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(54) Bezeichnung: PRESSMANTEL, DESSEN VERWENDUNG SOWIE PRESSWALZE, SCHUHPRESSE UND VERWENDUNG
EINES VERSTARKUNGSFADENS IN EINEM PRESSMANTEL

Fig.1

(57) Abstract: The invention relates to a press sleeve comprising at
least one polymer layer in which a reinforcing structure is embedded,
wherein the reinforcing structure comprises at least one reinforcing
thread, wherein the material of the reinforcing structure and that of
the at least one polymer layer are selected in such a way that the
transmittance of the entire press sleeve for visible light is between
5% and 100%, preferably between 15% and 90%, preferably between
15% and 35%. The invention also relates to the use of a press sleeve
of this type, as well as a pressure roller and shoe press.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Pressmantel
umfassend zumindest eine Polymerschicht, in welcher eine Verstir-
kungsstruktur eingebettet ist, wobei die Verstdrkungsstruktur zumin-
dest einen Verstarkungsfaden umfasst, wobei das Material der Ver-
starkungsstruktur und das der zumindest einen Polymerschicht derart
gewdhlt sind, dass der Transmissionsgrad des gesamten Pressman-
tels fiir sichtbares Licht zwischen 5% und 100%, bevorzugt zwischen
15 % und 90 %, bevorzugt zwischen 15 % und 35 % betragt. Ferner
betrifft die Erfindung die Verwendung eines solchen Pressmantels
sowie eine Presswalze und Schuhpresse.
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PRESSMANTEL, DESSEN VERWENDUNG SOWIE PRESSWALZE, SCHUHPRESSE UND VERWENDUNG EINES
VERSTARKUNGSFADENS IN EINEM PRESSMANTEL

Die Erfindung geht aus von einem Pressmantel, insbesondere fur eine
Pressvorrichtung zur Behandlung einer Faserstoffbahn, z.B. zu deren Glattung oder
Entwasserung, im Einzelnen gemafl den unabhangigen Ansprichen. Die Erfindung
betrifft auch eine Presswalze, eine Schuhpresse und die Verwendung eines
Pressmantels in einer solchen, im Einzelnen gemafl den nebengeordneten

Ansprlchen.

Pressenvorrichtungen wie Schuhpressen sind seit langem Bestandteil moderner
Papiermaschinen. Sie umfassen im Wesentlichen einen stationar angeordneten
Schuh (auch Pressschuh genannt), welcher sich in einer Maschinenquerrichtung
erstreckt und einen um den stationaren Schuh umlaufenden Pressmantel. Letzter ist
verformbar und nimmt im Betrieb im Wesentlichen eine rohrférmige Form an. Der
Schuh ist so geformt, dass er mit einer Gegenwalze einen Pressnip (Pressspalt)
bildet. Der Pressnip ist durch die Anlageflache der Gegenwalze im Schuh definiert.
Der Schuh ist beweglich ausgefuhrt und kann an die Gegenwalze bewegt werden.

An den Pressmantel werden enorme Anforderungen in Bezug auf seine Stabilitat
gestellt, namlich hinsichtlich Oberflachenharte, Bestandigkeit gegen Druck,
Temperatur und Hydrolyse. Der Pressmantel ist zudem wahrend des Betriebs starken
Biegewechselbelastungen ausgesetzt. Beim Einlaufen am Schuhrand - in
Drehrichtung des Pressmantels gesehen vor dem Pressnip — erfolgt zunachst eine
Biegung unter einem verhaltnismaflig kleinen Radius. Diese geht sofort in eine
gegenlaufige Biegung beim Durchlaufen des Pressnips Uber. Beim Auslaufen am
anderen Schuhrand, also — in Drehrichtung des Pressmantels gesehen nach dem
Pressnip — erfolgt wieder eine gegenlaufige Biegung. Diese Verformung des
Pressmantels beim Ein- und Auslaufen wird auch als Wechselnip bezeichnet. Es ist
leicht ersichtlich, dass die Neigung des Pressmantels, besonders an dieser Stelle zu
brechen, durch die hohe mechanische Beanspruchung sehr grof3 ist. Entsprechend
sind aus dem Stand der Technik viele MalRnahmen bekannt, die die Stabilitat des

Pressmantels erhéhen sollen.
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Der Pressmantel muss somit ausreichend flexibel sein, damit er sich um den Schuh
fUhren lasst, er muss ausreichend steif sein, damit er sich im Nip unter der Presslast
nicht zu stark verformt oder komprimiert, und er muss ausreichend verschleil3fest
sein. Pressmantel bestehen deshalb aus einer ein- oder mehrlagigen Polymerschicht,
bevorzugt aus Polyurethan, in die Verstarkungsfaden in Form von Gelegen oder
Geweben eingebettet sein kdnnen.

Die vorliegende Erfindung betrifft derartige eingangs genannte, gattungsgemafe
Gegenstande.

Aus dem Stand der Technik bekannte Pressmantel neigen im bestimmungsgemaiem
Betrieb zu einem vorzeitigen Ausfall infolge einer — oft nur lokalen — Uberbelastung im
Nip. Eine solche entsteht, wenn bei einem sogenannten Batzendurchgang ein
Fremdkdrper durch den Nip geht. Eine solche Uberbelastung fiihrt oftmals dazu, dass
die Verstarkungsfaden bzw. die Polymerschicht, in welches sie eingebettet sind,
reillen. Ein Pressmantel, der z.B. von innen 6lgeschmiert ist, kann undicht werden,
sodass das Ol mit der herzustellenden Faserstoffbahn in Kontakt kommt. Der
Pressmantel muss infolge dessen gewechselt werden. Dies fuhrt in der Praxis zu
ungeplanten Stillstanden der Pressvorrichtung und damit zu erhohten, kostspieligen

Ausfallzeiten.

