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Abb. 1: Auswirkungen bei Produktionssteigerung
einer Papiermaschine.

Mehrschicht- und Mehrlagenkonzepte -
Beweggriinde und Vorteile

Die Thematik Mehrlagen-/Mehrschicht-
konzepte ist nahezu so alt wie die
Papierindustrie selbst. Obwohl sich die
Grenzen moderner Nassteilkonzepte von
jenen in der Vergangenheit stark unter-
scheiden, haben die grundlegenden
Prinzipien noch immer Giiltigkeit.

Um die Gesamtkosten pro Tonne Papier
auf ein Minimum zu reduzieren, waren
Produktion und hohe Faserausheute die
treibenden Kréfte fiir die Entwicklung.
Dieser Artikel befasst sich mit den
Beweggriinden fiir Mehrlagen-/Mehr-
schichttechnologie und stellt ein neues
Konzept sowie die damit verbundenen
Vorteile vor.

Papierqualitdt und Produktion

Eine neue Papiermaschine wird heute so
ausgelegt, dass die vom Markt geforder-
ten Qualitdtskriterien so schnell wie mog-
lich nach Inbetriebnahme erfillt werden
kénnen (Abb. 1). Nach der Optimierung
werden die Qualitdtsanforderungen in der
Regel meist (ibererfillt. Dies erlaubt eine
Steigerung der Produktion und damit eine
Senkung der Gesamtkosten pro Tonne.

Rohstoff

Bei dieser Steigerung der Produktion
muss jedoch darauf geachtet werden, das
vom Markt geforderte Qualitdtsniveau
nicht zu unterschreiten. Dabei miissen
etwaige Rohstoffschwankungen in die Be-
trachtungen miteinbezogen werden. Fri-
her oder spéter stellt sich die Frage, wie
eine weitere Produktionssteigerung unter
Beibehaltung des Qualitdtsniveaus er-
reicht werden kann. Fiir den Fall, dass die
Maschinenproduktion durch die Nasspar-
tie begrenzt ist, gibt es im Allgemeinen
zwei Optionen: Erweiterung um eine
zusatzliche Lage oder Umstieg auf die
ndchste Formergeneration.

Mehrlagen-Rundsiebformer

Bei Rundsiebmaschinen zwingt die gerin-
ge Produktion eines einzelnen Formers
zur Mehrlagenblattbildung. Abb. 2 zeigt
ein typisches Betriebsfenster einer Rund-
siebformerpartie.

Hohere Produktionsraten kdénnen durch
eine hohere Anzahl von Lagen erreicht
werden, solange die konzeptbedingt ma-
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Abb.

2: Aufnahmevermdgen (FbM) einer

Rundsiebformerpartie.

Abb.

3: Blattbildungskonzepte —

Auslegungsgrenzen fiir Kartonmaschinen.

Abb.

4: Blattbildungskonzepte —

Auslegungsgrenzen fiir Verpackungspapier-
maschinen.
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ximale Betriebsgeschwindigkeit nicht zu
einem begrenzenden Faktor wird. Dariiber
hinaus ist der Umstieg auf die néchste
Formergeneration unumganglich.

Rundsiebformerkonzepte sind im unteren
Geschwindigkeitsbereich  jedoch auch
heute noch attraktiv, insbesondere zur
Herstellung von Kartonsorten hoher
Grammatur.

Blattbildungskonzepte -
Auslegungsgrenzen fiir Kartonsorten

Mehrlagen-Langsiebkonzepte vereinigen
die Vorteile einzelner Langsiebe mit
denen von Mehrlagen-Rundsiebzylindern.
Abb. 3 zeigt den Betriebsbereich von
Mehrlagen-Langsieben im Vergleich zu
Rundsiebmaschinen.

Die Beweggriinde fiir die Verwendung
von Mehrlagen-Langsiebkonzepten zur
Herstellung von Karton waren Produktion
(Geschwindigkeit) bzw. Qualitdt (inshe-
sondere Profile sowie Glatte und Biege-
steifigkeit).

