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ZELLSTOFFTROCKNUNGSLINIE

Bei einer Zellstofftrocknungsmaschine, die eine
Formierpartie (10), eine Pressenpartie (11) und eine
Trockenpartie (12) umfasst, wobei die Formierpartie
(10) einen Stoffauflauf (14), ein Untersieb (13), auf
das die Fasersuspension aus dem Stoffauflauf (14)

aufgebracht wird, und ein Obersieb (15), das
zusammen mit dem  Untersieb (13) eine
Doppelsiebzone bildet, aufweist, wobei in der

Pressenpartie (11) eine Bahn (W) durch eihnen von
einer Schuhwalze (18) und einer Gegenwalze (20)
gebildeten Pressennip (N1) geflhrt wird, und wobei
die Trockenpartie (12) wenigstens eine
Zylindertrockengruppe (21) aufweist, wird
vorgeschlagen, dass die Formierpartie (10) dazu
eingerichtet ist, eine Zellstoffbahn (W) zu erzeugen,
deren Flachenmasse 100 - 500 g/m2, bevorzugt 200 -
300 g/m2 betragt, und dass nach der Trockenpartie
(12) ein Schredder (25) angeordnet ist, der die
getrocknete Zellstoffbahn (W) in Stucke zerreiB3t bzw.
zerkleinert.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung sind ein Zellstofftrockenverfahren, eine Zellstofftrocknungs-
maschine, die eine Formier-, eine Pressen- und eine Trockenpartie umfasst, und eine Zell-
stofftrocknungslinie, welche eine Zellstofftrocknungsmaschine und Mittel zur Weiterbehandlung
der getrockneten Zellstoffbahn umfasst.

[0002] Nicht integrierte Zellstofffabriken trocknen in der Regel ihre gesamte Produktion und
auch integrierte Zellstofffabriken trocknen mitunter einen Teil ihrer Produktion. Die als Ergebnis-
se der Trocknung anfallenden Zellstoffballen werden auf dem Land- oder Seeweg zu ihrer
Endverarbeitungsstelle gebracht. Zukunftsvisionen sagen voraus, dass die Herstellung der
Zellstofffasern in zunehmendem MaBe an einen anderen Ort als jenem geschehen wird, an
dem die Papier- oder die Kartonherstellung erfolgt. Man kann also davon ausgehen, dass die
Investitionen in nicht integrierte Zellstofffabriken zunehmen werden, desgleichen der Seetrans-
port von Zellstoff.

[0003] Eine typische Zellstoffirocknungsmaschine umfasst eine Formierpartie mit einem Pri-
markreislauf-System, einem Stoffauflauf und einer Siebpartie sowie eine Pressenpartie und
eine Trockenpartie. Die Zellstofftrocknungslinie umfasst neben der Zellstoffirocknungsmaschine
noch einen Querschneider und eine Ballenpresse. Die Flachenmasse der mit der Zellstofftrock-
nungsmaschine herzustellenden Zellstoffbahn liegt meistens im Bereich zwischen 800 und
1200 g/m?, und die Bahn hat nach erfolgter Trocknung noch einen Feuchtegehalt von ca. 10 %.

[0004] Die Trockenpartie kann zum Beispiel einen Zylindertrockner, einen Schwebetrockner
oder einen Flockentrockner umfassen. Neuerdings erfolgt das Trocknen meistens als Schwebe-
trocknung in einem Trockenschrank. Am Ende des Trockenschrankes befindet sich eine Zug-
presse, welche die Zellstoffbahn durch den Schrank transportiert. Die Produktionsgeschwindig-
keiten von Zellstofftrocknungsmaschinen liegen meistens in der GréBenordnung von 200 - 300
m/min. Die Lange der Zellstoffbahn im Trockenschrank kann bis zu Uber einen Kilometer betra-
gen. Nach einem Bahnabriss kann das Entfernen der Zellstoffbahn aus dem Trockenschrank
unter Umsténden mehrere Stunden dauern. Das Querschneiden ist oft hinter der Zugpresse als
Online-Prozess integriert. Das Schneiden ist ein geschwindigkeitsbegrenzter Prozess und die
dem gegenwartigen Stand der Technik entsprechenden Schneidvorrichtungen funktionieren
héchstens bis zu einer Geschwindigkeit von 600 m/min zuverléssig.