Es ist entsprechend Aufgabe der Erfindung, einen Pressmantel anzugeben, welcher
die Nachteile des Standes der Technik vermeidet. Insbesondere soll ein Totalausfall
des Pressmantels durch eine auch nur lokale Beschadigung desselben infolge einer
Uberbelastung im bestimmungemaRen Betrieb verhindert bzw. deren Folgen
frlhzeitig erkannt werden. Insbesondere sollen die Stillstandszeiten einer mit einem

solchen Pressmantel ausgestatteten Pressvorrichtung reduziert werden.

Die Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhangigen Anspruche gelost.
Besonders bevorzugte und vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den
Unteranspruchen wiedergegeben.
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Die Erfinder haben erkannt, dass bereits erfolgte lokale Uberbelastungen besser an
einem Pressmantel erkannt werden konnen, wenn die wenigstens eine
Polymerschicht genugend transparent ist, um mit fir das menschliche Auge
sichtbarem Licht hindurchgeleuchtet zu werden. Denn ist die Uberbelast grot genug,
fuhrt diese meistens zu einer lokalen Beschadigung der Verstarkungsstruktur, z.B. in
Form von Rissen der Faden. Gerissene Faden konnen dann besser mit dem
menschlichen Auge erkannt werden, sodass ein geplanter, vorzeitiger Wechsel des

Pressmantels erfolgen kann.

Dazu werden gemal} der Erfindung die Materialien der Verstarkungsstruktur und der
zumindest einen Polymerschicht so gewahlt, dass der Transmissionsgrad des
gesamten Pressmantels flr sichtbares Licht zwischen 15 % und 90 %, bevorzugt
zwischen 15 % und 35 % betragt. Das letztgenannte Intervall hat dabei die besten
erfinderischen Vorteile gezeigt. Hilfsweise kann der Pressmantel mit (fur das
menschliche Auge) sichtbarem Licht z.B. einer LED-Leuchte an- bzw. durchleuchtet
werden. Eine lokale Uberbelastung kann dann optisch, z.B. im Kriechgang der
Maschine, in der der Pressmantel langsamer rotiert als im bestimmungsgemalen
Betrieb, in dem die Maschine die Faserstoffbahn herstellt, erkannt werden. Die LED-
Leuchte kann radial innerhalb des Pressmantels angeordnet sein. So wird der
Pressmantel z.B. in Radialrichtung durchstrahlt. Dann kann frihzeitig ein
bevorstehender Olverlust des Pressmantels durch einen entsprechenden Austausch

des Pressmantels vermieden werden.

In der Optik beschreibt der Transmissionsgrad den Anteil des einfallenden
Strahlungsflusses oder Lichtstroms, der ein transparentes Bauteil komplett
durchdringt. Der einfallende Strahlungsfluss, der auf das Bauteil auftrifft, kann von
diesem transmittiert, reflektiert und absorbiert werden. Demnach wird ergibt sich die
folgende Leistungsbilanz des auf das Bauteil auftreffenden Strahlungsflusses in einen
Transmissionsgrad (T), einen Reflexionsgrad (R) und einen Absorptionsgrad (A)

R+A+T=1,
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die sich entsprechend den Materialeigenschaften des Bauteils untereinander
aufteilen. Der Transmissionsgrad entspricht also demjenigen Teil des einfallenden
Strahlungsflusses, der um den Reflexionsgrad (R) und den Absorptionsgrad (A)
reduziert ist. Eine andere Bezeichnung flr den Transmissionsgrad ist der Begriff
Gesamttransmission T;. Letztgenannte bzw. der Transmissionsgrad entspricht dem
Verhaltnis des Kehrwerts des einfallenden Strahlungsflusses T1 zu dem durch das
transparente Bauteil hindurchgelassenen Strahlungsflusses To, also To/T1. Wenn also
davon die Rede ist, dass z.B. der Pressmantel einen Transmissionsgrad von 50 %
hat, dann lasst dieser nur die Halfte des einfallenden Strahlungsflusses hindurch. Der
Transmissionsgrad bzw. die Gesamttransmission sind gemall ASTM D 1003-00
definiert und messbar. Die Messung kann an einer beliebigen Stelle am Pressmantel
erfolgen, z.B. auch an dessen axialen Randern, so z.B. im Bereich der Laschen,
mittels denen ein solcher Pressmantel an den zwei seitlichen Spannscheiben
gehalten ist. Die Angabe des Transmissionsgrades kann sich dabei auf einen

fabrikneuen, also fertigen Pressmantel beziehen.

Die Messung der Gesamttransmission T; nach ASTM D 1003-00 kann z.B. mittels
eines Hazemeters erfolgen. Dieses kann eine Messoffnung von 25,4 mm aufweisen.
Es werden mehrere, z.B. finf Messungen an unterschiedlichen Stellen einer Probe
nacheinander durchgefihrt und der Mittelwert der in genannter Norm erwahnten
Grolken ermittelt. Letztgenannte kdnnen neben der Gesamttransmission T; auch die
diffuse Transmittanz T4 und die kalkulierte, prozentuale Tribung (Haze), die dem
Verhaltnis von Ty/T; (in Prozent) entspricht, bestimmt werden. Die Probe bzw. der
Pressmantel wird in dessen Radialrichtung mit Licht aus dem Hazemeter durchstrahilt,
also entlang einer senkrechten zu dessen Langsachse. Diese Richtung entspricht der
Dickenrichtung des Pressmantels. Die Messung erfolgt unter den in der Norm

genannten Bedingungen.

Wenn davon die Rede ist, dass eine Polymerschicht oder der Pressmantel ungefarbt
ist, dann ist gemeint, dass diese/dieser frei von Farbmitteln ist. Farbmittel kbnnen
Farbstoffe — die sich auf molekularer Ebene in der Polymerschicht 16sen oder an der
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Oberflache dieser adsorbiert werden — oder Pigmente, also im Material der
Polymerschicht unldsliche Partikel sein.

