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Title: SHEET FORMING DEVICE
Bezeichnung : BLATTBILDUNGSVORRICHTUNG

(57) Abstract: The invention relates to a sheet forming device (1) for producing a two-layer or multiple-layer fibrous web (200), in
particular a preferably coated cardboard or packaging-paper web, from at least two fibrous stock suspensions (2), at least comprising
two forming units (3.1, 3.2, 3.3) for producing a single layer (L.1, L.2, L.3) from at least one fibrous stock suspension (2), which
forming units (3.1, 3.2, 3.3) in each case have at least one flow box (4.1, 4.2, 4.3) for feeding the respective fibrous stock suspension
(2), at least one fabric (5.1, 5.2, 5.3) and a plurality of dewatering elements (6), and comprising a belt (7) for receiving and
forwarding the at least two produced layers (L.1, L.2, L.3) from at least one tfibrous stock suspension (2). The sheet forming device
(1) according to the invention is characterized in that the belt (7) which directly receives the first layer (L.1) from at least one fibrous
stock suspension (2) and indirectly receives the at least one further layer (L.2, L.3) from at least one fibrous stock suspension (2) has
a smooth receiving side (7.S) with a roughness (Rt) in the range from 0.03 to 0.3 mm, preferably from 0.05 to 0.2 mm, in particular
from 0.06 to 0.1 mm.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Blattbildungsvorrichtung (1 ) zur Herstellung einer zwei- oder mehrlagigen
Faserstoffbahn (200), insbesondere einer vorzugsweise

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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gestrichenen Karton- oder Verpackungspapierbahn, aus wenigstens zwei Faserstoffsuspensionen (2), wenigstens umfassend zwei
jeweils mindestens einen Stoffauflauf (4.1, 4.2, 4.3) zur Zufiihrung der jeweiligen Faserstoffsuspension (2), mindestens ein Sieb
(5.1, 5.2, 53) und mehrere Entwisserungselemente (6) aufweisende Formiereinheiten (3.1, 3.2, 3.3) zur Herstellung einer
einzelnen Lage (L.1, L.2, L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) und ein Band (7) zur Authahme und Weiterfithrung
der wenigstens zwei hergestellten Lagen (L.1, L.2, L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2). Die erfindungsgeméilie
Blattbildungseinrichtung (1) ist dadurch gekennzeichnet, dass das die erste Lage (L.1 ) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension
(2) unmittelbar und die mindestens eine weitere Lage (L.2, L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) mittelbar
aufnehmende Band (7) eine glatte Aufhahmeseite (7.S) mit einer Rauheit (Rt) im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm, vorzugsweise von
0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis 0, 1 mm, aufweist.
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Blattbildungsvorrichtung

Die Erfindung betrifft eine Blattbildungsvorrichtung zur Herstellung einer zwel-
oder mehrlagigen Faserstoffbahn, insbesondere einer vorzugsweise gestrichenen
Karton- oder Verpackungspapierbahn, aus wenigstens zwei Faserstoffsuspensio-
nen, wenigstens umfassend zwei jeweils mindestens einen Stoffauflauf zur Zufuh-
rung der jeweiligen Faserstoffsuspension, mindestens ein Sieb und mehrere Ent-
wasserungselemente aufweisende Formiereinheiten zur Herstellung einer einzel-
nen Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension und ein Band zur Aufnahme
und WeiterfUhrung der wenigstens zwei hergestellten Lagen aus wenigstens einer

Faserstoffsuspension.

Eine derartige Blattbildungsvorrichtung ist beispielsweise aus der Druckschrift
DE-PS 464 278 bekannt. Die dargestellte Blattbildungsvorrichtung ist Teil einer
Rundsieb-Kartonmaschine oder Rundsieb-Pappenmaschine, die mit einer Anzahl
von Rundsiebzylindern arbeitet, bei welchen die Bahnen nach Verlassen der
Rundsiebzylinder zur Entwasserung durch eine Reihe von Vorpressen (Feucht-
walzenpaare) hindurchgefuhrt werden muss, ehe sie durch die Ublichen Nass-
pressen an die Trockenpartie abgegeben wird. Dabei nimmt ein endloses Band,
eine sogenanntes Aufnahmeband, die Bahnen der einzelnen Siebzylinder auf und
vereinigt sie zu einer Bahn. Am Ende ist das Aufnahmeband Uber zwei Laufrollen
gefuhrt, die die Bahn unmittelbar an das Laufband der Nasswalzen der Nasspres-
sen abgeben. Das endlose Band in Funktion eines Aufnahmebands ist ein
wasserundurchlassiges und vorzugsweise impragniertes Stoffband an sich be-
kannter Art, ein Metallband oder ein &hnliches Férdermittel in der Breite der Bahn,

welchem durch wasserdurchléssige Filzbénder die Bahnen der einzelnen Siebzy-
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linder zugefuhrt werden. Das wasserundurchlassige Aufnahmeband ohne Zufuh-
rung eines Kleb- oder Impréagnierungsmittels dient hier als Trager der sich aus
einzelnen Bahnen zusammensetzenden Karton- oder Pappenbahn wahrend ihres
Aufbaus und hangt dieser nur infolge der Haftfahigkeit der feuchten Papiermasse

an der Unterseite des wasserundurchlassigen Aufnahmebands.

Weiterhin ist aus der Druckschrift EP 1 262 596 A2 eine Blattbildungsvorrichtung,
insbesondere Maschine zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn, insbe-
sondere Papier- oder Kartonbahn oder Verpackungspapierbahn, bekannt, in der
die insbesondere durch einen jeweiligen Former gebildeten Lagen miteinander
vergautscht werden, wobei zumindest einer der Former zur Bildung einer mehr-
schichtigen Lage einen Mehrschicht-Stoffauflauf umfasst, der mit wenigsten zwei
unterschiedlichen Stoffen bzw. Stoffteilstrémen unterschiedlicher Zusammenset-
zung fur verschiedene Schichten beschickt wird. Am Ende der Blattbildungsvor-
richtung wird die mehrlagige Faserstoffbahn von einem uber eine Abnahmeein-
richtung, insbesondere eine Pickup-Walze gefuhrten Pressfilz abgenommen. Die
Vorrichtung umfasst au3er den Formern einschliel3lich der diesen zugeordneten
Stoffauflaufen eine Pressenpartie, eine Trockenpartie, wenigstens eine Be-

schichtungs- oder Auftragsvorrichtung und/oder eine Aufrollung.

Ferner ist aus der Druckschrift DE 100 15 828 A1 eine Maschine zur Herstellung
einer eine Ruckenlage, eine Deckenlage sowie wenigstens eine dazwischen an-
geordnete Einlage aufweisenden Faserstoffoahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, vorzugsweise einer Gipskartonbahn, bekannt, bei der die durch
einen jeweiligen Former gebildeten, auf einer Seite jeweils einen héheren Fein-

stoffgehalt aufweisenden Lagen miteinander vergautscht werden.

Und aus der Druckschrift DE 199 51 928 A1 ist eine Blattbildungsvorrichtung zum
Herstellen einer mehrlagigen Papier- oder Kartonbahn mit einer Blattbildungsein-
heit bekannt. Die Blattbildungseinheit besteht aus einem Primarlangsieb und zwei

als Doppelsiebformer ausgebildeten Sekundérsieben, die eine erste Lage der
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mehrlagigen Papier- oder Kartonbahn auf eine zweite Lage des Primarlangsiebs
auflegen. Der Doppelsiebformer weist eine Formierwalze als Umlenkwalze auf
und in dem Bereich des oberen Sekundarsiebs des Doppelsiebformers ist ein

Saugkasten angeordnet.

