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(54) Bezeichnung : NASSPARTIE EINER MASCHINE ZUR HERSTELLUNG VON FASERSTOFFBAHNEN UND VER-
WENDUNG EINER DERARTIGEN NASSPARTIE

Figur2 3

(57) Abstract: The invention relates to a wet end (3) of a machine (1) for producing an at least two-layered fibrous web (F) which
is coated on one side, in particular a paper web with a basis weight of > 90 g/m? or a cardboard web with a basis weight of > 160
g/m?, comprising a pressing unit (2) with a double-felted shoe pressing device (9) and a further pressing device (8) arranged
downstream thereof. The invention is characterized in that the pressing unit (3) comprises only a single shoe pressing device (9),
and the pressing device (8) arranged downstream of the shoe pressing device (9) is designed as a roller press with a smooth roller
(16, 17) that directly contacts the fibrous web (F) surface to be coated. The invention further relates to a use of such a wet end in a
machine for producing a tibrous web.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Nasspartie (3) einer Maschine (1) zur Herstellung einer zumindest zweilagigen, einseitig beschichteten
Faserstoffbahn (F), insbesondere Papierbahn mit einem Flichengewicht von > 90 g/m® oder Kartonbahn mit einem Flichenge-
wicht von > 160 g/m?, umfassend eine Presseneinheit (2) mit einer zweifach befilzten Schuhpresseinrichtung (9) und einer dieser
nachgeordneten weiteren Presseneinrichtung (8). Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Presseneinheit (3) nur eine
einzige Schuhpresseinrichtung (9) umfasst und die der Schuhpresseinrichtung (9) nachgeordnete Presseneinrichtung (8) als Wal-
zenpresse mit einer glatten, die zu beschichtende Oberflache der Faserstoftbahn (F) direkt beriihrenden Walze (16, 17) ausgefiihrt
ist. Die Erfindung betriftt ferner eine Verwendung einer derartigen Nasspartie in einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn.
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Nasspartie einer Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen und Ver-

wendung einer derartigen Nasspartie

Die Erfindung betrifft eine Nasspartie einer Maschine zur Herstellung einer zumin-
dest einseitig beschichteten Faserstoffbahn, insbesondere Papierbahn mit einem
Flachengewicht von > 90 g/m? oder Kartonbahn mit einem Fl&chengewicht von >
160 g/m? umfassend eine Presseneinheit mit einer zweifach befilzten Schuh-

presseinrichtung und einer dieser nachgeordneten weiteren Presseneinrichtung.

Unter Beschichtung wird die durch den Auftrag eines Auftragsmediums auf die
Oberflache der Faserstoffbahn, insbesondere Streichfarbe, Starke oder Leim ent-

stehende Schicht verstanden.

Die Erfindung betrifft ferner eine Verwendung einer derartigen Nasspartie in einer

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn.

Nasspartien zur Herstellung von Faserstoffbahnen sind in den unterschiedlichsten
Ausflhrungen aus dem Stand der Technik vorbekannt. Diese umfassen eine,
einem Stoffauflauf nachgeordnete Formiereinheit zur Herstellung der Formation
und eine Presseneinheit, in welcher die Faserstoffbahn nach Ubernahme von der
Formiereinheit weiter entwassert wird. Die Faserstoffbahn wird dabei zwischen
zwei einen Walzenspalt bildende Walzen einer Presseneinrichtung gefuhrt.
Bekannt sind walzenspaltbildende Kombinationen und Anordnungen aus Walzen-
presseinrichtungen, Starkdruckpresseinrichtungen mit Linienlasten bis 400 kN/m
und Schuhpresseinrichtungen. Zur aktiven Beeinflussung des Laufes der Faser-
stoffoahn kommen zur Ausbildung des ersten Pressspaltes in Faserstoffbahn-
durchlaufrichtung haufig Saugpresswalzen zum Einsatz. Die einzelnen Press-
spalte sind in der Regel zumindest einseitig befilzt ausgefihrt. Denkbar ist auch
die FUhrung der Faserstoffoahn durch einen Pressspalt zwischen zwei Filzen oder
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durch Pressspalte frei von einem Filzband. Dabei gelangen einfach befilzte
und/oder unbefilzte Pressspalte vorzugsweise am Ende der Presseneinheit zum
Einsatz, um eine Glattesteigerung jener Seite der Faserstoffbahn, insbesondere
bei Ausbildung als Kartonbahn zu erzeugen, welche in einem direkten Kontakt zur

unbefilzten Presswalze steht.

Die Primaraufgabe von befilzten Pressspalten besteht darin, die Faserstoffbahn
mechanisch zu entwéassern. Dabei sind aufgrund der langen Verweilzeiten im
Pressspalt bei Schuhpresseinrichtungen besonders hohe Linienlasten technisch
zu realisieren, um besonders hohe Trockengehaltssteigerungen erzielen zu

kdnnen.

Allgemein sind Ausfihrungen von Nasspartien bekannt, die aus einer einzigen
alleinstehenden und als Schuhpresseinrichtung ausgeflhrten Presseinrichtung
bestehen. Diese weisen jedoch den Nachteil auf, dass der Trockengehalt nach
dem Durchlaufen des einzigen Pressspaltes gegentber Pressenkonzepten mit
mehreren einfach oder doppelt befilzten Pressspalten mit mindestens einer

Presse, die als Schuhpresse ausgefuhrt ist, geringer ist.

Es ist ferner bekannt, dass der Eingangstrockengehalt in einer Schuhpressein-
richtung einen entscheidenden Einfluss auf den erreichbaren Ausgangstrockenge-
halt dieser besitzt. Durch die Anordnung eines oder mehrerer Pressspalte wie
einer Walzenpresse, Saugpresse oder Starkdruckpresse zwischen der Siebsaug-
walze und der Schuhpresseinrichtung wird der Trockengehalt nach der Pressen-
einheit enorm gesteigert. Nachteil derartiger Ausfihrungen mit einem oder
mehreren Pressspalten nach der Siebsaugwalze und vor der Schuhpresseinrich-
tung ist der erhohte Platzbedarf und damit die grolere Maschinenbaulange und
die erhéhten Investitionskosten.

Bei der Herstellung von zumindest einseitig beschichteten, insbesondere gestri-
chenen Faserstoffoahnen in Form von Verpackungspapier oder Karton ist es
besonders wichtig, dass das Rohpapier eine ausreichende Glatte aufweist, damit
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die aufzubringende Beschichtung auch eine gute Abdeckung erméglicht, um eine
gute Bedruckbarkeit zu gewahrleisten. Da derartige Faserstoffbahnen im Allge-
meinen auch nur einseitig bedruckt werden, genugt die Bereitstellung einer glatten
Seite an der entstehenden Faserstoffbahn. Bei dieser handelt es sich bei der
Herstellung mehrlagiger Faserstoffbahnen um die Deckseite bildende Lage,
welche sich oft auch hinsichtlich der verwendeten Rohstoffe von der oder den
restlichen Lagen unterscheidet. Zur Erfullung der genannten Anforderungen erfolgt
die Herstellung derartiger Faserstoffbahnen in Maschinen mit Nasspartien, die
durch zwei oder mehrere nacheinander zu durchlaufende
Schuhpresseinrichtungen und eine Glattpresse oder Pressenanordnungen mit drei
und mehr Pressspalten und einer nachgeschalteten Glattpresse charakterisiert

sind. Derartige Anordnungen sind bauraumintensiv, aufwandig und teuer.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Nasspartie zur Herstellung
von Faserstoffbahnen in Form von Papier- oder Kartonbahnen, insbesondere
einseitig beschichteten Papier- oder Kartonbahnen mit sehr hohen Flachenge-
wichten und einem hohen Anteil an fremdstoffoeladenen Rohstoffen, insbeson-
dere Fraktionen von Altpapier derart weiterzuentwickeln, dass die gesamte Nass-
partie moglichst einfach aufgebaut, kompakt und mit geringem Bauraumbedarf,
insbesondere in Maschinenrichtung realisierbar ist.

Die erfindungsgemalfe Losung ist durch die Merkmale der Anspriche 1 und 14
charakterisiert. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteransprichen
beschrieben.

Eine Nasspartie einer Maschine zur Herstellung einer zumindest zweilagigen,
einseitig beschichteten Faserstoffbahn, insbesondere Papierbahn mit einem
Flachengewicht von > 90 g/m2 oder Kartonbahn mit einem Flachengewicht von >
160 g/m? umfassend eine Presseneinheit mit einer zweifach befilzten Schuh-
presseinrichtung und einer dieser nachgeordneten weiteren Presseneinrichtung,
ist erfindungsgemaf dadurch gekennzeichnet, dass die Presseneinheit nur eine
einzige Schuhpresseinrichtung umfasst und die der Schuhpresseinrichtung nach-
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geordnete Presseneinrichtung als Walzenpresse mit einer glatten, die zu
beschichtende Oberflache der Faserstoffbahn direkt berihrenden Walze ausge-
fuhrt ist. Bei der Schuhpresseinrichtung handelt es sich in besonders vorteilhafter

Ausbildung um eine Ausfuhrung mit einem rotierbaren flexiblen Walzenmantel.