Unter einem Pressmantel im Sinne der Erfindung ist ein in Umfangsrichtung um
dessen Langsachse endloses, geschlossenes Band, Schlauch oder ein Mantel zu
verstehen, das/der wie dargestellt, zusammen mit einer Faserstoffoahn durch den Nip
(Pressnip) einer Schuhpresse gefuhrt wird. Zur Entwasserung der Faserstoffbahn
kann im bestimmungsgemalen Betrieb die radial aulerste Oberflache
(Polymerschicht) des Pressmantels mit einem Pressfilz in Kontakt kommen, von dem
die zu entwassernde Faserstoffbahn direkt getragen wird. Je nach Ausfuhrungsform
der Presseinrichtung kann z.B. zur Glattung dieser der Pressmantel im
bestimmungsgemalen Betrieb auch direkt mit der Faserstoffbahn in Kontakt
kommen. An seinen axialen Enden ist er — in Breitenrichtung gesehen (entlang der
Langsachse) — offen. Damit kann der Pressmantel an diesen axialen Enden von zwei
seitlichen Spannscheiben gehalten werden, um die Schuhpresswalze zu bilden.
Anstatt der FuUhrung durch die beiden seitlichen Spannscheiben kann der
Pressmantel, wie es bei offenen Schuhpressen der Fall ist, Gber den Pressschuh und
mehrere Leitwalzen gefuhrt werden. Unabhangig davon, ob der Pressmantel von den
Spannscheiben oder den Leitwalzen gefuhrt ist, gelangt der Pressschuh (bzw. die
Leitwalzen) mit einem Teil der radial innersten Oberflache des Pressmantels
(zeitweise) in Kontakt. Die radial aulerste Oberflache eines solchen Pressmantels,
also z.B. die radial aullerste Polymerschicht desselben kann mit Rillen und/oder
Blindbohrungen versehen sein.

Mit Langsrichtung ist jene Richtung gemeint, die parallel zur Langsachse des
Pressmantels verlauft. Die Langsachse entspricht zugleich der Symmetrie- oder
Drehachse des fertigen Pressmantels bzw. der Presswalze. Die Umfangsrichtung des
Pressmantels verlauft um dessen radiale Begrenzung gesehen um die Langsachse
herum. Der Begriff parallel schlie3t auch jene Winkelabweichungen zweier in
unterschiedlichen Ebenen liegender Verstarkungsfaden von +/- 5° zueinander ein.
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Der Pressmantel bzw. die wenigstens eine Polymerschicht kann teilweise oder
vollstandig aus einem Polymer hergestellt sein. Als Polymer kann dabei ein
gielbares, aushartbares, bevorzugt elastomeres Polymer wie Polyurethan eingesetzt
werden. Das Polymer kann folglich als GieRRelastomer eingestellt sein.

Mit Polymerschicht ist eine Schicht gemeint, die ein solches gie3bares, aushartbares,
bevorzugt elastomeres Polymer umfasst oder vollstandig daraus hergestellt ist.
Bevorzugt kann die Polymerschicht eine einteilig durch Urformen hergestellte,
ausgehartete Schicht sein. Anders ausgedrtckt ist diese monolithisch urgeformt, also
durch z.B. GieRRen hergestellt. Der Begriff einteilig schlielt auch Falle ein, in denen
die eine Schicht wiederum beim GieRen des Polymers aus mehreren Lagen gleichen
Materials hergestellt wurde. Dies jedoch nur insoweit wie diese Lagen nach dem
Ausharten im Wesentlichen nicht mehr sichtbar sind, sondern sich eine einzige,
bevorzugt einheitliche Schicht ergibt. Selbiges gilt entsprechend fur den fertigen

Pressmantel.

Bei Vorsehen mehrerer Polymerschichten kdnnen diese in Radialrichtung gesehen —
zumindest abschnittsweise Uber die Breite des Pressmantels — Ubereinander
angeordnet sein. Zumindest abschnittsweise Uber der Breite des Pressmantels
bedeutet, dass der Pressmantel z.B. an dessen axialen Enden entlang der
Langsachse des Pressmantels nur einschichtig ist, wohingegen er zwischen den
axialen Enden zwei- oder mehrschichtig ausgebildet ist. Die Polymerschichten
konnen sich jedoch auch uber die gesamte Breite des Pressmantels erstrecken. Auch
kann die Dicke des Pressmantels — und somit die Dicke der einzelnen
Polymerschichten — in einem Schnitt durch dessen Langsachse abschnittsweise
entlang der Langsachse variieren. So kann z.B. die radial auRRerste Polymerschicht im
Bereich der Breitenrander des Pressmantels geringer sein als in der Mitte des
Pressmantels. Anders ausgedruckt kann im Bereich der Breitenrander die radial
aulerste Polymerschicht weniger dick sein als eine radial innere oder radial innerste
Polymerschicht. Bevorzugt ist/sind genau eine, zwei oder drei Polymerschichten
vorgesehen. Diese kdnnen hinsichtlich ihres Polymers identisch ausgeflhrt sein oder

hinsichtlich ihrer Harte oder Stochiometrie des Prapolymers variieren. Eine
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Gesamtdicke des fertigen Pressmantels in einem Schnitt durch die Langsachse
desselben in Radialrichtung gemessen kann 5 bis 10 mm, bevorzugt 5 bis 7,
besonders bevorzugt 5 bis 6 mm betragen. Gemal} der Erfindung kann bei Vorsehen
einer einzigen Schicht der Pressmantel aus nur einem Guss, d.h. monolithisch

hergestellt sein, sodass die einzige Schicht die eben genannte Dicke aufweist.

Ein fertiger Pressmantel im Sinne der Erfindung ist ein solcher, dessen wenigstens
eine Polymerschicht ausgehartet und eventuell abschlieRend bearbeitet, also flr den
eingangs genannten Zweck in z.B. einer Schuhpresse einsatzbereit ist. Analog ist mit
fertiger Polymerschicht eine Schicht gemeint, die ausgehartet ist.

Unter einem Verstarkungsfaden im Sinne der Erfindung wird ein biegeschlaffes,
textiles Liniengebilde verstanden, das eine dominierende Erstreckung und eine
Gleichmaligkeit in seiner in Langsrichtung aufweist. Ist von Faser die Rede, dann ist
eine einzige, endlose Faser nach Art eines Monofilaments gemeint. Wird hingegen
von einem Faserbundel im Sinne der Erfindung gesprochen, handelt es sich nicht um
Monofilamente sondern um seinerseits einen Einzelfaden, wie ein Zwirn oder Garn,
also ein Bundel an Endlosfasern oder Monofilamenten. Die Faserbindel selbst

konnen durchaus aus untereinander verdrillten Fasern hergestellt sein.