Bei allen bekannten Blattbildungsvorrichtungen kommen die herzustellenden
mehrlagigen Faserstoffbahnen mit unterschiedlichsten Bespannungen, insbeson-
dere Sieben und/oder Pressfilzen in BerUhrung, so dass letztlich Markierungen,
wie beispielsweise Sieb- und/oder Filzmarkierungen, und Auswaschungen von
Fein- und/oder Fullstoffen in der herzustellenden mehrlagigen Faserstoffbahn
unvermeidbar sind. Zwei oder mehrlagige Faserstoffbahnen werden wahrend
ihrer Herstellung ein- oder beidseitig ausgewaschen. Eine derartig ausgewa-
schene, ja in gewissem Malle sogar beschéadigte zwei- oder mehrlagige Faser-
stoffbahn sollte in bekannter Weise nicht die Funktionsseite des letztlich erzeug-
ten Produkts darstellen. Es ist dem Fachmann auch wohl bekannt, dass sich der-
artige Markierungen in der herzustellenden mehrlagigen Faserstoffoahn negativ

auf die Glatte bzw. das Volumen und/oder die Optik derselben auswirken.

Es ist also Aufgabe der Erfindung, eine Blattbildungsvorrichtung der eingangs
genannten Art derart zu verbessern, dass die Herstellung einer zwei- oder mehr-
lagigen Faserstoffbahn mit einer Funktionsseite, die eine hdchst mdgliche initiale
Glatte aufweist, fortwahrend und prozesssicher gewahrleistet wird. Die Entste-
hung von Markierungen, wie beispielsweise Sieb- und/oder Filzmarkierungen, und
Auswaschungen von Fein- und/oder Fullstoffen in der herzustellenden zwei- oder

mehrlagigen Faserstoffbahn soll hierbei weitestgehend vermieden werden.

Diese Aufgabe wird bei einer Blattbildungsvorrichtung der eingangs genannten
Art erfindungsgemal dadurch gel6st, dass das die erste Lage aus wenigstens
einer Faserstoffsuspension unmittelbar und die mindestens eine weitere Lage aus
wenigstens einer Faserstoffsuspension mittelbar aufnehmende Band eine glatte

Aufnahmeseite mit einer Rauheit Rt im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm, vorzugs-
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weise von 0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis 0,1 mm, aufweist. Die
Rauheit Rt ist hierbei per Definition die Gesamthéhe des Rauheitsprofils geman
DIN EN I1SO 4287:1998.

Die erfindungsgemale Aufgabe wird auf diese Weise vollkommen geldst.

Die unmittelbare Aufbringung der ersten Lage aus wenigstens einer Faserstoff-
suspension und die mittelbare Aufbringung der mindestens einen weiteren Lage
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension auf das Band, welches eine glatte
Aufnahmeseite mit einer Rauheit Rt im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm, vorzugs-
weise von 0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis 0,1 mm, aufweist, erm-
6glicht eine fortwahrende und prozesssichere Herstellung einer zwei- oder mehr-
lagigen Faserstoffbahn mit einer Funktionsseite, die eine héchst mdgliche initiale
Glatte aufweist und die keinen Kontakt zu einem Sieb und Pressfilz besitzt. Die
Entstehung von Markierungen, wie beispielsweise Sieb- und/oder Filzmarkierun-
gen, und Auswaschungen von Fein- und/oder Fullstoffen in der herzustellenden
zwei- oder mehrlagigen Faserstoffbahn wird hierbei weitestgehend vermieden.
Zudem werden eine verbesserte Optik, insbesondere Glanz, Helligkeit, Weille
und Farbe in der herzustellenden zwei- oder mehrlagigen Faserstoffbahn und
hohe Festigkeitswerte, insbesondere eine hohe Biegesteifigkeit (L&W, Tauber)

erreicht.

Das Band, welches die glatte Aufnahmeseite mit einer genannten Rauheit Rt auf-
weist, kann wasserundurchl&ssig sein, da hierdurch eine Entwasserung der her-
zustellenden zwei- oder mehrlagigen Faserstoffoahn und somit eine Auswa-
schung von Fein- und/oder Fullstoffen vermieden werden. Alternativ kann das
Band, welches die glatte Aufnahmeseite mit einer genannten Rauheit Rt aufweist,
auch wasserdurchlassig sein, gegebenenfalls ein glattes, nicht gewebtes Band
mit einer PU-Schicht als Funktionsschicht. Die PU-Schicht kénnte wiederum ge-

locht oder gelasert sein.
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In einer ersten bevorzugten Ausfuhrungsform sind alle Formiereinheiten zur Her-
stellung einer einzelnen Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension ober-
halb des Bands zur Aufnahme und Weiterfuhrung der wenigstens zwei herge-
stellten Lagen aus wenigstens einer Faserstoffsuspension angeordnet und alle
hergestellten Lagen aus wenigstens einer Faserstoffsuspension werden mittels
eines jeweiligen Gautschelements, insbesondere einer Gautschwalze unmittelbar
oder mittelbar an das Band Ubergeben. Hierdurch kann unter anderem die Bau-
héhe der erfindungsgemalien Blattbildungsvorrichtung wesentlich minimiert

werden.

Und in einer zweiten bevorzugten Ausfuhrungsform ist eine erste Formiereinheit
zur Herstellung einer ersten Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension
unterhalb des Bands zur Aufnahme und WeiterfUhrung der wenigstens zwei her-
gestellten Lagen aus wenigstens einer Faserstoffsuspension und mindestens eine
weitere Formiereinheit zur Herstellung mindestens einer weiteren Lage aus
wenigstens einer Faserstoffsuspension oberhalb des Bands zur Aufnahme und
WeiterfUhrung der wenigstens zwei hergestellten Lagen aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension angeordnet. Weiterhin wird die mittels der ersten Formier-
einheit hergestellte erste Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension mittels
eines Gautschelements, insbesondere einer Gautschwalze und einer vorzugs-
weise auf der Gegenseite des Bands angeordneten Presswalze, insbesondere
einer Schuhwalze unmittelbar an das Band Ubergeben und die mittels der
mindestens einen weiteren Formiereinheit hergestellten mindestens eine weitere
Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension wird jeweils mittels eines Gaut-
schelements, insbesondere einer Gautschwalze mittelbar an das Band Uberge-
ben. Hierdurch kann unter anderem die Baulange der erfindungsgemalfien Blatt-

bildungsvorrichtung wesentlich minimiert werden.

Bei beiden bevorzugten AusfUhrungsformen erzeugt das vorzugsweise einstell-
bare Gautschelement, insbesondere die vorzugsweise einstellbare Gautschwalze

aufgrund eines Eintauchens in den Bandverlauf einen Banddruck im Bereich von
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0,2 bis 50 kPa, vorzugsweise von 1 bis 10 kPa, insbesondere von 3 kPa. Zudem
erzeugt das vorzugsweise einstellbare Gautschelement, insbesondere die vor-
zugsweise einstellbare Gautschwalze eine Linienlast eine Linienlast von 1 bis 10
kN/m, vorzugsweise von 3 bis 8 kN/m, insbesondere von 4 bis 6 kN/m. Dadurch

kann mit einem niedrigeren Spitzendruck vergautscht werden.

Und bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Presswalze,
insbesondere die Schuhwalze bevorzugt einen Bezug mit einer Harte im Bereich
von 20 bis 400 P&J, vorzugsweise von 40 bis 300 P&J, insbesondere von 50 bis

200 P&J, auf. Dadurch kann mit einem héheren Spitzendruck vergautscht werden.

In beiden bevorzugten Ausfuhrungsformen ist wenigstens ein Sieb einer Formier-
einheit bevorzugt ein Langsieb. Selbstverstandlich kénnen auch alle Siebe der
Formiereinheiten der erfindungsgemalien Blattbildungsvorrichtung Langsiebe
sein. durch wird erreicht, dass die Funktionsseite der herzustellenden zwei- oder
mehrlagigen Faserstoffbahn keine Markierungen, wie beispielsweise Sieb-
und/oder Filzmarkierungen, und keine Auswaschungen von Fein- und/oder Full-

stoffen aufweist.