Unter einer glatten Walze im Sinne der Erfindung ist eine Walze zu verstehen,
deren Oberflache durch eine Rauhigkeit von Ra < 1,5 um bevorzugt Ra < 0,8 um
charakterisiert ist. Die Oberflache kann dabei direkt vom Walzenmantel, dem
AuRenumfang einer Vollmantelwalze oder einer Beschichtung beziehungsweise

einem Belag gebildet werden.

Der Vorteil einer derart erfindungsgemal ausgebildeten Nasspartie besteht in der
sehr kurzen Baulange gegenuber bekannten Konzepten bei gleichzeitig hohen
erzielbaren Trockengehalten. Aufgrund der Kontaktierung der zu beschichtenden
Seite der Faserstoffbahn mit einer glatten Oberflache einer Walze der als Glatt-
presse fungierenden nachgeschalteten Walzenpresse wird hier die erforderliche
Glatte an der zu beschichtenden Faserstoffbahnseite realisiert, um ein optimales
Beschichtungsergebnis zu erzielen.

In einer vorteilhaften Weiterentwicklung der erfindungsgemafien Nasspartie ist es
vorgesehen, der Schuhpresseinrichtung der Presseneinheit in Faserstoffbahn-
durchlaufrichtung betrachtet eine zumindest einfach befilzte Gautschpresseinrich-
tung vorzuschalten. Eine Gautschpresseinrichtung ist eine Presseinrichtung, die
sich nicht in der Presseneinheit sondern in der Formiereinheit oder direkt am
Ubergang von der Formiereinheit zur Presseneinheit angeordnet ist. Die vorge-
schaltete Gautschpresseinrichtung ist dazu da, um den Trockengehalt der Faser-
stoffoahn im Einlauf in den Pressspalt an der Schuhpresseinrichtung gegenuber
konventionellen Pressenanordnungen zu steigern und damit den nach
Durchlaufen der Schuhpresseinrichtung und vor der Walzenpresse an der Faser-
stoffoahn vorliegenden Trockengehalt gegenlber konventionellen Ausfuhrungen
ohne Gautschpresseinrichtung zu erhohen sowie die Schuhpresseinrichtung zu

entlasten. Dieser erhdhte Trockengehalt der Faserstoffbahn vor dem Einlauf in die
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Walzenpresse ermoglicht unter gleichen Betriebsbedingungen eine wesentliche
Erhohung der durch die Walzenpresse an der Faserstoffbahn erzielbaren Glatte
aufgrund der Fixierung der Oberflache der Faserstoffoahn in der Walzenpresse
und Vermeidung einer Ruckrauhung der Oberflache beim Auslauf aus der

Walzenpresse durch die verringerten Adsorptionskrafte.

Mit der erfindungsgemafien Anordnung sind Steigerungen des Eingangstrocken-
gehaltes an der Schuhpresseinrichtung der Presseneinheit um bis zu 12% gegen-
uber konventionellen Ausfuhrungen moglich. Erzielbare Trockengehalte der
Faserstoffbahn am Ende der Presseneinheit liegen zwischen 55% bis 60%,
wodurch der erforderliche Energieeintrag in einer nachgeordneten Trockenvor-
richtung erheblich reduziert werden kann.

Die erfindungsgemalle Ausfuhrung der Nasspartie ist durch die Gewahrleistung
einer hohen Entwasserungsleistung auf geringstem Bauraum, insbesondere mit
kurzer Baulange charakterisiert. Ferner erlaubt diese gegenuber konventionellen
Ausfuhrungen eine Glattesteigerung an der ansonsten rauheren Oberseite der
Faserstoffoahn vor dem Eintritt in den Pressspalt der alleinstehenden Schuh-
presseinrichtung der Presseneinheit.

Die Gautschpresseinrichtung kann hinsichtlich ihrer Anordnung, d.h. Position
innerhalb der Nasspartie und in ihrer Ausfuhrung variieren. Eine Anordnung der
Gautschpresseinrichtung kann gemaf einer der nachfolgend genannten Varianten
erfolgen.

In einer ersten Variante ist die Gautschpresseinrichtung innerhalb der Formierein-
heit angeordnet. Die Gegenwalze wird von einer, von einem Siebband der For-
miereinheit teilweise umschlungenen Walze gebildet. Zumindest teilweise
umschlungen bedeutet dabei, dass immer nur ein Teil der Oberflache der Walze in
Kontakt mit der Bespannung, insbesondere dem Siebband ist. Bei dieser Walze
handelt es sich in vorteilhafter Ausbildung um eine ohnehin im Siebband angeord-
nete Walze, besonders bevorzugt eine Saugwalze, insbesondere Siebsaugwalze.
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Dadurch werden bestehende Komponenten in Funktionskonzentration zur Ausbil-
dung der Gautschpresseinrichtung eingesetzt und es kénnen aufgrund der vorge-
sehen Saugzone gleichzeitig die Entwasserungsleistung in Richtung zum Sieb-
band erhoht und vorzugsweise uber die Ausfihrung und/oder Dimensionierung
der Saugzone in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn und/oder quer zu dieser
gesteuert werden.

In einer zweiten Variante ist die Gautschpresseinrichtung im Ubergabebereich
zwischen Formiereinheit und Presseneinheit angeordnet und die Gegenwalze wird
von einer, teilweise von einem Transferband umschlungenen Walze gebildet. Das
Transferband kann verschiedenartig ausgefuhrt sein. Auch hier besteht die M6g-
lichkeit, dieses als Filzband auszufuhren, was eine beidseitige Entwasserung bei
gleichzeitiger Aufnahme des entwasserten Fluides durch die Filzbander ermog-
licht. Die Ausfuhrung zur Zwischenordnung zwischen Formiereinheit und Schuh-
presseinrichtung bietet den Vorteil, dass Formiereinheit und Schuhpresseinrich-
tung keiner Modifikationen zur Integration der Gautschpresseinrichtung bedurfen
und damit auf standardisierte Ausfuhrungen zurickgegriffen werden kann.

In einer dritten Variante ist die Gautschpresseinrichtung in der Presseneinheit
angeordnet und die Gautschpresswalze oder die Gegenwalze wird von einer, von
einer Bespannung der Presseneinheit, insbesondere einem Filzband
umschlungenen Walze gebildet. Diese Ausfuhrung bietet den Vorteil einer Integra-
tion der Gautschpresseinrichtung unmittelbar hinter dem Ubergabebereich
zwischen Formiereinheit und Presseneinheit, wobei sich die Anordnung bei Aus-
nutzung der Abnahmesaugwalze mit nur geringfugigen Modifikationen auch in
bestehenden Presseneinheitskonzepten mit einer Schuhpresseinrichtung nach-

rusten beziehungsweise integrieren lasst.

Zusammengefasst bietet die erfindungsgemale Kombination aus Gautschpres-
seinrichtung, Schuhpresseinrichtung und nachgeordneter, als Glattpresse fungie-
render Walzenpresse den Vorteil der Ausbildung einer Presseneinheit mit sehr
kurzer Baulange bei gleichzeitig sehr hohen Trockengehalten, insbesondere bei



10

15

20

25

30

WO 2011/151201 -7 - PCT/EP2011/058249

der Herstellung von Papier- oder Kartonbahnen, die durch ein sehr hohes
Flachengewicht und/oder einen hohen fremdstoffoeladenen Rohstoffanteil
charakterisiert sind sowie der Gewahrleistung der erforderlichen Glatte an der zu
beschichtenden Faserstoffbahnseite.

Bezlglich der Ausfihrung und Dimensionierung der Gautschpresseinrichtung
selbst besteht eine Vielzahl von Moglichkeiten. Die Gautschpresseinrichtung wird

von einer Gautschwalze und einer Gegenwalze gebildet.

In einer ersten Ausfuhrung bildet die Gautschpresseinrichtung einen einfachen
Walzenspalt aus. Der Walzenspalt kann mittels konventioneller Presswalzen oder
unter Ausnutzung in der Nasspartie vorhandener Walzen erzeugt werden.

In einer moglichen Variante wird dazu die Gegenwalze zur Gautschpresswalze
von einer Saugwalze gebildet. Derartige Saugwalzen sind als Siebsaugwalzen
oder Abnahmesaugwalzen ohnehin vorhanden, wodurch der Aufwand zur Reali-

sierung der Gautschpresseinrichtung minimiert wird.

In einer weiteren Ausfihrung wird die Gautschpresswalze und/oder Gegenwalze
von einer Walze mit Durchbiegungsausgleich gebildet. Diese umfasst beispiels-
weise einen rotierbaren Walzenmantel, ein feststehendes Joch und zwischen
Walzenmantel und Joch vorgesehene hydrostatische Ausgleichselemente. Derar-
tige Walzen bieten den Vorteil der Gewahrleistung einer konstanten Linienkraft
oder eines Linienkraftprofiles Uber die Breite.

Denkbar sind desweiteren glatte Walzen, Stahlwalzen, Walzen mit einer einen

Belag bildenden Beschichtung aus Kunststoff, vorzugsweise Polyurethan.

