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(57) Abstract: A method for producing pulp boards is specitied, in which method, in a former, a pulp suspension is dewatered and a
pulp web is formed from the pulp suspension, the pulp web which is formed is subsequently dewatered further in a pressing section,
dried in a drying section and fed to a cutting apparatus, and the running dried pulp web is cut into the pulp boards in the cutting
apparatus, wherein the pulp web which is formed in the former is guided in the pressing section through at least two shoe presses
with in each case at least one pressure nip which is extended in the web running direction, and the dried pulp web is cut into the pulp
boards in the cutting apparatus by means of two cutting blades which extend at least substantially transversely with respect to the
web running direction, wherein at least one of the two cutting blades is provided on the outer circumference of a rotating cutting
cylinder and the cutting blades interact in a scissor-like manner to sever the running pulp web. A machine for producing pulp boards
which is suitable, in particular, for carrying out the method is also specified.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Zellstoffplatten angegeben, bei dem in einem Former eine Zellstoffsuspension
entwéssert und aus der Zellstoffsuspension eine Zellstoftbahn gebildet wird, die gebildete Zellstoftbahn anschlielend in einer
Pressenpartie weiter entwissert, in einer Trockenpartie getrocknet und einer Schneidvorrichtung zugefiihrt wird und die laufende
getrocknete Zellstoftbahn in der Schneidvorrichtung in die Zellstoffplatten geschnitten wird, wobei die im Former gebildete
Zellstoftbahn in der Pressenpartie durch zumindest zwei Schuhpressen mit jeweils wenigstens einem in Bahnlaufrichtung
verldngerten Pressspalt gefiihrt und die getrocknete Zellstoftbahn in der Schneidvorrichtung mittels zweier sich zumindest im
Wesentlichen quer zur Bahnlaufrichtung erstreckender Schneidmesser in die Zellstoffplatten geschnitten wird, wobei wenigstens
eines der beiden Schneidmesser am AuBlenumfang eines rotierenden Schneidzylinders vorgesehen ist und die Schneidmesser zum
Durchtrennen der laufenden Zellstoftbahn scherenartig zusammenwirken. Es wird auch eine insbesondere zur Durchfithrung des
Verfahrens geeignete Maschine zur Herstellung von Zellstoffplatten angegeben.
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VERFAHREN UND MASCHINE ZUR HERSTELLUNG VON
ZELLSTOFFPLATTEN

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Maschine zur Herstel-
lung von Zellstoffplatten aus einer Zellstoffbahn, die mittels einer Schneidvorrich-

tung in die Zellstoffplatten geschnitten wird.

Maschinen zur Herstellung einer Zellstoffoahn umfassen Gblicherweise einen
Former, eine Pressenpartie und eine Trockenpartie. Bei dem Former handelt es
ublicherweise um einen Fourdrinier-Former oder einen Doppelsiebformer. Die
Pressenpartie weist in der Regel drei Pressnips oder —spalte auf, von denen Ubli-
cherweise einer als Schuhpress-Nip und die beiden anderen als Walzennips vor-
gesehen sind. Dabei umfasst die Trockenpartie Ublicherweise eine horizontale

Luft- oder Impingement-Trocknungseinrichtung.

Zum Schneiden der Zellstoffbahn in Zellstoffplatten ist aus der DE 35 23 603 A1
bereits eine Schneidvorrichtung bekannt, der die Zellstoffbahn von einer Vorrats-
rolle zugefuhrt wird und in der die laufende Zellstoffbahn mittels zweier sich allge-
mein quer zur Bahnlaufrichtung erstreckender Schneidmesser in die Zellstoffplat-
ten geschnitten wird. Dabei sind die beiden Schneidmesser am Aufienumfang
rotierender Schneidzylinder vorgesehen. Der Antrieb der beiden Schneidwalzen ist
so synchronisiert, dass die Schneidmesser zum Durchtrennen der laufenden Zell-

stoffbahn scherenartig zusammenwirken.

Die bisher ublichen Maschinen zur Herstellung einer Zellstoffbahn weisen unter
anderem den Nachteil auf, dass die Zellstoffbahn beim Eintritt in die Trockenpartie

noch einen relativ geringen Trockengehalt besitzt und der Trocknungsprozess in
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der Trockenpartie aufgrund des entsprechend héheren Energiebedarfs nicht hin-
reichend effizient ist. Bei solchen bisher Ublichen Maschinenkonzepten ergibt sich
bei h6heren Geschwindigkeiten eine begrenzte Maschinengangigkeit bzw. runabi-
lity. Zudem ist der Energieverbrauch insgesamt sehr hoch.

Ausgehend davon liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie eine Maschine zur Herstellung von Zellstoffplatten der eingangs
genannten Art anzugeben, bei denen die erwahnten Nachteile beseitigt sind. Da-
bei sollen insbesondere eine hbhere Maschinengangigkeit und eine bessere Qua-
litat der Zellstoffplatten erreicht, der Energieverbrauch reduziert sowie héhere
Maschinenlaufgeschwindigkeiten und hdhere Produktionsraten ermdglicht werden.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe geldst durch ein Verfahren zur Herstellung
von Zellstoffplatten, bei dem in einem Former eine Zellstoffsuspension entwassert
und aus der Zellstoffsuspension eine Zellstoffbahn gebildet wird, die gebildete
Zellstoffbahn anschlieldend in einer Pressenpartie weiter entwassert, in einer Tro-
ckenpartie getrocknet und einer Schneidvorrichtung zugefuhrt wird und die laufen-
de getrocknete Zellstoffbahn in der Schneidvorrichtung in die Zellstoffplatten ge-
schnitten wird, wobei die im Former gebildete Zellstoffbahn in der Pressenpartie
durch zumindest zwei Schuhpressen mit jeweils wenigstens einem in Bahnlauf-
richtung verlangerten Pressspalt gefUhrt und die getrocknete Zellstoffbahn in der
Schneidvorrichtung mittels zweier sich zumindest im Wesentlichen quer zur Bahn-
laufrichtung erstreckender Schneidmesser in die Zellstoffplatten geschnitten wird,
wobei wenigstens eines der beiden Schneidmesser am Aulienumfang eines rotie-
renden Schneidzylinders vorgesehen ist und die Schneidmesser zum Durchtren-

nen der laufenden Zellstoffbahn scherenartig zusammenwirken.