Weiterhin weist wenigstens eine der Formiereinheiten bevorzugt ein zusatzliches
und einen Obersiebsaugkasten umfassendes Obersieb auf. Dadurch kann fur
eine Mittellage mit einer hohen spezifischen Tonnage eine ausreichende Entwéas-

serungskapazitat zur Verfugung gestellt werden.

Auch ist wenigstens eine Formiereinheit bevorzugt derart ausgebildet und/oder
betreibbar, dass die in sie mittels eines Stoffauflaufs zugeflhrte Faserstoffsus-
pension eine Verweilzeit zwischen Strahlauftreffpunkt und Gautschelement, ins-
besondere Gautschwalze in einem Bereich von 0,01 bis 3,0 s, vorzugsweise von
0,1 bis 2,5 s, insbesondere von 0,1 bis 2,0 s, aufweist. Innerhalb dieser genann-
ten Bereiche kann eine sichere Vergautschung der Lagen aus jeweils wenigstens

einer Faserstoffsuspension gewéahrleistet werden.
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Ferner ist vor wenigstens einem Gautschelement, insbesondere einer
Gautschwalze bevorzugt ein vorzugsweise geregelter Nasssauger zur weiteren
Entwéasserung der vorbei gefuhrten Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspen-
sion angeordnet. Mit einem derartigen Nasssauger, der ein Vakuum im Bereich
von 5 bis 65 kPa aufweisen kann, kann der optimale Trockengehalt der vorbei
gefuhrten Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension im Hinblick auf eine

sichere Vergautschung einfach eingestellt werden.

Selbstverstandlich kann auch wenigstens ein Stoffauflauf der erfindungsgemaéaien
Blattbildungsvorrichtung ein mehrschichtiger Stoffauflauf sein. Dieser mehr-
schichtige Stoffauflauf kann mit wenigsten zwei unterschiedlichen Stoffen bzw.
Stoffteilstrémen unterschiedlicher Zusammensetzung fur verschiedene Schichten
beschickt werden. Auch kann wenigstens eine durch einen Stoffauflauf zugefuhrte
Faserstoffsuspension eine Stoffdichte im Bereich von 0,1 bis 1,5 %, vorzugsweise

von 0,5 bis 1,2 %, insbesondere von 0,8 %, aufweisen.

Weiterhin weist das Band eine Dicke von 0,2 bis 4,0 mm, vorzugsweise von 0,5
bis 2,0 mm, insbesondere von 0,8 mm, auf. Ein zu dickes Band schadigt an den
Umlenkstellen die herzustellende zwei- oder mehrlagige Faserstoffoahn infolge

einer Uberdehnung und ein zu diinnes Band weist eine zu geringe Standzeit auf.

Das Band der erfindungsgemafen Blattbildungsvorrichtung kann unterschied-
lichste Aufbauten besitzen. So umfasst es bevorzugt eine vorzugsweise mit einem
Faden- und/oder Fasergelege verstarkte Polyurethanschicht oder ein vorzugs-
weise mit einem Faden- und/oder Fasergelege verstarktes Gewebe oder Gelege,
wobei die Faden und/oder Fasern vorzugsweise zumindest Bestandteile aus
Nylon, Aramid oder Carbon aufweisen, oder es besteht aus einem vorzugsweise
korrosionsbestandigen Metallband, welches auf der glatten Aufnahmeseite mit
einer Beschichtung, insbesondere einer Kunststoff- oder dunnen Keramikbe-

schichtung versehen ist. Eine derartige Beschichtung weist allgemein eine gute
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Abgabeeigenschaft der herzustellenden zwei- oder mehrlagigen Faserstoffbahn

auf.

Unabhangig von dem Aufbau des Bands kann mindestens eine dem Fachmann
bekannte Vorrichtung zur Reinigung des Bands, insbesondere ein Schaber oder

eine HD-Einheit vorgesehen sein.

Die auf einem Band gefuhrte und aus Lagen aus wenigstens einer Faserstoffsus-
pensionen bestehende zwei- oder mehrlagige Faserstoffbahn ist bevorzugt durch
eine mindestens ein Presswalzenpaar aufweisende und einseitig befilzte Presse
gefuhrt, welche eine vorzugsweise regelbare Presskraft im Bereich von 5 bis 80
kN/m, vorzugsweise von 10 bis 50 kN/m, insbesondere von 25 bis 40 kN/m, auf-
weist. Durch diese Vorpressung wird fur die Pickup-Stelle ein héherer Trockenge-
halt in der herzustellenden zwei- oder mehrlagigen Faserstoffoahn erzeugt,

welcher die Bahnabgabe deutlich verbessert.

Hierbei weist die das Band fuhrende Presswalze bevorzugt einen Kunststoffoezug
auf. Die andere, den Pressfilz fuhrende Presswalze ist bevorzugt mit einem Spei-
chervolumen, insbesondere Rillungen, Lochungen, Blindbohrungen oder
dergleichen versehen. Auch weist die Presse bevorzugt eine Pressebene auf, die
unter einem Winkel von = 10°, vorzugsweise von = 15°, insbesondere von = 20°,
zur Vertikalen geneigt ist. Mit dieser Geometrie kann das Presswasser sicher ab-
gefuhrt und somit einer Ruckbefeuchtung der herzustellenden zwei- oder mehrla-

gigen Faserstoffbahn vermieden werden.

Eine mindestens ein Presswalzenpaar aufweisende und einseitig befilzte Presse
ist beispielsweise in folgenden Druckschriften offenbart:

EP 1 072 721 A2 (,Single NFP”);

EP 1 077 283 B1 (,Tandem NFP”);

EP 1 048 780 B1 (,Tandem NFP”);

EP 1 316 641 B1 (,3. Presse”);

Y
Y
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- EP 1749 926 B1 (,DuoCentri’); und
- DE 10 2004 003 674 A1 (,DuoCentri plus 4. Presse”).
Der diesbezugliche Inhalt dieser Druckschriften wird hiermit zum Gegenstand der

vorliegenden Beschreibung gemacht.

Der Pressfilz der einseitig befilzten Presse kann ein Trockengewicht von = 500
g/m?, vorzugsweise von 1.500 g/m? insbesondere von 2.000 g/m?, besitzen und es
kann mindestens eine dem Fachmann bekannte Vorrichtung zur Reinigung des
Pressfilzes, insbesondere ein Rohrsauger vorgesehen sein. Zudem kann zumin-
dest eine Presswalze mittels mindestens einer dem Fachmann bekannten Scha-
bereinrichtung beschabert sein. Und vor der Presse kann mindestens ein die
oberste Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension bespruhender und vor-
zugsweise regelbarer Dampfblaskasten vorgesehen sein. Selbstverstandlich kann
auch zumindest eine Presswalze als eine dem Fachmann bekannte Durchbie-

gungsausgleichswalze ausgebildet sein.

Die erfindungsgemalie Blattbildungsvorrichtung eignet sich in besonderer Weise
auch fur eine Verwendung in einer Maschine zur Herstellung einer zwei- oder
mehrlagigen Faserstoffoahn, insbesondere einer vorzugsweise gestrichenen
Karton- oder Verpackungspapierbahn, aus wenigstens zwei Faserstoffsuspensio-

nen.

Diese Maschine kann als Hauptgruppen (Unterprozesse) zumindest die erfin-
dungsgemale Blattbildungsvorrichtung mit dem eine glatte Aufnahmeseite auf-
weisenden Band, Nasspressen, insbesondere zwei einfach befilzte Schuhpressen
mit einer voll gestutzten Bahnfuhrung, eine Vortrockenpartie, eine Leimpresse,
eine Nachtrockenpartie, ein Streichaggregat zur Aufbringung eines Klingenstrichs
auf die Decke, ein Streichaggregat zur Aufbringung eines Klingenstrichs auf den
Rucken und eine Aufrollung aufweisen. Die Maschine weist also im Vergleich mit
bekannten Maschinen eine deutlich reduzierte Anzahl von Hauptgruppen auf. Zu-

dem kann die Maschine vereinfacht (keine Offset-Presse, kein Yankee-Zylinder,
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kein Heilglattwerk, kein Stahlband-Kalander, etc.), die Investitionskosten gesenkt
(weniger aufwandige Hauptgruppen) und Rohstoff eingespart (Gewinn an Dicke,

da keine Offset-Presse und/oder kein Heil3nipkalander — ,Dickenkiller) werden.