Blatthildungskonzepte — Auslegungs-
grenzen fiir Verpackungspapiere

Der Trend zu geringeren flachenbezoge-
nen Massen und gleichzeitig héherer Pro-
duktion machte — insbesondere bei Alt-
papiereinsatz — Gapformer zum Stand der
Technik zur Herstellung von Verpackungs-
papieren. In gleicher Weise wie bei den
zuvor genannten Rundsieben ist wieder
die Geschwindigkeitshegrenzung aus-
schlaggebend fiir den Einsatz der nachs-
ten Formergeneration (Abb. 4).
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Voith Paper fiihrte die Gapformer-Tech-
nologie bereits 1992 ein. In der Zwi-
schenzeit sind 14 Gapformer fiir Karton
und Verpackungspapiere in Betrieb, ein-
schlieBlich der weltweit ersten Doppel-
Gapformer-Maschine. Ein weiterer Duo-
Former™ Top steht vor der Auslieferung.
Diese Arten von Gapformern wurden
speziell flir Mehrlagen-Karton und -Ver-
packungspapiere entwickelt. Die zweisei-
tige Entwésserung des DuoFormer™ Base
und DuoFormer™ Top fiihrt zu qualitativ
hochwertigen Bahnen, selbst bei hoch-
sten Produktionswerten.

In Abb. 4 wird das Betriebsfenster von
Mehrlagen-Langsieben mit jenen von Ein-
lagen- und Zweilagen-Gapformern ver-
glichen.

Wie anhand der Abb. 4 zu erkennen ist,
sind Einlagen-Gapformer im mittleren Ge-
schwindigkeitsbereich (iberaus konkur-
renzfahig. Ein Blatt bzw. eine Bahn mit
150 g/m2 kann bei einer Geschwindigkeit
von beispielsweise 950 m/min mit nur
einem Gapformer erzeugt werden. Die
gelbe Kurve zeigt den Betriebsbereich fiir

ein Zweilagen-Gapformer-Konzept. Dieses
Konzept ermdglicht die Herstellung von
hohen Grammaturen selbst bei hohen
Geschwindigkeiten. Abb. 4 zeigt auch
Betriebspunkte (dunkel) von laufenden
Voith Paper Anlagen sowie Auslegungs-
punkte (hell) neuer Projekte.

Abgesehen von der Produktion gibt es je-
doch auch noch andere Griinde, die fir
ein Mehrlagen-Gapformer-Konzept spre-
chen.

Die Festigkeit ist einer der entscheiden-
den Faktoren bei der Produktion von
Wellpappe-Rohpapieren. Obwohl die Fes-
tigkeit bei der Verwendung verschiedener
Blattbildungskonzepte unterschiedlich
sein mag, bringt die Mehrlagen-Techno-
logie stets einen klaren Vorteil mit sich.

Abb. 5 zeigt die ReiBldnge einer Bahn aus
100% OGC fiir verschiedene flachenbezo-
gene Massen bei der Verwendung eines
oder zweier Gapformer. Wie zu sehen ist,
ergibt sich beim Zweilagen-Konzept eine
deutlich hohere Festigkeit, insbesondere
bei hohen flichenbezogenen Massen, wo-

Abb. 5: Auswirkungen von mehrlagigen
Gapformern auf die Festigkeit.

Abb. 6: Einlagiges Blatt 200 g/m?, oben.
Zweilagiges Blatt 200 g/m?, unten.

durch das Faserpotenzial optimal geniitzt
und damit Rohstoff gespart werden kann.
Die Schliff-Bilder in Abb. 6 zeigen die
hohere Dichte in der Blattmitte bei zwei-
lagiger Gapformer-Blattbildung.