Mit der wenigstens zwei Schuhpressen aufweisenden Pressenpartie ergeben sich
im Vergleich zu den bisher ablichen Verfahren mehrere Vorteile. So wird der Auf-

wand an Einrichtungen zur Erzeugung von Vakuum reduziert, was eine entspre-
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chende Einsparung an elektrischer Energie mit sich bringt. Uberdies wird der
Dampfverbrauch verringert, da die Zellstoffbahn die Trockenpartie mit einem ge-
ringeren Massevolumen passiert. Die Schuhpressen sind im Vergleich zu Walzen-
pressen effizienter und die Verweilzeit der Zellstoffoahn im Spalt bzw. Nip einer
Schuhpresse ist langer als bei Walzennips, was einen intensiveren Pressimpuls
mit sich bringt. Nachdem die Zellstoffbahn der Schneideinrichtung nicht mehr von
einer Vorratsrolle sondern direkt von der Maschine zur Herstellung der Zellstoft-
bahn zugefuhrt wird, sind zudem hohere Produktionsraten moglich.

Im Ergebnis werden aufgrund der erfindungsgemafen Losung somit auch bei
hoéheren Maschinenlaufgeschwindigkeiten eine hGhere Maschinengangigkeit so-
wie eine bessere Qualitat der Zellstoffplatten erreicht, der Energieverbrauch mini-

miert und die Produktionsraten erhéht.

Bevorzugt sind beide Schneidmesser der Schneidvorrichtung jeweils am Aulen-
umfang eines rotierenden Schneidzylinders vorgesehen. Dabei werden die beiden
rotierenden Schneidzylinder synchron angetrieben, so dass die Schneidmesser
stets gleichzeitig in die Schneidposition gebracht werden, womit stets ein exakter
Schnitt gewahrleistet ist.

Die Schneidzylinder kbnnen insbesondere als Hohlzylinder ausgeflhrt sein, die
drehbar auf drehfesten Stutzwellen gelagert sind. Nachdem nur noch die relativ
dinnwandigen Hohlzylinder bewegt werden mussen, wird zusatzlich Energie ein-

gespart.

Vorteilhafterweise wird zumindest eine der Schuhpressen der Pressenpartie dop-
pelt befilzt, wobei bevorzugt alle Schuhpressen der Pressenpartie jeweils doppelt
befilzt werden. Damit erfolgt auf effiziente Weise eine doppelseitige Entwasserung
der Zellstoffbahn.
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Die Schuhpressen der Pressenpartie kbnnen in Bahnlaufrichtung betrachtet ins-
besondere unmittelbar aufeinanderfolgend vorgesehen sein.

Gemal einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemafen
Verfahrens wird als Former ein Hybridformer eingesetzt und der Zellstoff mittels
eines Stoffauflaufs auf ein unteres Sieb des Hybridformers aufgebracht und auf
einem allgemein horizontalen Abschnitt dieses unteren Siebes einseitig vorent-
wassert, wobei der Zellstoff anschlieend in einer durch das untere Sieb und ein
oberes Sieb gebildeten Doppelsiebzone des Hybridformers weiter entwassert wird
und die beiden die Doppelsiebzone bildenden Siebe zusammen mit der dazwi-
schen liegenden Faserstoffoahn nacheinander um zwei Walzen des Hybridformers
gefuhrt werden, die hoher liegen als der eine Vorentwasserungszone bildende
allgemein horizontale Abschnitt des unteren Siebes. Zudem konnen die beiden
Walzen zumindest im Wesentlichen unmittelbar Gbereinander angeordnet werden,
so dass die Gesamtlange der betreffenden Herstellungsmaschine trotz Einbezie-
hung der Schneideinrichtung begrenzt bleibt.

Aufgrund des Einsatzes eines solchen Hybridformers in Kombination mit der we-
nigstens zwei Schuhpressen umfassenden Pressenpartie und der rotierende
Schneidzylinder aufweisenden Schneideinrichtung werden die Maschinengangig-
keit, die Effizienz sowie die Produktionsraten weiter erhoht und sowie die Qualitat
der Zellstoffplatten weiter verbessert, wobei Uberdies die Gesamtlange der betref-
fenden Herstellungsmaschine trotz der Einbeziehung der Schneideinrichtung in
Grenzen gehalten wird. So bringt der Hybridformer unter anderem auch den Vor-
teil mit sich, dass die beiden diesem zugeordneten Walzen oberhalb der Vorent-
wasserungsstrecke sowie zumindest im Wesentlichen unmittelbar Gbereinander
angeordnet werden kdnnen und deren Abmessungen demzufolge zumindest kei-
nen wesentlichen Einfluss auf die Maschinenlange haben. Der Hybridformer eig-
net sich demzufolge insbesondere auch als Nachrustlosung bei Umbauten. Zudem

kann ohne teure Einbauten und ohne raumliche VergroRerung der betreffenden
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Herstellungsmaschine eine starkere Entwasserung des Zellstoffs erzielt werden.
Uberdies kbnnen die beiden der Doppelzone des Hybridformers zugeordneten
Walzen relativ gunstig hergestellt werden. Etwaige Probleme mit an den Walzen
wirkenden Abstreifeinrichtungen konnen vermieden werden. Auf einen hohen
Energieverbrauch aufweisende Entwasserungselemente kann weitestgehend
verzichtet werden. So reduzieren sich im Vergleich mit den bekannten Maschinen
die erforderliche Antriebsleistung um etwa 25 % sowie der Vakuumbedarf um etwa
40 %. Mit dem Hybridformer lassen sich gegenlber den bekannten Ausfihrungen
insbesondere auch sehr grolie Mengen an Siebwasser aus dem Zellstoff abflhren
und somit hOhere Trockengehalte erzielen. Bei geschlossenen Walzenmanteln
kann im jeweiligen Umschlingungsbereich kein Siebwasser aus dem Zellstoff
durch das jeweils anliegende Sieb in Richtung zum Walzenmantel hin hindurchtre-
ten. In diesem Bereich fliet das Siebwasser infolge der Siebspannung in die
andere Richtung, d.h. nach auflen und wird von dem jeweils auldenliegenden Sieb
durch Fliehkraft in die jeweilige Auffangeinrichtung abgeschleudert. Die Trocken-
gehalte des Zellstoffs werden folglich merklich erndht. Eine eventuelle Rillung oder
Bohrung des Walzenmantels einer jeweiligen Walze kann in bekannter Weise

gemald dem Stand der Technik ausgefihrt sein.

Die Lange der Vorentwasserungszone des Hybridformers wird vorteilhafterweise
im Bereich von 5 bis 15 m, bevorzugt 8 bis 12 m und besonders bevorzugt 11 m

gewahlt.

Grundsatzlich kénnen als der Doppelsiebzone des Hybridformers zugeordnete
Walzen insbesondere Festwalzen mit einem geschlossenen, gerillten oder gebohr-
ten Mantel eingesetzt werden, wobei diesen Festwalzen jeweils eine Auffangrich-
tung fur abgeschleudertes Siebwasser zugeordnet werden kann.



10

15

20

25

30

WO 2015/086294 PCT/EP2014/075268

Es ist beispielsweise auch denkbar, dass wenigstens eine der der Doppelsiebzone
des Hybridformers zugeordneten Walzen als Saugwalze mit zugeordnetem Hoch-

vakuumkasten ausgefuhrt wird.

