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(57) Abstract: The invention relates to a machine for producing or pro-

] 1 , cessing a fibrous web, comprising: a press section for pressing the fi-
WLL _ [A+p(0)*dx | Tgpqpg * P dx

LIR = —~ — 1)) brous web, the press section comprising at least one main press which
LL [ pGoydx [ p(oydx has an extended press nip with a length of at least 100 mm; a coating

device for applying a coating medium to at least one side, in particular

both sides, of the fibrous web, the coating device comprising an appli-

BR cation roller and a counter roller which together form a transfer gap for

the transfer of the coating medium from the application roller to the fi-
brous web, and the coating device being downstream of the press sec-
tion in the direction of travel of the fibrous web; characterized in that
the surface of the application roller and the surface of the counter roller
have a hardness of more than 55 Shore D and in that the main press is
designed such that a line load ratio LLR of at least 0.56 and at most 1.52
results, wherein the line load ratio LLR is the quotient of a weighted line
load WLL and the line load LL, wherein the weighted line load WLL is

the result of an integration of the squared local pressure p(x)2 weighted
with a weighting factor over the press nip length x, wherein the weight-
ing factor A is 1/10 MPa, and wherein the line load LL is the result of
an integration of the local pressure p(x) over the press nip length x, so
that the following formula results for the line load ratio LLR: (I).

23

(57) Zusammenfassung: Maschine zur Herstellung oder Verarbeitung
einer Faserstoffbahn, umfassend eine Pressenpartie zum Pressen der Fa-
serstoffbahn, wobei die Pressenpartie zumindest eine Hauptpresse um-
fasst, die einen verldngerten Pressspalt mit einer Linge von mindes-
tens 100 mm aufweist, weiter umfassend eine Beschichtungsvorrich-
tung zum Auftrigen eines Beschichtungsmediums auf zumindest eine,
insbesondere beide Seiten der

Fig. 4

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Faserstoffbahn, wobei die Beschichtungsvorrichtung eine Auftragswalze und eine Gegenwalze umfasst, die zusammen einen
Ubertragungsspalt (fiir die Ubertragung des Beschichtungsmediums von der Auftragswalze auf die Faserstoffbahn bilden, wobei die
Beschichtungsvorrichtung in Laufrichtung der Faserstoffbahn betrachtet nach der Pressenpartie angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet
, dass die Oberfliche der Auftragswalze sowie der Gegenwalze eine Hirte von mehr als 55 ShoreD, aufweisen, und dass die
Hauptpresse derart ausgestaltet ist, dass sich ein Linienlastverhdltnis LLR von mindestens 0,56, und hochstens 1,52 ergibt, wobei
das Linienlastverhiltnis LLR der Quotient einer gewichteten Linienlast WLL zur Linienlast LL ist, wobei die gewichtete Linienlast

WLL das Ergebnis einer Integration des mit einem Gewichtungsfaktors A gewichteten quadratischen lokalen Drucks p(x)2 iber die
Pressspaltlinge x hinweg ist, wobei der Gewichtungsfaktor A eins durch zehn Megapascal betrigt, und wobei die Linienlast LL das
Ergebnis einer Integration des lokalen Drucks p(x) iiber die Pressspaltldnge x hinweg ist, so dass sich fiir das Linienlastverhéltnis LLR
folgende Formel ergibt: (I).



10

15

20

25

30

WO 2024/200074 PCT/EP2024/057157

Maschine und Verfahren

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung oder Verarbeitung einer
Faserstoffbahn nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren unter

Verwendung einer solchen Maschine.

Maschinen zur Herstellung einer Faserstoffoahn weisen regelmallig eine Pressen-
partie auf, in welcher die Faserstoffoahn durch mechanischen Druck entwassert bzw.
entfeuchtet wird. Die Pressenpartie ist zumeist zwischen der Formier- und der
Trockenpartie angeordnet. Eine besonders effiziente Art der mechanischen
Entwasserung kann Uber einen sogenannten verlangerten Pressspalt erzielt werden.
Die Vorzuge eines verlangerten Pressspalts sind bekannt: Der Pressspalt ist
flachenférmig und nicht im Wesentlichen linienférmig wie bei gewdéhnlichen
Walzenpressen. Dies hat zur Folge, dass der auf die zu entwassernde Faserstoffbahn
auszuubende Druck im Pressspalt in Laufrichtung nicht schlagartig einsetzt, sondern
von einem niedrigen Wert kontinuierlich auf einen hohen Wert gebracht werden kann.
Dadurch reduziert man die Gefahr, dass die zu entwassernde Faserstoffoahn im
Pressspalt verdrickt wird. So kann die Faserstoffbahn in einem verlangerten
Pressspalt einerseits sehr effizient und andererseits volumenschonend entwéassert
werden. Eine solche Pressenpartie ist beispielsweise in der in der Druckschrift
WO02017207475A1 beschrieben.

Insbesondere bei Kartonanwendungen aber auch flexiblen Verpackungen stehen
zusatzlich die Festigkeitseigenschaften der Faserstoffoahn im Vordergrund. Zur
Steigerung der Festigkeit ist es bekannt, eine Starkelésung auf die Faserstoffbahn zu
applizieren. Dies kann beispielsweise mit einer Filmpresse oder auch einer Leimpresse
realisiert werden. Geeignetes Beschichtungsvorrichtungen sind beispielsweise in den
Schriften DE102008054948 A1 oder W021104742 A1 beschrieben.

Die Themen ,Energiekosten® und ,CO2-FuRRabdruck® spielen fur die Herstellung von
Faserstoffoahnen eine immer gréRer werdende Rolle. Gerade der Energieverbrauch in

der heute fast ausschlie3lich noch dampf- oder gasbeheizten Trockenpartie ist dabei
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2.

ein wesentlicher Einflussfaktor, da die hierfur benétigte Energie grof3teils von fossilen
Energietragern wie z.B. Gas stammt. Um hier Energie bzw. Gas einzusparen, wére es
sehr vorteilhaft, wenn die aus der vorgelagerten Pressenanordnung kommende

Faserstoffoahn bereits einen méglichst groRen Trockengehalt aufweisen wirde.

Ein Ansatz wére es daher, die Presslast zu steigern, und dadurch den Trockengehalt
nach der Pressenpartie zu erhéhen. Dies fuhrt allerdings in der Folge zu einer Reihe
von Problemen. So wird durch ein zu starkes Pressen die Faserstoffbahn sehr stark
komprimiert und verdichtet, wodurch unter anderem die Penetration der Starke in der

nachgelagerten Beschichtungsvorrichtung erschwert wird.

Zudem ist es bei vielen bestehenden Anlagen technisch kaum méglich, die Presslast
signifikant zu erhéhen, da beispielsweise die Stuhlung der Pressenpartie dafur nicht

ausgelegt ist, und gegebenenfalls massiv verstarkt werden musste.

Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Maschine vorzuschlagen, die die Probleme des
Standes der Technik Uberwindet. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
fur die Herstellung insbesondere von Verpackungspapierbahnen vorzuschlagen, das
eine hinreichende Festigkeit der Bahn bei verringerten Energiekosten bzw. reduziertem
CO: FuRabdruckt erméglicht.

Die Aufgabe wird erfindungsgemal durch eine Ausfuhrung entsprechend den
unabhangigen Anspruchen geldst. Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der

vorliegenden Erfindung finden sich in den Unteransprtchen.

Hinsichtlich der Maschine wird die Aufgabe gelést durch eine Maschine zur Herstellung
oder Verarbeitung einer Faserstoffoahn, insbesondere einer Papier~, Verpackungs~
oder Kartonbahn, umfassend eine Pressenpartie zum Pressen der Faserstoffbahn,
wobei die Pressenpartie zumindest eine Hauptpresse umfasst, die einen verlangerten
Pressspalt mit einer Lédnge von mindestens 100 mm aufweist. Sofern der verlangerte
Pressspalt durch eine Schuhpresse bereitgestellt wird, weist die Gegenwalze zum

Schuh zudem vorzugsweise einen Durchmesser auf, welcher kleiner als 3.000 mm ist.
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Weiter umfasst die Maschine eine Beschichtungsvorrichtung zum Auftragen eines
Beschichtungsmediums auf zumindest eine, insbesondere beide Seiten der Faserstoff-
bahn, wobei die Beschichtungsvorrichtung eine Auftragswalze und eine Gegenwalze
umfasst, die zusammen einen Ubertragungsspalt fur die Ubertragung des
Beschichtungsmediums von der Auftragswalze auf die Faserstoffoahn bilden, wobei
die Beschichtungsvorrichtung in Laufrichtung der Faserstoffoahn betrachtet nach der

Pressenpartie angeordnet ist.

Erfindungsgeman ist dabei vorgesehen, dass die Oberflache der Auftragswalze sowie
der Gegenwalze eine Hérte von mehr als 55 ShoreD, insbesondere mehr als 60
ShoreD, bevorzugt mehr als 80 ShoreD aufweisen, und dass die Hauptpresse derart
ausgestaltet ist, dass sich ein Linienlastverhaltnis LLR von mindestens 0,56, bevorzugt
mindestes 0,69 und héchstens 1,52, bevorzugt héchstens 1,33 ergibt, wobei das
Linienlastverhaltnis LLR der Quotient einer gewichteten Linienlast WLL zur Linienlast
LL ist.

Die gewichtete Linienlast WLL ist dabei definiert als das Ergebnis einer Integration des
mit einem Gewichtungsfaktors A gewichteten quadratischen lokalen Drucks p(x)? Uber
die Pressspaltlange x hinweg, wobei der Gewichtungsfaktor A eins durch zehn

Megapascal betragt

. 2. — 2
WLL.—fA*p(x) dx-flOMPa*p(x) dx

Die Linienlast LL ist das Ergebnis einer Integration des lokalen Drucks p(x) Uber die

Pressspaltlange x hinweg

LL:= fp(x)dx
s0 dass sich fur das Linienlastverhaltnis LLR folgende Formel ergibt:

1
wWLL | Tgprpg * P(¥)?dx

LLR := =
LL [p(x)dx
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Das LLR ist dabei eine dimensionslose Zahl.

Wahrend bei der Ermittlung der Linienlast LL lediglich das Integral Uber den
Druckverlauf im Pressspalt gebildet wird, wird bei der Ermittlung des WLL durch die
Quadrierung gewichtet. Der Parameter A = 1/10 [1/MPa] ist dabei so gewahlt, dass der
Druckbereich unterhalb von 10 MPa schwacher gewichtet wird, wahrend der Druck-
bereich oberhalb von 10 MPa verstéarkt in die Berechnung des WLL eingeht. Zum
besseren Verstandnis wird auf das Diagramm in Figur 3 verwiesen, welches rein
schematisch veranschaulicht, wie sich das Linienlastverhaltnis LLR einfach bestimmen
und verstehen lasst. Zunachst bestimmt man hierzu das tatsachliche Druckprofil p(x),
also den Verlauf des Drucks, der Uber die Lange x des verlangerten Pressspalts der
Hauptpresse wirkt. In dem vorliegenden Beispiel weist die Hauptpresse einen
verlangerten Presspalt von 260 mm auf. Ferner sei der Einfachheit halber
angenommen, dass sich der lokale Druck p(x) entlang des verlangerten Pressspalts
linear von 0 MPa am Anfang des verlangerten Pressspalts bei x=0 mm auf 12 MPa am
Ende des verlangerten Pressspalts bei x=260 mm erhéht, so dass sich als Druckprofil
p(x) eine Gerade ergibt. Die Bestimmung der lokalen Dricke, die in Summe das
Druckprofil ergeben, kann beispielsweise mittels einer Druckfolie erfolgen, die in den
verlangerten Pressspalt eingefuhrt wird, bevor Druck durch die Hauptpresse auf diese
appliziert wird. Die Druckfolie misst dann, z.B. mittels des Piezo-Effekts, wo genau
welcher lokale Druck im Presspalt anliegt. Der Druck in Maschinenquerrichtung ist
dabei Ublicher Weise konstant, so dass es nur auf das Druckprofil in Maschinen-
richtung, also entlang der Lange des verlangerten Pressspalts, ankommt. Allenfalls im
Seitenrandbereich mag es zu einer geringfugigen Anderung des Drucks in Maschinen-
querrichtung kommen, wobei diese Effekte im Seitenrandbereich hier auller Acht
gelassen werden sollen. Solche Druckfolien mit verschiedenen Auflésungen werden
zum Beispiel von der Firma Fujifilm unter dem Markennamen ,Prescale* kommerziell
angeboten. Vorzugsweise erfolgt die Messung vor dem Anlaufen der Presse, nach der

Installation eines frischen Filzes, insbesondere eines frischen und noch trockenen
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Filzes, welcher zum DurchfUhren der Faserstoffoahn durch den verlangerten Press-
spalt dient. Gemessen werden sollte vorzugsweise mit der maximalen Betriebs-

Linienlast der Presse.

