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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffoahn mit einer Pressvorrichtung mit einer einen Pressschuh umfassenden Schuhpresswalze
und einer, mit dieser einen Pressnip bildenden Gegenwalze, wobei auf der Schuhpresswalze ein Walzenmantel von
Stirndeckeln Uber den Pressschuh herumgefiihrt wird.

[0002] Eine derartige Pressenpartie ist z.B. aus der EP-A- 0 389 675 bekannt.

[0003] Aus der DE 100 22 087 A1 ist eine Pressenpartie fiir eine Papiermaschine bekannt, die zwei Pressstellen
aufweist, die jeweils von einer mit einer Schuhpresswalze zusammenwirkenden Presswalze gebildet werden. Durch die
erste Pressstelle laufen ein erster Oberfilz, die von einem Formersieb kommende Papierbahn, ein Unterfilz und ein
Pressmantel einer ersten Schuhpresswalze hindurch. Der Unterfilz 1auft mit der Papierbahn weiter zu der zweiten Press-
stelle. Zusammen mit einem zweiten Oberfilz und einem Pressmantel einer zweiten Pressstelle l1auft die Papierbahn
anschlieRend durch die zweite Pressstelle hindurch. Die Papierbahn folgt dem Unterfilz weiter bis zu einer Abnahme-
walze, durch die sie auf ein erstes Trockensieb Gbertragen wird, das die Papierbahn in die Trockenpartie Uberfihrt.
[0004] Beibekannten Schuhpresswalzen besteht in der Zusammenwirkung mit einer Gegenwalze das Problem, dass
der Walzenmantel, der iber den Umfang der Schuhpresswalze von sich drehenden stirnseitigen Deckeln um den
Pressschuh im Inneren der Schuhpresswalze herumgefiihrt wird, wahrend der Drehbewegung stark verschleif3t. Die
hauptsachliche Ursache fiir diesen hohen Verschleil liegt darin, dass der Pressschuh gegeniber der Aulenkontur der
Schuhpresswalze ziemlich stark zuriickgesetzt ist, so dass der Mantel in seinem Randbereich beim Durchlauf des
Bereichs des Pressschuhs unterschiedlich stark verformt wird, da er einerseits starr auf einer Kreisbahn durch die
Stirnscheibe gefiihrt wird, andererseits durch die Gegenwalze in die Schuhkontur hineingedriickt wird. Im Ubergangs-
bereich zwischen den Seiten des Pressschuhs und den Seitenwanden wird er daher abwechselnd gedehnt und gestaucht.
[0005] In einer Ausgestaltung einer Pressvorrichtung nach dem Stand der Technik ist beispielsweise eine Schuh-
presswalze 1 (Fig. 1a) mit einem sich drehenden Mantel 2 und einem fest angeordneten Pressschuh 3 vorgesehen.
Dieser bildet zusammen mit einer Gegenwalze 4 einen Pressnip, durch den die Faserstoffbahn in Richtung eines Pfeils
P hindurchgefiihrt wird, um ihr Wasser zu entziehen. In Fig. 1a sind die Schuhpresswalze 1 und die Gegenwalze 4 in
Betriebsposition im Querschnitt dargestellt.

[0006] Der Pressschuh 3 ist gegentiber der von dem Mantel 2 im Ubrigen Bereich der Schuhpresswalze 1 gebildeten
Kontur an einer Position A an seiner vorderen Kante um einen Betrag y, und an mit B, C bzw. D bezeichneten Positionen
um Betrage yg, Y¢ bzw. yp gegeniiber der Kreiskontur der Schuhpresswalze 1 zuriickgesetzt, d. h., der Pressschuh 3
ist Uber seine ganze Lange in Bahnlaufrichtung gegenilber der von den Stirnscheiben gebildeten Kreiskontur zuriick-
gesetzt. Dies fuhrt dazu, dass Uber eine sich in axialer Richtung der Schuhpresswalze 1 erstreckende Distanz s (Fig.
1b) zwischen der dufieren seitlichen Kante des Pressschuhs 3 in axialer Richtung, d. h. einer Schuhrandebene 5, und
der Innenkante eines sich drehenden Seitendeckels der Schuhpresswalze, d. h. der Stirndeckelebene 6, eine Verbiegung
des Mantels 2 entsprechend den Biegelinien I, Ig, I und Iy stattfindet. Entsprechend dem Umstand, dass die Kontur
des Pressschuhs 3 zur Mitte hin starker gegeniiber der durch die Stirndeckel vorgegebenen und in Fig. 1a mit 7 be-
zeichneten Kreisform zurtcktritt, sind die Biegelinien Ig und I starker geneigt als die Biegelinien 1, und Iy, die der
Position an der vorderen Kante bzw. in der Nahe des hinteren Endes des Pressschuhs 3 (in Laufrichtung betrachtet)
entsprechen.

