwasserverbrauch gesenkt werden und das vorstehend beschriebene Problem einer Erwar-
mung von Gewassern entscharft werden.

[0019] Auf besonders effiziente Weise arbeitet das erfindungsgeméaBe System, wenn die Filtrat-
ersetzungsvorrichtung dazu gestaltet ist, den Stoff zu einer Stoffdichte von 20 bis 34%, vorzugs-
weise 28 bis 32%, zu pressen und anschlieBend zu einer Stoffdichte von 8 bis 12% zu verdinnen.

[0020] Wenn bei dem erfindungsgeméaBen System die Flissigkeitsersetzungsvorrichtung dazu
gestaltet ist, den Stoff zu einer Stoffdichte von 20 bis 34%, vorzugsweise 28 bis 34%, in zwei
Phasen innerhalb derselben Maschine zu pressen und anschlieBend zu einer Stoffdichte von 8
bis 12% in der Maschine zu verdiinnen, kann das OCC-Prozessfiltrat auf besonders effiziente
Weise nahezu vollstéandig ersetzt werden.
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[0021] Die Filtratersetzungsvorrichtung kann bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einen Press-
abschnitt und einen Auslassabschnitt haben, wobei die Filtratersetzungsvorrichtung dazu gestal-
tet ist, bei dem Pressabschnitt zumindest einen erheblichen Anteil des OCC-Prozessfiltrats in
dem Stoff durch das Papiermaschinenprozessfiltrat zu ersetzen und bei dem Auslassabschnitt
den Stoff mit dem Papiermaschinenprozessfiltrat zu verdiinnen. Auf diese Weise kann die Filtrat-
ersetzungsvorrichtung integriert und kompakt gestaltet werden.

[0022] Das erfindungsgemafe System kann so gestaltet sein, dass der Stoff von der Filtraterset-
zungsvorrichtung unmittelbar zu einem Stapelturm geleitet wird, zur Verwendung in der Papier-
maschine. Auf diese Weise kann ein schneller und kostenglinstiger Prozess realisiert werden, bei
dem zwischen der Filtratersetzungsvorrichtung und der Papiermaschine keine weiteren Kompo-
nenten verbaut sind.

[0023] Bei dem erfindungsgemaBen System hat die Filtratersetzungsvorrichtung vorteilhafter-
weise eine erste Rolle, die dazu gestaltet ist, sich in einer ersten Richtung zu drehen, und eine
zweite Rolle, die dazu gestaltet ist, sich in einer der ersten Richtung entgegengesetzten zweiten
Richtung zu drehen, wobei die erste Rolle und die zweite Rolle miteinander einen Pressspalt
ausbilden, einen Pressenkdrper, wobei der Pressenkdrper einen Pressspalt sowohl mit der ersten
Rolle als auch mit der zweiten Rolle ausbildet, einen Auslassschacht zum Transportieren eines
Stoffs zu der AuBenseite der Filtratersetzungsvorrichtung und mindestens einen Einlassschacht
zum Beladen der Filtratersetzungsvorrichtung mit Stoff, und das System ist vorteilhafterweise
dazu gestaltet, das Papiermaschinenprozessfiltrat sowohl einer Stelle an dem Umfang der ersten
Rolle als auch einer Stelle an dem Umfang der zweiten Rolle zuzufiihren, und dazu gestaltet, das
Papiermaschinenprozessfiltrat dem Auslassschacht zuzufiihren, zum Verdiinnen des Stoffs. Ein
derartiges System arbeitet besonders effizient und ist kompakt, sodass ein reduzierter Bauraum
bendtigt wird.

[0024] Vorteilhafterweise sind die erste Rolle und die zweite Rolle mit Lochern an deren Umfang
und Langskanalen im Inneren der ersten Rolle und der zweiten Rolle versehen, sodass das OCC-
Prozessfiltrat Ober die Rollen aus der Filtratersetzungsvorrichtung abgelassen werden kann.

[0025] Vorteilhafterweise hat das erfindungsgemafBRe System einen ersten Wasserkreislauf zum
Zufiihren des OCC-Prozessfiltrats zu der Auflésungs-, Reinigungs-, Sortierungs- und/oder Entdi-
ckungsvorrichtung und die Filtratersetzungsvorrichtung hat einen ersten Filtratkanal zum Ablas-
sen des aus dem Stoff durch das Pressen in der Filtratersetzungsvorrichtung freigesetzten OCC-
Prozessfiltrats, wobei der erste Filtratkanal mit dem ersten Wasserkreislauf verbunden ist.

[0026] Ein Wasserkreislauf ist ein aus Leitungen und Maschinenteilen gebildetes System, bei
dem Flussigkeit mit einer bestimmten Strdmungsrichtung durch Leitungen und eine oder mehrere
Maschinen oder Komponenten einer Anlage oder eines Systems strémt und das einen im We-
sentlichen geschlossenen Kreislauf bildet.

[0027] Der erste Wasserkreislauf ist dem der Filtratersetzungsvorrichtung vorgeschalteten Pro-
zess zugeordnet, bei dem mit Hilfe der Auflésungs-, Reinigungs-, Sortier- und/oder Eindickungs-
vorrichtung der Stoff aus dem recycelten Rohmaterial produziert wird. In diesem ersten Wasser-
kreislauf zirkuliert somit das mit Schadstoffen belastete Prozessfiltrat (OCC-Prozessfiltrat), das
in diesem Prozess zum Aufldsen des Faserstoffs verwendet wird. Der erste Flissigkeitskreislauf
ist mit der Auflésungs-, Reinigungs-, Sortier- und/oder Eindickungvorrichtung verbunden, sodass
ein bei diesen Prozessstationen bendétigtes Filtrat zugefiihrt werden kann. Dariiber hinaus ist der
erste Wasserkreislauf mit dem ersten Filtratkanal verbunden, durch den das in der Filtraterset-
zungsvorrichtung aus dem Stoff herausgepresste Filtrat abgeleitet wird und somit dem ersten
Wasserkreislauf wieder zugefiihrt werden kann. Somit entsteht ein geschlossener Kreislauf, in
dem eine im Wesentlichen gleichbleibende Filtratmenge zirkulieren kann.