Die Auswahl der konkreten Walzenart erfolgt in Abhangigkeit der Erfordernisse
des Einsatzfalles.

Die einzelnen Walzen beziehungsweise die Gautschpresseinrichtung sind gemaf
dieser ersten Ausfuhrung derart ausgebildet und dimensioniert, geeignet zu sein,
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im Pressspalt Linienkrafte bis einschlieflich 100 kN/m, bevorzugt im Bereich von
einschlieRlich 10 kN/m bis 60 kN/m aufzubringen. Im Formierbereich enthalt die
Faserstoffbahn noch sehr viel Wasser, so dass sie schon mit vergleichsweise

geringen Linienkraften zusatzlich entwassert werden kann.

In einer zweiten Ausfuhrung bildet die Gautschpresseinrichtung in Faserstoffbahn-
durchlaufrichtung betrachtet einen verlangerten Pressspalt aus. Die
Gautschpresswalze oder die Gegenwalze der Gautschpresseinrichtung wird von
einer Schuhpresswalze gebildet. Mit dieser sind groRere Entwasserungsleistungen
und damit auch ein héherer Schmutzpartikelaustrag bereits mit der Gautschpres-
seinrichtung erzielbar. In Abhangigkeit der Ausbildung des Pressschuhs derartiger
Schuhpresswalzen kann das Entwasserungsprofil gezielt in Durchlaufrichtung im
Spalt und/oder CD-Richtung eingestellt werden.

Die Zuordnung der Gautschpresswalze, insbesondere bei Ausbildung als Schuh-
presswalze zu einer Seite — Ober- oder Unterseite - der Faserstoffbahn erfolgt in
Abhangigkeit der Erfordernisse des Einsatzfalles. Die Gautschpresseinrichtung als
Schuhpresseinrichtung kann dabei einfach oder doppelt befilzt ausgefuhrt werden.
Denkbar ist auch eine Ausfuhrung mit einem Filzband und einem Transferband,
das als Siebband ausgefuhrt ist.

Die der Gautschpresseinrichtung nachgeordnete Schuhpresseinrichtung der
Presseneinheit ist derart ausgebildet und dimensioniert, geeignet zu sein, im
Pressspalt Linienkrafte im Bereich von einschliefldlich 100 kN/m bis 2000 kN/m,
bevorzugt im Bereich von einschlief3lich 300 kN/m bis 1500 kN/m aufzubringen.

Die Schuhpresswalze der, der Gautschpresseinrichtung nachgeordneten Schuh-
presseinrichtung ist vorzugsweise derart ausgebildet und dimensioniert, dass die
Lange des Pressschuhs in Faserstoffoahndurchlaufrichtung im Bereich von 50 mm

bis 500 mm, bevorzugt 150 mm bis 400 mm betragt.
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BezUglich der Ausbildung der nur einen Schuhpresseinrichtung der Presseneinheit
nachgeordneten Walzenpresse besteht eine Vielzahl von Moglichkeiten. Die
Walzenpresse kann frei von einer Bespannung, umfassend zwei glatte, die Faser-
stoffbahn direkt kontaktierende Walzen ausgefuhrt sein, wodurch beide Seiten der
Faserstoffbahn mit einer harten Oberflache in Kontakt gelangen und die Zweisei-
tigkeit der Faserstoffbahn minimiert werden kann.

Gemalf einer Weiterentwicklung umfasst die der nur einen Schuhpresseinrichtung
der Presseneinheit nachgeordnete Walzenpresse zumindest eine Walze, deren
Aullenumfang zumindest teilweise von einer eine Seite der Faserstoffbahn kon-
taktierenden Bespannung, insbesondere Filzband, Transferband oder Band mit
glatter Oberflache, vorzugsweise Metallband umschlungen ist, wodurch die M6g-
lichkeit einer geschlossenen Faserstoffbahnfuhrung zwischen Schuhpresseinrich-
tung und Walzenpresse gegeben ist und damit verbunden héhere Maschinenge-
schwindigkeiten gefahren werden kdnnen.

In einer besonders bevorzugten Ausbildung ist die Bespannung als Filzband
ausgefuhrt. Neben der geschlossenen Bahnfuhrung kann die Faserstoffbahn
zusatzlich entwassert werden, wodurch eine nochmalige Trockengehaltssteige-

rung maoglich ist.

Die Ausbildung der eine Seite der Faserstoffbahn kontaktierenden Bespannung
als Metallband bietet den Vorteil, dass beide Seiten der Faserstoffbahn mit einer
harten Oberflache in Kontakt gelangen und die Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn

minimiert werden kann.

In einer weiteren vorteilhaften Ausflhrung ist die der nur einen Schuhpressein-
richtung der Presseneinheit nachgeordnete Walzenpresse derart ausgefuhrt und
angeordnet ist, dass die glatte, die Oberflache der Faserstoffbahn direkt berih-
rende Walze der Unterseite der Faserstoffbahn zugeordnet ist. Diese entspricht
dann Ublicherweise der zu beschichtenden, die Deckseite bildenden Lage, insbe-
sondere Decklage. Aufgrund des Abzuges von der glatten Walze im letzten durch
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die Walzenpresse gebildeten Pressspalt ergeben sich ein einfacherer Bahnlauf
und eine stabilere Betriebsweise bei hdheren Maschinengeschwindigkeiten.

Ist gemal einer alternativen Ausfuhrung die der nur einen Schuhpresseinrichtung
der Presseneinheit nachgeordnete Walzenpresse derart ausgeflhrt und angeord-
net, dass die glatte, die Oberflache der Faserstoffbahn direkt berihrende Walze
der Oberseite der Faserstoffbahn zugeordnet ist, besteht in Kombination mit einer
Gautschpresseinrichtung der Vorteil darin, dass die Oberseite bereits vorgeglattet

wurde.

Die der nur einen Schuhpresseinrichtung der Presseneinheit nachgeordnete
Walzenpresse ist vorzugsweise derart ausgefihrt und dimensioniert, geeignet zu
sein, im Pressspalt Linienkrafte bis einschliellich 5 kN/m bis 200 kN/m, besonders
bevorzugt im Bereich von einschliellich 5 kN/m bis 80 kN/m aufzubringen. Da es
vor allem darum geht, mit der glatten Walze zu glatten, reichen diese Linienkrafte

aus.

Die erfindungsgemaly ausgefuhrte Nasspartie ist insbesondere zur Herstellung
von Faserstoffbahnen in Form einer zumindest zwei- oder mehrlagigen Verpa-
ckungspapierbahn oder Kartonbahn, insbesondere gestrichener weildigedeckter
Liner oder Chromo- beziehungsweise Chromoersatzkarton geeignet.

Bei gestrichenen Verpackungspapieren werden insbesondere CWTL- oder
CWTKL- Papiere hergestellt. Bei diesen handelt es sich um Liner mit einer

holzfreien weil3en Lage als Deckseite bildende Lage, auf die gestrichen wird.

Die erfindungsgemaf ausgefuhrte Nasspartie ist insbesondere zur Herstellung
einer Faserstoffbahn in Form einer zumindest zwei- oder mehrlagigen Verpa-
ckungspapierbahn oder Kartonbahn mit zumindest einer Lage aus 80%, vorzugs-
weise 100% fremdstoffbeladenen Rohstoffen, insbesondere Fraktionen von Altpa-

pier geeignet. Der Anteil bezieht sich auf das Gewicht der zumindest einen Lage.
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Die erfindungsgemafe L6sung wird nachfolgend anhand von Figuren erlautert.
Darin ist im Einzelnen folgendes dargestellt:

Figur 1 verdeutlicht eine erfindungsgemalfie Ausfuhrung einer Nasspartie;

Figur 2 verdeutlicht eine erfindungsgemale Ausfuhrung einer Nasspartie
mit einer Gautschpresseinrichtung;

Figur 3 verdeutlicht eine weitere erfindungsgemale Ausfuhrung einer
Nasspartie mit einer Gautschpresseinrichtung;

Figur 4 zeigt beispielhaft eine mogliche Ausbildung der
Gautschpresseinrichtung;

Figur 5 zeigt eine mogliche Ausbildung der der einzigen
Schuhpresseinrichtung nachgeordneten Walzenpresse.

Die Figur 1 verdeutlicht anhand eines Ausschnittes aus einer Maschine 1 zur
Herstellung einer Faserstoffbahn F, insbesondere in Form einer Papier- oder
Kartonbahn, die Ausbildung einer Presseneinheit 2 einer erfindungsgemalfien
Nasspartie 3. Die Papier- oder Kartonbahn ist zumindest zwei- oder mehrlagig
ausgebildet. Zur Verdeutlichung der einzelnen Richtungen ist beispielhaft ein
Koordinatensystem an die Maschine 1 angelegt. Die X-Richtung entspricht dabei
der Langsrichtung der Maschine und wird auch als Maschinenrichtung MD
bezeichnet. Die Y-Richtung beschreibt die Breitenrichtung, erstreckt sich quer zur
Langsrichtung und wird daher auch als Maschinenquerrichtung CD bezeichnet.
Die Z-Richtung verdeutlicht die Richtung senkrecht zur XY-Ebene und beschreibt

die H6henrichtung.