Wenn man das Druckprofil p(x) Uber die Lange des verlangerten Pressspalts x
integriert, so ergibt sich daraus die Linienlast LL. In dem vorliegenden Beispiel geman
Figur 3 entspricht die Linienlast LL also der dreieckigen Flache unter der Geraden, die
das Druckprofil p(x) darstellt. Sie betragt hier 1.560 kN/m. Auf diese Weise lasst sich
auch sehr einfach die Qualitdt der vorgenommenen Messung Uberpriufen, namlich
indem die durch Integration ermittelte Linienlast LL mit dem Wert verglichen wird, den
man zuvor als Linienlast LL der Hauptpresse eingestellt hat. Grundsétzlich sei an dieser
Stelle angemerkt, dass die Linienlast LL angibt, welche Gesamtkraft die Hauptpresse
pro Meter Breite in Maschinenquerrichtung bzw. orthogonal zur Bewegungsrichtung

der Faserstoffbahn aufbringt.

Basierend auf dem gemessenen Druckprofil p(x) lasst sich nun einfach Uber die

folgende Formel die Kurve des gewichteten quadratischen lokalen Drucks bestimmen:

" ;Pa*p(x)z. Dies ergibt die in Figur 3 dargestellte gekrummte Kurve, welche die

Gerade des Druckprofils p(x) bei 10 MPa schneidet. Die Flache unterhalb dieser
gekrummten Kurve entspricht dabei der gewichteten Linienlast WLL. Deutlich erkennt
man in der Grafik der Figur 3, dass lokale Drucke von weniger als 10 MPa zu einer
geringeren Flache und Dricke von uber 10 MPa zu einer vergréllerten Flache
gegenuber der Dreiecksflache, welche die Linienlast LL darstellt, fUhren. In dem
vorliegenden Beispiel betragt die gewichtete Linienlast WLL 1.250 kN/m. Hieraus ergibt
sich ein Linienlastverhéltnis LLR als Quotient aus gewichteter Linienlast WLL zu
Linienlast LL von 0,8, was im Bereich der beanspruchten Erfindung liegt, ndmlich im

Bereich:

056<WLL<152
» —_ LL —_ »
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In der Praxis muss die Druckprofilkkurve p(x) selbstverstandlich keine Gerade sein.
Stattdessen gibt es eine schier unerschépfliche Vielfallt an moglichen Druckprofil-
kurven p(x), selbst wenn die Linienlast LL, also die Flache unter der Kurve gleichbleibt.
Die Form der Druckprofilkurve p(x) hangt makgeblich von dem geometrischen Design
der Presselemente ab, die zwischen sich den verlangerten Pressspalt ausbilden,
insbesondere von dem geometrischen Design eines etwaigen Pressschuhs bei

Verwendung einer Schuhpresse.

Bisher wurde fur die Charakterisierung des Druckverlaufs in einem verlangerten
Pressspalt nur die Linienlast LL verwendet. Die Erfinder haben aber erkannt, dass
dieser Parameter allein nicht ausreicht, um den Druckverlauf, und damit auch das

Entwéasserungsverhalten im Pressspalt genau zu charakterisieren.

Da durch die Integration eine gewisse Mittelung stattfindet, liefert beispielsweise ein
konstanter Druckverlauf p=10 MPa Uber die gesamte Lange des Pressspalts dieselbe
Linienlast, wie ein Druckverlauf von p=0 MPa in der ersten Halfte und p=20 MPa in der
zweiten Halfte der Schuhlange. Die Wirkung diese beiden Druckverlaufe auf die

Entwéasserung und auf die Blattstruktur ist jedoch stark unterschiedlich.

Durch die Gewichtung im WLL wird dieser Unterschied sichtbar gemacht. So ergibt sich
fur den ersten Fall (p=10 MPa) WLL = LL, bzw. ein LLR=1, und im zweiten Fall WLL =
1,5LL, also ein LLR =1,5.

Die Verhaltniszahl erlaubt es also sehr einfach und effizient, Druckprofile mit derselben
Linienlast in ihrer Wirkung voneinander zu unterscheiden, ohne detailliert den Verlauf
der Druckkurve analysieren zu mussen. Generell liefern bei gleicher Linienlast
Druckprofile mit starken Druckschwankungen und héheren Spitzendriucken tendenziell

groéRere LLR-Werte als ausgeglichene Profile mit mittleren Druckwerten.

Die Form der Druckprofilkurve p(x) hangt maligeblich von dem geometrischen Design

der Presselemente ab, die zwischen sich den verlangerten Pressspalt ausbilden,
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insbesondere von dem geometrischen Design eines etwaigen Pressschuhs bei

Verwendung einer Schuhpresse.

Das Linienlastverhaltnis LLR beschreibt somit indirekt das geometrische Design der
Presselemente, insbesondere eines etwaigen Pressschuhs. Da es eine unuber-
schaubar gro3e Anzahl an unterschiedlichen geometrischen Designs gibt, die alle zu
einem Linienlastverhéaltnis LLR zwischen 0,56 und 1,52 fuhren, ist hier die Wahl des
Linienlastverhéltnisses LLR angebracht, um die erfindungsgemafle L&sung zu
beschreiben. Wichtig ist, dass sich fur eine Pressenanordnung mit einem festgelegten
Design der Presselemente das Linienlastverhaltnis LLR einfach und eindeutig
bestimmen lasst. Auch liegt es im Kénnen des Fachmanns, in Kenntnis der
vorliegenden Erfindung die Presselemente so auszulegen, dass sich das gewunschte

Linienlastverhaltnis LLR einstellt.

Es ist das Verdienst der Erfinder, herausgefunden zu haben, dass eine besonders
effiziente Entwasserung der Faserstoffbahn erzielt werden kann, wenn das
Linienlastverhéaltnis LLR mindestens 0,56 und héchstens 1,52, insbesondere 0,69 bis
1,33 betragt.

Der angegebene Parameterbereich ist auch insofern als optimal anzusehen, da die
gesteigerte Entwasserung, und damit der héhere Trockengehalt nach Presse zwar mit
einer gewissen Kompaktierung und Verdichtung der Faserstoffbahn einhergeht. Die
Blattstruktur ist dabei aber immer noch in der Lage, in einer geeigneten Beschichtungs-

vorrichtung z.B. mit einer Starkelésung wirksam beschichtet zu werden.

Allerding muss die Beschichtungsvorrichtung dazu einige Bedingungen erfullen. Damit
trotz der hoéheren Verdichtung des Blatts noch ausreichend Stérke in die Tiefe der
Blattstruktur gelangt, weist die Beschichtungsvorrichtung gemaR Aspekten der
Erfindung einen sogenannten  harten“ Ubertragungsspalt auf. Dieser Uber-
tragungsspalt wird von einer Auftragswalze und einer Gegenwalze gebildet, wobei die
Oberflache der Auftragswalze sowie der Gegenwalze eine Harte von mehr als 55

ShoreD, insbesondere mehr als 60 ShoreD, bevorzugt mehr als 80 ShoreD aufweisen.
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Auch sehr hohe Hartewerte von 90 ShoreD oder 95 ShoreD sind méglich. Wenn der
Auftrag am Beschichtungsmedium beidseitig erfolgt, dann GUbernimmt jede der Walzen

sowohl die Funktion der Auftragswalze als auch der Gegenwalze.