In bestimmten Fallen kann es auch zweckmaflig sein, wenn wenigstens einer

dieser Walzen ein aullerer Dampfblaskasten zugeordnet wird.

Es kann auch wenigstens eine dieser der Doppelsiebzone des Hybridformers

zugeordneten Walzen als Blaswalze ausgefuhrt sein.

Zweckmaldigerweise wird das obere Sieb des Hybridformers im Anschluss an die
Doppelsiebzone mittels einer Ublichen Trenneinrichtung von dem unteren Sieb
und der Zellstoffbahn getrennt, woraufhin die Zellstoffoahn im Bereich einer Um-
lenkwalze, um die das untere Sieb weitergefUhrt wird, von diesem unteren Sieb

abgenommen und an die Pressenpartie abgegeben wird.

FUr das untere Sieb des Hybridformers wird bevorzugt eine Siebspannung im
Bereich von etwa 12 bis etwa 18 kN/m gewahlt. Dagegen kann fur das obere Sieb
des Hybridformers eine hohere Siebspannung, insbesondere eine Siebspannung
grofRer als 20 kN/m, insbesondere grofier als 25 kN/m und vorzugsweise grofier

als 30 kN/m gewahlt werden.

Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn als oberes Sieb des Hybridformers ein

Gewebeband eingesetzt wird.

Zur Erhéhung der Verschleillfestigkeit des Gewebebandes werden die Uberlap-
penden Langen der Kettfaden der Nahtverbindung dieses Gewebebandes
zweckmahigerweise grofder als 200 mm, insbesondere grofler als 300 mm und

vorzugsweise grofler als 400 mm gewahilt.



10

15

20

25

WO 2015/086294 PCT/EP2014/075268

Der Einsatz von Impingement-Trocknungseinrichtungen in den Trockenpartien von
Maschinen zur Herstellung von Faserstoffbahnen ist bereits bekannt. Dabei sind
solche Impingement-Trocknungseinrichtungen bisher GUberwiegend als horizontale
Trocknungseinrichtungen ausgefuhrt, in denen die Faserstoffbahn entlang von

horizontalen Bahnflhrungsabschnitten geflhrt wird.

Gemal einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemafen
Verfahrens wird die Zellstoffoahn in der Trockenpartie mittels einer vertikalen
Impingement-Trocknungseinrichtung getrocknet, in der die Zellstoffbahn in freiem
Zug unter mehrmaliger Umlenkung in allgemein vertikaler Richtung in und entge-
gen der Schwerkraftrichtung und umgekehrt entlang einer Mehrzahl von zumin-
dest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnflhrungsabschnitten
gefuhrt wird, in deren Verlauf sie beidseitig mit einem Trockenmedium beauf-

schlagt wird.

Mit einer solchen vertikalen Impingement-Trocknungseinrichtung ergibt sich eine
deutlich effizientere Trocknung als in einer horizontalen Trocknungseinrichtung.
Die insbesondere als Blaskasten ausgefuhrten Blaseinrichtungen kdnnen naher
an der Zellstoffbahn angeordnet werden, wodurch ein starker ausgepragter Impin-
gement-Effekt als in einer horizontalen Trocknungseinrichtung bewirkt wird. Zu-
dem ist der Abtransport heil3er feuchter Trocknungsluft einfacher, da ein Teil der
Luft anders als bei einer horizontalen Trocknungseinrichtung direkt nach unten in
ein Aufnahmesystem abgeflihrt werden kann. Uberdies kann die betreffende Her-
stellungsmaschine im Fall eines Bahnrisses schneller als bei einer horizontalen
Trocknungseinrichtung heruntergefahren werden, da der noch abgerissene Faser-
stoff unterstlutzt durch die Schwerkraft problemlos nach unten fallen und auf einfa-
che Weise mittels eines Forderbandes oder dergleichen abtransportiert werden

kann.
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In Kombination mit insbesondere der wenigstens zwei Schuhpressen umfassen-
den Pressenpartie und der mit rotierenden Schneidzylindern versehenen Schnei-
deinrichtung tragt vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung in besonderem
Malde zur Erh6hung der Maschinengangigkeit, der Energieeinsparung, der hohe-
ren Effizienz, den héheren Produktionsraten und der besseren Qualitat der Zell-
stoffplatten bei.

In der vertikalen Impingement-Trocknungseinrichtung wird die Zellstoffbahn
zweckmanigerweise mittels einer Mehrzahl von oberen und unteren Umlenkrollen

entsprechend umgelenkt.

Das Trockenmedium umfasst bevorzugt Heif3luft.

Die zumindest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnflhrungsab-
schnitte, entlang denen die Zellstoffbahn in der vertikalen Impingement-Trock-
nungseinrichtung jeweils allgemein vertikal im freien Zug nach unten bzw. nach
oben gefuhrt wird, bilden bevorzugt zumindest zwei in Bahnlaufrichtung aufeinan-
derfolgende Gruppen von Bahnflhrungsabschnitten unterschiedlicher vertikaler
Lange. Dabei besitzen die Bahnfuhrungsabschnitte zumindest einer in Bahnlauf-
richtung vorangehenden Gruppe von Bahnflihrungsabschnitten bevorzugt eine
kleinere vertikale Lange als die Bahnfuhrungsabschnitte zumindest einer in Bahn-
laufrichtung betrachtet nachfolgenden Gruppe von Bahnfuhrungsabschnitten.

Wie bereits erwahnt, kann die Zellstoffbahn in der vertikalen Impingement-Trock-
nungseinrichtung mittels Blaseinrichtungen, insbesondere Blaskasten, mit dem

Trockenmedium beaufschlagt werden.

Von Vortell ist Uberdies, wenn der Trockengehalt der Zellstoffbahn beim Eintritt in
die vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung gréfer als 50 %, insbesondere

gréler als 54 % und bevorzugt groker als 56 % ist.
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Der Trockengehalt der Zellstoffoahn beim Austritt aus der vertikalen Impingement-
Trocknungseinrichtung liegt bevorzugt im Bereich von etwa 88 % bis etwa 94 %.

Gemal einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemafen Ver-
fahrens wird die Zellstoffbahn in Bahnlaufrichtung betrachtet zwischen der vertika-
len Impingement-Trocknungseinrichtung und der Schneideinrichtung durch eine

Lufttrocknungseinrichtung gefthrt.

Auch in dieser Lufttrocknungseinrichtung wird die Zellstoffbahn bevorzugt wieder
im freien Zug unter mehrmaliger Umlenkung in allgemein vertikaler Richtung in
und entgegen der Schwerkraftrichtung und umgekehrt entlang einer Mehrzahl von
zumindest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnfuhrungsab-
schnitten gefuhrt. Im Verlauf dieser Bahnfihrungsabschnitte ist die Zellstoffbahn

im vorliegenden Fall jedoch beidseitig kihler Luft ausgesetzt.