Die Nasspartie 3 umfasst eine, hier nur ausschnittsweise mit ihrem Endbereich
dargestellte Formiereinheit 4 und eine dieser nachgeordnete Presseneinheit 2.

Der Ubergabebereich flr die Faserstoffbahn F zwischen der Formiereinheit 4 und
der Presseneinheit 2 ist mit 5 bezeichnet. Erfindungsgemaf umfasst die Pressen-
einheit 2 zwei alleinstehende und in Faserstoffoahndurchlaufrichtung betrachtet
hintereinander geschaltete Presseneinrichtungen 6 und 8 in Form nur einer einzi-

gen Schuhpresseinrichtung und einer dieser nachgeordneten, als Glattpresse
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fungierenden Walzenpresse. Dabei ist die erste alleinstehende Presseneinrichtung
6 als Schuhpresseinrichtung 9 mit einem verlangerten Pressspalt 7 ausgefuhrt.
Diese umfasst zwei, einen Pressspalt 7 bildende Walzen in Form einer Schuh-
presswalze 10 und einer Gegenwalze 11. Der Pressspalt 7 ist in Faserstoffbahn-
durchlaufrichtung verlangert ausgefuhrt. Die Schuhpresswalze10 umfasst dazu
einen rotierbaren, vorzugsweise flexiblen Walzenmantel 13 in Form eines flexiblen
Bandes und eine Pressschuheinheit 12, die am Innenumfang des rotierbaren
Walzenmantels 13 wirksam wird. Die Schuhpresseinrichtung 9 und die Press-
schuheinheit 12 kdnnen verschiedenartig ausgefuhrt sein. Die Pressschuheinheit
12 bestimmt hinsichtlich ihrer geometrischen Ausgestaltung und Dimensionierung
mit der zum Innenumfang des endlos umlaufenden flexiblen Walzenmantels 13
gebildeten Oberflache die Geometrie des Pressspaltes 7 sowohl in Langsrichtung,
das heifdt in Durchlaufrichtung der Faserstoffoahn F, als auch in Breitenrichtung
der Schuhpresswalze 10, d.h. in CD-Richtung. Die Pressschuheinheit 12 kann in
Durchlaufrichtung der Faserstoffoahn F und damit in Langsrichtung des Press-
spaltes 7 einteilig oder mehrteilig ausgefuhrt sein. Dies gilt in Analogie auch fur die
Ausgestaltung in Querrichtung, das heifl3t CD-Richtung. Dadurch besteht die M6g-
lichkeit, entsprechend den Anforderungen gewulnschte Anpresskraftprofile in
Durchlaufrichtung der Faserstoffoahn F als auch in Querrichtung einstellen zu

kdnnen.

Die Gegenwalze 11 kann als glatte Walze, als Walze mit rotierbaren starrem
Walzenmantel oder als beschichtete Walze, beispielsweise mit einem Belag
beschichtete Walze oder Walze mit Durchbiegungsausgleich ausgefuhrt sein.
Andere Ausfuhrungen sind ebenfalls denkbar. Die Faserstoffbahn F wird dabei
durch den ersten verlangerten Pressspalt 7 der Presseneinheit 2 zwischen zwei
Bespannungen hindurchgefuhrt. Dazu ist jede der einzelnen Walzen 10 und 11 in
einer Bespannung 14, 15 angeordnet, wobei die jeweilige Bespannung 14, 15 die
jeweilige Walze 10 beziehungsweise 11 auf einem Teilbereich von deren Aulien-
umfang in Umfangsrichtung umschlingt. Die einzelnen Bespannungen 14 und 15
sind als endlos umlaufende Filzbander ausgeflhrt. Die Presseneinrichtung 6 wird
daher auch als zweifach befilzte Schuhpresseinrichtung 9 bezeichnet. Die Schuh-
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presseinrichtung 9 ist vorzugsweise mit der Pressschuheinheit 12 in der oberen
Position ausgebildet, d.h. die Schuhpresswalze 10 ist in vertikaler Richtung
betrachtet oberhalb der Gegenwalze 11 angeordnet. Die Presseneinrichtung 6 der
Presseneinheit 2 ist vorzugsweise mit einer Linienkraft im Bereich von 100 bis
2000 kN/m, vorzugsweise 300 kN/m bis 1500 kN/m ausgefuhrt. Die Lange der
Pressschuheinheit 12 betragt im Bereich von einschlielllich 50 mm bis 500 mm,

vorzugsweise 150 mm bis 400 mm.

Nach Durchlaufen des verlangerten Pressspaltes 7 durchlauft die Faserstoffbahn
F die der Presseneinrichtung 6 in Durchlaufrichtung nachgeordnete und fur sich
alleinstehende Presseneinrichtung 8. Durch den am Filzband 15 wirkenden
Trennsauger 35 hinter dem Pressspalt 7 folgt die Faserstoffoahn F dem Filzband
15. Ein Mitlaufen der Faserstoffbahn F mit dem Filzband 14 im Abrissfall wird

somit vermieden.

Die Presseneinrichtung 8 ist als die Funktion einer Glattpresse ubernehmende
Walzenpresse oder auch sogenannte Offsetpresse ausgefuhrt, umfassend zwei
miteinander einen Pressspalt 18 bildende Walzen 16, 17, wobei zumindest eine
der Walzen als Walze mit glatter Oberflache, die in direktem Kontakt mit der
Faserstoffbahn F bei Fihrung dieser durch den Pressspalt 18 steht, ausgeflihrt ist.
Im dargestellten Fall ist die Walzenpresse in Form der Presseneinrichtung 8 frei
von einer Bespannung ausgebildet. Dies bedeutet, dass die Faserstoffbahn F frei
von einem Kontakt mit einer Bespannung und damit im freien Zug von der Schuh-

presseinrichtung 9 zum und durch den Pressspalt 18 gefuhrt wird.

Die einzelnen Walzen 16 und 17 werden in besonders vorteilhafter Ausfihrung mit
Bezlgen 19 und 20 ausgebildet. Dabei wird eine der beiden Walzen 16 oder 17
mit einem harten Bezug, das heift einem Bezug mit einer Harte im Bereich von 0
P&J bis 2 P&J ausgebildet und die gegenuberliegende Presswalze mit einem
weicheren Bezug, das heildt einer Harte im Bereich von 5 P&J bis 25 P&J ausge-
bildet. Vorzugsweise ist die hartere der beiden Walzen 16, 17 der spater zu
beschichtenden Faserstoffbahnseite, hier beispielhaft der Faserstoffbahnoberseite
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Fo zugeordnet. Es ist auch denkbar, beide Walzen 16 und 17 mit einem harten
Bezug 19, 20 mit einer Harte im Bereich von 0 P&J bis 2 P&J auszuflhren. Letz-
tere Variante ist besonders vorteilhaft fur Faserstoffbanhnen F mit einer hohen
Anforderung an die Glatte sowohl der Faserstoffoahnoberseite Fo als auch Faser-

stoffoahnunterseite Fy.

Die Ubergabe von der Formiereinheit 4 zur Presseneinheit 2 im Ubergabebereich
5 erfolgt mittels einer sogenannten Abnahmesaugwalze 21, welche auch als
Pickup-Walze bezeichnet wird. Diese ist in der dargestellten Ausfuhrung innerhalb
der Bespannung 14, welche der Schuhpresswalze 10 zugeordnet ist, angeordnet
und dient der Abnahme der Faserstoffbahn F von einer Bespannung in Form eines
Siebbandes 22 aus der Formiereinheit 4 und der Ubernahme an die obere

Bespannung 14 in Form eines Oberfilzes der Presseneinrichtung 6.

Der Presseneinheit 2 in Durchlaufrichtung der Faserstoffoahn F nachgeordnet ist
eine Trockenvorrichtung 23. Die Trockenvorrichtung 23 ist derart angeordnet, dass
die Faserstoffbahn F aus der zweiten alleinstehenden Presseneinrichtung 8 im

freien Zug zur Trockenvorrichtung 23 gefuhrt und von dieser bernommen wird.

Die Trockenvorrichtung 23 kann verschiedenartig ausgebildet werden. In der in
der Figur 1 dargestellten beispielhaften Ausfuhrung wird eine thermische Trock-
nung in einer Vortrockenpartie mit einer konventionellen Trockengruppe mit Kon-
takttrocknung begonnen. Bei dieser handelt es sich um eine einreihige Trockenzy-
linderanordnung aus Trockenzylindern TZ1 bis TZn, hier TZ1 und TZ2 mit dazwi-
schen angeordneten und in vertikaler Richtung versetzten besaugbaren Umlenk-
walzen W1, W2, um die die Faserstoffoahn F maanderférmig zum Zwecke der
Trocknung gefuhrt wird. Andere Trockenkonzepte, beispielsweise eine Impinge-
menttrocknung sind ebenfalls denkbar.