Die Definition, dass zumindest die Langsfaden als erfindungsgemafe
Verstarkungsfaden hergestellt sind, bedeutet dass nur die Langsfaden so ausgefuhrt
sind oder zusatzlich die Langsfaden und mindestens ein weiterer Umfangsfaden so
hergestellt sind. Wenn bevorzugt z.B. ein Gelege aus Umfangs- und Langsfaden
vorliegt, dann heil3t dies, dass mindestens die Langsfaden erfindungsgeman

ausgefuhrt sind.

Mit dem Begriff Verstarkungsstruktur im Sinne der Erfindung ist eine Verstarkung der
wenigstens einen, das Polymer enthaltenden oder aus diesem bestehenden Schicht —
also der Polymerschicht — gemeint. Dabei kann die Verstarkungsstruktur vollstandig
in die Polymerschicht eingebettet sein, sodass die Verstarkungsstruktur nicht dber die

Begrenzung der Polymerschicht hinausgeht. Anders ausgedrickt Ubernimmt die
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Polymerschicht die Rolle einer Matrix, welche die Verstarkungsstruktur umgibt und
infolge von Adhasions- oder Kohasionskraften an die Matrix bindet. Eine solche
Verstarkungsstruktur kann textile Liniengebilde — z. B. Garne oder Zwirne — und/oder
textile Flachengebilde — wie z. B. Gewebe, Gewirke, Gestricke, Geflechte oder
Gelege — umfassen und aus einem entsprechenden Ausgangsmaterial, z.B. durch
Wickeln herstellbar sein. Anders ausgedruckt, ist ein einzelner erfindungsgemafer
Verstarkungsfaden fur sich betrachtet ein textiles Liniengebilde. Mehrere solcher
Verstarkungsfaden kénnen so, z.B. als Langs- und/oder Umfangsfaden ausgefuhrt
sein, dass sie zusammen ein textiles Flachengebilde bilden. Der wenigstens eine
Verstarkungsfaden, der in die wenigstens eine Polymerschicht eingebettet wird, stellt
dann die Verstarkungsstruktur des Pressmantels bzw. dessen Polymerschicht dar.

Unter Ausgangsmaterial wird jenes Material oder Halbzeug verstanden, mittels dem
die Verstarkungsstruktur des erfindungsgemafRen fertigen Pressmantels hergestellt

wird, also vorliegend der wenigstens eine Verstarkungsfaden.

Der Verstarkungsfaden bzw. die Verstarkungsstruktur kann aus einem Polymer
hergestellt sein oder ein solches umfassen. Als Polymere bieten sich an Polyester,
Polyethylennaphthalat oder Polyamide, wie Aramide. Damit unterscheiden sich die
Materialien der zumindest einen Polymerschicht und des darin eingebetteten,

zumindest einen Verstarkungsfadens bzw. der Verstarkungsstruktur.

Im Sinne der Erfindung ist mit einer Pressvorrichtung beispielsweise eine
Schuhpresse z.B. zur Entwasserung oder Behandlung, wie Glattung einer
Faserstoffbahn gemeint. Die Schuhpresse umfasst eine Schuhpresswalze und eine
Gegenwalze, die zusammen einen Pressnip ausbilden oder begrenzen. Die
Schuhpresswalze umfasst ferner einen umlaufenden Pressmantel und ein stehendes
Presselement, den sogenannten Pressschuh. Letzterer stitzt sich auf einem
tragenden, ebenfalls stehenden Joch ab — beispielsweise Uber hydraulische
Presselemente — und wird an den umlaufenden Pressmantel angedrtckt. Der
Pressmantel umlauft relativ zu dem feststehenden Pressschuh und Joch und wird
dadurch im Pressnip an die Gegenwalze gepresst. Pressschuh und Joch sind radial

innerhalb des Pressmantels angeordnet. Unter dem Begriff stehend wird verstanden,
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dass das Presselement nicht relativ zu der Schuhpresswalze oder der Gegenwalze
umlauft, sich jedoch translatorisch — auf die Gegenwalze zu und von ihr weg,
bevorzugt in Radialrichtung dieser — und damit relativ zu der Gegenwalze bewegen
kann. Zusatzlich zur Faserstoffbahn und dem Pressmantel kbnnen ein oder mehrere
in  Umfangsrichtung endlos umlaufende Pressfilze und/oder weitere endlos
umlaufende Pressbander durch den Pressnip der Schuhpresse gefihrt werden. Eine

solche Schuhpresse kann selbstverstandlich mehr als einen Pressnip umfassen.

Unter einer Faserstoffbahn im Sinne der Erfindung ist ein Gelege bzw. Gewirre von
Fasern, wie Holzfasern, Kunststofffasern, Glasfasern, Kohlenstofffasern,
Zusatzstoffen, Additiven oder dergleichen zu verstehen. So kann die Faserstoffbahn
beispielsweise als Papier-, Karton- oder Tissuebahn ausgebildet sein. Sie kann im
Wesentlichen Holzfasern umfassen, wobei geringe Mengen anderer Fasern oder
auch Zusatzstoffe und Additive vorhanden sein kdnnen. Dies bleibt je nach Einsatzfall

dem Fachmann Uberlassen.

Werden bevorzugt mehrere Verstarkungsfaden als Langsfaden und zumindest ein
Verstarkungsfaden als Umfangsfaden, welcher die Langsfaden in Umfangsrichtung
umgibt, als Gelege in die Polymerschicht eingebettet, so werden die
erfindungsgemalen Vorteile besonders gut erfullt. Denn ein Gelege ist im Stande

besonders gut lokale Uberbelastungen aufzunehmen.