Somit kann insbesondere beim Auftrag eine ausreichend tiefe Penetration der Starke

ins Blattgefuge realisiert werden.

Das ist insbesondere fur penetrationsgetriebene Festigkeiten relevant wie den
Flachstauchwiderstand (,Corrugated Medium Test, CMT) nach DIN EN ISO 7263,
SCT, den Streifenstauchversuch (SCT-Versuch) nach ISO 9895, DIN 54518 oder
TAPPI T 826 und den S-Test relevant.

Obgleich die starkere Verdichtung des Blattes in der Presse die Penetration erschwert,
kann sie sich als vorteilhaft erweisen, wenn es gelingt, tber den harten Ubertragungs-
spalt die Starke ins Innere der Blattstruktur zu bringen. Durch die stéarkere Verdichtung
der Bahn nimmt namlich der Anteil der Faser/Faser Kreuzungspunkte zu (Annéherung
der Fasern durch Komprimierung des Blattgefuges). Die Starke zur
Festigkeitssteigerung wirkt besonders an diesen Kreuzungspunkten als eine Art
Klebstoff und stabilisiert so die faserbasierte Gesamtstruktur des Blattes. Durch einen
erhéhten Anteil der Faser/Faser Kreuzungspunkte ist somit auch die Starkeeffizienz
héher, da bei gleichem Starkeauftrag die Wahrscheinlichkeit einen dieser

Kreuzungspunkte zu verstéarken, steigt.

Somit liefert die erfindungsgeméale Kombination von Druckverlauf im Pressspalt
(beschrieben durch den LLR-Wert) mit hartem Ubertragungsspalt in der
Beschichtungsvorrichtung sowohl eine Ressourceneinsparung durch den hdheren
Trockengehalt nach der Pressenpartie als auch die Méglichkeit zu einer Festigkeits-

steigerung bzw. Erhéhung der Effizienz des eingesetzten Beschichtungsmediums.

Das Linienlastverhéltnis kann vorteilhafterweise zwischen 0,71 und 1,35, besonders
bevorzugt zwischen 0,73 und 1,14 betragen. Gerade bei der Umrustung bestehender

Anlagen, bei denen durch die existierende Stuhlung, das Pressendesign oder die
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vorhandene Hydraulik limitiert ist, kdbnnen auch Linienlastverhaltnisse zwischen 0,61
und héchstens 1,01, vorzugsweise mindestens 0,66 und hdchstens 0,89 vorteilhafte

Ergebnisse liefern.

Zudem kann vorgesehen sein, dass die Maschine ferner eine der Hauptpresse in
Laufrichtung der Faserstoffbahn, vorzugsweise unmittelbar, vorgelagerte Vorpresse
umfasst, wobei die Vorpresse insbesondere einen verlangerten Pressspalt mit einer
Lange von mindestens 100 mm aufweist. Derartige Tandempressen sind per se
bekannt. Sowohl bei einer Neuanlage als insbesondere bei einem Umbau kann eine
derartige zweite Presse sehr vorteilhaft zum Erzielen eines hohen Trockengehaltes

nach der Pressenpartie sein.

Eine grélere Lange des Pressspalts ermdéglicht generell eine gréRere Flexibilitat beim
Design des Druckverlaufs, und damit im Rahmen von Aspekten der vorliegenden
Erfindung auch eine gréRere Freiheit bei der Anpassung des LLR. Somit ist es
vorteilhaft, wenn der Pressspalt der Hauptpresse und/oder der Pressspalt der
Vorpresse eine Lange von mindestens 150 mm, insbesondere mindestens 190mm

aufweist.

Zur Realisierung der Lange des Pressspalts und auch zur Anpassung des Druckprofils
ist es sehr vorteilhaft, wenn die Hauptpresse und/oder die Vorpresse eine Schuhpresse
ist, welche einen Pressschuh mit einer im Wesentlichen konkav gewélbten Oberflache
und einen um den Pressschuh rotierbar gelagerten Schuhpressmantel umfasst.

Derartige Schuhpressen sind dem Fachmann per se bekannt.

Bei der Beschichtungsvorrichtung ist es vorteilhaft, dass zumindest eine Walze (die
Ubertragungswalze oder die Gegenwalze) als Biegeeinstellwalze ausgefuhrt ist. Dies
ist beispielsweise fur die Gewahrleistung eines definierten Ubertragungsspalts wichtig,
da die harten Walzen Unregelmafigkeiten kaum durch Deformation selbst ausgleichen

kénnen.
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Eine Maschine gemal Aspekten der vorgestellten Erfindung I&sst sich sehr vorteilhaft

zu Herstellung oder Verarbeitung einer Faserstoffbahn einsetzen.

Besonders bevorzugt ist die Verwendung zu Herstellung von Verpackungspapieren,

wie Testliner, Kraftliner oder anderer Wellpappenrohpapiere.

Die besonders bevorzugte Ausfihrung des Verfahrens umfasst dabei die Verwendung

einer Starkeldsung als Beschichtungsmedium.

In bevorzugten Ausfihrungen kann vorgesehen sein, dass der Spitzendruck im
Pressspalt der Hauptpresse mindestens 8 MPa, bevorzugt mindestens 10 MPa,

besonders bevorzugt zwischen 12 MPa und 20 MPa betragt.

Der héhere Spitzendruck ist generell vorteilhaft fur eine starkere Entwasserung.
Gerade bei bestehenden Anlagen kann allerdings ein zu hoher Spitzendruck die
bestehenden Komponenten der Presse uberlasten. Zudem fuhrt, wie oben
beschrieben, ein hoher Spitzendruck tendenziell zu gréReren LLR-Werten. Daher
besteht die Gefahr, dass bei einem zu hohen Spitzendruck hier der LLR-Bereich nach
oben verlassen wird. Daher kann es auch vorteilhaft sein, den Spitzendruck unter 20

MPa, eventuell sogar unter 18 MPa zu halten.

Die Linienlast im Pressspalt der Hauptpresse kann mindestens 500 kN/m, bevorzugt

mindestens 1000 KN/m, besonders bevorzugt tber 1300 kN/m betragen.

Um die Ubertragung des Beschichtungsmediums durch den harten Ubertragungsspalt
sowie die Penetration des Beschichtungsmediums in die Faserstoffbahn zu
gewdhrleisten, ist eine Niplast im Ubertragungsspalt von mindesten 60 kN/m vorteilhaft.
Bevorzugt kann die Beschichtungsvorrichtung auch mit héheren Lasten, insbesondere

70 kN/M oder mehr betrieben werden.