[0007] Somitist ersichtlich, dass der Randbereich des Mantels der Schuhpresswalze beim Durchlaufen des Bereichs
des Pressschuhs unterschiedlich stark verformt wird, da er einerseits starr auf einer Kreisbahn durch die Stirnscheibe
gefiihrt wird, andererseits durch die Gegenwalze in die dieser zugewandte Schuhkontur hingedriickt wird. Die Verformung
und die daraus in dem Walzenmantel resultierenden Spannungen fiihren zu Wechselbeanspruchungen, die die Lebens-
dauer des Mantels begrenzen und gerade bei steigenden Papiermaschinengeschwindigkeiten reduzieren.

[0008] Es ist die Aufgabe der Erfindung, die bekannte Pressenpartie derart zu verbessern, dass die Abnutzung und
die Wechselbeanspruchung des Walzenmantels verringert werden.

[0009] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe bei einer Pressenpartie der eingangs genannten Art durch die Merkmale
des Anspruchs 1 geldst.

[0010] Dadurch, dass der seitliche Abstand der Stirndeckel der Schuhpresswalze von dem Pressschuh in axialer
Richtung jeweils mindestens 300 mm, insbesondere 330 mm oder mehr, betragt wird die Belastung des Walzenmantels
infolge der Durchbiegung oder der Verformung beim Durchlaufen des Pressschuhs reduziert, da sich die Dehnungs-
oder Spannungsbelastung in Richtung der Lédngsachse der Schuhpresswalze tber eine gréRere Lange des Walzen-
mantels verteilt.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteranspriichen, der Beschreibung und den Zeichnungen.
[0012] Der Pressschuh ist vorzugsweise mit seinem vorderen Ende und/oder mit seinem hinteren Ende bei geschlos-
senem Pressnip um héchstens 5 mm gegeniiber der, der Kontur der Stirndeckel entsprechenden Kreiskontur des Wal-
zenmantels zurlickgesetzt.

[0013] Durch diese MalRnahme wird die Durchbiegung oder Verformung des Walzenmantels stark reduziert. Dies gilt
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unabhangig von der Lange des Pressschuhs in Maschinenlaufrichtung. Bei einem Pressschuh mit groRer Lénge, von
mehr als 300 mm, wie er beispielsweise zur Herstellung von holzfreiem Papier, beispielsweise von Karton und Verpak-
kungspapier, eingesetzt wird, um einen breiten Pressnip zu erzeugen, so dass keine so starke Flachenpressung statt-
findet und das Volumen des Papiers nicht zu stark reduziert wird, Iasst sich die Erfindung mit Vorteil einsetzen. Die
Pressenpartie wird in diesem Fall beispielsweise durch eine Tandem-Nipcoflex-Presse mit zwei Pressnips gebildet und
kann auch bei hoheren Betriebsgeschwindigkeiten entsprechend der Erfindung eingesetzt werden.

[0014] Von Vorteil ist es insbesondere, wenn der Pressschuh an seinem vorderen und/oder hinteren Ende um bis zu
50 mm Uber die Kreiskontur hinausragt.

[0015] Um eine gute Entwasserung der Faserstoffbahn zu erzielen, weist der Pressschuh in Bahnlaufrichtung der
Faserstoffbahn eine Ladnge von 300 mm oder mehr, insbesondere von mehr als 350 mm, ganz insbesondere von mehr
als 400 mm, auf.

[0016] Die Auswirkung der Léange des Pressschuhs auf die Durchbiegung oder Verformung des Walzenmantels wird
auch dadurch gemindert, dass méglichst grofe Durchmesser der Schuhpresswalze und der Gegenpresswalze im Ver-
haltnis zur Lange des Pressschuhs in Bahnlaufrichtung eingesetzt werden. Dabei betragt das Verhaltnis des Durchmes-
sers der Schuhpresswalze zur Léange des Pressschuhs in Drehrichtung 4,0 oder mehr und das Verhaltnis des Durch-
messers der Gegenwalze zur Lange des Pressschuhs 3,9 oder mehr. Gemal der Erfindung Iasst sich ein derartiges
Verhaltnis generell bei Pressvorrichtungen in einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn einsetzen.