Besonders gut werden die erfindungsgemallen Vorteile erzielt, wenn der
Transmissionsgrad des Materials der zumindest einen Polymerschicht zwischen 50 %
und 90 % - auch bis 100 % - und bevorzugt zwischen 50 % und 75 % betragt und
bevorzugt der Transmissionsgrad des Materials der zumindest einen Polymerschicht
grofder ist als der Transmissionsgrad des Materials der Verstarkungsstruktur, welcher
bevorzugt mehr als das 1,1- bis 1,5-fache des letztgenannten Transmissionsgrades
betragt. Sodann ergibt sich ein Transmissionsgrad fUr den gesamten Pressmantel

zwischen 15 % bis 90 % bevorzugt zwischen 15 % und 35 %.
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Die erfindungsgemalen Vorteile werden besonders gut erreicht, wenn der
Pressmantel aus bevorzugt mehreren in Radialrichtung Ubereinander angeordneten
Polymerschichten aufgebaut wird. Sind zwei Polymerschichten vorgesehen, dann ist
die radial innere jene mit der erfindungsgemalen Verstarkungsstruktur. Das
bedeutet, dass die Verstarkungsstruktur nur in der radial innersten Polymerschicht
angeordnet ist. Sind drei oder mehr Polymerschichten vorgesehen, dann ist die
Verstarkungsstruktur bevorzugt in der zweit untersten Polymerschicht angeordnet,
also in der, die in radial oberhalb der radial innersten Polymerschicht liegt.

Die Erfindung betrifft auch eine Presswalze, wie Schuhpresswalze, flr eine
Schuhpresse zur Entwasserung einer Faserstoffbahn, wobei die Presswalze
wenigstens einen erfindungsgemalien Pressmantel aufweist.

Auch betrifft die Erfindung eine Schuhpresse zur Entwasserung einer Faserstoffbahn,
bevorzugt einer Papier-, Karton-, Tissue- oder Zellstoffbahn, umfassend eine
Presswalze und eine Gegenwalze, die zusammen einen Nip ausbilden oder
begrenzen, wobei die Presswalze einen umlaufenden Pressmantel umfasst, wobei

der Pressmantel gemaf} der Erfindung ausgebildet ist.

SchlieBlich betrifft die Erfindung die Verwendung eines erfindungsgemalien
Pressmantels fur eine Presse, wie Schuhpresse zur Entwasserung einer

Faserstoffbahn, bevorzugt einer Papier-, Karton-, Tissue- oder Zellstoffbahn.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnungen ohne
Einschrankung der Allgemeinheit naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine  teilgeschnittene, schematische  Seitenansicht einer
Schuhpresse  mit einem  Pressmantel gemall  eines

Ausfuhrungsbeispiels der vorliegenden Erfindung.

Fig. 2a und 2b Ausfuhrungsformen eines Pressmantels jeweils in einen Schnitt

durch dessen Langsachse gesehen;
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Fig. 3 eine stark schematisierte Darstellung einer Vorrichtung zur

Herstellung des Pressmantels in einer Seitenansicht.

In der Fig. 1 ist in einer teilgeschnittenen, schematischen Seitenansicht eine
Schuhpresse 10 dargestellt, welche vorliegend eine erfindungsgemalie Presswalze,
wie Schuhpresswalze 12, und eine Gegenwalze 14 umfasst. Schuhpresswalze 12
und Gegenwalze 14 sind hinsichtlich ihrer Langsachsen parallel zueinander

angeordnet. Sie bilden zusammen einen Nip 22 aus oder begrenzen einen solchen.

Wahrend die Gegenwalze 14 hier aus einer um ihre Langsachse rotierenden
zylindrisch ausgestalteten Walze besteht, ist die Schuhpresswalze 12 aus einem
Schuh 16, einem diesen tragenden stehenden Joch 18 und einem Pressmantel 20
zusammengesetzt. Schuh 16 und Joch 18 sind in Bezug auf die Gegenwalze 14 bzw.
den Pressmantel 20 feststehend angeordnet. Das bedeutet, sie rotieren nicht. Dabei
wird der Schuh 16 durch das Joch 18 abgestutzt und Uber nicht dargestellte,
hydraulische Presselemente an die radial innerste Oberflache des relativ dazu
umlaufenden Pressmantels 20 angepresst. Der Pressmantel 20, der Schuh 16 und
Joch 18 in Umfangsrichtung umgibt, dreht sich dabei um seine Langsachse im
entgegengesetzten Drehsinn zu der Gegenwalze 14. Aufgrund der konkaven
Ausgestaltung des Schuhs 16 an seiner der Gegenwalze 14 zugewandten Seite

ergibt sich ein vergleichsweise langer Nip 22.

Die Schuhpresse 10 eignet sich insbesondere zur Entwasserung von
Faserstoffbahnen 24. Bei dem Betrieb der Schuhpresse wird eine Faserstoffoahn 24
mit einem oder zwei Pressfilzen 26, 26' durch den Pressspalt 22 geflhrt. Im
vorliegenden Fall sind es genau zwei Pressfilze 26, 26', die die Faserstoffbahn 24
sandwichartig zwischen sich aufnehmen. Beim Durchgang durch den Nip 22 wird im
Nip 22 auf die Faserstoffbahn 24 durch die Pressfilze 26, 26' mittelbar ein Druck
ausgeubt. Dies geschieht dadurch, dass die radial aulerste Oberflache der
Gegenwalze 14 einerseits und die radial aufl3erste Oberflache des Pressmantels 20

unmittelbar mit den entsprechenden Pressfilzen 26, 26' in Kontakt kommen. Die aus
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der Faserstoffbahn 24 austretende FlUssigkeit wird von dem bzw. den Pressfilzen 26,
26' und etwaigen in der Pressmanteloberflache vorgesehen Vertieflungen (nicht
dargestellt) voribergehend aufgenommen. Nach dem Verlassen des Nips 22 wird die
von den Vertiefungen des Pressmantels 20 aufgenommene Flussigkeit
abgeschleudert, bevor der Pressmantel 20 erneut in den Presspalt 22 eintritt. Zudem
kann das von dem Pressfilz 26, 26' aufgenommene Wasser nach dem Verlassen des

Pressspalts 22 mit Saugelementen entfernt werden.