Weiterhin kann die Maschine erganzend und/oder alternativ noch folgende
Hauptgruppen aufweisen:
- Erfindungsgemale Blattbildungsvorrichtung zur Herstellung einer vierlagigen,

eine zusatzliche Schonschicht aufweisenden Faserstoffbahn;

Erfindungsgemale Blattbildungsvorrichtung zur Herstellung einer funflagigen

Faserstoffbahn;

- Presse mit einer Doppelfilzfuhrung;

- Zwei Pressen mit einer jeweiligen Doppelfilzfuhrung und einer Presse mit
Filz/Band;

- Drei Pressen mit einer jeweiligen Doppelfilzfiuhrung und einer Presse mit
Filz/Band (Band unten);

- Zwei Streichaggregate zur Aufbringung von zwei Klingenstrichen auf die
Decke;

- Drei Streichaggregate zur Aufbringung von drei Klingenstrichen auf die Decke;

- Streichaggregat zur Aufbringung eines Vorstrichs (Filmstrich, Simultanstrich)
auf die zwei- oder mehrlagige Faserstoffbahn;

- Curtain Coater zur Aufbringung eines Zwischenstrichs auf die zwei- oder
mehrlagige Faserstoffbahn;

- Hartnip- oder Softnip-Kalander vor dem ersten Strich;

- Kalander mit einem Nip vor der Aufrollung;

- Softkalander vor der Aufrollung; und/oder

- Zwei Softkalander vor der Aufrollung (1x Decke und 1x Rucken).

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung mehrerer bevorzugter AusfUhrungsbeispiele unter Bezug-

nahme auf die Zeichnung.
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eine schematische Seitenteilansicht einer Maschine zur Herstel-
lung einer mehrlagigen Faserstoffoahn mit einer ersten bevor-
zugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalen Blattbildungs-
vorrichtung;

eine schematische Seitenteilansicht einer Maschine zur Herstel-
lung einer mehrlagigen Faserstoffoahn mit einer zweiten bevor-
zugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalen Blattbildungs-
vorrichtung;

eine Detailansicht der in der Figur 2 dargestellten zweiten bevor-
zugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalen Blattbildungs-
vorrichtung in einer ersten erweiterten Ausfihrung;

eine Detailansicht der in der Figur 2 dargestellten zweiten bevor-
zugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalen Blattbildungs-
vorrichtung in einer dritten erweiterten Ausfuhrung;

eine schematische Seitenteilansicht einer Maschine zur Herstel-
lung einer mehrlagigen Faserstoffbahn mit einer dritten bevor-
zugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalen Blattbildungs-
vorrichtung;

eine schematische Seitenteilansicht einer Maschine zur Herstel-
lung einer mehrlagigen Faserstoffoahn mit einer vierten bevor-
zugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalen Blattbildungs-

vorrichtung;

Die Figur 1 zeigt eine schematische Seitenteilansicht einer Maschine 100 zur

Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffoahn 200 mit einer Blattbildungsvorrich-

tung 1. Die mehrlagige Faserstoffbahn 200, insbesondere einer Karton- oder Ver-

packungspapierbahn wird aus mehreren, vorzugsweise unterschiedlichen Faser-

stoffsuspensionen 2 hergestellt. Die Unterschiede in den Faserstoffsuspensionen

2 liegen beispielsweise in Zusammensetzung, Gewicht und dergleichen.
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Die dargestellte Blattbildungsvorrichtung 1 umfasst drei jeweils mindestens einen
Stoffauflauf 4.1, 4.2, 4.3 zur Zufuhrung der jeweiligen Faserstoffsuspension 2,
mindestens ein Sieb 5.1, 5.2, 5.3 und mehrere, vorzugsweise unterschiedliche
und dem Fachmann bekannte Entwéasserungselemente 6 aufweisende Formier-
einheiten 3.1, 3.2, 3.3 zur Herstellung einer einzelnen Lage L.1, L.2, L.3 aus

wenigstens einer Faserstoffsuspension 2.

Weiterhin umfasst die dargestellte Blattbildungsvorrichtung 1 ein Band 7 zur Auf-
nahme und Weiterfuhrung der hergestellten Lagen L.1, L.2, L.3 aus wenigstens

einer Faserstoffsuspension 2.

Es ist vorgesehen, dass das die erste Lage L.1 aus wenigstens einer Faserstoff-
suspension 2 unmittelbar, also direkt und die mindestens eine weitere Lage L.2,
L.3 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 mittelbar, also indirekt aufneh-
mende Band 7 eine glatte Aufnahmeseite 7.S mit einer Rauheit Rt im Bereich von
0,03 bis 0,3 mm, vorzugsweise von 0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis

0,1 mm, aufweist.

In der Ausfuhrungsform der Figur 1 sind alle Formiereinheiten 3.1, 3.2, 3.3 zur
Herstellung einer einzelnen Lage L.1, L.2, L.3 aus wenigstens einer Faserstoff-
suspension 2 oberhalb des Bands 7 zur Aufnahme und WeiterfUhrung der herge-
stellten Lagen L.1, L.2, L.3 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 ange-
ordnet. Hierbei werden alle hergestellten Lagen L.1, L.2, L.3 aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension 2 mittels eines jeweiligen Gautschelements 8.1, 8.2, 8.3,

insbesondere einer Gautschwalze an das Band 7 Ubergeben.

Weiterhin ist mindestens ein Sieb 5.1, 5.2, 5.3 einer Formiereinheit 3.1, 3.2, 3.3
zur Herstellung einer einzelnen Lage L.1, L.2, L.3 aus wenigstens einer Faser-
stoffsuspension 2 ein Langsieb. In vorliegender Ausfuhrungsform sind alle Siebe

5.1, 5.2, 5.3 aller Formiereinheiten 3.1, 3.2, 3.3 Langsiebe. Zusatzlich weist die
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zweite Formiereinheit 3.2 ein zusatzliches und einen dem Fachmann bekannten

Obersiebsaugkasten 9 umfassendes Obersieb 5.22 auf.

Es ist wenigstens eine Formiereinheit 3.1, 3.2, 3.3 derart ausgebildet und/oder
betreibbar, dass die in sie mittels eines Stoffauflaufs 4.1, 4.2, 4.3 zugefUhrte
Faserstoffsuspension 2 eine Verweilzeit 2.t zwischen Strahlauftreffpunkt 2.P und
Gautschelement 8.1, 8.2, 8.3, insbesondere Gautschwalze in einem Bereich von
0,01 bis 3,0 s, vorzugsweise von 0,1 bis 2,5 s, insbesondere von 0,1 bis 2,0 s,

aufweist.

Und vor dem ersten Gautschelement 8.1, insbesondere der ersten Gautschwalze
ist ein vorzugsweise geregelter und dem Fachmann bekannter Nasssauger 10 zur
weiteren Entwéasserung der vorbei gefuhrten Lage L.1 aus wenigstens einer

Faserstoffsuspension 2 angeordnet.

Selbstverstandlich kann auch wenigstens ein Stoffauflauf der erfindungsgemafen
Blattbildungsvorrichtung 1 ein mehrschichtiger Stoffauflauf sein. Dieser mehr-
schichtige Stoffauflauf kann mit wenigsten zwei unterschiedlichen Stoffen bzw.
Stoffteilstrdmen unterschiedlicher Zusammensetzung fur verschiedene Schichten
beschickt werden. Auch kann wenigstens eine durch einen Stoffauflauf zugefuhrte
Faserstoffsuspension eine Stoffdichte im Bereich von 0,1 bis 1,5 %, vorzugsweise

von 0,5 bis 1,2 %, insbesondere von 0,8 %, aufweisen.

