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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zur Papierherstellung

(57) Zusammenfassung: Es werden ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Papierherstellung angegeben, bei
denen die Papierbahn nach einer Siebpartie und einer
Pressenpartie durch wenigstens zwei Online-Softnipkalan-
der oder einen Metallbandkalander gefihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung zur Papierherstellung.

[0002] Produktionslinien fir insbesondere holzfreie
gestrichene Papiere werden haufig zur Herstellung
verschiedener Papiersorten eingesetzt. Dabei seien
insbesondere Glanz-, Satin- und Mattsorten, aber
auch zusatzlich ungestrichene Feinpapiere genannt.

[0003] Das hierfir vorgesehene herkdmmliche Ma-
schinenpapierkonzept besteht aus einer Papierma-
schine mit einem Former, einer Presse, einer Vortro-
ckenpartie, einem Film-Auftragsaggregat fir eine
Oberflachenleimung, optional auch fir einen Vor-
strich, einem Hartnip-Kalander, der bei einer Vorlei-
mung nach und bei einem Vorstrich vor dem
Film-Auftragsaggregat angeordnet ist, und einer Auf-
rollung. Auf diese Papiermaschine folgt eine Off-
line-Streichmaschine mit Ublicherweise zwei bis vier
Rakelauftragseinrichtungen, d. h. so genannten Bla-
decoatern, die mit einer im Vergleich zur Papierma-
schine um 100 bis 300 m/min héheren Geschwindig-
keit betrieben werden, um der Papiermaschinenpro-
duktion voll folgen zu kénnen. Auf diese Streichma-
schine folgen je nach den Geschwindigkeiten der Pa-
piermaschine bzw. Streichmaschine zwei bis drei
Multinipkalander, da die Betriebsgeschwindigkeit der
Kalander aufgrund der Qualitatsanforderungen an
das Papier im Hinblick auf Glatte und Glanz limitiert
werden muss. So ware ein Kalander alleine nicht in
der Lage, die Produktion der vorherigen Aggregate
weiter zu verarbeiten.

[0004] Es wurde auch bereits vorgeschlagen, den
Strichauftrag online vorzunehmen. Die Weiterverar-
beitung erfolgt dann durch zwei bis drei Offline-Multi-
nipkalander.

[0005] Zudem wurde auch bereits vorgeschlagen,
das Streichen und Kalandrieren online vorzunehmen
(US 6 699 362 B1). Angesichts der hier Gblicherweise
auftretenden hohen Geschwindigkeiten des Onli-
ne-Kalanders sind derartige Konzepte im Hinblick auf
optimale Glanz- und Glatteanforderungen jedoch li-
mitiert.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein verbessertes Verfahren sowie eine verbesserte
Vorrichtung zur Papiererzeugung zu schaffen, die bei
geringeren Investitions- und Betriebskosten sowie
geringerem Energieverbrauch die Herstellung héher-
wertiger Papiere ermdglichen. Dabei sollen das Ver-
fahren sowie die Vorrichtung sowohl zur Erzielung
von Glanzpapieren, das heif’t zur Erzielung hochwer-
tiger gestrichener graphischer Papiere mit einer Rau-
higkeit (gemessen nach Parker Print Surf Methode,
PPS-S10, entsprechend ISO 8791-4) von PPS insbe-
sondere < 1,2 ym und vorzugsweise < 1,0 ym, und

2/6

2011.02.17

mit Glanzwerten (gemessen entsprechend TAPPI
T480, DIN EN ISO 8254) von Glanz insbesondere >
70% und vorzugsweise > 74%, sowie von Satin- und
Mattsorten mit Glanz zwischen 15% bis 50%, vor-
zugsweise 20% bis 40%, als auch zur Herstellung un-
gestrichener Papiere geeignet sein.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal gelost
durch ein Verfahren zur Papierherstellung, bei dem
die Papierbahn nach einer Siebpartie und einer Pres-
senpartie durch wenigstens zwei Online-Softnipka-
lander oder einen Metallbandkalander gefihrt wird.