[0005] Aus der Schrift US 4112587 A kennt man ein Zellstofftrockenverfahren, bei dem die
Zellstoffbahn zuerst gepresst und auf einen Trockengehalt von 60 - 70 % getrocknet wird. Da-
nach wird die halbtrockene Zellstoffbahn zerkleinert, auf ein Sieb aufgebracht und durch Durch-
blasen von HeiBluft auf den definitiven Trockengehalt getrocknet. Zum Schluss wird diese neu
gebildete Zellstoffbahn gekihlt, gepresst, in Bogen geschnitten und zu Ballen gepresst. Die
Flachenmasse der Zellstoffbahn liegt vor dem Zerkleinern der Bahn in der an sich bekannten
GrdBenordnung von etwa 1000 g/m®.

[0006] Aus der Schrift WO 0031336 A1 kennt man eine Zellstofftrocknungsmaschine, in der die
Zellstoffbahn in geschlossenem Zug durch die Nasspartie gefuhrt wird. Am Ende der Formier-
partie befindet sich ein Vorpressennip, durch den die zwischen Sieb und Filz liegende Bahn
gefuhrt wird, und in der Pressenpartie befindet sich dann der eigentliche Pressnip, durch den
die Bahn, zwischen zwei Filzen befindlich, 14uft. Mit der in besagter Schrift beschriebenen Ma-
schine wird eine schwere Zellstoffoahn hergestellt, deren Flachenmasse zum Beispiel 1500
g/m? betragen kann. Die Produktionsgeschwindigkeit dieser Trocknungsmaschine ist mit etwas
Uber 200 m/min relativ gering.

[0007] Aus der EP 1 584 743 A1 ist ein Zellstoffschredder bekannt, wobei sich das dort be-
schriebene Verfahren und die dort beschriebene Vorrichtung auf das Waschen von Zellstoff zur
Entfernung von Bleich- und Ligninentfernungsmitteln beziehen.

[0008] Die GroBe der Zellstoffproduktionseinheiten nimmt standig zu und immer haufiger wird
der Zellstoff Uber weite Entfernungen vom Herstellungsort zum Verarbeitungsort transportiert.
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Zellstoffproduktionslinien sind standigem Druck ausgesetzt, immer mehr und immer effizienter
zu produzieren. Dies fuhrt zur Erhdhung der Produktionsgeschwindigkeit der Maschinen und
auch zur Erhéhung der Flachenmasse der Zellstoffbahn.

[0009] Ziel der Erfindung ist es, die Effizienz der Zellstofftrocknung durch Schaffung eines
neuen Konzepts, mit dem die Produktionsgeschwindigkeit der Zellstofftrocknungsmaschine im
Vergleich zu den gegenwartigen Maschinen erhdht werden kann, zu verbessern.

[0010] Fir die erfindungsgemaBe Zellstofftrocknungsmaschine ist charakteristisch, was dariber
im kennzeichnenden Teil von Patentanspruch 1 ausgefihrt ist.

[0011] Fur die erfindungsgemaBe Zellstofftrocknungslinie ist charakteristisch, was dariber im
kennzeichnenden Teil von Patentanspruch 3 ausgefihrt ist.

[0012] In dem Verfahren wird mit der Zellstofftrocknungsmaschine eine Zellstoffbahn erzeugt,
deren Flachenmasse 100 - 500 g/m?, bevorzugt 200 - 300 g/m? betrégt. Da die Flaichenmasse
kleiner als gewdhnlich ist, kann die Maschine mit hdherer Produktionsgeschwindigkeit gefahren
werden, und die Konstruktion der Trockenpartie kann einfacher sein als beim Trocknen her-
kémmlicher dicker Zellstoffbahnen.