Das Band 7 der erfindungsgemafen Blattbildungsvorrichtung 1 weist eine Dicke
7.d von 0,2 bis 4,0 mm, vorzugsweise von 0,5 bis 2,0 mm, insbesondere von 0,8

mm, auf.

Auch kann das Band 7 unterschiedlichste Aufbauten besitzen. So umfasst es be-
vorzugt eine vorzugsweise mit einem Faden- und/oder Fasergelege verstéarkte
Polyurethanschicht oder ein vorzugsweise mit einem Faden- und/oder Faserge-

lege verstarktes Gewebe oder Gelege, wobei die Faden und/oder Fasern vor-
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zugsweise zumindest Bestandteile aus Nylon, Aramid oder Carbon aufweisen,
oder es besteht aus einem vorzugsweise korrosionsbestandigen Metallband, wel-
ches auf der glatten Aufnahmeseite 7.S mit einer Beschichtung, insbesondere

einer Kunststoff- oder dinnen Keramikbeschichtung versehen ist.

Unabhangig von dem Aufbau des Bands 7 kann mindestens eine dem Fachmann
bekannte Vorrichtung 11 zur Reinigung des Bands 7, insbesondere ein Schaber

oder eine HD-Einheit vorgesehen sein.

Am Ende der Blattbildungsvorrichtung 1 wird die aus Lagen L.1, L.2, L.3 aus
wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 bestehende mehrlagige Faserstoffbahn
200 von einem uber eine Abnahmeeinrichtung 12, insbesondere eine Pickup-
Walze 12.1 gefuhrten Pressfilz 13 in bekannter Weise abgenommen. Anschlie-
Rend wird die mehrlagige Faserstoffoahn 200 unterseitig von einem Band 14 auf-

genommen.

Das Band 14 weist wie das Band 7 eine glatte Aufnahmeseite 14.S mit einer Rau-
heit Rt im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm, vorzugsweise von 0,05 bis 0,2 mm, insbe-

sondere von 0,06 bis 0,1 mm, auf.

Danach ist die auf dem Band 14 gefuhrte und mehrlagige Faserstoffoahn 200
durch eine ein Presswalzenpaar 15.P aufweisende und einseitig befilzte Presse
15 gefuhrt, welche eine vorzugsweise regelbare Presskraft 15.K im Bereich von 5
bis 80 kN/m, vorzugsweise von 10 bis 50 kN/m, insbesondere von 25 bis 40 KN/m,
aufweist. Die das Band 14 fuhrende Presswalze 15.1 weist einen Kunststoffbezug
auf und die andere, den Pressfilz 13 fUhrende Presswalze 15.2 ist mit einem dem
Fachmann bekannten Speichervolumen, insbesondere Rillungen, Lochungen,
Blindbohrungen oder dergleichen versehen. Die einseitig befilzte Presse 15 weist
also eine glatte Unterseite in Ausgestaltung des genannten Bands 14 oder einer

Presswalze auf.
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Der ersten Presse 15 ist eine weitere, ein Presswalzenpaar 16.P aufweisende
und einseitig befilzte Presse 16 (Offset-Presse) nachgeordnet, durch die die auf
einem moglicherweise weiteren Band 17 gefuhrte und mehrlagige Faserstoffbahn
200 gefuhrt ist. Die zweite Presse 16 weist erneut eine vorzugsweise regelbare
Presskraft 16.K im Bereich von 5 bis 80 kN/m, vorzugsweise von 10 bis 50 kN/m,
insbesondere von 25 bis 40 kN/m, auf. Und die das Band 17 fUhrende Presswalze
16.1 weist einen Kunststoffoezug auf und die andere, den Pressfilz 18 fUhrende
Presswalze 16.2 ist mit einem dem Fachmann bekannten Speichervolumen, ins-

besondere Rillungen, Lochungen, Blindbohrungen oder dergleichen versehen.

Grundsatzlich kann jede dargestellte Presse ein Teil einer Pressenanordnung
sein. Derartige Pressenkonzepte sind in den bereits angefuhrten Druckschriften
EP 1 072 721 A2, EP 1 077 283 B1, EP 1 048 780 B1, EP 1 316 641 B1, EP 1
749 926 B1 und DE 10 2004 003 674 A1 ausreichend offenbart.

Der Pressfilz der jeweiligen einseitig befilzten Presse kann ein Trockengewicht
von = 500 g/m? vorzugsweise von 1.500 g/m? insbesondere von 2.000 g/m?
besitzen und es kann mindestens eine dem Fachmann bekannte Vorrichtung zur
Reinigung des einzelnen Pressfilzes, insbesondere ein Rohrsauger vorgesehen
sein. Zudem kann zumindest eine Presswalze mittels mindestens einer dem
Fachmann bekannten Schabereinrichtung beschabert sein. Und vor der Presse
kann mindestens ein die oberste Lage aus wenigstens einer Faserstoffsuspension
bespruhender und vorzugsweise regelbarer Dampfblaskasten vorgesehen sein.
Selbstverstandlich kann auch zumindest eine Presswalze als eine dem Fachmann

bekannte Durchbiegungsausgleichswalze ausgebildet sein.

Weiterhin kann nach jeder Presse 15, 16 die aus Lagen L.1, L.2, L.3 aus wenigs-
tens einer Faserstoffsuspension 2 bestehende mehrlagige Faserstoffbahn 200 in

einer dem Fachmann bekannten Weise geschnitten werden.
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Anschliel3end wird die aus Lagen L.1, L.2, L.3 aus wenigstens einer Faserstoff-
suspension 2 bestehende mehrlagige Faserstoffoahn 200 an eine dem Fachmann

bekannte Trockenpartie Ubergeben.

Die Figur 2 zeigt eine erneut schematische Seitenteilansicht einer Maschine 100
zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffoahn 200 mit einer Blattbildungsvor-
richtung 1. Die mehrlagige Faserstoffoahn 200, insbesondere einer Karton- oder
Verpackungspapierbahn wird aus mehreren, vorzugsweise unterschiedlichen
Faserstoffsuspensionen 2 hergestellt. Die Unterschiede in den Faserstoffsuspen-

sionen 2 liegen beispielsweise in Zusammensetzung, Gewicht und dergleichen.

Da der Aufbau der in dieser Figur 2 zumindest teilsweise dargestellten Maschine
100 zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffoahn 200 im Wesentlichen dem
Aufbau der in der Figur 1 dargestellten Maschine 100 zur Herstellung einer
mehrlagigen Faserstoffbahn 200 entspricht, wird hiermit auf die Beschreibung der

Figur 1 Bezug genommen und verwiesen.

Es ist wiederum vorgesehen, dass das die erste Lage L.1 aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension 2 unmittelbar und die mindestens eine weitere Lage L.2, L.3
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 mittelbar aufnehmende Band 7 eine
glatte Aufnahmeseite 7.S mit einer Rauheit Rt im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm,

vorzugsweise von 0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis 0,1 mm, aufweist.

Jedoch ist in der Ausfuhrungsform der Figur 2 eine erste Formiereinheit 3.1 zur
Herstellung einer ersten Lage L.1 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2
unterhalb des Bands 7 zur unmittelbaren, also direkten Aufnahme und Weiterfuh-
rung der hergestellten Lagen L.1, L.2, L.3 aus wenigstens einer Faserstoffsus-
pension 2 angeordnet. Zwei weitere Formiereinheiten 3.2, 3.3 zur Herstellung
zweier weiterer Lagen L.2, L.3 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 sind
oberhalb des Bands 7 zur mittelbaren, also indirekten Aufnahme und Weiterfuh-

rung der hergestellten Lagen L.1, L.2 ,L.3 aus wenigstens einer Faserstoffsus-
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pension 2 angeordnet. Das Band 7 dient also als Umkehrband fur die erste Lage

L.1 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2.