Ein modernes Mehrlagen-Gapformer-Kon-
zept, wie in Abb. 7 dargestellt, ermdglicht
gute Formation und Festigkeit bei hdochs-
ten Produktionswerten.

Mehrlagen-/Mehrschichttechnologie

Im Folgenden wird ein neues Konzept mit
zweilagiger Blattbildung und zusatzlicher
Schichtung im Stoffauflauf vorgestellt,
wodurch zusdtzliche Vorteile zur Verbes-
serung der Maschinengesamtleistung er-
zielt werden kdnnen.

In einem solchen Konzept wird der Stoff
folgendermaBen fraktioniert:

= Langfaser-Fraktion
= Langfaser/Kurzfaser-Fraktion
m Kurzfaser-Fraktion.
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Abb. 7: Mehrlagen-/Mehrschicht-Gapformer-
Konzept.

MasterJet G

Die Langfaser-Fraktion dient zur Herstel-
lung der Decklage am DuoFormer™ Base.
Der Mehrschicht-Stoffauflauf des Duo-
Former™ Top wird mit der Langfaser/
Kurzfaser-Fraktion und der Kurzfaser-
Fraktion beschickt, wodurch eine zusétzli-
che Schichtung der Bahn erfolgt.

Abb. 8 zeigt die Anordnung der Fraktio-
nen wahrend des Entwésserungspro-
zesses. Die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion
wird durch das AuBensieb entwéssert und
die den groBten Anteil an Feinstoffen ent-
haltende Kurzfaser-Fraktion durch das
Innensieb. Durch die schonende Entwas-
serung mittels Formierwalze kénnen die
Feinstoffe der Kurzfaser-Fraktion ver-
stdrkt in der Bahn gehalten werden, was
aus verschiedenen Griinden, aber ins-
besondere fiir eine gute Lagenbindung
erwiinscht ist. Die Langfaser/Kurzfaser-
Fraktion am AufBensieb bewirkt eine Ver-
ringerung der Auswascheffekte.

Die Bahn nach der Vergautschung ist wie
folgt geschichtet (Abb. 9):

m Langfaser-Fraktion als Decklage auf
dem Basissieb

m Kurzfaser-Fraktion mit einem hohen
Feinstoffanteil in Bahnmitte

DuoFormer Base

MasterJet M2

= Langfaser/Kurzfaser-Fraktion als
Riicken auf der Oberseite.

Auswirkungen auf die Pressenarbeit

Abb. 10 zeigt einen Pressspalt in schema-
tischer Darstellung. Bekanntlich ist eine
Langfaser-Bahn offener und leichter zu
entwéssern als eine Kurzfaser-Bahn.

Da die Langfaser-Fraktion und die Lang-
faser/Kurzfaser-Fraktion auf den AuBen-
seiten der Bahn angeordnet sind, kann
das Wasser leichter entweichen. Damit
wird die Verdriickungsgefahr verringert,
was insbhesondere bei einer hohen Pro-
duktion hilfreich ist. Eine bessere Ent-
wésserung erhdht entsprechend die Nass-
verdichtung und bringt einen Festigkeits-
vorteil.

Auswirkungen in der Trockenpartie
Auch in der Trockenpartie ergeben sich
mit der Mehrlagen/Mehrschicht-Techno-

logie Vorteile (Abb. 11).

Bei einem solchen Konzept ist die Langfa-
ser-Fraktion in Kontakt mit den Trocken-

DuoFormer Top

zylindern. Infolge der besseren Bindung
der ldngeren Fasern in der Bahn wird die
Staubentwicklung in der Trockenpartie
verringert. Geringere Staubentwicklung
fiihrt zu einer erhéhten Runnability und
verbesserten Verarbeitungseigenschaften.
Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass
nur die Langfaser/Kurzfaser-Fraktion mit
dem Trockensieb in Kontakt kommt. Die-
se Fraktion ist sehr rein, mit einem gerin-
gen Anteil an ,Stickies“. Daher wird die
Verunreinigung der Trockensiebe verrin-
gert und dadurch die Reinhaltung und
Wartung erleichtert.