[0013] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird die Zellstoffbahn auf einen
Trockengehalt von wenigstens 80 %, bevorzugt von Uber 85 % getrocknet und danach zum
Zerkleinern in einen Schredder bzw. ReiBwolf geleitet.

[0014] Die Formierpartie der Zellstofftrocknungsmaschine kann mit einem Dickstoff-Stoffauflauf
ausgeristet werden, der dazu eingerichtet ist, die Fasersuspension mit einer Stoffdichte von 1,5
- 5 %, bevorzugt von 2 - 3 % auf das Sieb aufzubringen. Durch Erhdéhen der Stoffdichte lassen
sich u. a. beim Wasser- und Energieverbrauch erhebliche Einsparungen erzielen.

[0015] Am Ende der Formierpartie kann die Zellstoffbahn durch einen Vorpressennip gefuhrt
werden, der gebildet wird indem man ein glattes, wasserundurchlassiges Metallband so um
eine Siebsaugwalze fihrt, dass die Bahn zwischen Metallband und Sieb zu liegen kommt. Wird
ein solcher Vorpressennip eingesetzt, kann die Pressenpartie als Einnip-Pressenpartie ausge-
bildet sein.

[0016] In der Trockenpartie kann die Zellstoffbahn zum Beispiel durch Aufblasen von Luft oder
Dampf, durch Schwebetrocknung und/oder durch Zylindertrocknung getrocknet werden. Bevor-
zugt umfasst die Trockenpartie wenigstens eine Zylindertrockengruppe und am bevorzugtesten
basiert die Trockenpartie ausschlieBlich auf Zylindertrocknung. Da die Flachenmasse der Zell-
stoffbahn geringer ist als normalerweise, ist das Verdampfen bzw. Verdunsten von Wasser aus
der Bahn leichter als in den herkdmmlichen Zellstofftrocknungsmaschinen, und das bietet die
Méglichkeit, die Produktionsgeschwindigkeit der Maschine zu steigern und/oder die Trockenpar-
tie zu verkirzen.

[0017] Bevorzugt wird die Zellstoffbahn in geschlossenem Zug von der Formierpartie durch die
Pressenpartie hindurch bis ans Ende der Trockenpartie gefihrt.

[0018] Dank der niedrigeren Flachenmasse der Zellstoffbahn kann die Zellstofftrocknungsma-
schine mit héheren Produktionsgeschwindigkeiten als gegenwartig gefahren werden. Die Pro-
duktionsgeschwindigkeit der erfindungsgemaBen Zellstofftrocknungsmaschine kann 600 -
2000 m/min, bevorzugt 1400 - 1800 m/min betragen.

[0019] Die erfindungsgemaBe Zellstofftrocknungsmaschine kann aus Konstruktionsteilen zu-
sammengesetzt sein, die an sich von den Papier- und Kartonmaschinen her bekannt sind.
Hinter der Trockenpartie kénnen Mittel zum Zerkleinern der Bahn, zum Zusammenpressen und
zum Verpacken fir den Transport angeordnet sein. Wird der geschwindigkeitsbegrenzende
Querschneider weggelassen, kann die Produktionsgeschwindigkeit der Zellstofftrocknungsma-
schine noch weiter erhdht werden. Eine Alternative besteht darin, die getrocknete Bahn zu
Flocken zu zerkleinern und die Flocken in eine hydraulische Presse zu leiten, wo sie zu Einhei-
ten von StandardballengroBe und -gewicht gepresst werden. Gleichzeitig mit der Herstellung
der Flocken kénnen diese vor dem Ballenpressen noch durch einen Flockentrockner geleitet
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werden. Die gepressten Ballen werden flir den Transport mit Metallbédndern gebunden. Erfolgt
der Transport in Containern, kdnnen die Ballen auch ungebunden bleiben.