Die Faserstoffoahn F wird maschinenbreit von der Formiereinheit 4 in einen Pres-
senpulper 38 vor und/oder nach der Schuhpresseinrichtung 9 Gberfuhrt. Dies wird
durch die Abnahmesaugwalze 21 und den Trennsauger 35 erméglicht. Die soge-
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nannte Streifenuberfihrung beginnt bei der Ausfuhrung mit unbefilzter Walzen-
presse nach der Schuhpresseinrichtung 9.

Zur Verbesserung der Glatte und Erhéhung des Trockengehaltes der Faserstoff-
bahn F beim Einlauf E7 in den Pressspalt 7 der Schuhpresseinrichtung 9 ist der in
Figur 1 beschriebenen Anordnung in einer vorteilhaften Weiterentwicklung in
Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn F eine einen Pressspalt 32 bildende
Gautschpresseinrichtung 25 vorgeschaltet. Diese dient der Erhéhung der Entwas-
serung, was zu einem hoherem Trockengehalt vor dem Pressspalt 7 und dadurch
nach Durchlaufen der Schuhpresseinrichtung 9 und vor dem Einlauf in den Press-
spalt 18 der Walzenpresse 8 fuhrt. Eine derartige Ausflihrung ist in Figur 2
wiedergegeben. Die Gautschpresseinrichtung 25 ist als einfach befilzte Pressein-
richtung ausgebildet und in einer in Figur 2 dargestellten ersten Variante in der
Formiereinheit 4 angeordnet. Die Gautschpresseinrichtung 25 kann verschieden-
artig ausgebildet werden. Im dargestellten Fall wird die Gautschpresseinrichtung
25 von zwei Walzen 26 und 27 gebildet, wobei die Gegenwalze 27 von einer
Saugwalze 28 ausgebildet wird, wahrend die Gautschpresswalze 26 von einer
glatten Walze gebildet wird. Die Saugwalze 28 weist einen Saugbereich 29 auf,
der im Umschlingungsbereich des Siebbandes 22 der Formiereinheit 4 wirksam
ist. Die Gautschpresswalze 26 ist innerhalb einer Bespannung 30 in Form eines
Filzbandes angeordnet. Die im Endbereich der Formiereinheit 2 vorliegende
Faserstoffbahn F wird somit durch einen Pressspalt 32, gebildet von den Walzen
26 und 27 zwischen dem Filzband 30 und dem Siebband 22 gefuhrt. Durch die
Vorschaltung der Gautschpresseinrichtung 25 kann der Trockengehalt, insbeson-
dere der Eingangstrockengehalt der Faserstoffbahn F, im Bereich der Pressenein-
heit 2 vor der ersten Presseinrichtung 6 erheblich gesteigert werden, insbesondere
bis zu 12 %, wodurch die nur eine nachfolgende doppelt befilzte Schuhpressein-
richtung 9 deutlich entlastet wird und gleichwohl erheblich hohere Trockengehalte

nach Durchlaufen dieser erzielt werden.

Die Gautschpresseinrichtung 25 ist in der Figur 2 als Presseinrichtung mit einem
einfachen Walzenpressspalt ausgefuhrt. Die Auslegung der Gautschpresseinrich-
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tung 25 erfolgt derart, dass diese geeignet ist, Linienlasten im Bereich bis 100
kN/m, vorzugsweise 10 kN/m bis 60 kN/m aufzubringen.

Durch das in Figur 2 dargestellte Pressenkonzept mit vorgeschalteter
Gautschpresseinrichtung 25 werden Trockengehalte der Faserstoffbahn F von bis
zu 57 % erzielt. Ein bevorzugter Flachengewichtsbereich flr die herzustellende
Faserstoffbahn F betragt im Bereich von 70 gsm bis 400 gsm bei Geschwindig-
keiten bis zu 1800 m/Min.

Die Figur 3 verdeutlicht eine weitere Ausfuhrung einer erfindungsgemafien Nass-
partie mit einer Gautschpresseinrichtung 5 und Anordnung dieser innerhalb einer
Nasspartie 3 einer Maschine 1 zur Herstellung einer Faserstoffbahn F. Der Aufbau
der Pressenanordnung aus Schuhpresseinrichtung 9 und nachgeordneter
Walzenpresse entspricht dabei dem in den Figuren 1 und 2 beschriebenen,
weshalb fur gleiche Elemente die gleichen Bezugszeichen verwendet werden.
Gegenliber den Figur 2 ist hier die Gautschpresseinrichtung 25 dem Ubergabebe-
reich 5 an die Presseneinheit 2 nachgeordnet angeordnet. Die Gautschpressein-
richtung 25 ist jedoch immer noch als alleinstehende Presseneinrichtung der
Presseneinrichtung 6 in Form der Schuhpresseinrichtung 9 vorgeordnet. Auch hier
ist die Gautschpresseinrichtung 25 zumindest einfach befilzt, insbesondere sogar
zweifach befilzt. Die Gautschpresseinrichtung 25 wird unter Ausnutzung von
Bestandteilen der Presseneinheit 2 gebildet. Die Gautschpresseinrichtung 25
umfasst eine Gautschpresswalze 26, die innerhalb eines Filzbandes 30 angeord-
net ist. In dieser Ausbildung entspricht diese der in der Figur 2 beschriebenen. Die
zur Ausbildung des Pressspaltes 32 vorgesehene Gegenwalze 27 wird jedoch von
der Abnahmesaugwalze 21 im Ubergabebereich 5 von der Formiereinheit 4 zur
Presseneinheit 2 gebildet. Die Abnahmesaugwalze 21 ist innerhalb einer Bespan-
nung der Presseneinheit 2, insbesondere der vom Filzband 14 gebildeten
Bespannung der Schuhpresswalze 10 angeordnet und bildet die Gegenwalze fur
die Gautschpresswalze 26, wodurch die Gautschpresseinrichtung 25 als zweifach
befilzte Walzenpresse ausgebildet ist. Der Pressspalt 32 ist im Anschluss an die
Saugzone der Abnahmesaugwalze 21 gebildet. Die Faserstoffbahn F wird damit
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vom Siebband 22 der Formiereinheit 4 Uber die Abnahmesaugwalze 21 abge-
nommen und mit dem Filzband 14 durch den Pressspalt 32 geflhrt, wobei die
FUhrung durch den Pressspalt 32 zwischen den beiden Filzbandern 14 und 30
erfolgt. Nach Durchlaufen des Pressspaltes 32, das heif’t hinter dem Auslauf Asp,
wird die Faserstoffbahn F weiter mit dem Filzband 14 zum verlangerten Pressspalt
7 geflhrt.

Um ein hohes Wasseraufnahmevermogen der Filzbander 14 und 15 zu gewahr-
leisten, sind, wie in Figur 2 und 3 dargestellt, vorzugsweise jedem der einzelnen
Filzbander 14 und 15 Mittel 33 beziehungsweise 34 zur Entwasserung und/oder
Reinigung zugeordnet. Dargestellt sind beispielhaft Entwasserungseinrichtungen
33a und 33b, die dem Filzband 14 am Aul’enumfang in Umlaufrichtung des Filz-
bandes dem Auslauf Ay aus dem verlangerten Pressspalt 7 nachgeordnet sind. In
Analogie sind vorzugsweise Entwasserungseinrichtungen 34a und 34b in Umlauf-
richtung des Filzbandes 15 dem Auslauf A; aus dem verlangerten Pressspalt 7
nachgeordnet vorgesehen. Dies stellt eine vorteilhafte Moglichkeit dar. Die Anord-
nung erfolgt dabei mit genigendem Abstand vor dem Vorlauf beziehungsweise
Einlauf E7 in den Pressspalt 7. Durch die Entwasserungseinrichtungen kann das
uber die Filzbander 14 beziehungsweise 15 aufgenommene Fluid abgefuhrt
werden und das Aufnahmevermoégen fur das zu entwassernde Fluid im Pressspalt
7 erhoht werden. Ferner sind auch dem Filzband 30 der Gautschpresseinrichtung
25 Mittel 31 zur Entwéasserung und/oder Reinigung zugeordnet, insbesondere

zumindest eine Entwasserungseinrichtung 31a.

In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrung werden die einzelnen wasseraufneh-
menden Filzbander, insbesondere das Filzband 30 der Gautschpresseinrichtung
25 und optional, vorzugsweise zusatzlich, auch die Filzbander 14, 15 der Schuh-
presseinrichtung 9 nicht nur entwassert und gereinigt, sondern auch gezielt kondi-
tioniert. Dazu konnen verschiedenartige Mittel und Moglichkeiten eingesetzt
werden. Alle dienen jedoch der Erh6hung des Wasseraufnahmevermogens der
jeweiligen Filzbander 30, 14, 15 vor dem Einlauf in den jeweiligen Pressspalt 32
beziehungsweise 7. Die Mittel 31 beziehungsweise 33 und 34 umfassen dann
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vorzugsweise neben einfachen Entwasserungseinrichtungen im Sinne der Erho-
hung des Trockengehaltes des Filzbandes auch Reinigungseinrichtungen, wie
beispielsweise mit Hochdruck arbeitende Filzreiniger, insbesondere HD-Spritz-
rohre, die mit Dricken im Bereich von 5 bar bis 40 bar, besonders bevorzugt 15
bar bis 25 bar arbeiten. Denkbar sind Einrichtungen zum Aufbringen von Reini-
gungsmitteln. Bei den Entwasserungseinrichtungen 31a, 33a, 33b, 34a, 34b
handelt es sich in besonders vorteilhafter Ausbildung um Blas- oder Saugeinrich-
tungen, insbesondere Rohrsauger etc.