Bei einer weiteren, in den Figuren nicht dargestellten AusfUhrungsform der Erfindung
kann auf die Pressfilze 26, 26' verzichtet werden. In einem solchen Fall ist die
Faserstoffoahn 24 einerseits mit dem Pressmantel 20 und andererseits mit der
Gegenwalze 14, die gemeinsam einen Pressnip ausbilden, unmittelbar in Kontakt.
Letztere kann dann als beheizter Trockenzylinder ausgefuhrt sein.

Der in Fig. 1 dargestellte Pressmantel kann, wie in den nachfolgenden Figuren
dargestellt, geman der Erfindung ausgeflhrt sein.

In den Fig. 2a und 2b sind in einem nicht mafRstablichen, teilweise dargestellten
Querschnitt durch die Langsachse 20' des fertigen Pressmantels 20 unterschiedliche
Ausfuhrungsformen der Erfindung dargestellt. Der Abstand der Langsachse 20' zu
der radial innersten Oberflache der entsprechenden Polymerschicht des
Pressmantels 20 ist ebenfalls nicht mafRstablich dargestellt.

Gemal der Fig. 2a, sind genau zwei Polymerschichten vorgesehen, namlich eine
erste 20.1 und eine zweite 20.2. Im vorliegenden Fall ist die erste Polymerschicht
20.1 zugleich die radial auf3erste Polymerschicht des Pressmantels 20. Hingegen ist
die zweite Polymerschicht 20.2 zugleich die radial innerste Polymerschicht des
Pressmantels 20. Beide Polymerschichten 20.1, 20.2 grenzen in Radialrichtung
gesehen unmittelbar aneinander an, d.h. es gibt keine Zwischenschicht zwischen
diesen beiden.
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Wie dargestellt, kann in der zweiten Polymerschicht 20.2 eine Verstarkungsstruktur
20" vorgesehen sein. Vorliegend ist diese in die Polymerschicht 20.2 vollstandig
eingebettet. Dies ist durch die schraffierten Kreise, die textile Flachen- bzw.
Liniengebilde wie Fasern sein kdnnen, angedeutet. Das bedeutet, dass sich die
Verstarkungsstruktur 20" nicht Gber die Begrenzungen der Polymerschicht 20.2
hinauserstreckt.

Die Verstarkungsstruktur 20" umfasst hier eine Mehrzahl von als Langsfaden 21.1
dienenden Verstarkungsfaden 21. Diese sind in Langsrichtung des Pressmantels 20
uber dessen Umfang mit Abstand und parallel zueinander verlaufend angeordnet.
Zusatzlich ist hier zumindest ein weiterer Verstarkungsfaden 21 als Umfangsfaden
21.2 vorgesehen, der bevorzugt innerhalb derselben Polymerschicht 20.1, 20.2, 20.3,
in welcher auch die Langsfaden 21.1 angeordnet sind, schraubenlinienférmig in
Umfangsrichtung des Pressmantels verlauft. Die Langsfaden 21.1 und der
Umfangsfaden 21.2 bilden ein Gelege miteinander aus, namlich derart, dass die
Langsfaden 21.1 radial innerhalb des zumindest einen Umfangsfadens 21.2 — in
Bezug auf die Langsachse 20' des Pressmantels 20 gesehen — angeordnet sind.

Im vorliegenden Falle sind die erste und eine zweite Polymerschicht 20.1, 20.2, aus
einem Polyurethan hergestellt. Dieses ist z.B. erhaltlich aus einem Prapolymer und
einem Vernetzer. Das jeweilige Prapolymer selbst ist durch Reaktion eines
Isocyanats mit einem Polyol erhaltlich.

Figur 2b zeigt in einer Abwandlung zur Fig. 2a einen dreischichtigen Pressmantel.
Dieser umfasst eine — hier radial aullerste — erste Polymerschicht 20.1, eine radial
innerste, dritte Polymerschicht 20.3 und eine zwischen diesen beiden sandwichartig
angeordnete zweite Polymerschicht 20.2. Die Anordnung bezieht sich — wie auch in
der Darstellung der Fig. 2a — ausgehend von der Langsachse 20' des Pressmantels
20 in dessen Radialrichtung gesehen. Vorliegend ist lediglich in der zweiten
Polymerschicht 20.2 eine (einzige) Verstarkungsstruktur 20" vorgesehen.
Selbstverstandlich konnte dies auch anders sein, sodass alternativ oder zusatzlich

eine solche Verstarkungsstruktur 20" auch in der ersten Polymerschicht 20.1
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und/oder der dritten Polymerschicht 20.3 angeordnet sein konnte. Das zur

Verstarkungsstruktur 20" in Fig. 2a ausgefuhrte gilt analog.

Es hat sich gezeigt, dass die erfindungsgemafen Vorteile besonders gut umgesetzt
werden, wenn das Material, hier das Polyurethan der wenigstens einen
Polymerschicht 20.1, 20.2, 20.3 bzw. aller Polymerschichten und das Material der
Verstarkungsstruktur 20" derart ausgewahlt sind, dass der Transmissionsgrad des
gesamten Pressmantels flr sichtbares Licht zwischen 5 % und 90%, bevorzugt
zwischen 15 % und 90 %, besonders bevorzugt zwischen 15 % und 35 % betragt.
Also anders ausgedruckt, soll der Pressmantel 20 transparent genug sein, um mittels
dem fUr das menschliche Auge sichtbaren Lichts durch diesen hindurchleuchten zu

konnen, um z.B. Beschadigungen daran erkennen zu kénnen.

Fig. 3 zeigt in einer stark schematisierten Seitenansicht eine Vorrichtung zur
Herstellung eines erfindungsgemaflen Pressmantels 20. Die Vorrichtung weist
vorliegend genau einen zylindrischen Wickeldorn 4 auf, wobei hier auf dessen radial
aulerste Mantelflache z.B. ein Ausgangsmaterial 20" spiralig aufgebracht wird. Das
Ausgangsmaterial 20" bildet nach Einbettung in das Polymer die
Verstarkungsstruktur 20" des erfindungsgemafen fertigen Pressmantels 20.