[0008] Dabei wird die Papierbahn nach den Onli-
ne-Softnipkalandern bzw. dem Metallbandkalander
vorzugsweise durch einen; insbesondere einen einzi-
gen Offline-Multinipkalander gefihrt.

[0009] Vor den Online-Softnipkalandern bzw. dem
Metallbandkalander kann die Papierbahn insbeson-
dere durch wenigstens zwei Online-Rakelauftrags-
einrichtungen gefihrt werden.

[0010] Von Vorteil ist auch, wenn die Papierbahn vor
den Online-Softnipkalandern bzw. dem Metallband-
kalander vor den Online-Rakelauftragseinrichtungen
durch eine Film-Auftragseinrichtung gefihrt wird.

[0011] Dabei kann die Papierbahn in der Film-Auf-
tragseinrichtung beispielsweise vorgestrichen wer-
den. Grundsatzlich ist jedoch auch eine Oberflachen-
leimung denkbar.

[0012] Vorteilhafterweise wird eine Film-Auftrags-
einrichtung verwendet, die sowohl fur Streichfarben
als auch fiir eine Oberflachenleimung ausgelegt ist,
um die Papierbahn wahlweise zu streichen oder zu
leimen.

[0013] GemalR einer bevorzugten praktischen Aus-
gestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird
die Papierbahn vor den Online-Softnipkalandern
bzw. dem Metallbandkalander, insbesondere vor den
Online-Rakelauftragseinrichtungen,  insbesondere
vor der Film-Auftragseinrichtung durch einen Hartnip
gefuhrt.

[0014] Dabei kann die Papierbahn in dem Hartnip
insbesondere vorkalandriert werden.

[0015] In einer weiteren Ausgestaltungsvariante
des erfindungsgemafien Verfahrens wird die Papier-
bahn vor den Online-Softnipkalandern bzw. dem Me-
tallbandkalander, insbesondere vor den Online-Ra-
kelauftragseinrichtungen, insbesondere vor der
Film-Auftragseinrichtung durch mindestens einen
Softnip geflhrt.

[0016] GemalR einer weiteren zweckmafligen Aus-
gestaltung wird die Papierbahn nach der Pressenpar-
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tie und vor den Online-Softnipkalandern bzw. dem
Metallbandkalander, insbesondere vor den Onli-
ne-Rakelauftragseinrichtungen, insbesondere vor
der Film-Auftragseinrichtung, insbesondere vor dem
Hartnip durch eine Vortrockenpartie gefihrt.

[0017] Gemal einer bevorzugten praktischen Aus-
gestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird
die Papierbahn nach einer Siebpartie und einer Pres-
senpartie und vorzugsweise eine Trockenpartie
nacheinander durch einen insbesondere der Vorka-
landrierung dienenden Hartnip, durch eine insbeson-
dere einem Vorstrich oder einer Vorleimung dienende
Film-Auftragseinrichtung, durch wenigstens zwei On-
line-Rakelauftragseinrichtungen, durch wenigstens
zwei Online-Softnipkalander oder einem Metallband-
kalander und durch einen, insbesondere einen einzi-
gen Offline-Multinipkalander gefihrt.

[0018] Das erfindungsgemale Verfahren kann so-
wohl zur Herstellung gestrichener graphischer Papie-
re als auch zur Herstellung ungestrichener Papiere
eingesetzt werden.

[0019] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn zur
Herstellung ungestrichener Papiere eventuell vor-
handene Auftragseinrichtungen abgehoben werden
und/oder die Fertigsattinage mittels der Online-Soft-
nipkalander bzw. des Metallbandkalanders erfolgt.