Die mittels der ersten Formiereinheit 3.1 hergestellte erste Lage 3.1 aus wenigs-
tens einer Faserstoffsuspension 2 wird bei einem Trockengehalt von < 25 % mit-
tels eines Gautschelements 8.1, insbesondere einer Gautschwalze unmittelbar an
das Band 7 ubergeben. Und die mittels der zwei weiteren Formiereinheiten 3.2,
3.3 hergestellten zwei weiteren Lagen L.2, L.3 aus wenigstens einer Faserstoff-
suspension 2 werden jeweils mittels eines Gautschelements 8.2, 8.3, insbeson-

dere einer Gautschwalze mittelbar an das Band 7 Ubergeben.

Zusatzlich weisen die zweite und dritte Formiereinheit 3.2, 3.3 jeweils ein zuséatz-
liches und einen dem Fachmann bekannten Obersiebsaugkasten 9 umfassendes
Obersieb 5.22, 5.32 auf.

Die Figur 3 zeigt eine Detailansicht der in der Figur 2 dargestellten zweiten
bevorzugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalfen Blattbildungsvorrichtung

1 in einer ersten erweiterten Ausfuhrung.

Und vor dem ersten Gautschelement 8.1, insbesondere der ersten Gautschwalze
ist ein vorzugsweise geregelter und dem Fachmann bekannter Nasssauger 10 zur
weiteren Entwasserung und vorzugsweisen Steuerung des Trockengehalts der
vorbei gefuhrten Lage L.1 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 angeord-

net.

Die mittels der ersten Formiereinheit 3.1 hergestellte erste Lage L.1 aus wenigs-
tens einer Faserstoffsuspension 2 wird mittels eines Gautschelements 8.1, insbe-
sondere einer Gautschwalze und einer vorzugsweise auf der Gegenseite des

Bands 7 angeordneten Presswalze 19 unmittelbar an das Band 7 Ubergeben.



10

15

20

25

30

WO 2012/126875 PCT/EP2012/054770
18

Das vorzugsweise einstellbare Gautschelement 8.1, insbesondere die vorzugs-
weise einstellbare Gautschwalze erzeugt aufgrund eines Eintauchens in den
Bandverlauf einen Banddruck 7.p im Bereich von 0,2 bis 50 kPa, vorzugsweise
von 1 bis 10 kPa, insbesondere von 3 kPa. Weiterhin erzeugt das vorzugsweise
einstellbare Gautschelement 8.1, insbesondere die vorzugsweise einstellbare
Gautschwalze eine Linienlast 8.L von 1 bis 10 kN/m, vorzugsweise von 3 bis 8

kKN/m, insbesondere von 4 bis 6 KN/m.

Weiterhin weist die Presswalze 19 einen Bezug 19.1 mit einer Harte H im Bereich
von 20 bis 400 P&J, vorzugsweise von 40 bis 300 P&J, insbesondere von 50 bis
200 P&J, auf. Der Abnahmepunkt der ersten Lage L.1 aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension 2 von dem ersten Sieb 5.1 ist zumindest in Maschinenquer-

richtung oder in Z-Richtung einstellbar.

Die Figur 4 zeigt eine Detailansicht der in der Figur 2 dargestellten zweiten
bevorzugten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalfen Blattbildungsvorrichtung

1 in einer dritten erweiterten Ausfihrung.

Die mittels der ersten Formiereinheit 3.1 hergestellte erste Lage L.1 aus wenigs-
tens einer Faserstoffsuspension 2 wird mittels eines Gautschelement 8.1, insbe-
sondere einer Gautschwalze unmittelbar an das Band 7 Ubergeben. Anstelle einer
vorzugsweise auf der Gegenseite des Bands 7 angeordneten Presswalze 19 (vgl.
Figur 3) ist nun eine alternative und vorzugsweise auf der Gegenseite des Bands
7 angeordnete Blaseinrichtung 21 vorgesehen, deren Blasstrahlen 22 (Pfeile) die
Unterseite des ersten Siebs 5.1 mit einem Uberdruck pU beaufschlagen und somit
die Ubergabe der ersten Lage L.1 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2

von dem ersten Sieb 5.1 an das Band 7 unterstitzen.

Das vorzugsweise einstellbare Gautschelement 8.1, insbesondere die vorzugs-
weise einstellbare Gautschwalze erzeugt aufgrund eines Eintauchens in den

Bandverlauf einen Banddruck 7.p im Bereich von 0,2 bis 50 kPa, vorzugsweise
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von 1 bis 10 kPa, insbesondere von 3 kPa. Weiterhin erzeugt das vorzugsweise
einstellbare Gautschelement 8.1, insbesondere die vorzugsweise einstellbare
Gautschwalze eine Linienlast 8.L von 1 bis 10 kKN/m, vorzugsweise von 3 bis 8

kKN/m, insbesondere von 4 bis 6 KN/m.

Die Figur 5 zeigt wiederum eine schematische Seitenteilansicht einer Maschine
100 zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn 200 mit einer Blattbil-
dungsvorrichtung 1. Die mehrlagige Faserstoffbahn 200, insbesondere einer
Karton- oder Verpackungspapierbahn wird aus mehreren, vorzugsweise unter-
schiedlichen Faserstoffsuspensionen 2 hergestellt. Die Unterschiede in den
Faserstoffsuspensionen 2 liegen beispielsweise in Zusammensetzung, Gewicht

und dergleichen.

Da der Aufbau der in dieser Figur 5 zumindest teilweise dargestellten Maschine
100 zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffoahn 200 im Wesentlichen dem
Aufbau der in der Figur 2 dargestellten Maschine 100 zur Herstellung einer
mehrlagigen Faserstoffbahn 200 entspricht, wird hiermit auf die Beschreibung der

Figur 2 Bezug genommen und verwiesen.

Es ist wiederum vorgesehen, dass das die erste Lage L.1 aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension 2 unmittelbar und die mindestens eine weitere Lage L.2, L.3
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 mittelbar aufnehmende Band 7 eine
glatte Aufnahmeseite 7.S mit einer Rauheit Rt im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm,

vorzugsweise von 0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis 0,1 mm, aufweist.

In einer Erweiterung ist in dieser Ausfuhrungsform der Figur 5 bereits eine ein
Presswalzenpaar 23.P aufweisende und einseitig befilzte Presse 23 in dem
Bereich der Blattbildungsvorrichtung 1 angeordnet, durch welche die mehrlagige
Faserstoffbahn 200 gefuhrt ist. Die Presse 23 weist eine vorzugsweise regelbare
Presskraft 23.K im Bereich von 5 bis 80 kN/m, vorzugsweise von 10 bis 50 kN/m,

insbesondere von 25 bis 40 kN/m, auf. Die das Band 7 fUhrende Presswalze 23.1,
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die zugleich eine Umlenkwalze der Blattbildungsvorrichtung 1 ist, weist einen
Kunststoffbezug auf und die andere, den Pressfilz 24 fUhrende Presswalze 23.2
ist mit einem dem Fachmann bekannten Speichervolumen, insbesondere Rillun-

gen, Lochungen, Blindbohrungen oder dergleichen versehen.

Weiterhin weist die Presse 23 eine Pressebene 23.E auf, die unter einem Winkel
W von = 10°, vorzugsweise von = 15° insbesondere von = 20°, zur Vertikalen V
geneigt ist. Vor der Presse 23 ist mindestens ein die oberste Lage L.3 aus
wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 bespruhender und vorzugsweise regel-
barer Dampfblaskasten 25 vorgesehen. Und nach der Presse 23 wird die aus
Lagen L.1, L.2, L.3 aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 bestehende
mehrlagige Faserstoffbahn 200 mittels einer Schneideinrichtung 26 randseitig

geschnitten.

Die Figur 6 zeigt eine schematische vierte Seitenteilansicht einer Maschine 100
zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffoahn 200 mit einer Blattbildungsvor-
richtung 1. Die mehrlagige Faserstoffoahn 200, insbesondere einer Karton- oder
Verpackungspapierbahn wird aus mehreren, vorzugsweise unterschiedlichen Fa-
serstoffsuspensionen 2 hergestellt. Die Unterschiede in den Faserstoffsuspensio-

nen 2 liegen beispielsweise in Zusammensetzung, Gewicht und dergleichen.