[0028] Auf diese Weise kann das dem Faserstoff in der Flissigkeitsersetzungsvorrichtung ent-
zogene OCC-Prozessfiltrat direkt in der der Filtratersetzungsvorrichtung vorgeschalteten OCC-
Linie wiederverwendet werden, sodass ein Frischwasserverbrauch weiter reduziert werden kann.

[0029] Vorteilhafterweise ist das System ferner Teil einer Anlage, die darlber hinaus eine Pa-
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piermaschine und einen zweiten Wasserkreislauf aufweist, der mit einem zweiten Filtratkanal zum
Zufuihren des Papiermaschinenprozessfiltrats zu dem Faserstoff in der Filtratsersetzungsvorrich-
tung und der Papiermaschine verbunden ist. Der zweite Wasserkreislauf ist somit dem der Filt-
ratsersetzungsvorrichtung nachgeschalteten Prozess zum Herstellen von Papier oder Karton in
der Papiermaschine zugeordnet. In diesem Wasserkreislauf zirkuliert somit ein Papiermaschinen-
prozessfiltrat, das nicht mit Schadstoffen belastet ist und einen héheren Reinheitsgrad aufweist.

[0030] Zur Lésung der Aufgabe wurde ferner ein Verfahren entwickelt, durch das auf besonders
vorteilhafte Weise die mit Schadstoffen belastete Fliissigkeit, in der der Faserstoff geldst ist, vor
der Weiterverarbeitung in einer Papiermaschine durch eine Fliissigkeit ersetzt werden kann, die
diese Schadstoffe nicht enthélt. Dieses Verfahren zum Produzieren von Faserstoff fir eine Pa-
piermaschine aus recyceltem Karton und/oder recyceltem Papier oder dergleichen ist derart ge-
staltet, dass in einer Filtratsersetzungsvorrichtung der Faserstoff gepresst wird, zum Freisetzen
eines OCC-Prozessfiltrats aus dem Faserstoff, in der Filtratsersetzungsvorrichtung der Faserstoff
mit einer Papiermaschinenprozessflissigkeit verdiinnt wird, sodass in dem Faserstoff zumindest
ein erheblicher Anteil des OCC-Prozessfiltrats durch die Papiermaschinenprozessflissigkeit er-
setzt wird, in der Flissigkeitsersetzungsvorrichtung der Faserstoff mit der Papiermaschinenpro-
zessflissigkeit zu einer Konsistenz verdiinnt wird, bei der der Faserstoff zu Verwendung in der
Papiermaschine gelagert wird, in der Filtratsersetzungsvorrichtung der Faserstoff zu einer Kon-
sistenz von 20 bis 34%, vorzugsweise 28 bis 32%, gepresst wird, bevor er zu einer Konsistenz
von 8 bis 12% verdinnt wird, und der Faserstoff von der Filtratsersetzungsvorrichtung unmittelbar
zu einem Stapelturm geleitet wird, um in der Papiermaschine verwendet zu werden.

[0031] Auf diese Weise entstehen zwei annahernd geschlossene Wasserkreislaufe, jeweils einer
fir das Prozessfiltrat des Verfahrens zum Herstellen des Faserstoffbreis aus recyceltem Material
(OCC-Prozessfiltrat) und einer fir das Prozessfiltrat der nachgeschalteten Prozesse zum Her-
stellen von Papier oder Karton aus dem Papierfaserstoff (Papiermaschinenprozessfiltrat). An der
Schnittstelle zwischen diesen beiden Verfahren wird das OCC-Prozessfiltrat durch das Prozess-
filtrat der nachgeschalteten Prozesse zum Herstellen von Karton aus dem Faserstoff ersetzt.
Durch ein derartiges Verfahren kann der Frischwasserverbrauch des Verfahrens zum Herstellen
von Papierfaserstoff aus recyceltem Material gesenkt werden.

[0032] Der OCC-Prozess kann ein Fraktionieren aufweisen, bei dem kurze Fasern und lange
Fasern getrennt werden. Ein solches Fraktionieren ist jedoch nicht notwendig, wenn es bspw. nur
eine Lage in der Papiermaschine gibt (keine Trennung von kurzen und langen Fasern).

[0033] Es wurde erkannt, dass die bislang bei dem vorstehend beschriebenen Zellstoffprozess
eingesetzte Rollenpresse, bei der der Flissigkeitsaustausch mit der vorstehend beschriebenen
Gestaltung erfolgt, auf besonders vorteilhafte Weise auch zum Einsatz bei dem Verfahren zur
Herstellung eines sich zur Weiterverarbeitung eignenden Faserstoffbreis aus recycelten Kartona-
gen eignet. Insbesondere kann die Rollenpresse bei diesem Verfahren auf besonders vorteilhafte
Weise dazu verwendet werden, das mit Schadstoffen belastete Filtrat, in dem der Faserstoff ge-
I6st ist, vor der Weiterverarbeitung in einer Papiermaschine durch ein Filtrat zu ersetzen, das
diese Schadstoffe nicht enthélt.

[0034] Ein konkretes Ausfiihrungsbeispiel der vorstehend erlauterten Erfindung wird nachste-
hend unter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren beschrieben.

[0035] Fig. 1 stellt ein Verfahren zum Herstellen eines Faserstoffs aus Recyclingmaterial dar.

[0036] Fig. 2 stellt eine Anlage zum Herstellen eines Faserstoffs aus Recyclingmaterial unter
Verwendung des in Fig. 1 dargestellten Verfahrens dar.

