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(54) Entwässerungsvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ent-
wässerung einer Papier-, Tissue- oder einer anderen Fa-
serstoffbahn (1) in einer Maschine zur Herstellung und/
oder Verdedlung derselben, bei der die Faserstoffbahn
(1) mit beidseitig zumindest je einem luftdurchlässigen
und endlos umlaufenden Band (2,3,4) eine zylindrische
und rotierende Presswalze (5) teilweise umschlingt.

Dabei soll eine schonende, aber möglichste effektive
Entwässerung der Faserstoffbahn (1) dadurch erreicht
werden, dass die Presswalze (5) als Blaswalze ausge-
bildet ist, welche Blasluft im Umschlingungsbereich zur
Faserstoffbahn (1) richtet.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ent-
wässerung einer Papier-, Tissue- oder einer anderen Fa-
serstoffbahn in einer Maschine zur Herstellung und/�oder
Verdedlung derselben, bei der die Faserstoffbahn mit
beidseitig zumindest je einem luftdurchlässigen und end-
los umlaufenden Band eine zylindrische und rotierende
Presswalze teilweise umschlingt.
�[0002] Derartige Pressanordnungen sind seit länge-
rem bekannt, jedoch kann dabei die Entwässerungslei-
stung noch nicht befriedigen. Zwar kann diese durch ein
Besaugen der Faserstoffbahn im Pressbereich verbes-
sert werden, allerdings ist dies auch relativ energieinten-
siv.
�[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine
schonende und möglichst effektive Entwässerung der
Faserstoffbahn zu ermöglichen.
�[0004] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass die Presswalze als Blaswalze ausgebildet
ist, welche vorzugsweise heiße Blasluft im Umschlin-
gungsbereich zur Faserstoffbahn richtet.
�[0005] Die Blasluft bewirkt eine Durchlufttrocknung der
Faserstoffbahn im Umschlingungsbereich der Presswal-
ze auf sehr kostengünstige Weise, zumal Druckluft bei
der derartigen Maschinen in ausreichender Menge zur
Verfügung steht.
�[0006] Die Beaufschlagung mit heißer Blasluft kann
die Trocknung noch weiter unterstützen.
�[0007] Während der Umschlingung kann über die An-
pressung des bezüglich der Presswalze außen liegen-
den Press- �Bandes infolge der Bandspannung außerdem
ein Pressdruck auf die Faserstoffbahn ausgeübt werden,
was die Entwässerung unterstützt.
�[0008] Dabei ist es vorteilhaft, wenn dem Press- �Band
im Umschlingungsbereich der Presswalze eine Wasser-
auffangvorrichtung zugeordnet ist, welche das, von der
Blasluft durch das Press-�Band getriebene Wasser auf-
fängt.
�[0009] Um dabei die Durchlufttrocknung noch zu un-
terstützen, ist es von Vorteil, wenn die Wasserauffang-
vorrichtung als Saugvorrichtung ausgeführt ist. Der Un-
terdruck der Saugvorrichtung bewirkt das Ansaugen von
zusätzlichem Wasser aus den Bändern und der Faser-
stoffbahn in die Wasserauffangvorrichtung.
�[0010] Zur Gewährleistung der Wasserdurchlässigkeit
und bei Bedarf auch einer bestimmten Wasseraufnah-
mefähigkeit sollten zumindest die, auf der, der Presswal-
ze gegenüberliegenden Seite der Faserstoffbahn verlau-
fenden Bänder als wasserdurchlässige Filze oder Siebe
ausgebildet sein.
�[0011] Zur Realisierung einer, wenn auch geringen
Vorpressung sollten die Bänder vor der Presswalze ge-
meinsam mit der Faserstoffbahn zumindest eine Leitwal-
ze umschlingen, welche auf der, der Presswalze gegen-
überliegenden Seite der Faserstoffbahn angeordnet ist.
Die Wirkung der Bandspannung während der Umschlin-
gung verbessert sich mit kleiner werdendem Durchmes-