In einer Weiterentwicklung ist es vorgesehen, mindestens eine Wasserauffangvor-
richtung 36 fur die obere Walze der Schuhpresseinrichtung 9, bevorzugt zwei —
eine vor dem Einlauf E7 und eine nach dem Auslauf A; aus dem verlangerten
Pressspalt 7- vorzusehen und in einer besonders vorteilhaften Weiterentwicklung
mindestens eine Wasserauffangvorrichtung 37 auch fur die untere Walze vorzu-
sehen. Diese sind beispielhaft in den Figuren 2 und 3 schematisiert vereinfacht
dargestellt, wobei die Wasserauffangeinrichtung 36 der in der in Einbaulage
oberen Position der Schuhpresswalze 10 und die Wasserauffangvorrichtung 37
der unteren Gegenwalze 11 zugeordnet ist.

Durch das Vorschalten der Gautschpresseinrichtung 25 vor die Schuhpressein-
richtung 9 kann letztere entlastet werden. Durch die Gautschpresseinrichtung 25
selbst kann der Trockengehalt vor dem Eintritt in den Pressspalt 7 der Schuh-
presseinrichtung 9 um bis zu 12 % gesteigert werden und damit insgesamt bei
Kombination der Presseneinrichtungen zusammen der Trockengehalt am Aus-
gang einer derartig ausgestalteten Nasspartie auf ca. 55 % bis 60 % erhdht
werden. Die Gautschpresseinrichtung 25 entwassert dabei die Faserstoffbahn F in
das die Gautschpresswalze 26 umschlingende Filzband 30 und entlastet dadurch
die nachfolgende Schuhpresseinrichtung 9. Schmutzpartikel werden bereits hier
mit dem entwassernden Fluid ausgetragen. Das Filzband 30 an der
Gautschpresswalze 26 kann dabei grober ausgefuhrt sein und verschmutzt
dadurch nicht so schnell. Die nachfolgende Schuhpresseinrichtung 9 bekommt nur
noch eine geringere Schmutzfracht ab, da bei mehrfachen Pressvorgangen nach-

einander die Schmutzfracht des ausgepressten Fluides immer weniger wird.
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Dadurch wird es moglich, in der Schuhpresseinrichtung 9 Filzbander 14, 15 mit
einer feineren Struktur zu verwenden, die dann auch zu hoheren Trockengehalten

und damit einem besseren Bahnlauf fihren.

Die Ausflhrung der Gautschpresseinrichtung 25 selbst ist in den in den Figuren 2
und 3 dargestellten Ausbildungen immer mit einem einfachen, d.h. in Faserstoff-
bahndurchlaufrichtung nicht verlangerten Pressspalt 32 wiedergegeben. Denkbar
ist jedoch auch, wie in der Figur 4 anhand der Darstellung der Gautschpressein-
richtung 25 angedeutet, diese als Schuhpresseinrichtung 39 auszubilden, wobei
dann die Gautschpresswalze 26 vorzugsweise als Schuhpresswalze ausgefluhrt
ist. Dabei kann diese jeweils mit den in den Figuren 2 und 3 dargestellten Gegen-
walzen in Form einer Saugwalze, insbesondere Siebsaugwalze 28 oder einer
Abnahmesaugwalze 21 zusammenwirken. Andere Ausfuhrungen sind denkbar,
insbesondere die Ausfuhrung oder das separate Vorsehen einer als Gegenwalze
27 fungierenden Walze ohne spezielle weitere Funktion in Form einer glatten
Walze oder einer mit einem Belag, beispielhaft aus Polyurethan versehenen

Gegenwalze.

Gegenuber der in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Ausfuhrung der der
Schuhpresseinrichtung 9 nachgeordneten alleinstehenden zweiten Pressenein-
richtung 8 frei von einer Bespannung zeigt Figur 5 beispielhaft anhand eines Aus-
schnittes aus der Presseneinheit 2 eine Ausbildung mit zumindest einer Bespan-
nung 24, welche die Faserstoffbahn F einseitig beim Hindurchfihren durch den
Pressspalt 18 der Walzenpresse stutzt. Die Bespannung 24 umschlingt dabei eine
der Walzen 19, 20 der Walzenpresse zumindest teilweise an deren Aullenumfang
und kann von einem Pressfilz oder Metallband gebildet werden. Auch sind Anord-
nungen mit einem Transportband denkbar. Die Bespannung 24 ist dabei derart
gefuhrt und angeordnet, dass diese die Faserstoffobahn F an einer Seite stltzt,
wobei mittels dieser auch eine Abnahme der Faserstoffoahn F von einer Bespan-
nung der vorgeordneten Presseneinrichtung 6, insbesondere der Schuhpressein-
richtung 9 zur Realisierung eines geschlossenen Bahnzuges erfolgen kann.
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Die Ausbildung der Bespannung 24 als Filzband bietet neben der geschlossen
Bahnflhrung den Vorteil, dass die Faserstoffbahn zusatzlich entwassert wird,
wodurch Trockengehalte nach Durchlaufen dieser Presseneinrichtung 8 bis zu 60
% erreicht werden. Die Verwendung eines Metallbandes als Bespannung 24 bietet
den Vorteil, dass die Bahn im Pressspalt 18 beidseitig mit einer harten Oberflache
in Kontakt gelangt, wodurch eine geringe Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn
erreicht wird. In einer besonders vorteilhaften Ausflhrung ist die Presseneinrich-
tung 8 derart ausgefuhrt und ausgebildet, dass diese mit einer Linienlast im
Bereich von einschliellich 5 kN/m bis 200 kN/m, vorzugsweise 5 kN/m bis 80
kN/m ausgefuhrt ist.

Die erfindungsgemalfie Losung ist insbesondere flr Faserstoffbahnen F geeignet,
die als Endprodukt in Form einer gestrichenen Karton- oder Verpackungspapier-
bahn vorliegen. Besonders geeignet ist die erfindungsgemafe Anordnung fur
sogenannte FBB-Papiere, insbesondere Chromo- beziehungsweise Chromoer-
satzkarton und gestrichenen Faltschachtelkarton, insbesondere gestrichener
weillgedeckter Liner mit mindestens vier Lagen geeignet, wobei bei diesen zumin-
dest eine Lage durch fremdstoffoeladene Rohstoffe, insbesondere Altpapier

charakterisiert ist.

Bei den gestrichenen FBB-Papieren handelt es sich um Chromo- beziehungs-
weise Chromoersatzkartons in Form eines mehrlagigen Kartons, umfassend
mindestens drei Lagen. Die Decklage besteht abhangig von der Qualitat des zu
fertigenden Kartons aus 100 % gebleichtem Zellstoff und wird mindestens einmal
beschichtet, insbesondere gestrichen. Die zwischen den aufleren Schichten
liegende Mittellage besteht entweder aus 100 % holzhaltigem Rohstoff und/oder
es werden Anteile an Altpapierstoff beigemengt. Die Ruckseite ist hell und besteht
entweder aus 100 % gebleichtem Zellstoff und/oder aus einer Mischung von
gebleichtem Zellstoff mit Anteilen an holzhaltigem Rohstoff und Anteilen an Altpa-

pierstoff.
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Desweiteren sind FBB-Papiere vorbekannt, die vierlagig ausgefuhrt sind. Bei
diesen ist zwischen der Deckschicht und der Mittellage noch eine Schonschicht
vorgesehen, welche entweder vollstandig aus Altpapier oder einer Mischung aus
Altpapier und holzhaltigem Stoff besteht.

Insbesondere geeignet ist die Erfindung fur mehrlagige Kartonbahnen mit
mindestens 80% Anteil an fremdstoffbeladenen Rohstoff, insbesondere Altpapier

in einer der Lagen, insbesondere Mittellage oder die Ruckseite bildenden Lage.

Insbesondere geeignet ist die Erfindung beispielhaft ferner flir mehrlagige FBB-
Kartonbahnen mit einem Flachengewicht von 160 g/m2 - 500 g/m2 mit folgender
Charakteristik:

Kartoneigenschaft Einheit Werte Messmethode

Spezifische Nmm bis 100 L&W DIN 53121,

Biegesteifigkeit CD 1996-12; DIN 53121,

Spezifische . 1996-12

Biegesteifigkeit MD Nmm bis 200

Rauhigkeit Deck-

seite um =10 PPS-10S

Rauhigkeit Riicken- 1ISO 8791-4, 1992-04

. pm <15

seite

Spaltfestigkeit MD | J/m? bis 800 J/m? Scott-Spaltfestig-
keitsprifer TUM 403,

Spaltfestigkeit CD | J/m? bis 800 J/m? 1991

Ein weiteres vorteilhaftes Anwendungsgebiet ist gestrichener Faltschachtelkarton,
insbesondere gestrichener weilligedeckter Liner. Bei diesem handelt es sich um
einen mehrlagigen Karton mit mindestens vier oder mehr Lagen mit jeweils einer
Schonschicht zwischen einer Mittellage und einer oder den Aullenlagen. Die
Schonschicht kann aus 100 % Altpapier oder optional mit Anteilen aus Holzstoff
bestehen. Dabei ist jedes Mischungsverhaltnis denkbar.
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Die Deckseite bildende Lage besteht abhangig von der Qualitat der Kartonbahn
aus 100 % gebleichtem Zellstoff oder aus 100 % Altpapierstoff. Es gibt auch
Sorten, bei denen die Deckseite bildende Lage aus einer Mischung aus gebleich-

tem Zellstoff und Altpapierstoff besteht.