[0037] Fig. 3  stellt eine Schnittansicht einer Rollenpresse der in Fig. 2 dargestellten Anlage
zum Herstellen eines Faserstoffs aus Recyclingmaterial dar.

[0038] Fig. 4 stellt schematisch den Prozess eines Filtratersatzes bei einem Faserstoff dar,
wie er in der in Fig. 3 dargestellten Rollenpresse erfolgt.

[0039] Fig. 5 stellt ein herkbmmliches System zum Produzieren von Faserstoff aus recycelten
Material dar.
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[0040] Wie in Fig. 1 gezeigt, umfasst das Verfahren zum Herstellen von Faserstoff aus Recyc-
lingmaterial bei diesem Ausfiihrungsbeispiel als ersten Schritt einen Auflésungsschritt (S1) zum
Auflésen bzw. Pulpieren eines recycelten Rohmaterials. Beispielsweise werden hier gebrauchte
Kartonagen (sogenannte ,old corrugated container, bzw. OCC) mit Hilfe eines sogenannten Auf-
I6sers in Prozesswasser aufgeldst bzw. pulpiert, sodass ein pumpbarer, also ein mit Hilfe von
Pumpen transportierbarer Faserstoff (auch ,Stoff* bzw. ,Pulpe” genannt) entsteht. Es ist zu be-
achten, dass die gebrauchten Kartonagen in den meisten Fallen mit Bakterien, Chemikalien, Mi-
neralblen oder sonstigen Schadstoffen aus dem vorhergehenden Gebrauch belastet sind. Derar-
tige Schadstoffe werden bei dem Auflésungsschritt in der Fliissigkeit geldst, in der die gebrauch-
ten Kartonagen aufgeldst werden.

[0041] Als nachstes, nach dem Auflésungsschritt folgt bei dem Prozess dieses Ausfliihrungsbei-
spiels ein Entfernungsschritt (S2) zum Entfernen von groBen Feststoffen, wie beispielsweise Me-
tallteilen (z.B. Metallklammern) oder Kunststoffteilen (z.B. Kunststoffbandern) aus dem Faser-
stoff.

[0042] Darauf folgt ein Grobsortierschritt (S3) zum Herausfiltern von gréBeren Fremdpartikeln
aus dem Faserstoff, sowie ein Sandentfernungschritt (S4) zum Herausfiltern von feinen Partikeln
aus dem Faserstoff.

[0043] Im Anschluss an die Sandentfernung erfolgt ein Schlitzsortierungschritt, bei dem der Stoff
weiter gereinigt wird.

[0044] Danach erfolgt ein Eindickungsschritt (S7), bei dem der Faserstoffbrei bis zu einer Stoff-
dichte von etwa 10% verdickt wird. Die Stoffdichte oder Konzentration des Faserstoffs ist ein
Parameter, der den Flissigkeitsanteil des Faserstoffs spezifiziert. Dieser Parameter berechnet
sich aus dem Gewichtsanteil in Gramm von ofentrockenen Fasern in 100 g Faser-Wasser-Mi-
schung. Das hei3t, wenn der Faserstoff eine Stoffdichte von 10% hat, sind 10 g ofentrockene
Fasern in 100 g Faserstoff enthalten. Anders gesagt wiirde man, wenn man 100 g Faserstoff mit
einer Konsistenz von 10% im Ofen trocknen wiirde, 10 g ofentrockene Fasern erhalten.

[0045] SchlieBlich folgt ein Filtratsersetzungsschritt (S8), bei dem der Faserstoff zunachst ge-
presst wird, wobei nach dem Beginn des Pressens und vor Abschluss des Pressens ein Zusetzen
eines Papiermaschinenprozessfiltrats erfolgt, wodurch das OCC-Prozessfiltrat in dem Faserstoff
durch das Papiermaschinenprozessfiltrat ersetzt wird, und der Faserstoff nach Abschluss des
Pressens wiederum auf eine pumpféhige Stoffdichte verdiinnt wird. Einzelheiten dieses Vorgangs
werden nachstehend unter Bezugnahme auf Fig. 3 beschrieben.

[0046] Nach dem Filtratsersetzungsschritt kann der Stoff in dem Stapelturm gespeichert werden
und anschlieBend in einer Papiermaschine zu Papier oder Karton weiterverarbeitet werden (S9).

[0047] Fig. 2 zeigt eine Anlage geman diesem Ausflihrungsbeispiel, mit der der vorstehend be-
schriebene Prozess in industriellem MafRstab realisiert werden kann.

[0048] Wie in Fig. 2 gezeigt, weist eine derartige Anlage einen Aufléser bzw. eine Pulpiervorrich-
tung bzw. eine Auflésevorrichtung 1 auf. Hier werden die angelieferten gebrauchten Kartonagen
bzw. das angelieferte gebrauchte Papier durch Zusetzen von Flissigkeit und mechanischer Ein-
wirkung auf die Kartonagen bzw. das Papier zu einem pumpféhigen Faserstoff verarbeitet. An-
schlieBend wird dieser Faserstoff mittels Pumpen und Rohrleitungen zu einer Reinigungsvorrich-
tung 2 transportiert, bei der groBe Fremdstoffe aus dem Faserstoff entfernt werden. Zusatzlich
weist die Anlage bei diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Grobsortiereinrichtung 3, eine Feinsortier-
einrichtung 4, eine Fraktioniereinrichtung 5 und eine Langfaserfeinsortiereinrichtung 6 auf, bei
denen die jeweiligen vorstehend beschriebenen Prozessschritte durchgeflihrt werden. Der Trans-
port des Faserstoffs zwischen diesen Stationen erfolgt jeweils mittels Pumpen und Rohrleitungen.