[0017] Mit Vorteil wird eine Pressvorrichtung eingesetzt, in der das Maf fur die Ldngung des Walzenmantels der
Schuhpresswalze infolge des aus der Mantelflache herausragenden Pressschuhs (Ks) durch den Wert

Ka=(1+ (y2fs)) 1 (1 + (y4/s))

gegeben ist, wobei y, (s. Fig. 1a) das EindriickmaR an der Auflaufstelle (z. B. Abschnitt A in Fig. 2a; hier wird der Mantel
der Presswalze zum ersten Mal zwischen dem Pressschuh und der Gegenwalze geklemmt; d. h. die Spannungen kdnnen
sich nicht mehr durch Verschiebungen abbauen; y, ist die kleinste Abweichung.) den Wert des maximalen Uberstands
oder der Zurlicksetzung des Pressschuhs an seinem Einlauf oder an seinem Auslauf gegenlber der Kreiskontur der
Schuhpresswalze bezeichnet, wobei y, den Wert bezeichnet, um den der Pressschuh in seinem mittleren Bereich
gegenuber der Kreiskontur der Schuhpresswalze zuriickgesetzt ist (maximales Eindriickmaf) und wobei s den jeweiligen
seitlichen Abstand der Stirndeckel von dem Pressschuh in axialer Richtung bezeichnet und dass der Wert (K3) weniger
als 1,07, insbesondere weniger als 1,02, ganz insbesondere weniger als 1,007, betragt.

[0018] MitVorteil wird innerhalb der Schuhpresswalze in Drehrichtung vor dem Pressschuh eine Stltzleiste eingesetzt,
die sich vorzugsweise Uber die gesamte Breite der Schuhpresswalze erstreckt.

[0019] Mit einer grofReren Verschiebung R in Richtung in das Innere der Schuhpresswalze oder auch, wenn der
Pressschuh gegeniiber der zylindrischen Kontur der Schuhpresswalze herausragt, tritt die Gefahr auf, dass der Schmier-
film zwischen dem Mantel und der Schuhpresswalze - bei unge&nderter Schuhform - reduziert oder sogar abgequetscht
wird. Es wird daher in einer weiteren gemaR der Erfindung vorgesehenen MaRnahme vorgeschlagen, die Schmierwirkung
dadurch zu unterstitzen, dass MaRnahmen zur Zwangsschmierung im Schuh am Einlaufbereich durchgefiihrt werden,
z. B. durch kleine Bohrungen, die Gber die Breite des Pressschuhs verteilt sind. Durch diese Mafinahme lasst sich die
Reibung zwischen dem Pressschuh und dem Walzenmantel erheblich verringern.

[0020] Es bestehen mehrere Méglichkeiten zum Aufbringen eines Olfilms; eine Méglichkeit besteht darin, dass das
Mittel zum Aufbringen vor dem Pressschuh, insbesondere auf einer in Laufrichtung vor dem Pressschuh angeordneten
Stitzleiste, angeordnet ist.

[0021] Vorzugsweise ist der Pressschuh einlaufseitig mit einem Wulst ausgestattet, in dem das Mittel, insbesondere
in Form von (iber die gesamte Breite des Pressschuhs angeordneten Bohrungen, integriert ist. Die Olleitungen kénnen
vorzugsweise in Schmiertaschen enden oder mit Ausbuchtungen im Inneren des Pressschuhs in Verbindung stehen,
in denen sich das Ol sammelt.

[0022] Zur Verringerung der Reibung und zur Unterstiitzung der Bildung eines Olfilms zwischen der Innenseite des
Walzenmantels und dem Pressschuh dient es auch, wenn die einlaufseitige Kontur einen konvergenten Keil zwischen
der Mantelflache des Walzenmantels und der einlaufseitigen, dem Mantel zugewandten Flache des Pressschuhs bildet.
Dies lasst sich dadurch erreichen, dass der einlaufseitige Keil durch einen sich in Richtung zu der Mantelflache des
Walzenmantels verringernden Krimmungsradius des einlaufseitigen Wulstes gebildet wird, so dass die Schuheinlauf-
flache beispielsweise zwei verschiedene Krimmungsradien aufweist.

[0023] Der Durchmesser der Gegenwalze betragt vorzugsweise wenigstens das 0,975-fache des Durchmessers der
Schuhpresswalze. Diese hat beispielsweise einen Durchmesser von 1200 mm. Die Gegenwalze hat in diesem Fall
mindestens einen Durchmesser von 1170 mm.