[0020] Die erfindungsgeméafe Vorrichtung zur Pa-
pierherstellung umfasst eine Siebpartie, eine Pres-
senpartie, vorzugsweise eine Vortrockenpartie, einen
insbesondere der Vorkalandrierung dienenden Hart-
nip, eine insbesondere einem Vorstrich und/oder ei-
ner Vorleimung dienende Film-Auftragseinrichtung,
zwei Online-Rakelauftragseinrichtungen, zwei Onli-
ne-Softnipkalander oder einen Metallbandkalander
und/oder einen, insbesondere einen einzigen Off-
line-Multinipkalander. Es kénnen lediglich zwei oder
auch mehr als zwei Online-Rakelauftragseinrichtun-
gen vorgesehen sein. Zudem koénnen lediglich zwei
oder mehr als zwei Online-Softnipkalander vorgese-
hen sein.

[0021] In einer vorteilhaften Ausgestaltung kann
mindestens ein Softnip als Schuhkalander ausge-
fuhrt sein.

[0022] Alternativ kann mindestens ein Softnip durch
eine erste und zweite Walze gebildet sein, wobei die
zweite Walze mit einem verformbaren Walzenmantel
mit harter Oberflache ausgebildet ist. Der Softnip wird
durch die Deformation des Walzenmantels der zwei-
ten Walze durch das Zusammenwirken, das heif3t
Pressen, mit der ersten Walze gebildet.

[0023] Entsprechend einer weiteren Alternative der
Erfindung werden Softnips eingesetzt, welche aus ei-
ner ersten und einer zweiten Walze gebildet werden,
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wobei die erste Walze einen starren Mantel mit einem
verformbaren Kunststoffbezug aufweist und die zwei-
te Walze als eine beheizbare Stahlwalze ausgefuhrt
ist.

[0024] Gemal einer bevorzugten praktischen Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung
sind die Auftragseinrichtungen zur Herstellung unge-
strichenen Papiers abhebbar.

[0025] Aufgrund der erfindungsgemafien Ldsung
kénnen sowohl Matt- und Satinsorten als auch unge-
strichene Feinpapiersorten mit den beiden Onli-
ne-Softnipkalandern oder dem Metallbandkalander
direkt online gefertigt werden.

[0026] Die Linienlast der Online-Softnipkalander
kann fir Glanzsorten insbesondere > 200 kN/m be-
tragen. Die Oberflachentemperatur der Heizwalzen
kann dabei insbesondere grofer 110°C sein.

[0027] Fur Matt- und Satinsorten werden die Linien-
last der Online Softnipkalander auf 5 bis 150 kN/m,
vorzugsweise auf 20—100 kN/m und auf eine Oberfla-
chentemperatur der Heizwalzen von 50 bis 100°C
eingestellt.

[0028] Die ungestrichenen Feinpapiersorten kon-
nen mit gleichen Betriebsparametern der Glattvor-
richtungen wie die Matt- und Satinsorten hergestellt
werden.

[0029] Die Endsattinage der Glanzsorten kann mit
Hilfe des einen Offline-Multinipkalanders erfolgen.
Dieser kann insbesondere mit geheizten Walzen, de-
ren Oberflachentemperatur vorzugsweise zumindest
110°C betragt, und einer Linienlast von insbesondere
> 350 kN ausgefiihrt sein. Der Offline-Multinipkalan-
der besitzt vorteilhafterweise zumindest sechs, vor-
zugsweise zehn oder mehr Walzen. Der Kalander
kann elastische Walzen mit einem Kunststoffbezug
aufweisen. Er ist optional mit einem so genannten
"Flying-Splice” (Fliegender Wechsel) ausgestattet,
mit dessen Hilfe die Kapazitat deutlich gesteigert
wird.

[0030] Bei der Produktion einer Glanzsorte werden
die Online-Softnips ebenfalls angelegt, so dass zwei
Nips zusatzlich auf das gestrichene Papier einwirken.
Hierdurch besitzt das Papier vor dem Multinipkalan-
der eine deutlich héhere Eingangsglatte und -glanz.
Ein so genannter Soft- oder Weichnip kann auf einer
Seite durch eine harte und auf der anderen Seite
durch eine weiche Walze begrenzt sein.