Die Deckseite ist immer gestrichen und besteht entweder aus gebleichtem Zell-

stoff oder ist leicht holzhaltig, wobei auch der Holzstoff gebleicht sein kann.

Die Mittellage besteht aus gemischtem Altpapierstoff oder optional mit Anteilen an

mechanischem Holzstoff. Dabei ist jedes Mischungsverhaltnis denkbar.
Die Ruckseite bildende Lage besteht aus Altpapierstoff und kann Anteile an
gebleichtem und/oder ungebleichtem Zellstoff enthalten. Die Rlckseite kann

entweder gestrichen oder ungestrichen sein.

Je nach verwendetem Rohstoff unterscheidet man Qualitaten mit einem Anteil von
15 % bis 100 % an Altpapieranteil bezogen auf das Gesamtprodukt.

Der Karton kann ferner durch nachfolgende Kennwerte charakterisiert sein:

Kartoneigenschaft Einheit Werte Messmethode

Spezifische Nmm bis 200 L&W DIN 53121,

Biegesteifigkeit CD 1996-12; DIN 53121,

Spezifische . 1996-12

Biegesteifigkeit MD Nmm bis 400

Rauhigkeit Deck-

seite um =10 PPS-10S

Rauhigkeit ~ Rck- ISO 8791-4, 1992-04

. pm <15

seite

Spaltfestigkeit MD | J/m? bis 800 J/m? Scott-Spaltfestig-
keitsprifer TUM 403,

Spaltfestigkeit CD | J/m? bis 800 J/m? 1991
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Bezugszeichenliste

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn
Presseneinheit

Nasspartie

Formiereinheit
Ubergabebereich
Presseneinrichtung
verlangerter Pressspalt
Presseneinrichtung
Schuhpresseinrichtung
Schuhpresswalze

zweite Walze, Gegenwalze
Pressschuheinheit
rotierbarer Walzenmantel
Bespannung

Bespannung

Walze

Walze

Pressspalt

Bezug

Bezug
Abnahmesaugwalze
Siebband
Trockenvorrichtung
Bespannung
Gautschpresseinrichtung
Walze, Gautschpresswalze
Gegenwalze

Saugwalze, Siebsaugwalze
Saugbereich
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30

31

31a

32

33 33
33a, 33b
34

34a, 34b
35

36

37

38

39

A7

Asz

E;

F

Fo

Fu

CD

MD
TZ1, TZ1
W1, W2
XY, Z

- 24 -

Filzband

Mittel zur Entwasserung und/oder Reinigung
Entwasserungseinrichtung

Pressspalt

Mittel zur Entwasserung und/oder Reinigung
Entwasserungseinrichtung

Mittel zur Entwasserung und/oder Reinigung
Entwasserungseinrichtung

Trennsauger

Wasserauffangeinrichtung
Wasserauffangeinrichtung

Pressenpulper

Schuhpresseinrichtung

Auslauf aus dem Pressspalt 7

Auslauf aus dem Pressspalt 32

Einlauf in den Pressspalt 7

Faserstoffbahn

Faserstoffbahnoberseite
Faserstoffbahnunterseite
Maschinenquerrichtung

Maschinenrichtung

Trockenzylinder

besaugbare Umlenkwalzen

Koordinaten

PCT/EP2011/058249
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Patentanspriiche

Nasspartie (3) einer Maschine (1) zur Herstellung einer zumindest zweilagi-
gen, einseitig beschichteten Faserstoffbahn (F), insbesondere Papierbahn
mit einem Flachengewicht von > 90 g/m? oder Kartonbahn mit einem
Flachengewicht von > 160 g/m?, umfassend eine Presseneinheit (2) mit einer
zweifach befilzten Schuhpresseinrichtung (9) und einer dieser nachgeordne-
ten weiteren Presseneinrichtung (8),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presseneinheit (3) nur eine einzige Schuhpresseinrichtung (9) um-
fasst und die der Schuhpresseinrichtung (9) nachgeordnete Presseneinrich-
tung (8) als Walzenpresse mit einer glatten, die zu beschichtende Oberfla-
che der Faserstoffbahn (F) direkt berlhrenden Walze (16, 17) ausgefuhrt ist.

Nasspartie (3) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schuhpresseinrichtung (9) der Presseneinheit (2) in Faserstoff-
bahndurchlaufrichtung eine zumindest einfach befilzte, einen Pressspalt (32)
bildende Gautschpresseinrichtung (25), umfassend zumindest eine

Gautschpresswalze (26) und eine Gegenwalze (27), vorgeschaltet ist.

Nasspartie (3) nach Anspruch 2 mit einer der Presseneinheit (2) vorgeordne-
ten Formiereinheit (4),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gautschpresseinrichtung (25) innerhalb der Formiereinheit (4) an-
geordnet ist und die Gegenwalze (27) von einer, teilweise von einem Sieb-
band (22) der Formiereinheit (4) umschlungenen Walze (28) gebildet wird.
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Nasspartie (3) nach Anspruch 2 mit einer der Presseneinheit (2) vorgeordne-
ten Formiereinheit (4),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gautschpresseinrichtung (25) in einem Ubergabebereich (5)
zwischen Formiereinheit (4) und Presseneinheit (2) angeordnet ist und die
Gegenwalze (27) von einer, teilweise von einem Transferband, das als Sieb-
band ausgefuhrt ist, umschlungenen Walze gebildet wird.

Nasspartie (3) nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gautschpresseinrichtung (25) in der Presseneinheit (2) angeordnet
ist und die Gautschpresswalze (26) oder die Gegenwalze (27) von einer,
teilweise von einer Bespannung (14, 15) der Presseneinheit (2), insbeson-

dere einem Filzband (14) umschlungenen Walze (21) gebildet wird.

Nasspartie (3) nach einem der Ansprlche 2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gautschpresseinrichtung (25) derart ausgebildet und dimensioniert
ist, geeignet zu sein, im Pressspalt (32) Linienkrafte bis einschlief3lich 100
kN/m, bevorzugt im Bereich von einschlief3lich 10 kN/m bis 60 kN/m, aufzu-
bringen.

Nasspartie (3) nach einem der Anspriche 2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gautschpresseinrichtung (25) als Schuhpresseinrichtung (30)
ausgebildet ist.

Nasspartie (3) nach einem der Ansprlche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die der nur einen Schuhpresseinrichtung (9) der Presseneinheit (2)

nachgeordnete Walzenpresse frei von einer Bespannung ausgefuhrt ist,
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10.

11.

12.

umfassend zwei glatte, die Faserstoffbahn (F) direkt kontaktierende Walzen
(16, 17).

Nasspartie (3) nach einem der Anspruche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der nur einen Schuhpresseinrichtung (9) der Presseneinheit (2)
nachgeordnete Walzenpresse zumindest eine Walze (16, 17) umfasst, deren
Aullenumfang zumindest teilweise von einer, eine Seite (Fo, Fu) der Faser-
stoffbahn (F) kontaktierenden Bespannung (24), insbesondere einem Filz-
band oder wasserundurchlassigen Transferband oder Metallband umschlun-
gen ist.

Nasspartie (3) nach einem der Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der nur einen Schuhpresseinrichtung (9) der Presseneinheit (2)
nachgeordnete Walzenpresse derart ausgefuhrt und angeordnet ist, dass die
glatte, die Oberflache der Faserstoffbahn (F) direkt berihrende Walze (16,
17) der Unterseite (Fy) der Faserstoffbahn (F) zugeordnet ist.

Nasspartie (3) nach einem der Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der nur einen Schuhpresseinrichtung (9) der Presseneinheit (2)
nachgeordnete Walzenpresse derart ausgefuhrt und angeordnet ist, dass die
glatte, die Oberflache der Faserstoffbahn (F) direkt berihrende Walze (16,
17) der Oberseite (Fo) der Faserstoffoahn (F) zugeordnet ist.

Nasspartie (3) nach einem der Ansprlche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der nur einen Schuhpresseinrichtung (9) der Presseneinheit (2)
nachgeordnete Walzenpresse derart ausgefuhrt und dimensioniert ist,
geeignet zu sein, im Pressspalt (18) Linienkrafte bis einschliefdlich 5 kN/m
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13.

14.

15.

bis 200 kN/m, besonders bevorzugt im Bereich von einschliel3lich 5 kN/m bis

80 kN/m aufzubringen.