[0049] Die Anlage weist dartiber hinaus eine erste Verdickungseinrichtung 7a und eine zweite
Verdickungseinrichtung 7b auf. Faserstoff mit langen Fasern wird von der Langfaserfeinsortier-
einrichtung 6 zu der zweiten Eindickungseinrichtung 7b transportiert. Faserstoff mit kurzen Fa-
sern wird von der Fraktioniereinrichtung 5, bei der die Trennung des Faserstoffs mit langen Fa-
sern von dem Faserstoff mit kurzen Fasern erfolgt, direkt zu der ersten Eindickungseinrichtung
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7a transportiert. Wie vorstehend beschrieben, wird der Faserstoff hier jeweils auf eine Stoffdichte
von etwa 10% verdickt.

[0050] Ferner weist die Anlage bei diesem Ausfiihrungsbeispiel eine erste Presse (Flissigkeits-
ersetzungsvorrichtung) 8a und eine zweite Presse 8b auf. Wiederum wird der Faserstoff mit lan-
gen Fasern von der zweiten Eindickungseinrichtung 7b zu der zweiten Presse 8b transportiert.
Der Faserstoff mit kurzen Fasern wird von der ersten Eindickungseinrichtung 7a zu der ersten
Presse 8a transportiert. Die erste Presse 8a und die zweite Presse 8b haben denselben Aufbau
und sind dazu gestaltet, den vorstehend beschriebenen Fliissigkeitsersetzungsschritt durchzu-
fihren. Die Einzelheiten der Gestaltung der ersten und der zweiten Presse 8a und 8b werden
nachstehend unter Bezugnahme auf Fig. 3 beschrieben. Alternativ kann, sofern angemessen,
nur eine Eindickungseinrichtung und eine Presse vorgesehen sein, wenn bspw. die Fasern nicht
in kurze und lange Fasern getrennt werden.

[0051] SchlieBlich weist die Anlage eine Papiermaschine (nicht gezeigt) auf, zu der der Faserstoff
jeweils von der ersten und der zweiten Presse 8a und 8b transportiert wird, um hier zu Karton
weiterverarbeitet zu werden. Hierzu wird der Faserstoff zunéchst zu Faserstofftirmen oder Sta-
peltirmen 9a und 9b transportiert, wo er gelagert werden kann, um dann bei Bedarf zu der Pa-
piermaschine geleitet zu werden.

[0052] Wie vorstehend bereits beschrieben, erfolgt der Transport des Faserstoffs zwischen den
vorstehend beschriebenen Vorrichtungen und Einrichtungen der Anlage dieses Ausfiihrungsbei-
spiels mit Hilfe von Pumpen und Rohrleitungen. Die die einzelnen Vorrichtungen und Einrichtun-
gen (beispielsweise die Auflésungsvorrichtung 1 und die Reinigungsvorrichtung 2) verbindenden
Rohrleitungen, die zum Transport des Faserstoffs durch die Anlage dienen, sind in Fig. 2 durch
dicke durchgezogene Linien dargestellt.

[0053] Daneben weist die Anlage jedoch auch Rohrleitungen auf, die Wasserkreislaufe zusam-
men mit den Anlagenkomponenten und den vorstehend beschriebenen Rohrleitungen zum Trans-
port des Faserstoffs bilden und dazu dienen, ein Prozessfiltrat zwischen den Vorrichtungen und
Einrichtungen der Anlage zu transportieren.

[0054] Hier ist insbesondere ein erster Wasserkreislauf ausgebildet, der dem Anlagenteil strom-
aufwarts (in der Transportrichtung des Faserstoffs durch die Anlage) der Pressen 8a und 8b bzw.
den Prozessschritten vor dem Filtratsersetzungsschritt zugeordnet ist. Daher kann dieser erste
Wasserkreislauf auch als OCC-Prozesskreislauf bezeichnet werden. Die Rohrleitungen, die zum
Transport des ersten Prozessfiltrats in dem ersten Wasserkreislauf dienen und diesen ersten
Wasserkreislauf zusammen mit den Anlagenkomponenten und den vorstehenden beschriebenen
Rohrleitungen zum Transport des Faserstoffs bilden, sind in Fig. 2 durch diinne durchgezogene
Linien dargestellt.

[0055] Daneben ist ein zweiter Wasserkreislauf ausgebildet, der der Papiermaschine zugeordnet
ist, das heif3t dem Anlagenteil stromabwarts (in der Transportrichtung der Pulpe durch die Anlage)
der Pressen (8a und 8b) bzw. den Prozessschritten nach dem Filtratsersetzungsschritt. Daher
kann dieser zweite Wasserkreislauf auch als Papiermaschinenprozesskreislauf bezeichnet wer-
den. Die Rohrleitungen, die zum Transport des zweiten Prozessfiltrats in dem zweiten Wasser-
kreislauf dienen und diesen zweiten Wasserkreislauf zusammen mit den Anlagenkomponenten
und den vorstehenden beschriebenen Rohrleitungen zum Transport des Faserstoffs bilden, sind
in Fig. 2 ebenfalls durch diinne durchgezogene Linien dargestellt.

[0056] Wie in Fig. 2 gezeigt, sind die Rohrleitungen zum Transport des ersten Prozessfiltrats in
dem ersten Wasserkreislauf mit der Auflésungsvorrichtung 1, der Grobsortiereinrichtung 3, der
Feinsortiereinrichtung 4 und den Pressen 8a und 8b verbunden. Daneben sind die Rohrleitungen
zum Transport des ersten Prozessfiltrats in dem ersten Wasserkreislauf mit mehreren Behaltern
oder Tirmen 10a verbunden. Auf diese Weise kann der Auflésungsvorrichtung 1, der Grobsor-
tiereinrichtung 3 und der Feinsortiereinrichtung 4 das erste Prozessfiltrat aus den ersten Behal-
tern 10a zugefihrt werden. Insbesondere wird bei der Auflésungsvorrichtung 1 eine groBe Menge
des ersten Prozessfiltrats aus den ersten Behaltern 10a zugefihrt, um das Rohmaterial (die ge-
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brauchten Kartonagen) aufzulésen und einen pumpfahigen Faserstoff zu erhalten. Ferner kann
auf diese Weise den ersten Behaltern 10a das erste Prozessfiltrat zugefiihrt werden, das dem
Faserstoff bei der ersten und der zweiten Presse 8a und 8b entzogen wird.