Uber die Parameter des Beschichtungsmediums, speziell einer Starkelésung, kann die

Penetration des Mediums in die Faserstoffoahn zuséatzlich positiv beeinflusst werden.
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So kann vorgesehen sein, dass die Viskositat des Beschichtungsmediums, speziell der

Starkeldsung, kleiner als 80 mPas, insbesondere kleiner als 60 mPas gewahlt ist.

Wenn im Rahmen dieser Anmeldung von Viskositat gesprochen wird, so ist, falls nicht
expliziert anders beschrieben, die Viskositat nach Brookfield gemeint, gemessen bei
50°C und 100 rpm.

Weiterhin kann vorgehen sein, dass die Temperatur des Beschichtungsmediums beim
Auftrag auf die Ubertragungswalze mindestens 50°C betragt. Auch héhere

Temperaturen wie 60°C, 70°C und mehr sind méglich.

Zudem kann es vorteilhaft sein, wenn der Feststoffgehalt des Beschichtungsmediums

unter 20 gew%, insbesondere unter 15 gew% liegt.

Die Vorteile der Erfindung treten besonders bei stark altpapierhaltigen Faserstoffen
zutage, insbesondere, wenn zur Herstellung der Faserstoffoahn mindestens 20gew.%,
insbesondere 50 gew.%, insbesondere mindestens 80 gew% des Faserstoff aus
Altpapier gewonnen werden. Insbesondere kann es sich dabei um OCC-

Fasern bestehen, welche aus gebrauchtem Verpackungsmaterial gewonnen werden
25 (,OCC_ Old Corrugated Containerboard*), welche sich durch eine besonders hohe
Widerstandskraft auch gegen gro3e Spitzendriicke auszeichnen.Diese Stoffe sind
namlich einerseits schwieriger, d.h. mit gréllerem Aufwand bzw.

Druck zu entwassern, als Frischfaser-basierte Stoffe. Andererseits ist das
Festigkeitspotential der rezyklierten Fasern durch das mehrfache Durchlaufen einer
Stoffaufbereitung und einer Papiermaschine niedriger als bei Frischfasern.

Durch eine Maschine bzw. ein Verfahren nach Aspekten der Erfindung kann die
Entwéasserung in der Presse gesteigert und gleichzeitig die Festigkeit des Endprodukts
erhéht werden. Dies erweist sich insbesondere bei Wellpappenrohpapieren als

vorteilhaft, die weitgehend oder ausschliel3lich aus Rezyklingfasern hergestellt werden.

In vorteilhaften Ausfuhrungen kann vorgesehen sein, dass die Feuchtigkeit und/oder

das Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn nach der Hauptpresse ermittelt wird, und die
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Niplast bzw. das Nipprofil der Beschichtungsvorrichtung auf Basis dieser Werte
gesteuert oder geregelt wird. Hierfur ist es insbesondere vorteilhaft, wenn eine der

Walzen der Beschichtungsvorrichtung als Biegeeinstellwalze ausgefuhrt ist.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Figuren erlautert. Die Erfindung ist dabei

nicht auf die in den Figuren gezeigten Ausfuhrungen beschrankt Die Figuren zeigen im

Einzelnen:

Figur 1: eine Pressenpartie, umfassend eine Hauptpresse und eine Vorpresse
gemal einem Aspekt der Erfindung;

Figur 2: eine vergrélerte und detaillierte Darstellung der Hauptpresse der in
Figur 1 gezeigten Pressenanordnung,

Figur 3: eine beispielhafte Druckkurve im verlangerten Pressspalt der
Hauptpresse,

Figur 4 eine Beschichtungsvorrichtung geman einem weiteren Aspekt der
Erfindung.

Figur 1 zeigt ganz schematisch eine Pressenpartie, umfassend eine Hauptpresse 1
und eine in Bewegungsrichtung BR einer Faserstoffbahn 8 unmittelbar davor
angeordnete Vorpresse 11. In diesem Ausfuhrungsbeispiel sind sowohl die Haupt-
presse 1 als auch die Vorpresse 11 als Schuhpressen ausgebildet und weisen somit
jeweils einen verlangerten Pressspalt 7 auf. Alternativ kénnte jedoch die Vorpresse 11
auch keinen verlangerten Pressspalt 7 aufweisen und/oder die Vorpresse 11 und die
Hauptpresse 1 kédnnten sich eine gemeinsame Zentralwalze teilen. Die Zentralwalze
ware dann ein Pressenelement, mittels welchem sowohl der verlangerte Pressspalt der
Vorpresse 11 als auch der verlangerte Pressspalt 7 der Hauptpresse 1 ausgebildet

wurde.

Figur 2 zeigt eine vergréRRerte und detaillierte Darstellung der Hauptpresse 1, auf
welche es erfindungsgeman besonders ankommt. Diese ist ausgelegt, um mit einer

Linienlast LL von mindestens 500 kN/m beispielsweise 1.200 kN/m betrieben zu
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werden. Der verlangerte Pressspalt 7 der Hauptpresse 1 wird durch zwei Press-
elemente bereitgestellt, ndmlich eine Schuhpresswalze 2 und eine Gegenwalze 3. Die
Schuhpresswalze 2 umfasst einen Pressschuh 5, welcher sich an einem stehenden
Joch 4 abstitzt, und einen Schuhpressmantel 6, welcher rotierbar um den Pressschuh
5 angeordnet ist. Vorzugsweise wird die Faserstoffbahn 8 dabei sandwichartig
zwischen zwei Pressfilzen 9 durch den verlédngerten Presspalt 7 gefuhrt. Der
Pressschuh 5 weist eine im Wesentlichen konkav geformte Oberflache auf, Uber
welche der Schuhpressmantel 6 lauft, wahrend der Pressschuh 5 diesen mit einer
hohen Druckkraft F in Richtung auf die Gegenwalze (Presse) 3 hin presst. Das
geometrische Design der Presselemente, insbesondere des Pressschuhs 5, ist dabei
derart ausgewahlt, dass sich exemplarisch ein Linienlastverhaltnis LLR von mindestens
0,56 und héchstens 1,52 ergibt.

Die Druckkraft F ist vorzugsweise so grofd gewahlt, dass der Spitzendruck, welcher auf
die Faserstoffbahn 8 im verlangerten Pressspalt 7 wirkt, wenigstens 8 MPa betragt.
Die Lange des verlangerten Pressspalts 7 der Hauptpresse 1 betragt mindestens 150

mm, vorzugsweise mindestens 190 mm.