Nasspartie (3) nach einem der Ansprlche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die nur eine Schuhpresseinrichtung (9) der Presseneinheit (2) derart
ausgefuhrt und dimensioniert ist, geeignet zu sein, im Pressspalt (7) Linien-
krafte im Bereich von einschliel3lich 100 kN/m bis 2000 kN/m, vorzugsweise
300 kN/m bis 1500 kN/m aufzubringen und/oder die Lange des Pressspaltes
(7) der Schuhpresseinrichtung (9) in Faserstoffbahndurchlaufrichtung im
Bereich von einschliellich 50 mm bis 500 mm, vorzugsweise 150 mm bis

400 mm betragt.

Verwendung einer Nasspartie (3) in einer Maschine (1) zur Herstellung einer
Faserstoffbahn (F) in Form einer zumindest zwei- oder mehrlagigen Verpa-
ckungspapierbahn oder Kartonbahn, insbesondere gestrichener weilge-
deckter Liner oder Chromo- beziehungsweise Chromoersatzkarton.

Verwendung einer Nasspartie (3) in einer Maschine (1) zur Herstellung einer
Faserstoffbahn (F) in Form einer zumindest zwei- oder mehrlagigen Verpa-
ckungspapierbahn oder Kartonbahn mit zumindest einer Lage aus 80%, vor-
zugsweise 100% fremdstoffoeladenen Rohstoffen, insbesondere Fraktionen

von Altpapier.



WO 2011/151201 PCT/EP2011/058249

1/2

Figur 1

Y X ‘ 38

34b 34a

O s Ny,



WO 2011/151201 PCT/EP2011/058249

2/2

Figur 3

Figur 4 Figur 5

16
30 24 18

27 17



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2011/058249

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. D21F11/04 D21F3/04
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

D21F

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

paragraphs [0028] - [0040]; figure 2

X WO 2004/022845 Al (METSO PAPER KARLSTAD AB 1-5,7,8,
[SE]; LEANDERSSON ANDERS [SE]) 10-15
18 March 2004 (2004-03-18)

Y page 1, lines 6-29 6
page 6, line 10 - page 11, line 32;
figures

X EP 1 281 805 A2 (VOITH PAPER PATENT GMBH 1,2,4,5
[DE]) 5 February 2003 (2003-02-05) 8,10,11

13

paragraphs [0038] - [0061]; figures

X EP 1 375 739 A2 (VOITH PAPER PATENT GMBH 1,2,4,5,
[DE]) 2 January 2004 (2004-01-02) 8,10,11

_/__

Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

"E" earlier document but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

"P" document published prior to the international filing date but
later than the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
merr:ts, such combination being obvious to a person skilled
inthe art.

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

15 June 2011

Date of mailing of the international search report

22/06/2011

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

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

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Maisonnier, Claire

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)

page 1 of 2

Relevant to claim No.




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2011/058249
C(Continuation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT
Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
X EP 1 647 628 Al (VOITH PAPER PATENT GMBH 1,8-11,
[DE]) 19 April 2006 (2006-04-19) 13
paragraphs [0024] - [0042]; figures
X US 5 762 761 A (KIVIMAA JUHA [FI] ET AL) 1,9,10,
9 June 1998 (1998-06-09) 12,13
column 5, line 15 - column 9, line 67;
figures 1,3
X DE 10 2005 048928 Al (VOITH PATENT GMBH 1,8-10
[DE]) 19 April 2007 (2007-04-19)
paragraphs [0029] - [0051]; figures
X WO 2008/000885 Al (METSO PAPER INC [FI]; 1,9,10
RAEISAENEN KARI [FI]; LAAPOTTI JORMA [FI];
HONKA) 3 January 2008 (2008-01-03)
page 3, line 4 - page 5, line 20; figures
2,3
Y US 5 522 959 A (ILMARINEN ANTTI [FI]) 6
4 June 1996 (1996-06-04)
column 6, lines 19-34
column 8, lines 19-35; figures 1-3,5,6
Y WO 02/092908 Al (METSO PAPER INC [FI]; 6

LAAPOTTI JORMA [FI])
21 November 2002 (2002-11-21)
page 7, lines 15-24; figure 1

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (April 2005)

page 2 of 2



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2011/058249
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
WO 2004022845 Al 18-03-2004 AT 376095 T 15-11-2007
AU 2003256193 Al 29-03-2004
DE 60316971 T2 13-11-2008
EP 1546453 Al 29-06-2005
EP 1281805 A2 05-02-2003 DE 10132652 Al 16-01-2003
EP 1375739 A2 02-01-2004 DE 10228310 Al 22-01-2004
EP 1647628 Al 19-04-2006 DE 102004050593 Al 20-04-2006
US 2006102310 Al 18-05-2006
US 5762761 A 09-06-1998  NONE
DE 102005048928 Al 19-04-2007  NONE
WO 2008000885 Al 03-01-2008  NONE
US 5522959 A 04-06-1996  NONE
WO 02092908 Al 21-11-2002 AT 337433 T 15-09-2006
DE 60214164 T2 12-07-2007
EP 1392916 Al 03-03-2004
FI 109481 B1 15-08-2002

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2011/058249

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. D21F11/04 D21F3/04
ADD.

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

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

D21F

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

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

X WO 20047022845 Al (METSO PAPER KARLSTAD AB 1-5,7,8,
[SE]; LEANDERSSON ANDERS [SE]) 10-15
18. Marz 2004 (2004-03-18)
Y Seite 1, Zeilen 6-29 6
Seite 6, Zeile 10 - Seite 11, Zeile 32;
Abbildungen
X EP 1 281 805 A2 (VOITH PAPER PATENT GMBH 1
[DE]) 5. Februar 2003 (2003-02-05) 8
1

Absédtze [0038] - [0061]; Abbildungen

X EP 1 375 739 A2 (VOITH PAPER PATENT GMBH 1
[DE]) 2. Januar 2004 (2004-01-02) 8,
Absdatze [0028] - [0040]; Abbildung 2

_/__

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

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

] . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" é&lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung 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

o~ ausgefuhri) o . o werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

15. Juni 2011 22/06/2011

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

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

Tel. (+31-70) 340-2040, N . .
D NANL? S v Maisonnier, Claire

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

Seite 1 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2011/058249

C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X

EP 1 647 628 Al (VOITH PAPER PATENT GMBH
[DE]) 19. April 2006 (2006-04-19)
Absédtze [0024] - [0042]; Abbildungen

US 5 762 761 A (KIVIMAA JUHA [FI] ET AL)
9. Juni 1998 (1998-06-09)

Spalte 5, Zeile 15 - Spalte 9, Zeile 67;
Abbildungen 1,3

DE 10 2005 048928 Al (VOITH PATENT GMBH
[DE]) 19. April 2007 (2007-04-19)
Absédtze [0029] - [0051]; Abbildungen

WO 2008/000885 Al (METSO PAPER INC [FI];
RAEISAENEN KARI [FI]; LAAPOTTI JORMA [FI];
HONKA) 3. Januar 2008 (2008-01-03)

Seite 3, Zeile 4 - Seite 5, Zeile 20;
Abbildungen 2,3

US 5 522 959 A (ILMARINEN ANTTI [FI])

4. Juni 1996 (1996-06-04)

Spalte 6, Zeilen 19-34

Spalte 8, Zeilen 19-35; Abbildungen
1-3,5,6

WO 02/092908 Al (METSO PAPER INC [FI];
LAAPOTTI JORMA [FI])

21. November 2002 (2002-11-21)

Seite 7, Zeilen 15-24; Abbildung 1

1,8-11,
13

1,9,10,

12,13

1,8-10

1,9,10

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

Seite 2 von 2




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2011/058249
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
WO 2004022845 Al 18-03-2004 AT 376095 T 15-11-2007
AU 2003256193 Al 29-03-2004
DE 60316971 T2 13-11-2008
EP 1546453 Al 29-06-2005
EP 1281805 A2 05-02-2003 DE 10132652 Al 16-01-2003
EP 1375739 A2 02-01-2004 DE 10228310 Al 22-01-2004
EP 1647628 Al 19-04-2006 DE 102004050593 Al 20-04-2006
US 2006102310 Al 18-05-2006
US 5762761 A 09-06-1998  KEINE
DE 102005048928 Al 19-04-2007  KEINE
WO 2008000885 Al 03-01-2008  KEINE
US 5522959 A 04-06-1996  KEINE
WO 02092908 Al 21-11-2002 AT 337433 T 15-09-2006
DE 60214164 T2 12-07-2007
EP 1392916 Al 03-03-2004
FI 109481 B1 15-08-2002

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




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - description
	Page 20 - description
	Page 21 - description
	Page 22 - description
	Page 23 - description
	Page 24 - description
	Page 25 - description
	Page 26 - description
	Page 27 - claims
	Page 28 - claims
	Page 29 - claims
	Page 30 - claims
	Page 31 - drawings
	Page 32 - drawings
	Page 33 - wo-search-report
	Page 34 - wo-search-report
	Page 35 - wo-search-report
	Page 36 - wo-search-report
	Page 37 - wo-search-report
	Page 38 - wo-search-report