Da der Aufbau der in dieser Figur 6 zumindest teilweise dargestellten Maschine
100 zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffoahn 200 im Wesentlichen dem
Aufbau der in der Figur 2 dargestellten Maschine 100 zur Herstellung einer
mehrlagigen Faserstoffbahn 200 entspricht, wird hiermit auf die Beschreibung der

Figur 2 Bezug genommen und verwiesen.

Es ist wiederum vorgesehen, dass das die erste Lage L.1 aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension 2 unmittelbar und die mindestens eine weitere Lage L.2, L.3

aus wenigstens einer Faserstoffsuspension 2 mittelbar aufnehmende Band 7 eine
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glatte Aufnahmeseite 7.S mit einer Rauheit Rt im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm,

vorzugsweise von 0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis 0,1 mm, aufweist.

In einer Abanderung ist in dieser Ausfuhrungsform der Figur 6, wie in der Ausfuh-
rungsform der Figur 5, bereits eine ein Presswalzenpaar 27.P aufweisende und
einseitig befilzte Presse 27 in dem Bereich der Blattbildungsvorrichtung 1 ange-
ordnet, durch welche die mehrlagige Faserstoffoahn 200 gefuhrt ist. Die Presse
27 weist eine vorzugsweise regelbare Presskraft 27.K im Bereich von 5 bis 80
kN/m, vorzugsweise von 10 bis 50 KN/m, insbesondere von 25 bis 40 kN/m, auf.
Die das Band 7 fuhrende Presswalze 27.1, die zugleich eine Umlenkwalze der
Blattbildungsvorrichtung 1 ist, weist einen Kunststoffoezug auf und die andere,
den Pressfilz 28 fUhrende Presswalze 27.2, die zugleich eine Pickup-Walze der
Blattbildungsvorrichtung 1 ist, ist mit einem dem Fachmann bekannten Speicher-
volumen, insbesondere Rillungen, Lochungen, Blindbohrungen oder dergleichen

versehen. Die Presse 27 kénnte man als eine ,Aufgautschpresse” bezeichnen.

Die in den Figuren 1 bis 6 zumindest teilweise dargestellten erfindungsgemaliien
Blattbildungsvorrichtungen 1 eignen sich in besonderem Male zur Verwendung in
einer Maschine 100 zur Herstellung einer zwei- oder mehrlagigen Faserstoffoahn
200, insbesondere einer vorzugsweise gestrichenen Karton- oder Verpackungs-

papierbahn, aus wenigstens zwei Faserstoffsuspensionen 2.

Diese Maschine 100 kann als Hauptgruppen (Unterprozesse) zumindest die erfin-
dungsgemalle Blattbildungsvorrichtung 1 mit dem eine glatte Aufnahmeseite 7.S
aufweisenden Band 1, Nasspressen, insbesondere zwei einfach befilzte Schuh-
pressen mit einer voll gestutzten Bahnfuhrung, eine Vortrockenpartie, eine Leim-
presse, eine Nachtrockenpartie, ein Streichaggregat zur Aufbringung eines Klin-
genstrichs auf die Decke, ein Streichaggregat zur Aufbringung eines Klingen-
strichs auf den Rucken und eine Aufrollung aufweisen. Die Maschine weist also
im Vergleich mit bekannten Maschinen eine deutlich reduzierte Anzahl von

Hauptgruppen auf.
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Weiterhin kann die Maschine 200 ergénzend und/oder alternativ noch folgende

Hauptgruppen aufweisen:

Erfindungsgemale Blattbildungsvorrichtung 1 zur Herstellung einer vierlagi-
gen, eine zusatzliche Schonschicht aufweisenden Faserstoffoahn 200;
Erfindungsgemalie Blattbildungsvorrichtung 1 zur Herstellung einer funflagigen
Faserstoffbahn 200;

Presse mit einer DoppelfilzflUhrung;

Zwei Pressen mit einer jeweiligen Doppelfilzfuhrung und einer Presse mit
Filz/Band;

Drei Pressen mit einer jeweiligen Doppelfilzfuhrung und einer Presse mit
Filz/Band (Band unten);

Zwei Streichaggregate zur Aufbringung von zwei Klingenstrichen auf die
Decke;

Drei Streichaggregate zur Aufbringung von drei Klingenstrichen auf die Decke;
Streichaggregat zur Aufbringung eines Vorstrichs (Filmstrich, Simultanstrich)
auf die zwei- oder mehrlagige Faserstoffoahn 200;

Curtain Coater zur Aufbringung eines Zwischenstrichs auf die zwei- oder
mehrlagige Faserstoffbahn;

Hartnip- oder Softnip-Kalander vor dem ersten Strich;

Kalander mit einem Nip vor der Aufrollung;

Softkalander vor der Aufrollung; und/oder

Zwei Softkalander vor der Aufrollung (1x Decke und 1x Rucken).

Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die Erfindung eine Blattbildungs-

vorrichtung der eingangs genannten Arten geschaffen wird, die die Herstellung

einer zwei- oder mehrlagigen Faserstoffbahn mit einer Funktionsseite, die eine

héchst mdgliche initiale Glatte aufweist, fortwahrend und prozesssicher gewahr-

leistet. Die Entstehung von Markierungen, wie beispielsweise Sieb- und/oder

Filzmarkierungen, und Auswaschungen von Fein- und/oder Fullstoffen in der her-
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zustellenden zwei- oder mehrlagigen Faserstoffbahn wird hierbei weitestgehend

vermieden.
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Bezugszeichenliste

Blattbildungsvorrichtung
Faserstoffsuspension
Strahlauftreffpunkt

Verweilzeit

Formiereinheit; erste Formiereinheit
Formiereinheit; weitere Formiereinheit
Formiereinheit; weitere Formiereinheit
Stoffauflauf

Stoffauflauf

Stoffauflauf

Sieb

Sieb

Obersieb

Sieb

Obersieb

Entwéasserungselement

Band

Dicke

Banddruck

Glatte Aufnahmeseite
Gautschelement; Gautschwalze
Gautschelement; Gautschwalze
Gautschelement; Gautschwalze
Linienlast

Obersiebsaugkasten

Nasssauger

Vorrichtung zur Reinigung des Bands; Schaber oder HD-Einheit
Abnahmeeinrichtung

Pickup-Walze
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14
14.8
15
15.1
15.2
15.K
15.P
16
16.1
16.2
16.K
16.P
17
18
19
19.1
20
21
22
23
23.1
23.2
23.E
23 K
23.P
24
25
26
27
271

Pressfilz

Band

Glatte Aufnahmeseite
Presse

Presswalze
Presswalze
Presskraft
Presswalzenpaar
Presse; Offset-Presse
Presswalze
Presswalze
Presskraft
Presswalzenpaar
Band

Pressfilz

Presswalze; Schuhwalze

Bezug
Pressspalt
Blaseinrichtung
Blasstrahl (Pfeil)
Presse
Presswalze
Presswalze
Pressebene
Presskraft
Presswalzenpaar
Pressfilz
Dampfblaskasten
Schneideinrichtung
Presse

Presswalze

25
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Presswalze

Presskraft

Presswalzenpaar

Pressfilz

Maschine zur Herstellung einer zwei-
Faserstoffbahn

Zweli- oder mehrlagige Faserstoffbahn

Harte

Lage; erste Lage
Lage; weitere Lage
Lage; weitere Lage
Uberdruck

Rauheit

Vertikale

Winkel
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Blattbildungsvorrichtung