[0031] Unter diesen Bedingungen ist es moglich,
den Multinipkalander bei deutlich héheren Geschwin-
digkeiten zu fahren. So sind insbesondere Geschwin-
digkeiten > 1300, vorzugsweise > 1600 m/min denk-
bar, wahrend bisher die Geschwindigkeiten < 1300
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m/min waren. Da weiterhin die Matt- und Satinsorten
nicht durch den Offline-Kalander gefahren, sondern
direkt online fertigtgestellt werden, ergibt sich die
Moglichkeit, dass der Offline-Kalander eine sich
eventuell aufstauende Papiermaschinenproduktion
bei den Glanzsorten wahrend der Produktionszeiten
von Matt-, Satin- und ungestrichenen Sorten abarbei-
ten kann.

[0032] In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft,
wenn bei dem Verfahren ein Zwischenlager, insbe-
sondere flr Glanzpapiere vorgesehen ist. Das Tam-
bourzwischenlager ist so dimensioniert, dass min-
destens 4 Tamboure oder eine Anzahl von Tambou-
ren aufgenommen werden kann, die der Produktion
von 4 Stunden, vorzugsweise von 8 Stunden ent-
spricht. Das Tambourzwischenlager ist vorzugsweise
raumlich zwischen dem Ende der Papiermaschine
und dem, insbesondere einzigen Offline Multinipka-
lander angeordnet.

[0033] Die Beschickung des Zwischenlagers ge-
schieht vorzugsweise automatisiert tGber Schienen-
systeme und Quertransportwagen. Alternativ kdnnen
auch nur Stander fur Tamboure, welche mit einem
Kran beschickt werden kénnen, vorgesehen sein.

[0034] In einer alternativen Ausfihrungsform der
Erfindung kann das Zwischenlager parallel neben der
Produktionslinie angeordnet sein.

[0035] Zumindest durch die Summe all dieser Effek-
te ergibt sich die Mdglichkeit, dass nur ein einziger
Multinipkalander in der Lage ist, die volle Produktion
der Papiermaschine/Streichmaschine-Kombination
zu folgen.

[0036] Hierdurch ergeben sich neben der Einspa-
rung der signifikanten Investitionskosten geringere
Betriebskosten durch weniger Bedienpersonal sowie
Einsparungen beim Antrieb/Heizleistung usw.

[0037] Der Anteil an ungestrichenen Sorten, die Ub-
licherweise oberflachengeleimt sind (vgl. z. B. be-
druckbares und Schreibpapier sowie Kopierpapier
bzw. "printing & writing/Copypaper ...” kdnnen mit ab-
gehobenen Auftragseinrichtungen (Coatern) erzeugt
werden, wobei die Fertigsattinage mit Hilfe der bei-
den Online-Softnips bewerkstelligt werden kann. Die
Film-Auftragseinrichtung sollte dann vorteilhafterwei-
se sowohl fur Streichfarben als auch fiir Oberflachen-
leimung geeignet sein.

[0038] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die
erfindungsgemafe Vorrichtung kénnen insbesonde-
re zur Herstellung so genannter holzfreier Papiere
eingesetzt werden, die sich durch eine Stoffzusam-
mensetzung von NBKP/LBKP und einen geringen
Anteil, vorzugsweise < 30%, von BCTMP auszeich-
nen.
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[0039] Optional kann der Deckstrich anstatt durch
zwei Online-Rakelauftragseinrichtungen durch einen
simultanen Filmstrich oder zwei einseitige Film strich-
aggregate erfolgen.

[0040] Der Deckstrich kann optional durch eine Vor-
hang-Auftragseinrichtung (Curtain coater) erfolgen.

[0041] Optional sind drei Strichauftrage pro Seite
online in der Papiermaschine denkbar.

[0042] Optional kann die Vorsattinage des Rohpa-
piers mittels eines Metallbandkalanders erfolgen.