Die Darstellung zeigt ein Anfangsstadium des Herstellungsverfahrens. Im
vorliegenden Fall ist dazu das eine Ende des Ausgangsmaterials 20" auf einem
Polymer, das auf dem AuRenumfang des Wickeldorns 4 angeordnet ist, befestigt.
Abgesehen von der gezeigten schematischen Darstellung kdnnte das eine Ende des
Ausgangsmaterials 20™ auch direkt, also unmittelbar auf dem Wickeldorn 4 aufliegen
oder aufgebracht werden, ohne dass anfangs zwischen Ausgangsmaterial 20" und
Wickeldorn 4 ein Polymer vorgesehen ist. Das Ausgangsmaterial 20" kann dabei ein

textiles Flachengebilde oder Liniengebilde sein.

Der Wickeldorn 4 ist um seine Langsachse 20', die der Langsachse des
herzustellenden Pressmantels entspricht, rotierbar gelagert. Langsachse 20' verlauft
hier senkrecht in die Zeichenebene hinein. Uber eine Leitung 5 wird durch eine
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Gielidise 6 ein Gielmaterial, wie giel3fahiges, aushartbares elastomeres Polymer,
z.B. Polyurethan, von oben auf die radial auerste Mantelflache des Wickeldorns 4
bzw. auf das Ausgangsmaterial 20"™ gegeben. Ein solches GieRmaterial kann z.B.
hinsichtlich seiner Topfzeit und Viskositat derart gewahlt werden, dass es beim
Gielien nicht vom Wickeldorn 4 heruntertropft. Wahrenddessen wird der Wickeldorn 4
in Pfeilrichtung um dessen Langsachse gedreht. Gleichzeitig mit dieser Drehung wird
die Gielidlise 6 Uber eine geeignete, in Fig. 3 nicht weiter dargestellte FUhrung
parallel zur Langsachse 20' entlang dieser relativ an dem Wickeldorn 4
entlanggefihrt. Gleichzeitig mit dem AufgieRen des Gielmaterials wird das
Ausgangsmaterial 20"™ abgerollt und auf den sich drehenden Wickeldorn 4 zu
Wendeln gewickelt. Dabei kann das Gielmaterial durch das Ausgangsmaterial 20™
hindurch bis auf den Wickeldorn 4 gelangen. Das Polymer bildet in diesem Beispiel
nach dem Schritt des Aushartens eine radial innerste und bevorzugt elastomere
Polymerschicht, die der Polymerschicht 20.2 des Pressmantels aus Fig. 2a

entspricht, wovon in Fig. 3 nur ein Teil gezeigt ist.

Das aus der Giel3dlse 6 austretende Gielimaterial ist vorliegend ein Gemisch aus
einem Prapolymer und einem Vernetzer. Ersteres wird aus einem nicht gezeigten
Prapolymer-Behalter bereitgestellt, in dem es gespeichert oder angerthrt wird. Das
Prapolymer ist das Reaktionsprodukt eines erfindungsgemalies Isocyanats und eines
Polyols. In dem Prapolymer-Behalter kann es zum Beispiel in Form eines
Prapolymers aus den eben genannten Stoffen vorliegen.

Der Vernetzer kann in einem Vernetzer-Behalter bereitgestellt werden.

Prapolymer-Behalter und Vernetzer-Behalter sind der Vorrichtung zur Herstellung
eines Pressmantels 20 zugeordnet. Sie sind Uber ebenfalls nicht dargestellte
Leitungen stromungsleitend mit einer der Gielldise 6 in Strdmungsrichtung
vorgeschalteten Mischkammer (nicht dargestellt) verbunden. Das Prapolymer-
Vernetzer-Gemisch wird also stromauf und aulerhalb der GielRdlse 6 hergestellt,
also in der Mischkammer gemischt. Unabhangig von der Herstellung des Gemisches
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wird dieses dann auf die Oberflache des Wickeldorns 4 zum Bilden der zumindest
einen Polymerschicht des Pressmantels 20 aufgebracht.

Prinzipiell ware es denkbar, dass zwei oder mehr GieRdlisen 6 vorgesehen sein
konnten. Diese konnten Uber entsprechenden Leitungen an separate Prapolymer-
und Vernetzer-Behalter angeschlossen sein, um voneinander unabhangig auch
unterschiedliche Polymere zu der Mehrzahl der Geil3dlisen 6 zuzuflUhren. Die
Gielddlisen 6 konnten dann entlang der Langsachse des Pressmantels 20 mit
Abstand zueinander angeordnet sein, um mehrere Polymerschichten 20.1, 20.2, 20.3
durch gleichzeitiges Ausbringen des Polymers aus den Gie3disen 6 simultan, in

einem Guss herzustellen.

Mittels eines solchen kontinuierlichen Gieldvorgangs, der auch als Rotationsguss
bekannt ist, wird also nach und nach Uber die Breite des Wickeldorns 4 ein endloser,
um dessen Langsachse 20' in sich geschlossener zylinderrohriormiger Pressmantel
20 hergestellt, dessen Innenumfang im Wesentlichen dem AuRenumfang des
Wickeldorns 4 entspricht.

Grundsatzlich ware es denkbar das Ausgangsmaterial 20™ auf mehr als den einen in
Fig. 3 gezeigten Wickeldorn 4 zu wickeln. Beispielsweise konnten zwei Wickeldorne
vorgesehen sein, die parallel hinsichtlich ihrer Langsachsen mit Abstand zueinander
angeordnet sein kdnnten. Alternativ ware es auch denkbar, das Polymer auch auf die
radial innere Mantelflache des Wickeldorns 4, z.B. nach Art des Schleuderns,
aufzubringen. Unabhangig von der angesprochenen Ausfluhrungsform wird der fertige
Pressmantel 20 schliellich von dem wenigstens einen Wickeldorn 4 abgenommen.