[0024] Nachstehend wird die Erfindung in Ausfiihrungsbeispielen anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:
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Fig. 2a einen ersten Querschnitt durch eine erste Schuhpresswalze und eine mit dieser zusammenwirkende erste
Gegenwalze,

Fig. 2b eine zu Fig. 2a zugehdrige Darstellung der Dehnung des Walzenmantels in axialer Richtung im Bereich
zwischen der Seite des Pressschuhs und der Innenkante des Stirndeckels,

Fig. 3a einen zweiten Querschnitt durch eine zweite Schuhpresswalze und eine mit dieser zusammenwirkende
zweite Gegenwalze,

Fig. 3b eine zu Fig. 3a zugehorige Darstellung der Dehnung des Walzenmantels entsprechend der Darstellungs-
weise in Fig. 2b,

Fig. 4-6  ausschnittweise perspektivische Schnittdarstellungen durch eine Schuhpresswalze und eine Gegenwalze
in der Umgebung der Einlaufseite eines Pressschuhs.

[0025] In einer Schuhpresswalze 10 (Fig. 2a) ist ein Pressschuh 11 mit einem einlaufseitigen Wulst 12 derart ange-
ordnet, dass der Wulst 12 (iber eine im Bereich des Pressschuhs 11 fiktive Kreiskontur 13, die der Kontur von einen
Walzenmantel 14 mitfiihrenden (hier nicht dargestellten) Stirnscheiben der Schuhpresswalze 10 entspricht, hinausragt
(Position A) (dies ist in Fig. 2b als negative Richtung y definiert), wahrend der Pressschuh 11 in seinem mittleren Bereich
(Positionen B und C) und an seinem auslaufseitigen Ende (Position D) gegenliber der Kontur des Walzenmantels 14
zuriickgesetzt ist (positive y-Werte fiir die Positionen B, C, D). Dabei ist A der Beginn des Pressspaltes.

[0026] Insgesamtbedeutetdies, dasseine mitder Schuhpresswalze 10 zur Bildung des Pressnips zusammenwirkende
Gegenwalze 15 im Vergleich zu der aus dem Stand der Technik bekannten Pressvorrichtung (Fig. 1a) weniger stark
den Walzenmantel 14 eindriickt, als nach dem Stand der Technik der Walzenmantel 2 durch die Gegenwalze 4 einge-
druckt wird.

[0027] Gegeniber dem Stand der Technik wurde der Abstand zwischen den Mittelpunkten der Schuhpresswalze 10
und der Gegenwalze 15 um einen Betrag R (d. h. die in Fig. 2a dargestellte Verschiebung) in radialer Richtung R
vergroRert, um die Manteleindriickung zu reduzieren. Durch die mit A, B, C und D bezeichneten Punkte ist der Lauf des
Walzenmantels 14 am Pressschuhrand des Pressschuhs 11 gekennzeichnet. Die Darstellung zeigt die Verformung des
Walzenmantels 14 Uber den Bereich zwischen der Seitenkante 16 des Pressschuhs 11 und der Innenkante 17 der
Stirnscheibe in Richtung der Langsachse der Schuhpresswalze 10 um Betrége y,, yg, Y¢ bzw. yp. Insgesamt bestehen
im Vergleich zu den Fig. 1b dargestellten Verformungen nach dem Stand der Technik viel geringere Verformungen
gemal der Erfindung. An der Position A hat der Walzenmantel einen negativen Versatz (nach aulRen), wahrend er an
den Positionen B, C und D einen positiven Versatz negative Verformung (nach innen) beziglich der Kreiskontur der
Stirnscheibe aufweist.

[0028] Die Schuhpresswalze 10 istim wesentlichen oberhalb der Gegenwalze 15 gelagert. Gegeniiber der Senkrech-
ten ist ihr Mittelpunkt Gblicherweise jedoch um einen Betrag e gegeniiber dem Mittelpunkt der Gegenwalze 15 versetzt.
[0029] Bei einer weiteren Schuhpresswalze 20 (Fig. 3a) ragt ein Pressschuh 21 an seinem vorderen Ende (Position
A) wie der Pressschuh 11 aus der Kreiskontur 13 heraus, wahrend der Pressschuh 21 an seinem hinteren Ende (Position
D) mit der Position der Kreiskontur 13 Ubereinstimmt, was bedeutet, dass ein lber die Schuhpresswalze 20 gefiihrter
Walzenmantel 22 an dieser Stelle nicht mehr gedehnt wird.

[0030] In Fig. 3b ist dargestellt, wie sich zwischen der Kante 23 des Pressschuhs 21 und der Innenkante 24 eine
Dehnung des Walzenmantels 22 (iber den zwischen der Kante 23 und der Innenkante 24 bestehenden Abstand s
einstellt, wobei z,, zg, z¢ und zp jeweils den Versatz des Pressschuhs 21 gegenlber der Kreiskontur 13 bezeichnen.
Wenn man den Abstand zwischen den Kanten 23 und 24 auf den Betrag von 2s verdoppelt (auf einen Abstand zwischen
der Kante 23 und einer Kante 24’) verteilt sich die Dehnung des Walzenmantels 22 auf eine doppelt so lange Strecke,
und dieser erfahrt daher nur eine etwa halb so starke Dehnung oder Durchbiegung. Im Sinne der Erfindung wird daher
angestrebt, den Abstand zwischen der Kante des Pressschuhs und der Innenkante der Stirnscheibe méglichst grol3 zu
wahlen.