Da die Bahn zu beiden Oberflichen hin
offener wird, entweicht der Dampf besser.
Dadurch reduziert sich auch die Gefahr
von Blasenbildung bzw. Delamination.

Auswirkungen in Leimpresse/
SpeedSizer™

Hohe Festigkeitswerte erfordern vollstén-
dige Starkepenetration. Bei hohen Ge-
schwindigkeiten wird die Verweilzeit im
Nip kiirzer, und es wird schwieriger, eine
vollstdndige Penetration zu erreichen. So
wie die geschichtete Bahn die Entwdsse-
rung in der Pressenpartie erleichtert,
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Abb. 8: Zweischicht-Gapformer-Konzept.
Verringerung der Auswascheffekte
— hdéhere Retention.

Abb. 9: Blattaufbau nach der Vergautschung.
Gezielte Einlagerung der Feinstoffe in der
Bahnmitte

— hdhere Spaltfestigkeit.

Abb. 10: Auswirkungen einer geschichteten Bahn
auf die Pressenarbeit.

Offenere Bahnoberfldche

- bessere Entwésserung

— hohe Nassverdichtung.

lang lang/kurz
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ermoglicht sie umgekehrt auch eine bes-
sere Stdrkepenetration (Abb. 12). Die An-
ordnung der Feinstoffe in der Bahnmitte
sowie deren hdhere Affinitdt zur Stérke
fordern den Penetrationsprozess. Dieser
Effekt ist insbesondere fiir hohe flachen-
bezogene Massen und eine hohe Produk-
tion von Vorteil.

Auswirkungen auf die Verarbeitung

Die Langfaser-Fraktion auf der Oberfldche
bewahrt eine gewisse Rauigkeit und er-

hoht den Gleitwinkel. Uberdies werden
die HeiBklebeeigenschaften verbessert.
Der HeiBkleber kann besser in die Ober-
fliche eindringen, um eine mechanische
Verankerung mit der Bahn zu bewirken.

Zusammenfassung

Die Hauptbeweggriinde fiir die Mehrlagen/
Mehrschicht-Technologie sind Geschwin-
digkeit, Produktion und Qualitat. Dies gilt
auch fiir die neuesten Gapformer-Konzep-
te fiir Karton und Verpackungspapiere.

Abb. 11: Auswirkungen einer geschichteten Bahn
in der Vortrockenpartie.

Langfaserfraktion ist mit der Zylinderoberfldche
in Kontakt — geringere Staubentwicklung;
Saubere Kurz/Langfaser-Fraktion am Trockensieb
— verbesserte Runnability, weniger ,Stickies".

Abb. 12: Auswirkungen einer geschichteten Bahn
in der Leimpresse/SpeedSizer™.

Hdhere Porositét auf AuBenseiten

- bessere Stdrkepenetration (CMT, SCT).

Hohe Affinitdt der Stdrke zu den Feinstoffen in
der Kurzfaser-Fraktion

— bessere Spaltfestigkeit in der Bahnmitte.

Lang-/
Kurzfaser

Kurzfaser

Langfaser

Obwohl die zusétzlichen Vorteile einer ge-
schichteten Bahn schwierig zu quantifi-
zieren sind, verbessert diese Technologie
die Maschinenleistung ebenso wie die
Bahneigenschaften, die bei der weiteren
Verarbeitung und in Hinblick auf die end-
gilltige Verwendung relevant sind. Als
Konsequenz ergibt sich auch eine effizi-
entere Nutzung der natiirlichen Ressour-
cen zur Schonung der Umwelt. Es werden
aber auch die Gesamtkosten pro Tonne
Papier verringert.

Vortrag, prdsentiert auf der Voith Paper Kunden-
tagung “ahead 2001, Wien, 8. bis 10. Mai 2001.
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