[0043] Optional kann die Endsattinage der Matt/Sa-
tin-Sorten bzw. die Zwischensattinage der Glanzsor-
ten mittels eines Metallbandkalanders anstelle mit-
tels der beiden Softnips erfolgen.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur
- US 6699362 B1 [0005]
Zitierte Nicht-Patentliteratur

-1SO 8791-4 [0006]
- DIN EN ISO 8254 [0006]
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Papierherstellung, bei dem die
Papierbahn nach einer Siebpartie und einer Pressen-
partie durch wenigstens zwei Online-Softnipkalander
oder einen Metallbandkalander gefihrt wird.

2. Verfahrend nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Papierbahn nach den Online-Soft-
nipkalandern bzw. dem Metallbandkalander durch ei-
nen, insbesondere einen einzigen Offline-Multinipka-
lander gefiihrt wird.

3. Verfahrend nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Papierbahn vor den Onli-
ne-Softnipkalandern bzw. dem Metallbandkalander
durch wenigstens zwei Online-Rakelauftragseinrich-
tungen gefihrt wird.

4. Verfahrend nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pa-
pierbahn vor den Online-Softnipkalandern bzw. dem
Metallbandkalander bzw. vor den Online-Rakelauf-
tragseinrichtungen durch eine Film-Auftragseinrich-
tung geflhrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Papierbahn in der Film-Auftrags-
einrichtung vorgestrichen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Film-Auftragseinrichtung
verwendet wird, die sowohl flir Streichfarben als auch
fur eine Oberflachenleimung ausgelegt ist, um die
Papierbahn wahlweise zu streichen oder zu leimen.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pa-
pierbahn vor den Online-Softnipkalandern bzw. dem
Metallbandkalander, insbesondere vor den Onli-
ne-Rakelauftragseinrichtungen, insbesondere vor
der Film-Auftragseinrichtung durch einen Hartnip ge-
fuhrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Papierbahn in dem Hartnip vorka-
landriert wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pa-
pierbahn nach der Pressenpartie und vor den Onli-
ne-Softnipkalandern bzw. dem Metallbandkalander,
insbesondere vor den Online-Rakelauftragseinrich-
tungen, insbesondere vor der Film-Auftragseinrich-
tung, insbesondere vor dem Hartnip durch eine Vor-
trockenpartie geflhrt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pa-
pierbahn nach einer Siebpartie und einer Pressen-
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partie nacheinander durch einen insbesondere der
Vorkalandrierung dienenden Hartnip, durch eine ins-
besondere einem Vorstrich oder einer Vorleimung
dienende Film-Auftragseinrichtung, durch wenigs-
tens zwei Online-Rakelauftragseinrichtungen, durch
wenigstens zwei Online-Softnipkalander oder einen
Metallbandkalander und durch einen, insbesondere
einen einzigen Offline-Multinipkalander gefthrt wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass es zur
Herstellung gestrichener graphischer Papiere ver-
wendet wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass es zur
Herstellung ungestrichener Papiere verwendet wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Her-
stellung ungestrichener Papiere eventuell vorhande-
ne Auftragseinrichtungen abgehoben werden
und/oder die Fertigsatinage mittels der Online-Soft-
nipkalander bzw. des Metallbandkalanders erfolgt.

14. Vorrichtung zur Papierherstellung, insbeson-
dere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, mit einer Siebpartie,
einer Pressenpartie, vorzugsweise einer Vortro-
cken-Partie, einem insbesondere der Vorkalandrie-
rung dienenden Hartnip, einer insbesondere einem
Vorstrich und/oder einer Vorleimung dienenden
Film-Auftragseinrichtung, zwei Online-Rakelauftrags-
einrichtungen, zwei Online-Softnipkalandern oder ei-
nem Metallbandkalander, und/oder einem, insbeson-
dere einem einzigen Offline-Multinipkalander.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auftragseinrichtungen zur
Herstellung ungestrichenen Papiers abhebbar sind.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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