[0031] Zur Reduzierung der Flachenpressung zwischen dem Pressschuh 11 und dem Walzenmantel 14 gemaR Fig.
2a (oder dem Walzenmantel 22 gemaf Fig. 3a) wird in einer Ausgestaltung der Erfindung (Fig. 4) vorgesehen, dass
der eingangsseitige Wulst 12 des Pressschuhs 11 einen konvergenten Keil zwischen dem Walzenmantel 14 und der
Schuheinlaufflache bildet. Dies verhindert das Abquetschen des Olfilms.

[0032] Hierzu hat der Wulst Krimmungsradien R, und Ry, die sich in Richtung des Walzenmantels 14 verkleinern.
Es versteht sich, dass der Wert des Krimmungsradius R, auch kontinuierlich oder tiber eine Vielzahl von Zwischenwerten
in den Krimmungsradius R, Gbergehen kann. Auf diese Weise entsteht ein konvergenter Einlaufspalt 25 zwischen dem
Walzenmantel 14 und dem Pressschuh 11. Die Reibung zwischen dem Pressschuh 11 und dem Walzenmantel 14 wird
durch den Einsatz eines auf den Walzenmantel 14 aufgebrachten Olfilms 26 verringert.

[0033] In einer weiteren Ausflihrungsform (Fig. 5) sind innerhalb des eingangsseitigen Wulstes 12 des Pressschuhs
11 Bohrungen 27 vorhanden , {iber die Ol oder ein anderes Schmiermittel in den Bereich zwischen dem Pressschuh 11
und dem Walzenmantel 14 zur Verringerung der Reibung zugeflhrt wird. Die Bohrungen 27 sind lber die gesamte
Breite des Pressschuhs 11 verteilt angeordnet und stehen mit Oldruckleitungen in Verbindung, die eine Zwangsschmie-
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rung gewahrleisten. Die Bohrungen 27 kénnen optional in Taschen enden, in denen Reservoirs fur das Schmiermittel
gebildet werden. Die strichliert dargestellte Linie 14’ zeigt die Kreiskontur oder den Verlauf, den der Walzenmantel 14
ohne den in das Innere der Schuhpresswalze 10 eingebrachten Pressschuh 11 einnehmen wiirde.

[0034] In einer anderen Ausfiihrungsform (Fig. 6) ist alternativ oder zusatzlich zur Ausfiihrungsform gemaf Fig. 5
innerhalb der Schuhpresswalze 10 eine Stiitzleiste 28 vorgesehen, die zur Stabilisierung des Walzenmantels 14 dient.
Derartige Stitzleisten 28 kdnnen innerhalb der Schuhpresswalze 10 an mehreren Stellen Uber den Umfang verteilt
angeordnet sein. An den Stiitzleisten 28 kénnen ebenfalls Diisen zum Aufspriihen eines Offilms auf die Innenseite des
Walzenmantels 14 angeordnet sein. Die Stiitzleiste kann sich auch durchgehend (ber die gesamte Breite der Schuh-
presswalze 10 in axialer Richtung erstrecken. Die Stiitzleiste bewirkt, dass ein sanfter Einlauf des Olfilms zwischen dem
Walzenmantel 14 und dem Pressschuh 11 erreicht wird.

[0035] Fir den Fall, dass in einer Pressvorrichtung die Schuhpresswalze unterhalb der Gegenwalze angeordnet ist,
kann auch Ol mittels eines Olspritzrohrs in Richtung zu dem Einlauf des Pressschuhs und/oder der Stiitzleiste gespritzt
werden.

[0036] Neben der oben bereits beschriebenen Verlangerung der Schuhpresswalze 10 in axialer Richtung bei einem
gleichbreiten Pressschuh 11 |asst sich als weitere MalRnahme zur Verminderung der Dehnung des Walzenmantels 14
bei konstanter Schuhléange auch der Durchmesser der Gegenwalze 15 vergréRern. Hierzu wird, wie in Fig. 1a dargestellt,
auf die Eindrickmafe y, und y, des Pressschuhs gegeniber der Kreiskontur der Schuhpresswalze zurtickgegriffen,
um die eingangs bereits eingefihrte Gleichung

Ko = (1 + (yals) 1 (1 + (ys/s)’)

zu erhalten, wobei K5 das MaR fiir die maximale Deformationsédnderung des Walzenmantels darstellt. Es versteht sich,
dass diese Werte auch anhand der Figuren 2a und 3a ermittelt werden kénnen, lediglich aus Griinden der Ubersichtlichkeit
wurden die Werte y, und y, dort nicht eingezeichnet.