Wie in der Fig. 3 dargestellt, ist der Pressmantel 20 gemaf} der Erfindung ausgefuhrt.

Obwohl dies nicht in den Figuren dargestellt ist, konnte die Verstarkungsstruktur 20"

der wenigstens einen Polymerschicht 20.1, 20.2 auch aus mehreren, in
Radialrichtung Ubereinander gelegten, je in Langsachsenrichtung und in
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Umfangsrichtung des Pressmantels 20 verlaufenden Ausgangsmaterialien 20™
aufgebaut sein.
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Patentanspriiche

. Pressmantel umfassend zumindest eine Polymerschicht (20.1, 20.2, 20.3), in

welcher eine Verstarkungsstruktur (20") eingebettet ist, wobei die
Verstarkungsstruktur (20") zumindest einen Verstarkungsfaden (21) umfasst,
wobei das Material der Verstarkungsstruktur (20") und das der zumindest einen
Polymerschicht (20.1, 20.2, 20.3) derart gewahlt sind, dass der Transmissionsgrad
des gesamten Pressmantels fir sichtbares Licht zwischen 5% und 100%,
bevorzugt zwischen 15 % und 90 %, besonders bevorzugt zwischen 15 % und 35
% betragt.

. Pressmantel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

Transmissionsgrad der Gesamttransmission gemaft ASTM D 1003-00 entspricht
und bevorzugt in Radialrichtung des Pressmantels gemessen wird.

. Pressmantel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

zumindest eine Polymerschicht (20.1, 20.2, 20.3) aus Polyurethan hergestellt ist
oder ein solches umfasst und der zumindest eine Verstarkungsfaden (21) aus
einem Polymer hergestellt ist oder ein solches umfasst, wobei als Polymer ein
Polyester, Polyethylennaphthalat oder Polyamid, wie Aramid gewahlt ist.

. Pressmantel nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Polymerschicht (20.1, 20.2, 20.3) ungefarbt ist.

. Pressmantel nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Verstarkungsfaden (21) als Langsfaden (21.1), der in

Langsrichtung des Pressmantels (20) verlauft, vorgesehen ist.

. Pressmantel nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere

Verstarkungsfaden (21) als Langsfaden (21.1) vorgesehen sind, die in
Langsrichtung des Pressmantels (20) verlaufend Uber den Umfang des

Pressmantels (20) mit Abstand und parallel zueinander angeordnet sind.

. Pressmantel nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein weiterer Verstarkungsfaden (21) als Umfangsfaden (21.2)
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vorgesehen ist, der bevorzugt innerhalb der Polymerschicht (20.1, 20.2, 20.3)

schraubenlinienférmig in Umfangsrichtung des Pressmantels verlauft.

. Pressmantel nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekennzeichnet, dass die als

Langsfaden (21.1) ausgeflhrten Verstarkungsfaden (21) und der wenigstens eine
als Umfangsfaden (21.2) ausgefuhrte weitere Verstarkungsfaden (21) ein Gelege
miteinander ausbilden, bevorzugt derart, dass die Langsfaden (21.1) radial
innerhalb des zumindest einen Umfangsfadens (21.2) — in Bezug auf die
Langsachse (20') des Pressmantels gesehen — angeordnet sind.

Pressmantel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass in Radialrichtung
auf den Pressmantel (20) gesehen die Langsfaden (21.1) zu dem zumindest einen

Umfangsfaden (21.2) an Kreuzungsstellen in Radialrichtung beabstandet sind.

10.Pressmantel nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch

11

gekennzeichnet, dass mehrere Polymerschichten vorgesehen sind und die
zumindest eine Polymerschicht (20.1, 20.2, 20.3) in Bezug auf die Langsachse
(20') des Pressmantels (20) gesehen die radial innere oder innerste
Polymerschicht (20.1) ist und =zusatzlich eine weitere, in Bezug auf die
Langsachse (20') des Pressmantels (20) dazu gesehen radial aulerste
Polymerschicht (20.2) vorgesehen ist.

.Pressmantel nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass genau zwei

Polymerschichten (20.1, 20.2) vorgesehen sind und die radial innere
Polymerschicht (20.2) zugleich die radial innerste Polymerschicht des
Pressmantels (20) ist.

12.Presswalze, wie Schuhpresswalze (12), fur eine Schuhpresse (10) zur

Behandlung einer Faserstoffoahn (24), dadurch gekennzeichnet, dass die
Presswalze wenigstens einen Pressmantel (20) nach einem der vorstehenden

Ansprlche aufweist.

13.Schuhpresse (10) zur Behandlung einer Faserstoffoahn (24), bevorzugt einer

Papier-, Karton-, Tissue- oder Zellstoffoahn, umfassend eine Presswalze und eine
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Gegenwalze (14), die zusammen einen Nip (22) ausbilden oder begrenzen, wobei
die Presswalze einen umlaufenden Pressmantel umfasst, dadurch
gekennzeichnet, dass der Pressmantel (20) nach einem der Ansprliche 1 bis 11

ausgebildet ist.

14.Verwendung eines Pressmantels (20) nach einem der Anspriche 1 bis 11 fur eine

Presse, wie Schuhpresse (10) zur Behandlung einer Faserstoffbahn (24),

bevorzugt einer Papier-, Karton-, Tissue- oder Zellstoffbahn.

15.Verwendung zumindest eines Verstarkungsfadens (21) als Verstarkungsstruktur

(20") in einem Pressmantel, umfassend zumindest eine Polymerschicht (20.1,
20.2, 20.3), in welcher die Verstarkungsstruktur (20") eingebettet ist, wobei die
Verstarkungsstruktur (20") zumindest einen Verstarkungsfaden (21) umfasst,
wobei das Material der Verstarkungsstruktur (20") und das der zumindest einen
Polymerschicht  (20.1, 20.2, 20.3) derart gewahlt sind, dass der
Transmissionsgrad des gesamten Pressmantels fur sichtbares Licht zwischen 15
% und 90 %, bevorzugt zwischen 15 % und 35 % betragt.
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