[0057] Somit ist ein im Wesentlichen geschlossener Prozesswasserkreislauf ausgebildet (der
erste Wasserkreislauf), in dem das erste Prozessfiltrat zirkuliert, das dem Faserstoff je nach Be-
darf zugefihrt und wieder entzogen wird. Daher kann das erste Prozessfiltrat fir die Prozess-
schritte vor dem Filtratsersetzungsschritt mehrmals wiederverwendet werden, sodass ein Frisch-
wasserverbrauch reduziert wird. Das erste Prozessfiltrat, das in dem ersten Prozesswasserkreis-
lauf zirkuliert und somit den Prozessstationen stromaufwarts der Pressen 8a und 8b zugeordnet
ist, wird auch als OCC-Prozessfiltrat bezeichnet. Es handelt sich hierbei im Wesentlichen um ein
mit Schadstoffen belastetes Wasser.

[0058] Wie in Fig. 2 gezeigt, sind ferner die Rohrleitungen zum Transport des zweiten Prozess-
filtrats in dem zweiten Wasserkreislauf mit der Papiermaschine, der ersten Presse 8a, der zweiten
Presse 8b, sowie mehreren zweiten Behéltern bzw. Positionen 10b verbunden. Auf diese Weise
kann dem Faserstoff bei den Pressen 8a und 8b das zweite Prozessfiltrat aus den zweiten Posi-
tionen 10b zugefiihrt werden. Dadurch wird ein Filtratsersatz und ein Verdiinnen des Faserstoffs
bei dem Filtratsersetzungsschritt ermdglicht. Ferner kann den zweiten Positionen 10b das zweite
Prozessfiltrat zugefiihrt werden, das dem Stoff bzw. der Pulpe durch die Papiermaschine entzo-
gen wird. Somit ist ein im Wesentlichen geschlossener Prozesswasserkreislauf ausgebildet (der
zweite Wasserkreislauf), in dem das zweite Prozessfiltrat zirkuliert, das dem Faserstoff je nach
Bedarf zugefiihrt und wieder entzogen wird. Daher kann das zweite Prozessfiltrat fiir die Prozess-
schritte nach dem Filtratsersetzungsschritt (bei der Weiterverarbeitung in der Papiermaschine)
mehrmals wiederverwendet werden, sodass ein Frischwasserverbrauch reduziert wird. Das zwei-
te Prozessfiltrat, das in dem zweiten Wasserkreislauf zirkuliert und somit der Papiermaschine
stromabwarts der Pressen 8a und 8b zugeordnet ist, wird auch als Papiermaschinenprozessfiltrat
bezeichnet. Es handelt sich hierbei im Wesentlichen um Wasser, das einen geringeren Reinheits-
grad hat als Frischwasser, aber nicht mit Schadstoffen belastet ist.

[0059] Wie aus den vorstehenden Ausfihrungen bereits ersichtlich wird, bilden die Pressen 8a
und 8b bei der Anlage dieser Ausfiihrungsform eine Schnittstelle zwischen dem ersten Wasser-
kreislauf und dem zweiten Wasserkreislauf. Um diese Schnittstellenfunktion erfiillen zu kénnen,
sind die erste und die zweite Presse 8a und 8b derart gestaltet, dass sie dem Faserstoff das erste
Prozessfiltrat (das OCC-Prozessfiltrat) nahezu vollstandig entziehen kdnnen, dieses dem ersten
Wasserkreislauf zuflihren kénnen und dem Faserstoff durch das zweite Prozessfiltrat (das Pa-
piermaschinenprozessfiltrat) zufiihren kénnen, sodass in den Pressen 8a und 8b im Wesentlichen
ein Austausch der beiden Prozessfiltrate bzw. ein Ersetzen des ersten Prozessfiltrats durch das
zweite Prozessfiltrat stattfindet.

[0060] Es wird somit vermieden, dass das erste Prozessfiltrat, das aufgrund des Auflésens der
gebrauchten Kartonagen, wie vorstehend beschrieben insbesondere mit Schadstoffen wie Bak-
terien, Chemikalien und Mineraldlen belastet ist, in den zweiten Wasserkreislauf gelangt.

[0061] Die konkrete Gestaltung der ersten und der zweiten Pressen 8a und 8b, die die vorstehend
beschriebenen Funktionen ermdéglicht, wird nun unter Bezugnahme auf Fig. 3 beschrieben. Die
erste Presse 8a und die zweite Presse 8b haben denselben Aufbau, weshalb nachstehend nur
die Gestaltung der ersten Presse 8a beschrieben wird.