Patentanspriiche

1. Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
mit einer Pressvorrichtung mit einer einen Pressschuh (11, 21) umfassenden Schuhpresswalze (10, 20) und einer,
mit dieser einen Pressnip bildenden Gegenwalze (15), wobei auf der Schuhpresswalze (10, 20) ein Walzenmantel
(14, 22) von Stirndeckeln ber den Pressschuh (11, 21) herumgefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der seitliche Abstand (s) der Stirndeckel der Schuhpresswalze (10, 20) von dem Pressschuh (11, 21) in axialer
Richtung jeweils mindestens 300 mm, insbesondere 330 mm oder mehr, betragt, dass der Pressschuh (11, 21) mit
seinem vorderen Ende und/oder mit seinem hinteren Ende bei geschlossenem Pressnip um hdchstens 5 mm ge-
genuber der, der Kontur der Stirndeckel entsprechenden Kreiskontur (13) des Walzenmantels zuriickgesetzt ist und
dass der Pressschuh (11, 21) in Bahnlaufrichtung der Faserstoffbahn eine Lange von 300 mm oder mehr aufweist.

2. Pressenpartie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Pressschuh (11, 21) an seinem vorderen und/oder hinteren Ende um bis zu 50 mm Uber die Kreiskontur
(13) hinausragt.

3. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Pressschuh (11, 21) in Bahnlaufrichtung der Faserstoffbahn eine Lange von mehr als 350 mm, insbeson-
dere von mehr als 400 mm, aufweist.

4. Pressenpartie, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhéltnis des Durchmessers der Schuhpresswalze (10, 20) zur Lédnge des Pressschuhs (11, 21) in
Drehrichtung 4,0 oder mehr und das Verhaltnis des Durchmessers der Gegenwalze (15) zur Lange des Pressschuhs
(11, 21) 3,9 oder mehr betragt.

5. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet,
dass das MaR fir die Ld&ngung des Walzenmantels der Schuhpresswalze (10, 20) infolge des aus der Kreiskontur
(13) oder Mantelflache herausragenden Pressschuhs (11, 21) durch den Wert

Ka=(1+(y2/sf’)/ (1 + (ys!s))

gegeben ist, wobei y, das kleinste Eindriickmal} des Pressschuhs, insbesondere das EindriickmaR an der Auflauf-
stelle des Pressschuhs (11, 21) an seinem Einlauf, gegeniiber der Kreiskontur der Schuhpresswalze (10, 20) be-
zeichnet, wobei y, das maximale Eindrlickmal’ bezeichnet, insbesondere das Eindriickmaf, um den der Pressschuh
(11, 21) in seinem mittleren Bereich gegeniber der Kreiskontur (13) der Schuhpresswalze (10, 20) zurlickgesetzt
ist und wobei s den jeweiligen seitlichen Abstand der Stirndeckel von dem Pressschuh (11, 21) in axialer Richtung
bezeichnet, und dass der Wert (K3) weniger als 1,07, insbesondere weniger als 1,02, ganz insbesondere weniger
als 1,007, betragt.

6. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schuhpresswalze (10, 20) in Drehrichtung vor dem Pressschuh (11, 21) eine Stitzleiste (28) aufweist, die
sich vorzugsweise Uber die gesamte Breite der Schuhpresswalze (10, 20) erstreckt.
7. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
ein Mittel zum Aufbringen von Ol auf den vorderen Bereich des Pressschuhs (11, 21) innerhalb der Schuhpresswalze
(10, 20) angeordnet ist.
8. Pressenpartie nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Mittel vor dem Pressschuh (11, 21), insbesondere auf der Stitzleiste (28), angeordnet ist.
9. Pressenpartie nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Mittel in einem einlaufseitigen Wulst (12) des Pressschuhs (11, 21), insbesondere in Form von (iber die
gesamte Breite des Pressschuhs (11, 21) angeordneten Bohrungen (27), integriert ist.
10. Pressenpartie nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die einlaufseitige Kontur einen konvergenten Keil zwischen der Mantelflache des Walzenmantels (14, 22) und
der einlaufseitigen, dem Mantel zugewandten Flache des Pressschuhs (11, 21) bildet.
11. Pressenpartie nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der einlaufseitige Keil durch einen sich in Richtung zu der Mantelflache des Walzenmantels (14, 22) verrin-
gernden Krimmungsradius (R4, R,) des einlaufseitigen Wulstes (12) gebildet wird.
12. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Durchmesser der Gegenwalze (15) wenigstens das 0,975-fache des Durchmessers der Schuhpresswalze
(10, 20) betragt.
Claims
1. Press section of a machine for manufacturing a paper, board, tissue or another fibrous web, having a pressing