[0020] Bei der erfindungsgeméaBen Ldsung kann die Bahn vor dem Zerkleinern auf einen Tro-
ckengehalt von tber 80 Prozent, bevorzugt von wenigstens 85 % getrocknet werden.

[0021] Betragt die Flachenmasse der herzustellenden Zellstoffbahn ca. 200 - 300 g/m? und
funktioniert der Stoffauflauf bei einer Stoffdichte von 2 - 3 %, so hat die auf den Former aufzu-
bringende Fasersuspension eine Schichtdicke von ca. 10 -15 mm. Hierbei kann Hybridformation
(Langsiebabschnitt, auf den ein Doppelsiebabschnitt folgt) oder GAP-Technik zur Anwendung
gebracht werden. In Frage kommen herkdmmliche Walzenentwdsserung und Entwédsserung
vom CFF-Typ (CFF = Contra Flow Former).

[0022] Ein die Produktionsgeschwindigkeit begrenzender Faktor bei den konventionellen Zell-
stofftrocknungslinien ist das Querschneiden gewesen, das mit der gegenwartigen Technik
héchstens bis zu einer Geschwindigkeit von 600 m/min gelingt. Deshalb hat man im Allgemei-
nen mehrere Querschneider bendtigt. Eine einzige erfindungsgemaBe Zellstofftrocknungslinie
wirde flr die gesamte Produktion der Zellstofffabrik einschlieBlich Ballenpressen genigen.
Bevorzugt hat die Zellstofftrocknungsmaschine auch Sortenwechselautomatik. Eine solche
Trocknungsmaschine eignet sich auch zum Trocknen von CTMP (chemo-thermomechanischer
Holzstoff).

[0023] Die Pressenpartie besteht aus einer der Zellstoffbahn Festigkeit verleihenden Vorpresse
und einer eigentlichen Presse, bevorzugt einer Breitnippresse. Der eigentliche Vorteil wird beim
Trocknen erzielt, bei dem die Trocknungseffizienz im Vergleich zum herkémmlichen Zellstoff-
trocknen, wo die Flachenmasse der Zellstoffbahn ca. 1000 g/m? betragt, auf ein Mehrfaches
wachst. Die Warmelbertragung wird dabei unabhéngig von der Trocknungstechnik erheblich
intensiviert. Beim Trocknen kénnen zum Beispiel Aufblasen von Luft oder Dampf, Schwebe-
trocknung oder Kontakttrocknung mit Trockenzylindern angewendet werden. Die Zellstoffirock-
nungsmaschine wird so zu einer mit schnellen Papier- oder Kartonmaschinen vergleichbaren,
aber weniger komplizierten Maschine. Eine solche Zellstofftrocknungsmaschine ist in Anbe-
tracht ihres Produktionsvermégens eine billige Investition und kann mit einer Produktionsge-
schwindigkeit von Gber 1800 m/min gefahren werden.

[0024] Der erfindungsgemaBe Prozess bietet auch im Hinblick auf die Zellstoffqualitat einen
Vorteil. Wird eine nach heutiger Art dicke Zellstoffbahn getrocknet, so erreicht man den ange-
strebten Endfeuchtegehalt von ca. 10 % so, dass der Bogen an seinen Oberflachen sehr tro-
cken, im Inneren aber noch nass ist. So kénnen also die an den Bogenoberflachen befindlichen
Zellstofffasern bereits verhornen bzw. verharten, was zu Schwankungen in der Qualitatsgleich-
maBigkeit des Zellstoffs (MaBhaltigkeit, Faserbindung) fihrt. Bei einer betrachtlich dinneren
Bahn kann hingegen kein so groBer Feuchtegradient entstehen. Dieser Gradient hat auch
Auswirkungen auf die GleichmaBigkeit der optischen Eigenschaften der Zellstofffasern.