[0062] Wie in Fig. 3 gezeigt, hat die erste Presse 8a zwei Rollen 80a und 80b. Daneben hat die
erste Presse 8a einen Pressenkdrper 81, zwei Einlassschachte 82a und 82b, zwei Einlassférder-
schnecken 83a und 83b, zwei Umfangsfliissigkeitszufiihrkanale 84a und 84b, einen Auslass-
schacht 85 und einen Auslassfliissigkeitszufiihrkanal 86. Im Inneren der Rollen 80a und 80b sind
jeweils Abfiihrkanéle 87 gebildet, die sich in der Langsrichtung der Rollen erstrecken. Die Abflhr-
kanale 87 sind unter einer Mantelflache der Rollen 80a und 80b ausgebildet und stehen mit der
AuBenseite der Rollen durch Ldcher in Verbindung, die in den Mantelflachen der Rollen 80a und
80b ausgebildet sind.
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[0063] Beim Betrieb der ersten Presse 8a in der Anlage dieses Ausfiihrungsbeispiels wird Giber
die Einlassschachte 82a und 82b ein Faserstoff mit einer Stoffdichte von etwa 10% zugefiihrt,
der von der ersten Eindickungseinrichtung 7a zu der ersten Presse 8a transportiert wird. Der
Faserstoff wird dann durch die Einlassférderschnecken 83a und 83b in der Langsrichtung der
Presse 8a verteilt und gelangt daraufhin in zwei Pressspalte, die zwischen der Rolle 80a und dem
Pressenkdérper 81 bzw. der Rolle 80b und dem Pressenkérper 81 ausgebildet sind. Die Rolle 80a
ist so angetrieben, dass sie sich in der in Fig. 3 dargestellten Ansicht im Uhrzeigersinn dreht. Die
Rolle 80b ist so angetrieben, dass sie sich in der in Fig. 3 dargestellten Ansicht gegen den Uhr-
zeigersinn dreht. Somit wird der Faserstoff durch die Rolle 80a zunéchst im Urzeigersinn durch
den Pressspalt bewegt, der zwischen der Rolle 80a und dem Pressenkérper 81 ausgebildet ist.
Auf der anderen Seite wird der Faserstoff durch die Rolle 80b zunéchst gegen den Uhrzeigersinn
durch den Pressspalt bewegt, der zwischen der Rolle 80b und dem Pressenkdrper 81 ausgebildet
ist.

[0064] Wie in Fig. 3 gezeigt, sind die beiden Umfangsfiltratzuflihnrkanale 84a und 84b jeweils an
einer Position an dem Umfang der beiden Rollen 80a und 80b vorgesehen. In dem Pressspalt
stromaufwarts dieser Position wird der Faserstoff bis zu einer Stoffdichte von mindestens 20%
gepresst, wobei das dem Faserstoff durch das Pressen entzogene Filtrat (das erste Prozessfiltrat,
das OCC-Prozessfiltrat) Gber die Abflihrkanale 87 zu einer damit verbundenen Rohrleitung ab-
gefuhrt wird, die Teil des ersten Wasserkreislaufs ist und somit mit den ersten Reservoirs 10a
verbunden ist. Die Umfangsfiltratzufihrkanéle 84a und 84b sind dahingegen mit den zweiten Re-
servoirs 10b verbunden und daher kann dem Faserstoffbrei durch die Umfangsfiltratzufiihrkanéle
84a und 84b an der entsprechenden Stelle an dem Umfang der Rollen 80a und 80b das zweite
Prozessfiltrat (das Papiermaschinenprozessfiltrat) zugefiihrt werden. Es ist zu beachten, dass die
Umfangsfiltratzufihrkanéle 84a und 84b sich liber die gesamte Lange der Rollen erstrecken und
dem Faserstoff somit Gber die gesamte Lange der Rollen das zweite Prozessfiltrat zugefiihrt wer-
den kann. Somit wird im weiteren Verlauf der Presspalte zwischen den Rollen 80a und 80b und
dem Pressenkérper 81 und in dem Presspalt, der zwischen den beiden Rollen 80a und 80b aus-
gebildet ist, durch die gegenlaufige Drehung der Rollen 80a und 80b das erste Prozessfiltrat durch
das zweite Prozessfiltrat ersetzt und die Pulpe bis zu einer Stoffdichte von 20 bis 34%, vorzugs-
weise 28 bis 32%, gepresst. Hierbei wird das herausgepresste Filtrat wiederum Gber die Abfihr-
kanale 87 zu der damit verbundenen Rohrleitung abgeflihrt, die Teil des ersten Wasserkreislaufs
ist und mit den ersten Reservoirs 10a verbunden ist.

[0065] Eine schematische Darstellung des Filtratersetzungsprozesses, der in der Presse 8a in
dem weiteren Verlauf des Pressspalts nach der Stelle an dem Umfang der Rollen 80a und 80b,
an dem das zweite Prozessfiltrat zugefihrt wird, ablauft, ist in Fig. 4 gezeigt. Hier bezeichnet Vs
das Volumen des Filtrats in dem Faserstoffbrei vor (ganz links in Fig. 4) und nach (ganz rechts in
Fig. 4) der Filtratsersetzung. Wie in Fig. 4 zu sehen ist, wird das erste Prozessfiltrat PL1 dadurch
vollstandig durch das zweite Prozessfiltrat PL2 ersetzt, dass ein dem Volumen des ersten Pro-
zessfiltrats entsprechendes Volumen des zweiten Prozessfiltrats durch Aufwenden von Druck
(Pfeile) in den Faserstoff gedriickt wird, sodass das erste Prozessfiltrat aus diesem herausge-
driickt wird. Beispielsweise kann hierbei der Faserstoff gegen eine filtratsdurchlédssige Flache (F)
gedriickt werden, wie sie auch durch die Mantelflache der Rollen 80a und 80b der Presse 8a
ausgebildet ist, die mit den vorstehend beschriebenen Léchern versehen ist.