device with a shoe press roll (10, 20) comprising a press shoe (11, 21) and an opposing roll (15) forming a press
nip with the former, a roll shell (14, 22) being led around over the press shoe (11, 21) from end covers on the shoe
press roll (10, 20), characterized in that the lateral spacing (s) of the end covers of the shoe press roll (10, 20)
from the press shoe (11, 21) in the axial direction is in each case at least 300 mm, in particular 330 mm or more,
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in that, when the press nip is closed, the press shoe (11, 21) is set back with its front end and/or with its rear end
by at most 5 mm with respect to the circular contour (13) of the roll shell, corresponding to the contour of the end
covers, and in that the press shoe (11, 21) has a length of 300 mm or more in the web running direction of the
fibrous web.

Press section according to Claim 1, characterized in that the press shoe (11, 21) projects at its front and/or rear
end beyond the circular contour (13) by up to 50 mm.

Press section according to either of Claims 1 and 2, characterized in that the press shoe (11, 21) has a length of
more than 350 mm, in particular of more than 400 mm, in the web running direction of the fibrous web.

Press section, in particular according to one of Claims 1 to 3, characterized in that the ratio of the diameter of the
shoe press roll (10, 20) to the length of the press shoe (11, 21) in the direction of rotation is 4.0 or more, and the
ratio of the diameter of the opposing roll (15) to the length of the press shoe (11, 21) is 3.9 or more.

Press section according to one of Claims 2 to 4, characterized in that the dimension for the lengthening of the roll
shell of the shoe press roll (10, 20) as a result of the press shoe (11, 21) projecting out of the circular contour (13)
or circumferential surface is given by the value

Ky = (1 + (y2/s)%) /(1 + (yi/s)?)

where y, designates the smallest indentation dimension of the press shoe, in particular the indentation dimension
at the run-on point of the press shoe (11, 21) at its entry, with respect to the circular contour of the shoe press roll
(10, 20), where y, designates the maximum indentation dimension, in particular the indentation dimension by which
the press shoe (11, 21) is set back in its central region with respect to the circular contour (13) of the shoe press
roll (10, 20), and where s designates the respective lateral spacing of the end covers from the press shoe (11, 21)
in the axial direction, and in that the value (K3) is less than 1.07, in particular less than 1.02, quite particularly less
than 1.007.

Press section according to one of Claims 1 to 5, characterized in that, before the press shoe (11, 21) in the direction
of rotation, the shoe press roll (10, 20) has a supporting bar (28) which preferably extends over the entire width of
the shoe press roll (10, 20).

Press section according to one of Claims 1 to 6, characterized in that a means for applying oil to the front region
of the press shoe (11, 21) is arranged within the shoe press roll (10, 20).

Press section according to Claim 7, characterized in that the means is arranged before the press shoe (11, 21),
in particular on the supporting bar (28).

Press section according to Claim 7, characterized in that the means is integrated into a bead (12) on the entry
side of the press shoe (11, 21), in particular in the form of drilled holes (27) arranged over the entire width of the
press shoe (11, 21).

Press section according to Claim 9, characterized in that the contour on the inlet side forms a convergent wedge
between the circumferential surface of the roll shell (14, 22) and the surface of the press shoe (11, 21) on the inlet
side, facing the shell.

Press section according to Claim 10, characterized in that the wedge on the inlet side is formed by a radius of
curvature (R4, R,) of the bead (12) on the inlet side which decreases in the direction of the circumferential surface
of the roll shell (14, 22).

Press section according to one of Claims 1 to 11, characterized in that the diameter of the opposing roll (15) is at
least 0.975 times the diameter of the shoe press roll (10, 20).
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Revendications

10.