[0025] Die neue in einem niedrigen Flachenmassebereich arbeitende Zellstofftrocknungsma-
schine ist, was ihre Produktionsfahigkeit betrifft, Spitzenklasse. Zum Trocknen der gesamten
Produktion einer mittelgroBen Zellstofffabrik wird nur eine einzige erfindungsgemaBe Zell-
stofftrocknungsmaschine und Zellstofftrocknungslinie bendtigt. Das Produktionsvermégen er-
héht sich im Vergleich zu den gegenwartig schnellsten Maschinen auf das Zwei- bis Dreifache
und der Energieverbrauch sinkt auf ein Drittel des gegenwartigen. Die Zellstofffabriken sind
schon heute energieautark, aber dank der Erfindung kdnnte die in ihnen anfallende Energie mit
noch besserem Wirkungsgrad genutzt werden. Die neue Zellstofftrocknungsmaschine benétigt
zwar infolge ihres mehrfachen Produktionsvermdgens absolut gesehen mehr Energie als das
heutige Konzept, aber gleichzeitig kann die nicht integrierte Zellstofffabrik eine héhere Kapazitat
als bisher haben, sodass auch entsprechend mehr Energie anféllt. Die erfindungsgemaBe
Zellstofftrocknungsmaschine ist, was die Investitionskosten betrifft, im Vergleich zur gegenwar-
tigen Technologie bedeutend glinstiger und benétigt zudem weniger Hallenraum, wodurch sich
die Hallenbaukosten verringern.

3/6



> dsterreichisches AT 510 540 B1 2014-06-15
I/ patentamt

[0026] Im Folgenden wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefligte Zeichnung, in
der eine erfindungsgemaBe Zellstofftrocknungslinie als Beispiel schematisch dargestellt ist,
beschrieben. Es ist jedoch nicht beabsichtigt, die Erfindung auf diese eine in der Zeichnung
dargestellte Ausfiihrungsform zu beschrénken.

[0027] Die Zellstofftrocknungsmaschine umfasst eine Formierpartie 10, eine Pressenpartie 11
und eine Trockenpartie 12. Die Formierpartie 10 besteht aus einem Stoffauflauf 14, einem
Untersieb 13, auf das die Fasersuspension aus dem Stoffauflauf 14 aufgebracht wird, einem
Obersieb 15, das zusammen mit dem Untersieb 13 eine kurze Doppelsiebzone bildet, sowie
einer sich am Ende der Formierpartie 10 befindlichen Vorpresse 16. Die Vorpresse 16 hat eine
sich in der Untersiebschlaufe 13 befindliche Siebsaugwalze 27 und eine sich oberhalb davon
befindliche Metallbandschlaufe 28. Das glatte, wasserundurchlassige Metallband 28 wird, von
Leitwalzen gelenkt, teilweise um die Siebsaugwalze 27 gefiihrt. Die Siebsaugwalze 27 und das
Metallband 28 bilden somit zusammen einen Vorpressnip No, durch den die sich zwischen dem
Untersieb 13 und dem Metallband 28 befindliche Bahn W geschleust wird. Durch das Vorpres-
sen wird die Entwasserung der Bahn verstarkt und die Nassfestigkeit der Bahn vor deren Uber-
gang in die Pressenpartie 11 verbessert.

[0028] Die Pressenpartie 11 umfasst eine Oberfilzschlaufe 17, in der sich eine Schuhwalze 18
befindet, und eine Unterfilzschlaufe 19, in der sich eine Gegenwalze 20 befindet. Die Bahn W
wird in geschlossenem Zug von der Oberseite des Untersiebes 13 an die Unterseite des Ober-
filzes 17 gebracht und, sich zwischen dem Oberfilz 17 und dem Unterfilz 19 befindlich, weiter
durch den von der Schuhwalze 18 und der Gegenwalze 20 gebildeten Pressnip N; geflhrt.
Hinter der Pressenpartie betragt der Trockengehalt der Bahn ca. 40 - 60 %.