Es hat sich bei solchen Spitzendricken als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn der
Schuhpressmantel 6 zumindest teilweise aus Polyurethan besteht, welches durch
Reagieren eines Préapolymers und einer Vernetzerkomponente gebildet ist, wobei das
Prapolymer ein Reaktionsprodukt von 1,4-Phenylendiisocyanat (PPDI) und einer
Polyolkomponente enthaltend wenigstens ein Polyetherpolyol und/oder wenigstens ein
Polycarbonatpolyol ist, und wobei die Vernetzerkomponente ein C2-14-Diol enthalt.
Beispielsweise kann der Schuhpressmantel 6 eine von der Polyurethanschicht
eingebettete Verstarkungsstruktur aus Faden aufweisen, wobei das Prapolymer der
Polyurethanschicht zu 50 Gew.-% aus einer Mischung von 1,4-Phenylendiisocyanat
(PPDI) und C5-6-Polycarbonatdiol und zu 50 Gew.-% aus einer Mischung von 1,4-
Phenylendiisocyanat (PPDI) und Polytetramethylenetherglycol (PTMEG) besteht, und
wobei der Vernetzer Polytetramethylenetherglycol (PTMEG) und 1,6-Hexandiol

umfasst oder vorzugsweise mafldgeblich daraus gebildet ist.
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Die in Figur 1 schematisch gezeigte Vorpresse 11 kann und ist vorzugsweise anders
als die Hauptpresse 1 ausgebildet. Insbesondere kann sie, anders als die Hauptpresse
1, derart ausgebildet sein, dass das Linienlastverhaltnis LLR der Vorpresse 11 kleiner
als 0,56, vorzugsweise kleiner als 0,52, ist. Die Vorpresse 11 dient in der Pressen-
anordnung insbesondere dazu, die Faserstoffoahn 8 fur den Durchgang durch die
Hauptpresse 1 ausreichend vorzuverfestigen, damit diese trotz eines relativ hohen

Spitzendrucks in der zweiten Presse 1 nicht unzulassig stark verdrickt wird.

Die Faserstoffbahn 8 dient vorzugsweise zur Herstellung einer Verpackungspapier-
bahn bzw. ist eine solche Verpackungspapierbahn. Ferner kann die Faserstoffoahn zu
mindestens 20 Gew. % oder 30 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 50 Gew.-% aus
OCC-Fasern bestehen, welche sich durch eine besonders hohe Widerstandskraft auch

gegen grolRe Spitzendricke auszeichnen.

Die erfindungsgemafe Pressenanordnung 1 kénnte theoretisch auch noch mehr
Pressen als nur die Vorpresse 11 und die Hauptpresse 1 aufweisen. Jedoch ist
vorzugsweise die Hauptpresse 1 die letzte Presse der Pressenanordnung, d.h. die
letzte Presse, bevor die Faserstoffoahn 8 an eine der Pressenanordnung nach-

gelagerte Trockenpartie Ubergeben wird.

Figur 4 zeigt eine Beschichtungsvorrichtung zur Verwendung in einer Maschine gemaf
Aspekten der Erfindung. Konkret zeigt Figur 4 eine erste Walze 21 und eine zweite
Walze 22, die einen Ubertragungsspalt 23 bilden. Die Faserstoffoahn 8, bei der es sich
beispielsweise um eine Testliner- (TL) oder Wellpappenbahn (CM) 8 handeln kann,

lauft durch den Ubertragungsspalt 23.

Dabei wird Starke durch zwei Dusen 25 auf die Oberflache der Walzen 21, 22
aufgebracht und von dort im Spalt auf die Bahn 8 Ubertragen. Bei den Dusen 25 kann
es sich beispielsweise um Vorhangauftragsdisen 25, Sprihdusen 25 oder andere

geeignete Auftragsaggregate handeln.
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Da der Auftrag an Starke in Fig. 4 beidseitig erfolgt, Ubernimmt jede der Walzen 21, 22
sowohl die Funktion der Auftragswalze als auch der Gegenwalze

(Beschichtungsvorrichtung).

Um eine bessere Ubertragung der Starke auf die Bahn 8 zu erreichen, haben die
Walzen 21, 22 eine Harte von mehr als 55 ShoreD, insbesondere mehr als 60 ShoreD,

bevorzugt mehr als 80 ShoreD.

Der Durchmesser der beiden Walzen 21, 22 ist im Beispiel von Fig. 4 gleich gewanhlt,
beispielsweise im Bereich zwischen 0,7 m und 1,8 m, kann aber je nach Anwendung

grél3er oder kleiner sein.

Die verwendete Starke kann beispielsweise einen Feststoffgehalt zwischen 6 % und

20 %, vorzugsweise zwischen 8 % und 18 % haben.

Daruber hinaus kann eine Viskositat zwischen 5 mPas und 80 mPas, vorzugsweise
zwischen 10 mPas und 60 mPas der Stérke gewahlt werden. Die Starketemperatur

kann beim Auftrag auf die Walzen 21, 22 50°C oder mehr betragen.

Der Ubertragungsspalt 23 kann vorteilhafterweise mit einer Niplast von mehr als 60

kKN/m, insbesondere mehr als 70 kN/m betrieben werden.
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Bezugszeichenliste

0o N o 0 A WN -

11
21
22
23
25

BR

Hauptpresse
Schuhpresswalze
Gegenwalze (Presse)
stehendes Joch
Pressschuh
Schuhpressmantel
verlangerter Pressspalt
Faserstoffbahn
Pressfilz
Pressenanordnung

Vorpresse

Auftragswalze, Gegenwalze (Beschichtungsvorrichtung)

Auftragswalze, Gegenwalze (Beschichtungsvorrichtung)

Ubertragungsspalt

Auftragsdise

Bewegungsrichtung
Druckkraft

PCT/EP2024/057157
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Patentanspriiche

1.) Maschine zur Herstellung oder Verarbeitung einer Faserstoffbahn (8),

10

15

20

25

30

insbesondere einer Papier~, Verpackungs~ oder Kartonbahn (8),

umfassend eine Pressenpartie zum Pressen der Faserstoffbahn, wobei die
Pressenpartie zumindest eine Hauptpresse (1) umfasst, die einen verlangerten
Pressspalt (7) mit einer L&nge von mindestens 100 mm aufweist,

weiter umfassend eine Beschichtungsvorrichtung zum Auftragen eines
Beschichtungsmedium auf zumindest eine, insbesondere beide Seiten der
Faserstoffbahn (8), wobei die Beschichtungsvorrichtung eine Auftragswalze
(21, 22) und eine Gegenwalze (21, 22) umfasst, die zusammen einen
Ubertragungsspalt (23) fur die Ubertragung des Beschichtungsmediums auf
von der Auftragswalze (21, 22) auf die Faserstoffbahn (8) bilden,

wobei die Beschichtungsvorrichtung in Laufrichtung (BR) der Faserstoffbahn
(8) betrachtet nach der Pressenpartie angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflache der Auftragswalze (21, 22) sowie der Gegenwalze (21, 22) eine
Harte von mehr als 55 ShoreD, insbesondere mehr als 60 ShoreD, bevorzugt
mehr als 80 ShoreD aufweisen,