[0066] Auf diese Weise kann der Pulpe das erste Prozessfiltrat in der Presse 8a nahezu vollstan-
dig entzogen werden, sodass diese im Wesentlichen in dem ersten Wasserkreislauf verbleibt und
nur in vernachlassigbarem Ausmaf in den zweiten Wasserkreislauf gelangt. Dahingegen kann
nicht vermieden werden, dass durch das Zugeben des zweiten Prozessfiltrats und das darauffol-
gende erneute Pressen des Faserstoffs ein Teil des zweiten Prozessfiltrats, das Uber die Um-
fangsfiltratzufihrkanale 84a und 84b zugefiihrt wird, wieder dem Faserstoff herausgepresst wird
und somit in den ersten Wasserkreislauf gelangt. Dies ist jedoch unproblematisch, da das zweite
Prozessfiltrat nicht mit Schadstoffen belastet ist und ohne Weiteres fiir die Prozessschritte vor
dem Filtratsersetzungsschritt verwendet werden kann. Das heif3t, das zweite Prozessfiltrat kann
ohne Weiteres dem ersten Wasserkreislauf zugefiihrt werden.
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[0067] Im Anschluss an den Presspalt gelangt der Faserstoff, der nunmehr eine Stoffdichte von
20 bis 34% aufweist, in den Auslassschacht. Hier kann die Pulpe wiederum Uber den Auslassfilt-
ratzufiihrkanal 86, der mit den zweiten Positionen 10b verbunden ist, mit dem zweiten Prozess-
filtrat verdiinnt werden, sodass ein pumpfahiger Faserstoff entsteht, der dann zu dem Stapelturm
transportiert werden kann.

[0068] Somit kann als Ergebnis durch die erste Presse 8a das erste Prozessfiltrat nahezu voll-
standig durch das zweite Prozessfiltrat ersetzt werden, um einen Faserstoff zu erhalten, der in
der Papiermaschine weiterverarbeitet werden kann.
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Patentanspriiche
1.

System, das einer Papiermaschine voransteht, zum Produzieren von Faserstoff fiir eine Pa-
piermaschine aus recyceltem Karton und/oder recyceltem Papier oder dergleichen, mit:

- einer OCC-Linie, die eine Aufldsungs- (1), Reinigungs- (2), Sortierungs- (3, 4, 6) und/
oder Eindickungsvorrichtung (7a, 7b) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das System
ferner aufweist:

- eine Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b), die dazu gestaltet ist,

- den Faserstoff mit einem Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2) zu pressen, zum
Freisetzen eines OCC-Prozessfiltrats (PL1) aus dem Faserstoff und zum Ersetzen zumin-
dest eines erheblichen Anteils des OCC-Prozessfiltrats (PL1) mit dem Papiermaschinenpro-
zessfiltrat (PL2), und

- den Faserstoff mit dem Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2) zu verdiinnen, zum
Erzielen einer Stoffdichte des Faserstoffs, die zur nachfolgenden Verwendung des Faser-
stoffs in einem Stapelturm (9a, 9b) geeignet ist.

System gemal Anspruch 1, wobei die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) dazu gestaltet
ist, den Faserstoff zu einer Stoffdichte von 20 bis 34%, vorzugsweise 28 bis 32%, zu pressen
und anschlieBend zu einer Stoffdichte von 8 bis 12% zu verdiinnen.

System gemal Anspruch 1 oder 2, wobei die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) dazu
gestaltet ist, den Faserstoff zu einer Stoffdichte von 20 bis 34%, vorzugsweise 28 bis 34%,
in zwei Phasen innerhalb derselben Maschine zu pressen und anschlieBend zu einer Stoff-
dichte von 8 bis 12% in der Maschine zu verdiinnen.

System geman einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a,
8b) einen Pressabschnitt und einen Auslassabschnitt hat, wobei die Filtratsersetzungsvor-
richtung (8a, 8b) dazu gestaltet ist, bei dem Pressabschnitt zumindest einen erheblichen
Anteil des OCC-Prozessfiltrats (PL1) in dem Faserstoff durch das Papiermaschinenprozess-
filtrat (PL2) zu ersetzen und bei dem Auslassabschnitt den Faserstoff mit dem Papierma-
schinenprozessfiltrat (PL2) zu verdiinnen.

System geman einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei das System so gestaltet ist, dass der
Faserstoff von der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) unmittelbar zu einem Stapelturm
(9a, 9b) geleitet wird, zur Verwendung in der Papiermaschine.

System geman einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a,
8b) eine erste Rolle (80a), die dazu gestaltet ist, sich in einer ersten Richtung zu drehen, und
eine zweite Rolle (80b) hat, die dazu gestaltet ist, sich in einer der ersten Richtung entge-
gengesetzten zweiten Richtung zu drehen, wobei die erste Rolle (80a) und die zweite Rolle
(80b) miteinander einen Pressspalt ausbilden,

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) einen Pressenkdrper (81) hat, wobei der Pres-
senkdrper (81) einen Pressspalt sowohl mit der ersten Rolle (80a) als auch mit der zweiten
Rolle (80b) ausbildet,

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) einen Auslassschacht (85) zum Transportieren
eines Faserstoffs zu der AuBenseite der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) hat,

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) mindestens einen Einlassschacht (82a, 82b)
zum Beladen der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) mit Faserstoff hat, und

das System dazu gestaltet ist, das Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2) sowohl einer
Stelle an dem Umfang der ersten Rolle (80a) als auch einer Stelle an dem Umfang der zwei-
ten Rolle (80b) zuzufihren, und dazu gestaltet ist, das Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2)
dem Auslassschacht (85) zuzufiihren, zum Verdiinnen des Faserstoffs.

System geman Anspruch 6, wobei die erste Rolle (80a) und die zweite Rolle (80b) mit L6-
chern an deren Umfang und Langskanalen (87) im Inneren der ersten Rolle (80a) und der
zweiten Rolle (80b) versehen sind, sodass das OCC- Prozessfiltrat (PL2) Uber die Rollen
(80a, 80b) aus der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) abgelassen werden kann.
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8. System gemaf einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei

das System einen ersten Wasserkreislauf zum Zufihren des OCC-Prozessfiltrats (PL1)
zu der Auflésungs- (1), Reinigungs- (2), Sortierungs- (3, 4, 6) und/oder Eindickungsvorrich-
tung (7a, 7b) hat, und

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) einen ersten Filtratskanal zum Ablassen des
aus dem Faserstoff durch das Pressen in der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) freige-
setzten OCC-Prozessfiltrats (PL1) hat, wobei der erste Filtratskanal mit dem ersten Wasser-
kreislauf verbunden ist.