Patentanspriiche

Blattbildungsvorrichtung (1) zur Herstellung einer zwei- oder mehrlagigen
Faserstoffbahn (200), insbesondere einer vorzugsweise gestrichenen Kar-
ton- oder Verpackungspapierbahn, aus wenigstens zwei Faserstoffsuspensi-
onen (2), wenigstens umfassend zwei jeweils mindestens einen Stoffauflauf
(4.1, 4.2, 4.3) zur Zufuhrung der jeweiligen Faserstoffsuspension (2), min-
destens ein Sieb (5.1, 5.2, 5.3) und mehrere Entwasserungselemente (6)
aufweisende Formiereinheiten (3.1, 3.2, 3.3) zur Herstellung einer einzelnen
Lage (L.1, L.2, L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) und ein
Band (7) zur Aufnahme und Weiterfuhrung der wenigstens zwei hergestell-
ten Lagen (L.1, L.2, L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2),
dadurch gekennzeichnet,

dass das die erste Lage (L.1) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2)
unmittelbar und die mindestens eine weitere Lage (L.2, L.3) aus wenigstens
einer Faserstoffsuspension (2) mittelbar aufnehmende Band (7) eine glatte
Aufnahmeseite (7.S) mit einer Rauheit (Rt) im Bereich von 0,03 bis 0,3 mm,
vorzugsweise von 0,05 bis 0,2 mm, insbesondere von 0,06 bis 0,1 mm, auf-

weist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass alle Formiereinheiten (3.1, 3.2, 3.3) zur Herstellung einer einzelnen
Lage (L.1, L.2, L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) oberhalb
des Bands (7) zur Aufnahme und Weiterfuhrung der wenigstens zwei herge-

stellten Lagen (L.1, L.2, L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2)
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angeordnet sind und dass alle hergestellten Lagen (L.1, L.2, L.3) aus we-
nigstens einer Faserstoffsuspension (2) jeweils mittels eines Gautschele-
ments (8.1, 8.2, 8.3), insbesondere einer Gautschwalze unmittelbar oder

mittelbar an das Band (7) Ubergeben werden.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine erste Formiereinheit (3.1) zur Herstellung einer ersten Lage (L.1)
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) unterhalb des Bands (7) zur
Aufnahme und Weiterfuhrung der wenigstens zwei hergestellten Lagen (L.2,
L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) angeordnet ist, dass
mindestens eine weitere Formiereinheit (3.2, 3.3) zur Herstellung
mindestens einer weiteren Lage (L.2, L.3) aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension (2) oberhalb des Bands (7) zur Aufnahme und
WeiterfUhrung der wenigstens zwei hergestellten Lagen (L.1, L.2, L.3) aus
wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) angeordnet ist, dass die mittels
der ersten Formiereinheit (3.1) hergestellte erste Lage (L.1) aus wenigstens
einer Faserstoffsuspension (2) mittels eines Gautschelements (8.1),
insbesondere einer Gautschwalze und einer vorzugsweise auf der
Gegenseite des Bands (7) angeordneten Presswalze (19) unmittelbar an das
Band (7) ubergeben wird und dass die mittels der mindestens einen weiteren
Formiereinheit (3.2, 3.3) hergestellten mindestens eine weitere Lage (L.2,
L.3) aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (2) jeweils mittels eines
Gautschelements (8.2, 8.3), insbesondere einer Gautschwalze mittelbar an

das Band (7) Ubergeben wird.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das vorzugsweise einstellbare Gautschelement (8.1), insbesondere die
vorzugsweise einstellbare Gautschwalze aufgrund eines Eintauchens in den

Bandverlauf einen Banddruck (7.p) im Bereich von 0,2 bis 50 kPa, vorzugs-



10

15

20

25

30

WO 2012/126875 PCT/EP2012/054770

29

weise von 1 bis 10 kPa, insbesondere von 3 kPa, erzeugt und dass das vor-
zugsweise einstellbare Gautschelement (8.1), insbesondere die vorzugs-
weise einstellbare Gautschwalze eine Linienlast (8.L) eine Linienlast (8.L)
von 1 bis 10 kN/m, vorzugsweise von 3 bis 8 kN/m, insbesondere von 4 bis 6

kN/m, erzeugt.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presswalze (19) einen Bezug (19.1) mit einer Harte (H) im Bereich
von 20 bis 400 P&J, vorzugsweise von 40 bis 300 P&J, insbesondere von 50
bis 200 P&J, aufweist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Sieb (5.1, 5.2, 5.3) einer Formiereinheit (3.1, 3.2, 3.3)

ein Langsieb ist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine der Formiereinheiten (3.2) ein zuséatzliches und einen

Obersiebsaugkasten (9) umfassendes Obersieb (5.22) aufweist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eine Formiereinheit (3.1, 3.2, 3.3) derart ausgebildet
und/oder betreibbar ist, dass die in sie mittels eines Stoffauflaufs (4.1, 4.2,
4.3) zugefuhrte Faserstoffsuspension (2) eine Verweilzeit (2.t) zwischen
Strahlauftreffpunkt (2.P) und Gautschelement (8.1, 8.2, 8.3), insbesondere
Gautschwalze in einem Bereich von 0,01 bis 3,0 s, vorzugsweise von 0,1 bis

2.5 s, insbesondere von 0,1 bis 2,0 s, aufweist.
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Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass vor wenigstens einem Gautschelement (8.1), insbesondere einer
Gautschwalze ein vorzugsweise geregelter Nasssauger (10) zur weiteren
Entwéasserung der vorbeigefuhrten Lage (L.1) aus wenigstens einer Faser-

stoffsuspension (2) angeordnet ist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Band (7) eine Dicke (7.d) von 0,2 bis 4,0 mm, vorzugsweise von

0,5 bis 2,0 mm, insbesondere von 0,8 mm, aufweist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Band (7) eine vorzugsweise mit einem Faden- und/oder Faserge-
lege verstéarkte Polyurethanschicht umfasst oder dass das Band (7) ein vor-
zugsweise mit einem Faden- und/oder Fasergelege verstarktes Gewebe
oder Gelege umfasst, wobei die Faden und/oder Fasern vorzugsweise zu-
mindest Bestandteile aus Nylon, Aramid oder Carbon aufweisen, oder dass
das Band (7) aus einem vorzugsweise korrosionsbestandigen Metallband
besteht, welches auf der glatten Aufnahmeseite (7.S) mit einer Beschich-
tung, insbesondere einer Kunststoff- oder dunnen Keramikbeschichtung ver-

sehen ist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die auf einem Band (14, 17) gefuhrte und aus Lagen (L.1, L.2, L.3) aus
wenigstens einer Faserstoffsuspensionen (2) bestehende mehrlagige Faser-
stoffoahn (200) durch eine mindestens ein Presswalzenpaar (15.P, 16.P;
26.P) aufweisende und einseitig befilzte Presse (15, 16; 26) gefuhrt ist, wel-

che eine vorzugsweise regelbare Presskraft (15.K, 16.K, 26.K) im Bereich
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von 5 bis 80 kN/m, vorzugsweise von 10 bis 50 kN/m, insbesondere von 25
bis 40 kKN/m, aufweist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die das Band (14, 17) fuhrende Presswalze (15.1, 16.1; 26.1) einen
Kunststoffbezug aufweist und dass die andere, den Pressfilz (13, 18; 27)
flhrende Presswalze (15.2, 16.2; 26.2) mit einem Speichervolumen, insbe-
sondere Rillungen, Lochungen, Blindbohrungen oder dergleichen versehen

ist.

Blattbildungsvorrichtung (1) nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presse (26) eine Pressebene (26.E) aufweist, die unter einem Win-
kel (W) von = 10°, vorzugsweise von = 15°, insbesondere von = 20°, zur Ver-

tikalen (V) geneigt ist.

Maschine (100) zur Herstellung einer 2zwei- oder mehrlagigen
Faserstoffbahn (200), insbesondere einer vorzugsweise gestrichenen
Karton- oder  Verpackungspapierbahn, aus wenigstens zwei
Faserstoffsuspensionen (2),
dadurch gekennzeichnet,
dass sie zumindest eine Blattbildungsvorrichtung (1) nach einem der

vorhergehenden Anspriche umfasst.
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