und dass die Hauptpresse (1) derart ausgestaltet ist, dass sich ein
Linienlastverhéaltnis LLR von mindestens 0,56, bevorzugt mindestes 0,69 und
héchstens 1,52, bevorzugt héchstens 1,33 ergibt,

wobei das Linienlastverhaltnis LLR der Quotient einer gewichteten Linienlast
WLL zur Linienlast LL ist,

wobei die gewichtete Linienlast WLL das Ergebnis einer Integration des mit
einem Gewichtungsfaktors A gewichteten quadratischen lokalen Drucks p(x)2
Uber die Pressspaltlange x hinweg ist, wobei der Gewichtungsfaktor A eins
durch zehn Megapascal betragt, und

wobei die Linienlast LL das Ergebnis einer Integration des lokalen Drucks p(x)
Uber die Pressspaltlange x hinweg ist,

so dass sich fur das Linienlastverhaltnis LLR folgende Formel ergibt:
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1
WLL  [Axp()?dx | Tgppg * P(x)?dx

LLR = LL  [p(x)dx [p(x)dx

2.) Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Linienlastverhaltnis LLR mindestens 0,71 und héchstens 1,35 betragt,

vorzugsweise mindestens 0,73 und héchstens 1,14.

3.) Maschine nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Maschine ferner eine der Hauptpresse (1)
in Laufrichtung (BR) der Faserstoffbahn (8), vorzugsweise unmittelbar,
vorgelagerte Vorpresse (11) umfasst, wobei die Vorpresse (11)
insbesondere einen verlangerten Pressspalt (7) mit einer Lange von

mindestens 100 mm aufweist.

4.) Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Linienlastverhaltnis LLR der Vorpresse (11) kleiner als 0,56,

vorzugsweise kleiner als 0,52 ist.

5.) Maschine nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hauptpresse (1) und/oder die Vorpresse (11) eine Schuhpresse ist,
welche einen Pressschuh (5) mit einer im Wesentlichen konkav gewoélbten
Oberflache und einen um den Pressschuh (5) rotierbar gelagerten

Schuhpressmantel (6) umfasst.

6.) Verfahren zur Herstellung oder Verarbeitung einer Faserstoffoahn (8)
unter Verwendung einer Maschine gemal} einem der vorherigen
Anspruche 1 bis 5 sowie 15, wobel als Beschichtungsmedium

insbesondere eine Starkelésung verwendet wird.

7.) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der

Spitzendruck im verlangerten Pressspalt (7) der Hauptpresse (1)
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mindestens 8 MPa, bevorzugt mindestens 10 MPa, besonders

bevorzugt zwischen 12 MPa und 20 MPa betragt.

8.) Verfahren nach einem der Anspriche 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linienlast im verlangerten Pressspalt (7)
der Hauptpresse (1) mindestens 500 kN/m, bevorzugt mindestens
1000 kN/m, besonders bevorzugt tber 1300 kN/m betragt.

9.) Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ubertragungsspalt (23) mit einer Niplast

von mehr als 60 kN/m, insbesondere mehr als 70 kN/m betrieben wird.

10.) Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Viskositat des Beschichtungsmediums

kleiner als 80 mPas, insbesondere kleiner als 60 mPas gewanhlt ist.

11.) Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Temperatur des Beschichtungsmediums
beim Auftrag auf die Ubertragungswalze (21, 22) mindestens 50°C
betragt.

12.) Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Feststoffgehalt des Beschichtungsmediums

unter 20 gew%, insbesondere unter 15 gew% liegt.

13.) Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung der Faserstoffbahn (8)
mindestens 20 gew%, vorzugsweise mindestens 50 gew%,
insbesondere mindestens 80 gew% der Faserstoff aus Altpapier

gewonnen werden.

14.) Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Feuchtigkeit und/oder das Feuchte-

querprofil der Faserstoffbahn (8) nach der Hauptpresse (1) ermittelt
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wird, und die Niplast bzw. das Nipprofil der Beschichtungsvorrichtung

auf Basis dieser Werte gesteuert oder geregelt wird.

15.) Maschine nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest die Auftragswalze (21, 22) und/oder die Gegenwalze

(21, 22) als Biegeeinstellwalze ausgefuhrt ist.
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Category™ Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.

Y US 5951824 A (DESHPANDE RAJENDRA D [US]) 14 September 1999 (1999-09-14) 1-13
figures 4, 7

figures 2, 3, 8

column 3, line 65 - column 5, line 27
column 7, line 30 - line 44

Y US 5167768 A (CRONIN DENNIS C [US] ET AL) 01 December 1992 (1992-12-01) 1-13
column 2, line 51 - column 4, line 2
column 6, line 35 - line 59

column 8, line 17 - line 36

column 8, line 65 - column 9, line 23
figure 7

Y DE 29624464 Ul (VOITH PAPER PATENT GMBH [DE]) 26 February 2004 (2004-02-26) 3-5
paragraph [0011] - paragraph [0013]
paragraph [0022] - paragraph [0026]
paragraph [0037] - paragraph [0044]
figures 1, 2, 3

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (January 2015)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
PCT/EP2024/057157

Box No. III Observations where unity of invention is lacking (Continuation of item 3 of first sheet)

This International Searching Authority found multiple inventions in this international application, as follows:

1. Claims: 2-5, 7-13 (in full); 1, 6 (in part)
A machine for manufacturing or processing a fibrous web

1.1. Claims: 2-5 (in full); 1 (in part)
A machine for manufacturing or processing a fibrous web, comprising a pony press

1.2. Claims: 7-13 (in full); 6 (in part)
A process for manufacturing or processing a fibrous web, involving particular features of the coating medium

2. Claims: 14, 15 (in full); 1, 6 (in part)
Controlling the nip load or nip profile of the coating device

1. D As all required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers all searchable
claims.

2. D As all searchable claims could be searched without effort justifying additional fees, this Authority did not invite payment
of additional fees.

3. D As only some of the required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers
only those claims for which fees were paid, specifically claims Nos.:

4. No required additional search fees were timely paid by the applicant. Consequently, this international search report is restricted
to the invention first mentioned in the claims; it is covered by claims Nos.: 2-5, 7-13 (in full); 1, 6 (in part)

Remark on Protest D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest and, where applicable, the
payment of a protest fee.

D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest but the applicable protest fee
was not paid within the time limit specified in the invitation.

D No protest accompanied the payment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet) (January 2015)
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Information on patent family members

PCT/EP2024/057157
. Patf‘/nt document Publication date Patent family member(s) Publication date
cited in search report (day/month/year) (day/month/year)
DE 202019005628 U1 29 March 2021 NONE
WO 2022008129 Al 13 January 2022 DE 102020117953 Al 13 January 2022
EP 4178781 Al 17 May 2023
WO 2022008129 Al 13 January 2022
WO 2014161755 Al 09 October 2014 CN 105121743 A 02 December 2015
EP 2081647 Al 10 February 2016
us 2016038969 Al 11 February 2016
WO 2014161755 Al 09 October 2014
uUs 5951824 A 14 September 1999 CA 2239841 Al 19 December 1998
Jp 2906234 B2 14 June 1999
P H1143887 A 16 February 1999
uUs 5951824 A 14 September 1999
uUs 5167768 A 01 December 1992 CA 2081960 Al 05 May 1993
Jp H05195475 A 03 August 1993
P H07122230 B2 25 December 1995
us 5167768 A 01 December 1992
DE 29624464 Ul 26 February 2004 NONE
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Internationales Aktenzeichen
PCT/EP2024/057157
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT
Feld Nr. Il Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

Geman Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fiir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. D Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Gegenstande beziehen, zu deren Recherche diese Behdrde nicht verpflichtet ist, namlich

2. D Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-

chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefihrt werden kann, nédmlich

3. D Anspriiche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. 1l Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. D Da der Anmelder alle erforderlichen zusétzlichen Recherchengebihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2. D Da fiir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
zusatzliche Recherchengeblhr gerechtfertigt hatte, hat die Behdrde nicht zur Zahlung solcher Geblhren aufgefordert.

3. D Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriche, flr die Gebiihren entrichtet worden sind, ndmlich auf die
Anspriiche Nr.

4. Der Anmelder hat die erforderlichen zuséatzlichen Recherchengebihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrénkt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung;; diese ist in folgenden
Anspriichen erfasst:

2-5, 7-13(vollstédndig); 1, 6(teilweise)

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengebihren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenentfalls erforderliche Widerspruchsgebulhr gezahilt.

Die zuséatzlichen Recherchengebiihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahilt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebdhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

D Die Zahlung der zusétzlichen Recherchengebihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2024/057157
A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES
INV. D21F3/02 D21H23/56
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )
D21F D21H

Recherchierte, aber nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

Y DE 20 2019 005628 Ul (VOITH PATENT GMBH 1-13
[DE]) 29. Marz 2021 (2021-03-29)
Absatz [0005] - Absatz [0007]
Absatz [0016] - Absatz [0021]
Absatz [0041]

Absatz [0045] - Absatz [0050]
Abbildungen

A WO 2022/008129 Al (VOITH PATENT GMBH [DE]) 1
13. Januar 2022 (2022-01-13)

Seite 2, Zeile 5 - Seite 4, Zeile 20
Seite 10, Zeile 3 - Zeile 29

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen "T" Spétere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
wan M . . ! ) ., Priorititsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Pric AL undr
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist ér}mgldung nlchtgollllldlert,dsonggrnlnur zdudeelrstandnls ie? der g
"E" frlhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Tﬁé%ﬁg”gnzg”e%ggeﬁ i&ge” en Frinzips oder der inr zugrundeliegenden
dem internationalen Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung;; die beanspruchte Erfindung
"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden vy Veréffentiichung von besonderer Bedeutung:; die beanspruchte Erfindung

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren

ausgefihrt) o . .
'O"Vm&mﬂmw@ﬂe&maMememmwwm<Nmmew, Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und

eine Benutzung, eine Ausstellung oder anderﬁ Mar?gagmen beéieht " diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist
"P" Verbffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nac won M . . - S
dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist &" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
24, April 2024 10/07/2024
Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevolimé&chtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016 Arndt, Markus

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2024/057157
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
Y WO 2014/161755 Al (VOITH PATENT GMBH [DE]) 1-13
9. Oktober 2014 (2014-10-09)
Seite 6, Absatz 4 - Seite 8, Absatz 1
Tabelle 1
Seite 12, Absatz 3
Seite 13, Absatz 4 - Seite 14, Absatz 2
Y US 5 951 824 A (DESHPANDE RAJENDRA D [US]) 1-13
14. September 1999 (1999-09-14)
Abbildungen 4, 7
Abbildungen 2,3,8
Spalte 3, Zeile 65 - Spalte 5, Zeile 27
Spalte 7, Zeile 30 - Zeile 44
Y US 5 167 768 A (CRONIN DENNIS C [US] ET 1-13
AL) 1. Dezember 1992 (1992-12-01)
Spalte 2, Zeile 51 - Spalte 4, Zeile 2
Spalte 6, Zeile 35 - Zeile 59
Spalte 8, Zeile 17 - Zeile 36
Spalte 8, Zeile 65 - Spalte 9, Zeile 23
Abbildung 7
Y DE 296 24 464 Ul (VOITH PAPER PATENT GMBH 3-5

[DE]) 26. Februar 2004 (2004-02-26)
Absatz [0011] - Absatz [0013]
Absatz [0022] - Absatz [0026]
Absatz [0037] - Absatz [0044]
Abbildungen 1,2,3

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)
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Angaben zu Verdffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2024/057157

Im Recherchenbericht
angefiihrtes Patentdokument

Datum der
Verdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verbdffentlichung

DE 202019005628 Ul

Us 5951824 A
UsS 5167768 A
DE 29624464 Ul

29-03-2021

DE 102020117953 Al
EP 4178781 Al
WO 2022008129 A1l

CN 105121743 A
EP 2981647 Al
us 2016038969 Al
WO 2014161755 Al

CA 2239841 A1l
JP 2906234 B2
JP H1143887 A
us 5951824 A
CA 2081960 Al

JP H05195475 A
JP H07122230 B2
us 5167768 A

13-01-2022
17-05-2023
13-01-2022

02-12-2015
10-02-2016
11-02-2016
09-10-2014

19-12-1998
14-06-1999
16-02-1999
14-09-1999

05-05-1993
03-08-1993
25-12-1995
01-12-1992

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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WEITERE ANGABEN PCT/ISA/ 210

Die internationale Recherchenbehdérde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthdlt,
nadmlich:

1. Anspriche: 2-5, 7-13(vollstdndig); 1, 6(teilweise)

Maschine zur Herstellung oder Verarbeitung einer
Faserstoffbahn

1.1. Anspriche: 2-5(vollstdndig); 1l{(teilweise)

Maschine zur Herstellung oder Verarbeitung einer
Fagserstoffbahn mit einer Vorpresse

1.2. Anspriiche: 7-13(vollsténdig); 6 (teilweise)

Verfahren zur Herstellung oder Verarbeitung einer
Faserstoffbahn mit bestimmten Merkmalen des
Beschichtungsmediums

2. Anspriche: 14, 15(vollstdndig); 1, 6(teilweise)

Steuerung der Niplast bzw. des Nipprofils der
Beschichtungsvorrichtung
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