Section de presse d’'une machine de fabrication d’'une bande de papier, de carton, d’essuie-tout ou d’'une autre
matiére fibreuse avec un dispositif de pressage comprenant un cylindre de presse a sabot (10, 20) comportant un
sabot de pressage (11, 21), et un contre-cylindre (15) formant avec celui-ci une ligne de pressage, dans laquelle
une enveloppe de cylindre (14, 22) est enroulée sur le cylindre de presse a sabot (10, 20) depuis des couvercles
frontaux au-dessus du sabot de presse (11, 21), caractérisée en ce que la distance latérale (s) des couvercles
frontaux du cylindre de presse a sabot (10, 20) par rapport au sabot de presse (11, 21) en direction axiale vaut
chaque fois au moins 300 mm, en particulier 330 mm ou davantage, en ce que le sabot de presse (11, 21) est situé
en retrait avec son extrémité avant et/ou son extrémité arriére, lorsque la ligne de pressage est fermée, de 5 mm
au maximum par rapport au contour circulaire (13) de I'enveloppe de cylindre correspondant au contour des cou-
vercles frontaux, et en ce que le sabot de presse (11, 21) présente, dans la direction de défilement de la bande de
matiere fibreuse, une longueur de 300 mm ou davantage.

Section de presse selon la revendication 1, caractérisée en ce que le sabot de presse (11, 21) dépasse, avec son
extrémité avant et/ou son extrémité arriere, d’'une distance allant jusqu’a 50 mm au-dela du contour circulaire (13).

Section de presse selon I'une quelconque des revendications 1 et 2, caractérisée en ce que le sabot de presse
(11, 21) présente, dans la direction de défilement de la bande de matiére fibreuse, une longueur de plus de 350
mm, et en particulier de plus de 400 mm.

Section de presse selon I'une quelconque des revendications 1 a 3 plus particulierement, caractérisée en ce que
le rapport du diamétre du cylindre de presse a sabot (10, 20) a la longueur du sabot de presse (11, 21) dans le sens
de la rotation vaut 4,0 ou davantage et le rapport du diamétre du contre-cylindre (15) a la longueur du sabot de
presse (11, 21) vaut 3,9 ou davantage.

Section de presse selon 'une quelconque des revendications 2 a 4, caractérisée en ce que la mesure de 'allon-
gement de I'enveloppe de cylindre du cylindre de presse a sabot (10, 20) par suite du dépassement du sabot de
presse (11, 21) au-dela du contour circulaire (13) ou de I'enveloppe de cylindre, est donnée par la valeur

Ke = [1 + (v2/s)%] / [1 + (yi/s)?],

dans laquelle y, désigne la plus petite mesure de 'empreinte du sabot de presse, en particulier la mesure de
I'empreinte au point d’attaque du sabot de presse (11, 21) a son arrivée, par rapport au contour circulaire du cylindre
de presse a sabot (10, 20), dans laquelle y, désigne la mesure maximale de I'empreinte, en particulier la mesure
de 'empreinte dont le sabot de presse (11, 21) est situé en retrait, dans sa région centrale, par rapport au contour
circulaire (13) du cylindre de presse a sabot (10, 20), et dans laquelle s désigne la distance latérale respective des
couvercles frontaux par rapport au sabot de presse (11, 21) en direction axiale, et en ce que la valeur (K,) est
inférieure a 1,07, en particulier inférieure a 1,02, et de préférence encore inférieure a 1,007.

Section de presse selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisée en ce que le cylindre de presse
a sabot (10, 20) présente, avant le sabot de presse (11, 21) dans la direction de rotation, une régle d’appui (28),
qui s’étend de préférence sur toute la largeur du cylindre de presse a sabot (10, 20).

Section de presse selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérisée en ce qu’un moyen pour amener
del'huile surlarégion avant du sabotde presse (11, 21) est disposé a I'intérieur du cylindre de presse a sabot (10, 20).

Section de presse selon la revendication 7, caractérisée en ce que le moyen est disposé avant le sabot de presse
(11, 21), en particulier sur la régle d’appui (28).

Section de presse selon la revendication 7, caractérisée en ce que le moyen est intégré dans un bourrelet (12)
coté entrée du sabot de presse (11, 21), en particulier sous la forme de pergages (27) disposés sur toute la largeur
du sabot de presse (11, 21).

Section de presse selon la revendication 9, caractérisée en ce que le contour présente, coté entrée, un coin
convergent entre la surface latérale de I'enveloppe de cylindre (14, 22) et la surface, c6té entrée, du sabot de presse
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(11, 21) tournée vers I'enveloppe.
11. Section de presse selon la revendication 10, caractérisée en ce que le coin cété entrée est formé par un rayon
de courbure (R4, R,) du bourrelet (12) cété entrée, qui diminue en direction de la surface latérale de I'enveloppe

de cylindre (14, 22).

12. Section de presse selon 'une quelconque des revendications 1 a 11, caractérisée en ce que le diamétre du contre-
cylindre (15) vaut au moins 0,975 fois le diametre du cylindre de presse a sabot (10, 20).
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