9. Anlage, die aufweist:
das System geman einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Filtratsersetzungsvorrich-
tung (8a, 8b) einen zweiten Filtratskanal zum Zufiihren des Papiermaschinenprozessfiltrats
(PL2) zu dem Faserstoff in der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) hat;
eine Papiermaschine; und
einen zweiten Wasserkreislauf, der mit dem zweiten Filtratskanal und der Papierma-
schine verbunden ist.

10. Verwendung einer Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) bei einem Verfahren zum Produ-
zieren von Faserstoff fiir eine Papiermaschine aus recyceltem Karton und/oder recyceltem
Papier oder dergleichen, wobei

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) eine erste Rolle (80a), die dazu gestaltet ist,
sich in einer ersten Richtung zu drehen, und eine zweite Rolle (80b) hat, die dazu gestaltet
ist, sich in einer der ersten Richtung entgegengesetzten zweiten Richtung zu drehen, wobei
die erste Rolle (80a) und die zweite Rolle (80b) miteinander einen Pressspalt ausbilden,

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) einen Pressenkdrper (81) hat, wobei der Pres-
senkdrper (81) einen Pressspalt sowohl mit der ersten Rolle (80a) als auch mit der zweiten
Rolle (80b) ausbildet,

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) einen Auslassschacht (85) zum Transportieren
eines Faserstoffs zu der AuBBenseite der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) hat,

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) mindestens einen Einlassschacht (82a, 82b)
zum Beladen der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) mit Faserstoff hat,

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) dazu verwendet wird, ein OCC-Prozessfiltrat
(PL1) aus dem Faserstoff durch Pressen freizusetzen, und

die Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) dazu verwendet wird, ein Papiermaschinen-
prozessfiltrat (PL2) sowohl einer Stelle an dem Umfang der ersten Rolle (80a) als auch einer
Stelle an dem Umfang der zweiten Rolle (80b) zuzufiihren, und dazu verwendet wird, das
Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2) zum Verdiinnen des Faserstoffs dem Auslassschacht
(85) zuzufihren.

11. Verfahren zum Produzieren von Faserstoff fir eine Papiermaschine aus recyceltem Karton

und/oder recyceltem Papier oder dergleichen, dadurch gekennzeichnet, dass

in einer Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) der Faserstoff gepresst wird, zum Freiset-
zen eines OCC-Prozessfiltrats (PL1) aus dem Faserstoff,

in der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) der Faserstoff mit einem Papiermaschinen-
prozessfiltrat (PL2) verdiinnt wird, sodass in dem Faserstoff zumindest ein erheblicher Anteil
des OCC-Prozessfiltrats (PL1) durch das Papiermaschinenprozessfiltrat (PL2) ersetzt wird,

in der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) der Faserstoff mit dem Papiermaschinen-
prozessfiltrat (PL2) zu einer Stoffdichte verdiinnt wird, bei der der Faserstoff zur Verwendung
in der Papiermaschine gelagert wird,

in der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) der Faserstoff zu einer Stoffdichte von 20
bis 34%, vorzugsweise 28 bis 32%, gepresst wird, bevor er zu einer Stoffdichte von 8 bis
12% verdiinnt wird, und

der Faserstoff von der Filtratsersetzungsvorrichtung (8a, 8b) unmittelbar zu einem Sta-
pelturm (9a, 9b) geleitet wird, um in der Papiermaschine verwendet zu werden.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen

12/17



AT 527 520 B1 2025-06-15

~1 IMNIHOSYRHHIIdVYE NI DNOLIZgUvHAIAYI LITM

13/17

68— » )
47 45
8¢ T JATHHOSSONNZLASHIS LYY T4
41 1 *as
o LITHHISSDNIADIAEIA
L5~ i Y
47
LIRS Y3 HOSNIZISYAONY 45
95 T yy
47
cs ] FITHHDSYIINOI I YL
ry
I JLTHHO5Y3 1L 405NI3
PSS ke
i LIBMOSH311L40538049
£5 = 1
— JITAHDSSONNANYIZ NS
s — 3
IS I LTHHDSSONNSONE4NY

T 'OId

5/1



ey

o
Z
W,

Uk,
K

215

S

FIG. 2

RN

PR

H
H
:

N

Nmmnmniind

¥
3
3

AR

3
L N—

fLOVERe
AR

ARRARARRANARAAY

zyr Papier-
maschine

)

e

sosorilp

i0b

AT 527 520 B1 2025-06-15

zur Papier-
maschine

RN

ANNAAARNANARNANNNNNN:

IRy,

e

QO

SRR EREREEREREREER R

™ 10a

14

7




AT 527 520 B1 2025-06-15

.
Zh,

57

Sannnsids,
s

€ "OId

5/€

15/17



AT 527 520 B1 2025-06-15

Td

P

Sy

o

g

G

e

g
>

Cid

¢ Bid

\w“o &/t
g

iy,
ez

16 /17



ey

7

s

%

%

%

5/5

Ly
Q
—
U

190

¥
H
Ansananand
3
PRy

b

AR

-

N
N
¥
¥
¥
¥
¥
¥
¥
¥
¥
¥
¥
¥
¥
N
X

e

A

A,

H

r-

i
maschine

npp s n s p h s p s pp AT

S

400
Zuy Pap

>

N, S
-

SESEREEEE SRR

200

AT 527 520 B1 2025-06-15

Ny

%
7
7

Y

ey

7

zur Papier-
maschine

NNy

Y
3

gpornss

T ———

SRS
|3

Y rssarsi
Lieooocass

17 /17




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - CLAIMS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS

