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(57) Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (1)
bestehend aus zumindest einem PreBspalt (2) zur Ent-
wasserung der Faserstoffbahn (1), wobei durch den
PreBspalt (2) beidseitig der Faserstoffbahn (1) jeweils
mindestens ein endloser Preffilz (3, 4) verlauft und die
Faserstoffbahn (1) von einem Band (5) einer vorgela-
gerten Einheit mit Hilfe einer, von einem der beiden
Pref¥filze (3) umschlungenen Abnahmewalze (6) ber-
nommen wird.

Pressenpartie

Davon ausgehend soll der Einlaufwinkel der Faser-

stoffbahn variabel gestaltet werden.

Erreicht wird dies dadurch, daB zwischen der
Abnahmewalze (6) und dem PreBspalt (2) eine
besaugte Leitwalze (7) in der Schleife des die Faser-
stoffbahn (1) vom Band (5) Gbernehmenden Preffilzes
(3) angeordnet ist, die Leitwalze (7) von dem PrefBfilz (3)
umschlungen ist und die Leitwalze (7) zum gegeniiber-
liegenden PrefBfilz (4) hin verstellbar ist, wobei der
gegenulberliegende Preffilz (4) die Leitwalze (7) zumin-
dest tangiert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn beste-
hend aus zumindest einem PreBspalt zur Entwasse-
rung der Faserstoffbahn, wobei durch den PreBspalt
beidseitig der Faserstoffbahn jeweils mindestens ein
endloser Preffilz verlauft und die Faserstoffbahn von
einem Band einer vorgelagerten Einheit mit Hilfe einer,
von einem der beiden PrefBfilze umschlungenen Abnah-
mewalze Gbernommen wird.

Eine derartige Pressenpartie ist aus der EP 159
280 bekannt. Dabei wird die Faserstoffbahn mittels
einer Uber eine Abnahmewalze geflhrten oberen Filz-
bahn abgenommen. Eine andere Filzbahn wird unmit-
telbar hinter der Abnahmewalze an die Faserstoffbahn
herangefiihrt und die Faserstoffbahn sodann zwischen
den beiden Filzbahnen durch einen ersten PreBspalt
einer Langspalt-Presse gefihrt. AnschlieBend gelangt
die Faserstoffbahn weiterhin zwischen zwei Filzbahnen
geftihrt in eine Schuhpresse, von der aus die Faserstoff-
bahn zu einer nachfolgenden Trockeneinheit geflhrt
wird.

Dabei hat es sich als nachteilig erwiesen, daB der
Einlaufwinkel der Faserstoffbahn in dem ersten PreB-
spalt konstant ist und nicht entsprechend der Gegeben-
heiten wie Flachengewicht, Trockengehalt oder
Faserstoffart variiert werden kann. In der Folge kénnen
insbesondere bei hohen Bahnlaufgeschwindigkeiten
Falten in der Faserstoffbahn entstehen. Dies héngt mit
der GroBe des Einlaufkeiles zwischen der unteren
Walze und der unteren Filzbahn und der in diesem Ein-
laufkeil durch die untere Filzbahn zur Faserstoffbahn
hin gedrickten Luft zusammen.

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Pres-
senpartie zu schaffen, bei der der Einlaufwinkel der
Faserstoffbahn in den PreBspalt variiert werden kann.

ErfindungsgemaB wurde die Aufgabe dadurch
gelost, daB zwischen der Abnahmewalze und dem
PreBspalt eine besaugte Leitwalze in der Schleife des
die Faserstoffbahn vom Band Gbernehmenden Preffil-
zes angeordnet ist, die Leitwalze von diesem Preffilz
umschlungen ist und die Leitwalze zum gegeniberlie-
genden PreBfilz hin verstellbar ist, wobei der gegen-
Uberliegende PreBfilz die Leitwalze zumindest tangiert.

Uber die im allgemeinen vertikal verstellbare Leit-
walze kann der Einlaufwinkel der Faserstoffbahn mit
ihren PreBfilzen problemlos je nach den Einsatzbedin-
gungen variiert werden. Dies erméglicht die EinfluB-
nahme auf die eventuell im Einlaufkeil zwischen PreBfilz
und Walze zur Faserstoffbahn hin gedrickte Luft. Die
Verwendung einer besaugten Leitwalze verhindert
auBerdem die Einschleppung von Luft in den Einlauf-
zwickel zwischen Preffilz und Leitwalze.

Dabei hat es sich herausgestellt, daB es vorteilhaft
ist, wenn der die Faserstofibahn von einer vorgelager-
ten Einheit bernehmende Preffilz die Leitwalze mit
einem Winkel von 5 bis 60°, vorzugsweise 15 bis 45 °
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und der gegenulberliegende Preffilz die Leitwalze mit
einem Winkel von 0 bis 30°, vorzugsweise 0 bis 15 °
umschlingt.

Besonders eignet sich diese Anordnung, wenn der
PreBspalt der erste PreBspalt der Pressenpartie ist und
die Faserstoffbahn von einem Band in Form eines Sie-
bes des vorgelagerten Formers tibernommen wird.

Da der zweite PreBfilz in relativ kurzem Abstand
hinter der Abnahmewalze zugefiihrt wird, kann ein
Schwingen der PreBfilze vermieden werden. AuBerdem
kann hierdurch auch in den Fallen wo der oberhalb der
Faserstoffbahn verlaufende Preffilz die Faserstoffbahn
von der vorgelagerten Einheit Gbernimmt ein Lésen der
Faserstoffbahn von diesem PrefBfilz verhindert werden.

Eine gute Weiterfllhrung der Faserstoffbahn ins-
besondere bei hohen Geschwindigkeiten ist dann gege-
ben, wenn der unterhalb der Faserstoffbahn
verlaufende PreBfilz die Faserstoffbahn an eine fol-
gende Einheit Gbergibt.

Nachfolgend soll die Erfindung an zwei Ausfih-
rungsbeispielen néher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt

Figur 1: eine Pressenpartie mit doppelt - befilztem
zweiten PrefBspalt und
Figur 2: eine Pressenpartie mit PreBband im zwei-

ten PrefBspalt.

In beiden Fallen besteht die Pressenpartie aus
zwei PreBspalten 2, 10 zur Entwasserung der Faser-
stoffbahn 1, d. h. einer Papierbahn, wobei durch den
ersten PreBspalt 2 beidseitig der Faserstoffbahn 1
jeweils ein endloser Preffilze 3, 4 verlauft und der obere
Pref3filz 3 die Faserstoffbahn 1 von einem Band 5 in
Form eines Siebes eines vorgelagerten Formers (ber-
nimmt. Unterstitzt wird dies von einer vom oberen
PreBfilz 3 umschlungenen und besaugten Abnahme-
walze 6.

Zwischen der Abnahmewalze 6 und dem ersten
PreBspalt 2 befindet sich eine besaugte Leitwalze 7 in
der Schleife des oberen PrefBfilzes 3. Diese Leitwalze 7
ist mit einem Winkel von ca. 30 ° vom oberen Preffilz 3
umschlungen und ist zum gegeniberliegenden Preffilz
4 hin, d. h. hier im wesentlichen vertikal verstellbar,
wobei der untere PreBfilz 4 die Leitwalze 7 zumindest
tangiert.

Dabei kann es auch von Vorteil sein, wenn eine in
Bahnlaufrichtung vor der Leitwalze 7 angeordnete,
jedoch vom unteren Preffilz 4 umschlungene Leitwalze
19 in ihrer Lage verstellbar gestaltet ist. Dies erlaubt
nicht nur eine Variation des Umschlingungswinkels des
unteren Preffilzes 4 hinsichtlich der Leitwalze 7, son-
dern auch ein Wegflihren des unteren Preffilzes 4 von
der Leitwalze 7 bei bestimmten Betriebsbedingungen.

Die besaugte Leitwalze 7 erméglicht somit nicht nur
eine Verstellung des Einlaufwinkels der Faserstoffbahn
1 bezlglich des ersten PreBspaltes 2, sondern auch
das Absaugen der zwischen dem oberen Preffilz 3 und
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der Faserstoffbahn 1 vorhandenen sowie in den Einlauf-
zwickel zwischen dem oberen Preffilz 3 und der Leit-
walze 7 eingeschleppten Luft. Im Ergebnis wird die
Faserstoffbahn 1 zwischen den beiden PreBfilzen 3, 4
gehalten, mit zumindest verringerter Gefahr von Falten-
bildung in den PreBspalt 2 gefthrt.

Nach dem ersten PreBspalt 2 wird die Faserstoff-
bahn 1 mittels einer vom unteren Preffilz 4 umschlun-
genen, besaugten Leitwalze vom oberen Preffilz 3
getrennt, was die Riickbefeuchtung zumindest verrin-
gert. Dabei wird der erste PreB3spalt 2 von einer oben
angeordneten SchuhpreBwalze 8 sowie einer unteren,
im wesentlichen zylindrischen Gegenwalze 9 gebildet.
Vom unteren PreBfilz 4 erfolgt die Ubergabe an einen
oberen Pref3filz 11 der folgenden Presse, die ebenfalls
von einer oben angeordneten SchuhpreBwalze 12 und
einer unteren, im wesentlichen zylindrischen Gegen-
walze 13 gebildet wird. Unterstitzt wird dies von einer
vom oberen Preffilz 11 umschlungenen, besaugten
Leitwalze.

In Figur 1 wird auch durch den zweiten verlanger-
ten PreBspalt 10 ein unterer PreBfilz 17 gefiihrt. Nach
dem PreBspalt 10 wird ebenfalls der obere Preffilz 11
weggefahrt und die Faserstoffbahn 1 in bekannter Form
an ein Trockensieb 16 einer folgenden Trockenpartie
Ubergeben.

Im Gegensatz dazu wird in Figur 2 anstelle des
unteren Preffilzes 17 ein glattes, wasserundurchlassi-
ges Band 15 durch den zweiten PreBspalt 10 gefihrt.
Dieses Band 15 wirkt der Riickbefeuchtung entgegen,
zumal der obere Preffilz 11 sofort nach dem PreBspalt
10 weggefihrt werden kann.

Zur verbesserten Fiihrung der Faserstoffbahn 1 am
oberen Preffilz 11 kann das untere Band 15 an die
Faserstoffbahn 1 herangefihrt werden. Dies erfolgt
Uber eine lageveranderliche Leitwalze 14, die vom Band
15 umschlungen und vor dem zweiten PreBspalt 10
angeordnet ist.

Um die Faserstoffbahn 1 an den oberen PreBfilz 11
anzusaugen sowie das Einschleppen von Luft in den
Einlaufkeil zwischen dem oberen PreBfilz 11 und der
oberen SchuhpreBwalze 12 zu verhindern, befinden
sich vor dem Einlaufkeil ein oder mehrere Saugkésten
18.

Die SchuhpreBwalzen 8, 12 bestehen in beiden
Beispielen aus einem flexiblen Walzenmantel, der tber
einen PreBschuh mit konkaver AnpreBflache gefuhrt ist.
Die Anpressung erfolgt im allgemeinen auf hydrauli-
schem Weg und die Schmierung zwischen PreBschuh
und Walzenmantel auf hydrostatische und/oder hydro-
dynamische Weise.

Die besaugten Walzen besitzen einen perforierten
Walzenmantel in dessen Inneren ein Unterdruck
erzeugt wird. Dies erfolgt entweder durch eine direkte
Verbindung mit einer Vakuumquelle oder durch ein
Besaugung des nicht umschlungenen Bereiches der
besaugten Walze von auBBen.
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Patentanspriiche

1. Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung einer
Faserstoftbahn (1) bestehend aus zumindest einem
PreBspalt (2) zur Entwasserung der Faserstoffbahn
(1), wobei durch den PreBspalt (2) beidseitig der
Fasersoffbahn (1) jeweils mindestens ein endloser
PreBfilz (3, 4) verlauft und die Faserstoffbahn (1)
von einem Band (5) einer vorgelagerten Einheit mit
Hilfe einer, von einem der beiden PreBfilze (3)
umschlungenen Abnahmewalze (6) Gbernommen
wird,
dadurch gekennzeichnet daB,
zwischen der Abnahmewalze (6) und dem PreB-
spalt (2) eine besaugte Leitwalze (7) in der Schleife
des die Faserstoffbahn (1) vom Band (5) tGberneh-
menden PrefBfilzes (3) angeordnet ist, die Leitwalze
(7) von diesem PreBifilz (3) umschlungen ist und die
Leitwalze (7) zum gegentberliegenden PreBfilz (4)
hin verstellbar ist, wobei der gegentberliegende
PreBfilz (4) die Leitwalze (7) zumindest tangiert.

2. Pressenpartie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet daB,
der PreBspalt (2) der erste PreBspalt der Pressen-
partie ist und die Faserstoffbahn (1) von einem
Band (5) in Form eines Siebes des vorgelagerten
Formers Gibernommen wird.

3. Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet daB,
der oberhalb der Faserstoffbahn (1) verlaufende
Preffilz (3) die Faserstoffbahn (1) von der vorgela-
gerten Einheit Gbernimmt.

4. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden

Anspriiche

dadurch gekennzeichnet daB,

der unterhalb der Faserstoffbahn (1) verlaufende
Pref3filz (4) die Faserstoffbahn (1) an eine folgende
Einheit Gbergibt.

5. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet daB,
der PreBspalt (2) verlangert ausgefiihrt ist und vor-
zugsweise von einer SchuhpreBwalze (8) und einer
zylindrischen Gegenwalze (9) gebildet ist.

6. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet daB,
die folgende Einheit von einem weiteren, vorzugs-
weise verlangerten PreBspalt (10) gebildet wird.

7. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche
dadurch gekennzeichnet daB,
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der die Faserstoffbahn von einer vorgelagerten Ein-

heit Gbernehmende Pref¥filz 3 die Leitwalze 7 mit

einem Winkel von 5 bis 60°, vorzugsweise 15 bis 45

° und der gegeniberliegenden Preffilz 4 die Leit-

walze 7 mit einem Winkel von 0 bis 30°, vorzugs- s

weise 0 bis 15 ° umschlingt.
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