Auch in der Lufttrocknungseinheit kann die Zellstoffoahn wieder mittels einer

Mehrzahl von oberen und unteren Umlenkrollen entsprechend umgelenkt werden.

Der Zellstoff umfasst bevorzugt Handelszellstoff, Fluffzellstoff bzw. langfasrigen

Weichholzzellstoff und/oder Chemiezellstoff.

Die Zellstoffbahn wird bevorzugt mit einem Flachengewicht im Bereich von etwa
700 bis etwa 1300 g/m? erzeugt.

Die Bahnlaufgeschwindigkeit wird vorteilhafterweise grofder als 200 m/min, insbe-
sondere grofRere als 230 m/min, insbesondere groler als 250 m/min und bevor-

zugt bis zu 350 m/min gewahlt.
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Die spezifische Produktionsrate liegt bevorzugt im Bereich von etwa 300 Ton-
nen/Tag x Meter bis etwa 500 Tonnen/Tag x Meter.

Die zuvor erwahnte Aufgabe wird nach der Erfindung ferner gel6st durch eine
Maschine zur Herstellung von Zellstoffplatten, mit einem Former zur Entwasse-
rung einer Zellstoffsuspension und zur Bildung einer Zellstoffbahn aus der Zell-
stoffsuspension, einer Pressenpartie zur weiteren Entwasserung der Zellstoffbahn,
einer Trockenpartie zur Trocknung der Zellstoffbahn, zumindest zwei Schuhpres-
sen und einer Schneidvorrichtung zum Zerschneiden der laufenden getrockneten
Zellstoffbahn in die Zellstoffplatten, wobei die im Former erzeugte Zellstoffbahn in
der Pressenpartie durch die zumindest zwei Schuhpressen mit jeweils wenigstens
einem in Bahnlaufrichtung verlangerten Pressspalt fuhrbar ist und die Schneidvor-
richtung zwei sich zumindest im Wesentlichen quer zur Bahnlaufrichtung erstre-
ckende Schneidmesser umfasst, durch die die getrocknete Zellstoffbahn in die
Zellstoffplatten schneidbar ist, wobei wenigstens eines der beiden Schneidmesser
am Aufldenumfang eines rotierenden Schneidzylinders vorgesehen ist und die
Schneidmesser zum Durchtrennen der laufenden Zellstoffbahn scherenartig zu-
sammenwirken. Dabei ist die erfindungsgemafe Maschine insbesondere zur
Durchfuhrung des erfindungsgemafen Verfahrens geeignet. Die Vorteile dieser
erfindungsgemafien Maschine einschlie3lich deren im Folgenden angeflhrten
bevorzugten Ausfuhrungsformen ergeben sich aus den im Zusammenhang mit

dem erfindungsgemalen Verfahren bereits genannten Vorteilen.

Dabei sind gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungsgemalfen
Maschine beide Schneidmesser der Schneidvorrichtung jeweils am AulRenumfang
eines rotierenden Schneidzylinders angeordnet, wobei die beiden rotierenden
Schneidzylinder bevorzugt synchron angetrieben sind, so dass die beiden
Schneidmesser stets gleichzeitig in die Schneidposition verbracht werden.
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Vorteilhafterweise ist zumindest eine der Schuhpressen der Pressenpartie doppelt
befilzt, wobei bevorzugt alle Schuhpressen der Pressenpartie jeweils doppelt be-
filzt sind.

Von Vortell ist insbesondere auch, wenn die Schuhpressen der Pressenpartie in
Bahnlaufrichtung unmittelbar aufeinanderfolgen.

Gemal einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien
Maschine ist der Former als Hybridformer ausgeflhrt, der eine durch einen allge-
mein horizontalen Abschnitt eines unteren Siebes gebildete Vorentwasserungszo-
ne umfasst, der mittels eines Stoffauflaufs Zellstoff zufuhrbar ist, wobei der Former
daran anschliellend eine durch das untere Sieb und ein oberes Sieb gebildete
Doppelsiebzone umfasst, in der der Faserstoff weiter entwasserbar ist, wobei die
beiden die Doppelsiebzone bildenden Siebe zusammen mit der dazwischenlie-
genden Faserstoffbahn nacheinander um zwei Walzen des Hybridformers fuhrbar
sind, die hoher liegen als der die Vorentwasserungszone bildende allgemein hori-
zontale Abschnitt des unteren Siebes. Dabei kbnnen die beiden Walzen zumindest

im Wesentlichen unmittelbar Ubereinander angeordnet sein.

Zweckmalligerweise sind innerhalb der Schlaufe eines einer oberen Walze der in
Bahnlaufrichtung betrachtet ersten Schuhpresse der Pressenpartie zugeordneten
oberen Filzes eine Klumpenbrecherwalze sowie eine Abnahmesaugwalze ange-
ordnet, die jeweils mit einer innerhalb der Schlaufe des unteren Siebes des Hyb-
ridformers angeordneten Walze einen weiteren Spalt bilden, durch den die Zell-
stoffoahn nach der Trennung von dem oberen Sieb des Hybridformers zusammen
mit dessen unterem Sieb hindurchfUhrbar ist bzw. in dessen Bereich die Zellstoff-
bahn von dem unteren Sieb des Hybridformers abgenommen und an den oberen
Filz der ersten Schuhpresse Ubergeben werden kann.
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Die Lange der Vorentwasserungszone des Hybridformers liegt vorteilhafterweise
im Bereich von 5 bis 15 m, bevorzugt 8 bis 12 m und besonders bevorzugt 11 m.

Die der Doppelsiebzone des Hybridformers zugeordneten Walzen kdnnen insbe-
sondere als Festwalzen mit einem geschlossenen, gerillten oder gebohrten Mantel
ausgefuhrt sein, wobei diesen Walzen jeweils eine Auffangeinrichtung flr abge-

schleudertes Siebwasser zugeordnet sein kann.

Es ist insbesondere auch denkbar, dass wenigstens eine der der Doppelsiebzone
des Hybridformers zugeordneten Walzen als Saugwalze mit zugeordnetem Hoch-

vakuumkasten ausgefuhrt ist.

Wenigstens einer der der Doppelsiebzone des Hybridformers zugeordneten Wal-

zen kann auch ein aulRerer Dampfblaskasten zugeordnet sein.

Es ist zudem auch denkbar, dass wenigstens eine der der Doppelsiebzone des

Hybridformers zugeordneten Walzen als Blaswalze ausgeflhrt ist.

Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien
Maschine wird das obere Sieb im Anschluss an die Doppelsiebzone mittels einer
Trenneinrichtung von dem unteren Sieb und der Zellstoffbahn getrennt und die
Zellstoffbahn anschliefdend im Bereich einer Umlenkwalze, um die das untere Sieb
weiterfUhrbar ist, von dem unteren Sieb abgenommen und an die Pressenpartie

ubergeben werden kann.

Die Siebspannung des unteren Siebes des Hybridformers ist bevorzugt im Bereich

von etwa 12 bis etwa 18 kN/m einstellbar.
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Die Siebspannung des oberen Siebes des Hybridformers ist bevorzugt grofler als
20 kN/m, insbesondere grofker als 25 kN/m und vorzugsweise groRer als 30 kN/m

einstellbar.

Das obige Sieb des Hybridformers kann insbesondere als Gewebeband ausge-
fuhrt sein. Dabei sind die Uberlappenden Langen der Kettfaden der Nahtverbin-
dung dieses Gewebebandes zweckmalligerweise grofer als 200 mm, insbeson-

dere grolder als 300 mm und vorzugsweise grofer als 400 mm.

Gemal einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen
Maschine umfasst die Trockenpartie eine vertikale Impingement-Trocknungsein-
richtung, in der die Zellstoffbahn in freiem Zug unter mehrmaliger Umlenkung in
allgemein vertikaler Richtung in und entgegen der Schwerkraftrichtung und umge-
kehrt entlang einer Mehrzahl von zumindest im Wesentlichen parallelen, allgemein
vertikalen Bahnfihrungsabschnitten fuhrbar ist, in deren Verlauf sie beidseitig mit
einem Trockenmedium beaufschlagbar ist. Zur entsprechenden Umlenkung der
Zellstoffbahn umfasst die vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung zweck-

mafigerweise eine Mehrzahl von oberen und unteren Umlenkrollen.

Das Trockenmedium umfasst bevorzugt Heifl3luft. Die zumindest im Wesentlichen
parallelen, allgemein vertikalen Bahnfuhrungsabschnitte, entlang denen die Zell-
stoffbahn in der vertikalen Impingement-Trocknungseinrichtung jeweils allgemein
vertikal im freien Zug nach unten bzw. nach oben geflhrt ist, umfassen bevorzugt
zumindest zwei in Bahnlaufrichtung aufeinanderfolgende Gruppen von Bahnflh-
rungsabschnitten unterschiedlicher vertikaler Lange. Dabei weist die Bahnflh-
rungsabschnitte zumindest einer in Bahnlaufrichtung betrachtet vorangehenden
Gruppe von Bahnfuhrungsabschnitten zweckmalRigerweise eine kleinere vertikale
Lange als die Bahnflhrungsabschnitte zumindest einer in Bahnlaufrichtung be-

trachtet nachfolgenden Gruppe von Bahnflhrungsabschnitten auf.
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Bevorzugt umfasst die vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung Blaseinrich-
tungen, insbesondere Blaskasten, zur Beaufschlagung der Zellstoffoahn mit dem

Trockenmedium.

Vorteilhafterweise ist der Trockengehalt der Zellstoffbahn beim Eintritt in die verti-
kale Impingement-Trocknungseinrichtung gréfer als 50 %, insbesondere gréler
als 54 % und bevorzugt gréer als 56 % einstellbar.

Der Trockengehalt der Zellstoffbahn beim Austritt aus der vertikalen Impingement-
Trocknungseinrichtung ist bevorzugt im Bereich von etwa 88 % bis etwa 94 %
einstellbar.

Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der erfindungsgemaien
Maschine ist die Zellstoffbahn in Bahnlaufrichtung betrachtet zwischen der vertika-
len Impingement-Trocknungseinrichtung und der Schneideinrichtung durch eine
Lufttrocknungseinrichtung fGhrbar.

Dabei wird die Zellstoffbahn in dieser Lufttrocknungseinrichtung vorteilhafterweise
in freiem Zug unter mehrmaliger Umlenkung in allgemein vertikaler Richtung in
und entgegen der Schwerkraftrichtung und umgekehrt entlang einer Mehrzahl von
zumindest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnfuhrungsab-
schnitten gefuhrt, in deren Verlauf sie beidseitig kiihler Luft ausgesetzt ist.

Zur entsprechenden Umlenkung der Zellstoffoahn umfasst die Lufttrocknungsein-
richtung zweckmafRigerweise eine Mehrzahl von oberen und unteren Umlenkrol-

len.

Der Zellstoff enthalt bevorzugt Handelszellstoff, Fluffzellstoff und/oder Chemiezell-
stoff.
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Bevorzugt besitzt die erzeugte Zellstoffbahn ein Flachengewicht im Bereich von
etwa 700 bis etwa 1300 g/m?2.

Die Bahnlaufgeschwindigkeit kann vorteilhafterweise groRer als 200 m/min, insbe-
sondere groRer als 230 m/min, insbesondere grofier als 250 m/min und bevorzugt

bis zu 350 m/min sein.

Die spezifische Produktionsrate der erfindungsgemafien Maschine liegt bevorzugt

im Bereich von etwa 300 Tonnen/Tag x Meter bis etwa 500 Tonnen/Tag x Meter.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines Ausfuhrungsbeispiels unter Be-

zugnahme auf die Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer beispielhaften Ausflh-
rungsform einer erfindungsgemafen Maschine zur Herstel-

lung von Zellstoffplatten und

Fig. 2 eine vergroRerte Darstellung der Schneidvorrichtung der
Maschine.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine beispielhafte Ausfihrungsform einer
erfindungsgemafen Maschine 10 zur Herstellung von Zellstoffplatten 12.

Die Maschine 10 umfasst einen Former 14 zur Entwasserung einer Zellstoffsus-
pension und zur Bildung einer Zellstoffbahn 16 aus der Zellstoffsuspension, eine
Pressenpartie 18 zur weiteren Entwasserung der Zellstoffbahn 16, eine Trocken-
partie 20 zur Trocknung der Zellstoffbahn 16 und eine Schneidvorrichtung 22 zum
Zerschneiden der laufenden getrockneten Zellstoffbahn 16 in die Zellstoffplatten
12.
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Dabei wird die im Former 14 gebildete Zellstoffoahn 16 anschliel*end in der Pres-
senpartie 18 durch zumindest zwei Schuhpressen 24, 26 mit jeweils wenigstens

einem in Bahnlaufrichtung L verlangerten Pressspalt 28 geflhrt.

Wie sich insbesondere aus der vergroferten Darstellung der Schneidvorrichtung
22 in der Fig. 2 ergibt, umfasst diese Schneidvorrichtung 22 zwei sich allgemein
quer zur Bahnlaufrichtung L erstreckende Schneidmesser 30, durch die die ge-
trocknete Zellstoffbahn 16 in die Zellstoffplatten 12 geschnitten wird.

Wie am besten wieder anhand der Fig. 2 zu erkennen ist, sind die beiden
Schneidmesser 30 der Schneidvorrichtung 22 jeweils am AuRenumfang eines
rotierenden Schneidzylinders 32 angeordnet. Die Schneidmesser 30 wirken zum
Durchtrennen der laufenden Zellstoffoahn 16 scherenartig zusammen. Dazu sind
die beiden rotierenden Schneidzylinder 32 synchron angetrieben, so dass die
beiden Schneidmesser 30 stets gleichzeitig in die Schneidposition verbracht wer-

den.

Wie wieder anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, sind die beiden Schuhpressen 24,
26 der Pressenpartie 18 jeweils doppelt befilzt. Zudem sind diese Schuhpressen
24, 26 der Pressenpartie 18 in Bahnlaufrichtung L unmittelbar aufeinanderfolgend

vorgesehen.

Der Former 14 ist als Hybridformer ausgefuhrt und umfasst eine Vorentwasse-
rungszone 34, die durch einen allgemein horizontalen Abschnitt eines unteren
Siebes 36 gebildet ist und der mittels eines Stoffauflaufs 38 Zellstoff zugefuhrt
wird. Daran anschlieRend umfasst der Hybridformer 14 eine durch das untere Sieb
36 und ein oberes Sieb 40 gebildete Doppelsiebzone 42, in der der Faserstoff

weiter entwéassert wird.
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Die beiden die Doppelsiebzone 42 bildenden Siebe 36, 40 sind zusammen mit der
dazwischenliegenden Faserstoffoahn 16 nacheinander um zwei Walzen 44, 46
des Hybridformers 14 gefuhrt, die hoher liegen als der die Vorentwasserungszone
34 bildende allgemein horizontale Abschnitt des unteren Siebes 36. Wie anhand
der Fig. 1 zudem zu erkennen ist, sind die beiden Walzen 44, 46 zumindest im
Wesentlichen unmittelbar Gbereinander angeordnet, so dass deren axialer Versatz
minimiert ist und entsprechend die Gesamtlange der Maschine in Grenzen gehal-
ten wird. Im vorliegenden Fall besitzt die obere Walze 46 beispielsweise einen

kleineren Durchmesser als die untere Walze 44.

Innerhalb der Schlaufe eines einer oberen Walze 66 der in Bahnlaufrichtung L
betrachtet ersten Schuhpresse 24 der Pressenpartie 18 zugeordneten oberen
Filzes 68 kdonnen eine Klumpenbrecherwalze 70 sowie eine Abnahmesaugwalze
75 angeordnet sein, die jeweils mit einer innerhalb der Schlaufe des unteren Sie-
bes 36 des Hybridformers 14 angeordneten Walze 74 bzw. 48 einen weiteren
Spalt bilden, durch den die Zellstoffbahn 16 nach der Trennung von dem oberen
Sieb 40 des Hybridformers 14 zusammen mit dessen unterem Sieb 36 hindurch-
gefuhrt ist bzw. in dessen Bereich die Zellstoffbahn 16 von dem unteren Sieb 36
des Hybridformers 14 abgenommen und an den oberen Filz 68 der ersten Schuh-

presse 24 Ubergeben wird.

Die Lange der Vorentwasserungszone 34 des Hybridformers 14 kann insbesonde-

re im Bereich von 11 m liegen.

Die der Doppelsiebzone 42 des Hybridformers 14 zugeordneten Walzen 44, 46
kénnen beispielsweise als Festwalzen mit einem geschlossenen, gerillten oder
gebohrten Mantel ausgefuhrt sein. Dabei kann diesen Walzen 44, 46 beispielswei-
se jeweils eine Auffangeinrichtung flr abgeschleudertes Siebwasser zugeordnet

sein.
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Wenigstens eine der der Doppelsiebzone 42 des Hybridformers 18 zugeordneten
Walzen 44, 46 kann als Saugwalze mit zugeordnetem Hochvakuumkasten ausge-
fihrt sein. Uberdies kann wenigstens einer dieser Walzen 44, 46 ein dulerer
Dampfblaskasten zugeordnet sein. Grundsatzlich ist es doch auch denkbar, we-

nigstens eine der Walzen 44, 46 als Blaswalze auszuflhren.

In Anschluss an die Doppelsiebzone 42 wird das obere Sieb 40 des Hybridformers
14 mittels einer Trenneinrichtung von dem unteren Sieb 36 und der Zellstoffbahn
16 getrennt. Anschlie3end wird die Zellstoffbahn 16 im Bereich einer Umlenkwalze
48, Uber die das untere Sieb 36 weitergefuhrt wird, von dem unteren Sieb 36 ab-

genommen und an die Pressenpartie 18 Ubergeben.

Die Siebspannung des unteren Siebes 36 des Hybridformers 14 kann insbesonde-
re im Bereich von etwa 12 bis etwa 18 kN/m liegen, wahrend die Siebspannung
des oberen Siebes 40 des Hybridformers 14 insbesondere groRer als 20 kN/m,
insbesondere groflier als 25 kN/m und vorzugsweise grofier als 30 kN/m ist.

Das obere Sieb 40 des Hybridformers 14 kann beispielsweise als Gewebeband
ausgefuhrt sein. Dabei sind die Uberlappenden Langen der Kettfaden der Naht-
verbindung eines solchen Gewebebandes zweckmalligerweise grofler als

200 mm, insbesondere groRer als 300 mm und vorzugsweise groler als 400 mm.

Die Trockenpartie 20 umfasst beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel eine vertika-
le Impingement-Trocknungseinrichtung 50, in der die Zellstoffbahn 16 in freiem
Zug unter mehrmaliger Umlenkung in allgemein vertikaler Richtung in und entge-
gen der Schwerkraftrichtung und umgekehrt entlang einer Mehrzahl von zumin-
dest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnfihrungsabschnitten 52
gefuhrt ist, in deren Verlauf sie beidseitig mit einem Trockenmedium beaufschlagt
wird. Zur entsprechenden Umlenkung der Zellstoffbahn 16 besitzt die vertikale

Impingement-Trocknungseinrichtung 50 eine Mehrzahl von oberen und unteren
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Umlenkrollen 54 bzw. 56. Das Trockenmedium kann insbesondere Heilbluft um-

fassen.

Die zumindest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnflhrungsab-
schnitte 52, entlang denen die Zellstoffbahn 16 in der vertikalen Impingement-
Trocknungseinrichtung jeweils allgemein vertikal im freien Zug nach unten bzw.
nach oben gefuhrt ist, umfassen zumindest zwei in Bahnlaufrichtung L aufeinan-
derfolgende Gruppen I, Il von Bahnfuhrungsabschnitten 52 unterschiedlicher verti-
kaler Lange. Dabei kbnnen die Bahnfuhrungsabschnitte 52 zumindest einer in
Bahnlaufrichtung L betrachtet vorangehenden Gruppe | von Bahnfuhrungsab-
schnitten 52 eine kleinere vertikale Lange besitzen als die Bahnfuhrungsabschnit-
te 52 zumindest einer in Bahnlaufrichtung L betrachtet nachfolgenden Gruppe I
von Bahnflhrungsabschnitten 52. Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, besitzt
die vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung 50 im vorliegenden Fall zwei
solche Gruppen von Bahnflhrungsabschnitten 52 unterschiedlicher Lange, wobei
die in Bahnlaufrichtung L erste Gruppe | Bahnfuhrungsabschnitte 52 umfasst,
deren vertikale Lange kleiner als die vertikale Lange der Bahnfuhrungsabschnitte
52 der darauffolgenden zweiten Gruppe Il von BahnfUhrungsabschnitten 52 ist.

Die vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung kann beispielsweise Blasein-
richtungen, insbesondere Blaskasten, zur Beaufschlagung der Zellstoffbahn 16 mit
dem Trockenmedium umfassen. Der Trockengehalt der Zellstoffbahn 16 beim
Eintritt in die vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung 50 ist beispielsweise

gréler als 50 %, insbesondere gréfer als 54 % und bevorzugt gréer als 56 %.

Der Trockengehalt der Zellstoffoahn 16 beim Austritt aus der vertikalen Impinge-
ment-Trocknungseinrichtung 50 kann insbesondere im Bereich von 88 % bis etwa

94 % liegen.
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Wie anhand der Fig. 1 zudem zu erkennen ist, kann die Zellstoffoahn 16 in Bahn-
laufrichtung L betrachtet, zwischen der vertikalen Impingement-Trocknungsein-
richtung 50 und der Schneideinrichtung 22 durch eine Lufttrocknungseinrichtung
58 gefuhrt sein. In dieser Lufttrocknungseinrichtung 58 wird die Zellstoffbahn 16
wieder im freien Zug unter mehrmaliger Umlenkung in allgemein vertikaler Rich-
tung in und entgegen der Schwerkraftrichtung und umgekehrt entlang einer Mehr-
zahl von zumindest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnfuh-
rungsabschnitten 60 gefuhrt, in deren Verlauf sie beidseitig klhler Luft ausgesetzt
ist. Zur entsprechenden Umlenkung der Zellstoffbahn 16 besitzt die Lufttrock-
nungseinheit 58 eine Mehrzahl von oberen und unteren Umlenkrollen 62 bzw. 64.

Der Zellstoff kann insbesondere Handelszellstoff, Fluffzellstoff und/oder Chemie-
zellstoff enthalten. Die erzeugte Zellstoffbahn 16 kann ein Flachengewicht im
Bereich von etwa 700 bis etwa 1300 g/m? besitzen.

Die Bahnlaufgeschwindigkeit L kann beispielsweise grofer als 200 m/min, insbe-
sondere groRer als 230 m, insbesondere groflker als 250 m/min und bevorzugt bis
zu 350 m/min sein. Die spezifische Produktionsrate kann insbesondere im Bereich
von etwa 300 Tonnen/Tag x Meter bis etwa 500 Tonnen/Tag x Meter liegen.
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Bezugszeichenliste

Maschine
Zellstoffplatte

Former, Hybridformer
Zellstoffbahn
Pressenpartie
Trockenpartie
Schneidvorrichtung
Schuhpresse
Schuhpresse
verlangerter Pressspalt
Schneidmesser
Schneidzylinder
Vorentwasserungszone
unteres Sieb
Stoffauflauf

oberes Sieb
Doppelsiebzone

Walze

Walze

Umlenkwalze

PCT/EP2014/075268

vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung

Bahnfuhrungsabschnitt
obere Umlenkrolle

untere Umlenkrolle
Lufttrocknungseinrichtung
Bahnfuhrungsabschnitt
obere Umlenkrolle

untere Umlenkrolle
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70
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obere Schuhpresswalze
oberer Filz
Klumpenbrecherwalze
Abnahmesaugwalze

Walze

Bahnlaufrichtung
erste Gruppe von vertikalen Bahnfuhrungsabschnitten

zweite Gruppe von vertikalen Bahnfuhrungsabschnitten



10

15

20

25

WO 2015/086294 PCT/EP2014/075268

23

Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung von Zellstoffplatten (12), bei dem in einem For-
mer (14) eine Zellstoffsuspension entwassert und aus der Zellstoffsuspen-
sion eine Zellstoffbahn (16) gebildet wird, die gebildete Zellstoffbahn (16)
anschlielend in einer Pressenpartie (18) weiter entwassert, in einer Tro-
ckenpartie (20) getrocknet und einer Schneidvorrichtung (22) zugefuhrt wird
und die laufende getrocknete Zellstoffbahn (16) in der Schneidvorrichtung
(22) in die Zellstoffplatten (12) geschnitten wird, wobei die im Former (14)
gebildete Zellstoffbahn (16) in der Pressenpartie (18) durch zumindest zwei
Schuhpressen (24, 26) mit jeweils wenigstens einem in Bahnlaufrichtung (L)
verlangerten Pressspalt (28) gefuhrt und die getrocknete Zellstoffbahn (16)
in der Schneidvorrichtung (22) mittels zweier sich zumindest im Wesentli-
chen quer zur Bahnlaufrichtung (L) erstreckender Schneidmesser (30) in
die Zellstoffplatten (12) geschnitten wird, wobei wenigstens eines der bei-
den Schneidmesser (30) am Au3enumfang eines rotierenden Schneidzylin-
ders (32) vorgesehen ist und die Schneidmesser (30) zum Durchtrennen

der laufenden Zellstoffbahn (16) scherenartig zusammenwirken.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch ge kennzeichnet,dassbeide Schneidmesser
(30) der Schneidvorrichtung (22) jeweils am AuRenumfang eines rotieren-

den Schneidzylinders (32) vorgesehen sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch ge kennzeichnet,dassdiebeiden rotierenden
Schneidzylinder (32) synchron angetrieben werden, so dass die beiden
Schneidmesser stets gleichzeitig in die Schneidposition verbracht werden.

4. Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Ansprlche,
dadurch ge kennzeichnet,dassalsFormer(14)ein
Hybridformer eingesetzt wird und der Zellstoff mittels eines Stoffauflaufs auf
ein unteres Sieb (36) des Hybridformers (14) aufgebracht und auf einem
zumindest im Wesentlichen horizontalen Abschnitt dieses unteren Siebes
(36) einseitig vorentwassert wird, der Zellstoff anschlieend in einer durch
das untere Sieb (36) und ein oberes Sieb (40) gebildeten Doppelsiebzone
(42) des Hybridformers (14) weiter entwassert wird und die beiden die Dop-
pelsiebzone (42) bildenden Siebe (36, 40) zusammen mit der dazwischen
liegenden Faserstoffbahn (16) nacheinander um zwei Walzen (44, 46) des
Hybridformers (14) gefuhrt werden, die hoher liegen als der eine Vorent-
wasserungszone (34) bildende allgemein horizontale Abschnitts des unte-
ren Siebes (36).

5. Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Ansprlche,
dadurch ge kennzeichnet,dassdieZellstoffbahn (16)in
der Trockenpartie (20) mittels einer vertikalen Impingement-Trocknungs-
einrichtung (50) getrocknet wird, in der die Zellstoffbahn (16) in freiem Zug
unter mehrmaliger Umlenkung in allgemein vertikaler Richtung in und ent-
gegen der Schwerkraftrichtung und umgekehrt entlang einer Mehrzahl von
zumindest im Wesentlichen parallelen, allgemein vertikalen Bahnflhrungs-
abschnitten (52) gefuhrt wird, in deren Verlauf sie beidseitig mit einem Tro-
ckenmedium beaufschlagt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
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dadurch ge kennzeichnet,dassdieZellstoffbahn (16)in
Bahnlaufrichtung betrachtet zwischen der vertikalen Impingement-Trock-
nungseinrichtung (50) und der Schneideinrichtung (22) durch eine Luft-
trocknungseinrichtung (58) gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch ge kennzeichnet,dassdieZellstoffbahn (16)in
der Lufttrocknungseinrichtung (58) in freiem Zug unter mehrmaliger Umlen-
kung in allgemein vertikaler Richtung in und entgegen der Schwerkraftrich-
tung und umgekehrt entlang einer Mehrzahl von zumindest im Wesentli-
chen parallelen, allgemein vertikalen Bahnfihrungsabschnitten (60) gefuhrt

wird, in deren Verlauf sie beidseitig kihler Luft ausgesetzt ist.

Maschine (10) zur Herstellung von Zellstoffplatten (12), insbesondere zur
Durchfuhrung des Verfahrens nach zumindest einem der vorstehenden An-
spriche, mit einem Former (14) zur Entwasserung einer Zellstoffsuspension
und zur Bildung einer Zellstoffbahn (16) aus der Zellstoffsuspension, einer
Pressenpartie (18) zur weiteren Entwasserung der Zellstoffbahn, einer Tro-
ckenpartie (20) zur Trocknung der Zellstoffbahn (16), zumindest zwei
Schuhpressen (24, 26) und einer Schneidvorrichtung (22) zum Zerschnei-
den der laufenden getrockneten Zellstoffbahn (16) in die Zellstoffplatten,
wobei die im Former (14) erzeugbare Zellstoffbahn (16) in der Pressenpar-
tie (18) durch die zumindest zwei Schuhpressen (24, 26) mit jeweils wenigs-
tens einem in Bahnlaufrichtung (L) verlangerten Pressspalt (28) fuhrbar ist
und die Schneidvorrichtung (22) zwei sich zumindest im Wesentlichen quer
zur Bahnlaufrichtung (L) erstreckende Schneidmesser (30) umfasst, durch
die die getrocknete Zellstoffbahn (16) in die Zellstoffplatten (12) schneidbar
ist, wobei wenigstens eines der beiden Schneidmesser (30) am Aullenum-
fang eines rotierenden Schneidzylinders (32) vorgesehen ist und die
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Schneidmesser (30) zum Durchtrennen der laufenden Zellstoffbahn (16)

scherenartig zusammenwirken.

Maschine nach Anspruch 8,

dadurch ge kennzeichnet,dassbeide Schneidmesser
(30) der Schneidvorrichtung (22) jeweils am AuRenumfang eines rotieren-
den Schneidzylinders (32) angeordnet sind.

Maschine nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch ge kennzeichnet,dassdiebeiden rotierenden
Schneidzylinder (32) synchron antreibbar sind, so dass die beiden
Schneidmesser (30) stets gleichzeitig in die Schneidposition verbracht wer-

den kdénnen.

Maschine nach zumindest einem der Anspruche 8 bis 10,

dadurch ge kennzeichnet,dassderFormer (14)als
Hybridformer ausgeflhrt ist, der eine durch einen zumindest im Wesentli-
chen horizontalen Abschnitt eines unteren Siebes (36) gebildete Vorent-
wasserungszone (34) umfasst, der mittels eines Stoffauflaufs (38) Zellstoff
zufuhrbar ist, und daran anschlieRend eine durch das untere Sieb und ein
oberes Sieb (40) gebildete Doppelsiebzone (42) umfasst, in der der Faser-
stoff weiter entwassert werden kann, wobei die beiden die Doppelsiebzone
(42) bildenden Siebe (36, 40) zusammen mit der dazwischen liegenden Fa-
serstoffbahn (16) nacheinander um zwei Walzen (44, 46) des Hybridformers
(14) fUhrbar sind, die hoher liegen als der die Vorentwasserungszone (34)

bildende allgemein horizontale Abschnitts des unteren Siebes (36).

Maschine nach zumindest einem der Anspruche 8 bis 11,
dadurch ge kennzeichnet,dassdie Trockenpartie (20)

eine vertikale Impingement-Trocknungseinrichtung (50) umfasst, in der die
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Zellstoffbahn (16) in freiem Zug unter mehrmaliger Umlenkung in allgemein
vertikaler Richtung in und entgegen der Schwerkraftrichtung und umgekehrt
entlang einer Mehrzahl von zumindest im Wesentlichen parallelen, allge-
mein vertikalen Bahnflhrungsabschnitten (52) fUhrbar ist, in deren Verlauf

sie beidseitig mit einem Trockenmedium beaufschlagbar ist.

Maschine nach Anspruch 12,

dadurch ge kennzeichnet,dassdie vertikale Impinge-
ment-Trocknungseinrichtung (50) zur entsprechenden Umlenkung der Zell-
stoffbahn eine Mehrzahl von oberen und unteren Umlenkrollen (54, 56) um-
fasst.

Maschine nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch ge kennzeichnet,dassdieZellstoffbahn (16)in
Bahnlaufrichtung (L) betrachtet zwischen der vertikalen Impingement-
Trocknungseinrichtung (50) und der Schneideinrichtung (22) durch eine

Lufttrocknungseinrichtung (58) fihrbar ist.

Maschine nach Anspruch 14,

dadurch ge kennzeichnet,dassdieZellstoffbahn (16)in
der Lufttrocknungseinrichtung (58) in freiem Zug unter mehrmaliger Umlen-
kung in allgemein vertikaler Richtung in und entgegen der Schwerkraftrich-
tung und umgekehrt entlang einer Mehrzahl von zumindest im Wesentli-
chen parallelen, allgemein vertikalen Bahnflhrungsabschnitten 60 fuhrbar
ist, in deren Verlauf sie beidseitig kihler Luft ausgesetzt ist.
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