[0029] Die Trockenpartie 12 hat wenigstens zwei Zylindertrockengruppen 21, von denen jede
ein Trockensieb 22, mehrere in der oberen Reihe angeordnete Trockenzylinder 23 und mehrere
in der unteren Reihe angeordnete Umlenkwalzen 24 umfasst. Die Bahn W wird, vom Sieb 22
gestitzt, von einem Zylinder 23 Uber die Umlenkwalze 24 so zum jeweils nachsten Zylinder 23
geflihrt, dass das Sieb 22 an den Zylindern 23 die Bahn W gegen die aufgeheizte Flache des
Trockenzylinders 23 driickt und an den Umlenkwalzen 24 das Sieb 22 zwischen der Bahn W
und der Umlenkwalze 24 lauft. Die Uberfihrung der Bahn von einer Trockengruppe 21 zur
jeweils folgenden Trockengruppe 21 geschieht gestiitzt. In der Trockenpartie 12 wird die Bahn
auf einen Trockengehalt von wenigstens 80 %, bevorzugt von iber 85 % getrocknet.

[0030] Auf die Trockenpartie 12 folgt ein Schredder 25, der die getrocknete Zellstoffbahn W in
Stucke zerreiBt bzw. zerkleinert, die in der Presse 26 zusammengepresst und fir den Transport
verpackt werden. Der Schredder 25 vermag die Bahn mit héherer Geschwindigkeit zu behan-
deln als die konventionellen Querschneider, was dazu beitrégt, dass die Produktionsgeschwin-
digkeit der Zellstofftrocknungsmaschine erhéht werden kann. Der zerkleinerte Zellstoff kann
zum Beispiel in Papiersécke verpackt werden, die am Zielort als solche in den Pulper geworfen
werden kénnen.

[0031] Im Rahmen des in den folgenden Patentanspriichen definierten Schutzbereichs sind
zahlreiche Variationen der Erfindung mdglich.
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Patentanspriiche

1. Zellstofftrocknungsmaschine, die eine Formierpartie (10), eine Pressenpartie (11) und eine
Trockenpartie (12) umfasst, wobei die Formierpartie (10) einen Stoffauflauf (14), ein Unter-
sieb (13), zum Aufbringen einer Fasersuspension aus dem Stoffauflauf (14), und ein Ober-
sieb (15), das zusammen mit dem Untersieb (13) eine Doppelsiebzone bildet, aufweist,
wobei in der Pressenpartie (11) eine Zellstoffbahn (W) durch einen von einer Schuhwalze
(18) und einer Gegenwalze (20) gebildeten Pressennip (N,) fuhrbar ist, und wobei die Tro-
ckenpartie (12) wenigstens eine Zylindertrockengruppe (21) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach der Trockenpartie (12) ein Schredder (25) angeordnet ist, zum Zer-
reiBen und/oder Zerkleinern der getrockneten Zellstoffbahn (W).

2. Zellstofftrocknungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Stoff-
auflauf (14) als Dickstoff-Stoffauflauf ausgebildet ist, und dass die Formierpartie (10) einen
Vorpressennip (No) hat und die Pressenpartie (11) als Einnip-Pressenpartie ausgebildet ist.

3. Zellstofftrocknungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zellstoffbahn (W) dazu eingerichtet ist, in geschlossenem Zug von der Formierpartie (10)
durch die Pressenpartie (11) hindurch bis ans Ende der Trockenpartie (12) gefihrt zu wer-
den.

4. Zellstofftrocknungslinie, die eine Zellstofftrocknungsmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3 und eine Presse (26) zum Verpacken der zerkleinerten Zellstoffbahn fir den Trans-
port umfassen.

5. Zellstofftrocknungslinie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Flo-
ckentrockner zum zusatzlichen Trocknen der zerkleinerten Zellstoffbahn vor dem Verpa-
cken fur den Transport umfasst.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen

5/6



AT 510 540 B1 2014-06-15

Gsterreichisches

patentamt

>

6/6

onan

N et



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