ser der Leitwalze. Daher sollte der Durchmesser der Leit-
walze kleiner als 800 mm sein.
�[0012] Es ist zur Intensivierung der Entwässerung au-
ßerdem von Vorteil, wenn in Bahnlaufrichtung vor der
Presswalze ein Dampfblaskasten angeordnet ist, wel-
cher das mit der Presswalze in Kontakt kommende Band
mit Heißdampf beaufschlagt. Dies führt zur Aufheizung
des Bandes und der Faserstoffbahn und fördert so die
Entwässerung.
�[0013] Dabei sollte der Dampfblaskasten gegenüber
der Leitwalze angeordnet sein.
�[0014] Um den Entwässerungseffekt während der Vor-
pressung noch zusteigern, sollte die von den Bänden
gemeinsam umschlungene Leitwalze als Saugleitwalze
ausgebildet sein. Der Unterdruck saugt dabei Wasser
aus den Bändern und der Faserstoffbahn in die Leitwal-
ze.
�[0015] Da das Press-�Band infolge seiner Pressfunkti-
on einer hohen Bandspannung, d.h. Zugspannung aus-
gesetzt ist, ist es meist vorteilhaft, wenn auf der, der
Presswalze gegenüberliegenden Seite der Faserstoff-
bahn zumindest zwei Bänder angeordnet sind, wobei das
äußere das Press- �Band bildet. Dies erlaubt es, das an-
dere Band entsprechend an die Bedürfnisse hinsichtlich
Wasserdurchlässigkeit, Rauhigkeit, Wasserspeicher-
vermögen usw. anzupassen.
�[0016] Eine Vereinfachung hinsichtlich des Aufwan-
des, insbesondere bei der Bandführung ergibt sich je-
doch, wenn auf der, der Presswalze gegenüberliegen-
den Seite der Faserstoffbahn nur ein Band angeordnet
ist, welches auch das Press- �Band bildet.
�[0017] Unabhängig von der Anzahl der Bänder sollte
zumindest das Press-�Band nach der Presswalze, vor-
zugsweise nach der Wegführung der Faserstoffbahn, ei-
ne angetriebene Leitwalze umschlingen. Wegen der ho-
hen Zugfestigkeit des Press- �Bandes ist es zur Einleitung
der erforderlichen Antriebsleistung besonders geeignet.
�[0018] Im Allgemeinen genügt es außerdem, wenn
zwischen der Faserstoffbahn und der Presswalze nur ein
Band angeordnet ist. Zur Vergleichmäßigung der Ober-
fläche des perforierten Walzenmantels der Presswalze
kann es jedoch vorteilhaft sein, wenn zwischen der
Presswalze und dem Band ein Siebstrumpf oder ein Sieb
angeordnet ist.
�[0019] Besondere Vorteile bringt die mit dieser Vor-
richtung realisierbare Durchlufttrocknung bei der Ent-
wässerung einer Tissuebahn.
�[0020] Dabei ergeben sich ein minimierter Aufwand
und eine sichere Bahnführung insbesondere dann, wenn
das zwischen der Presswalze und der Faserstoffbahn
angeordnete Band die Faserstoffbahn von einer vorge-
lagerten Einheit, insbesondere einem Stoffauflauf bis zu
einer nachgeordneten Einheit, insbesondere einem
Trockenzylinder führt.
�[0021] Um die Oberflächenstruktur der Tissuebahn
beeinflussen zu können, ist es vorteilhaft, wenn das zwi-
schen der Faserstoffbahn und der Presswalze angeord-
nete Band im Kontaktbereich mit der Faserstoffbahn eine
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strukturierte Oberfläche aufweist.
�[0022] Eine Vereinfachung der Anordnung ergibt sich
des Weiteren, wenn die Presswalze über der Faserstoff-
bahn angeordnet ist. Eine Reißen des Press-�Bandes be-
einträchtigt so nicht den Rest der Anordnung.
�[0023] Für den Prozess der Durchlufttrocknung ist ins-
gesamt wesentlich, dass die Blasluft durch ein Band, ins-
besondere in Form eines strukturierten Siebes, die Fa-
serstoffbahn und anschließend durch wengistens ein
Band in Form eines Fillers oder Siebes geblasen wird.
�[0024] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausführungsbeispielen näher erläutert werden. In der
beigefügten Zeichnung zeigt: �

Figur 1: einen schematischen Querschnitt durch ei-
ne Entwässerungsvorrichtung und
Figur 2: eine andere Vorrichtung.

�[0025] In beiden Fällen wird die Faserstoffbahn 1 in
Form einer Tissuebahn von einem luftdurchlässigen
Führungs-�Band 2 beginnend von einem Stoffauflauf 11
der Herstellungsmaschine durch eine erfindungsgemä-
ße Entwässerungsvorrichtung zu einem großen Trok-
kenzylinder 12, speziell einem Yankee-�Zylinder geführt.
�[0026] Während der Umschlingung des Trockenzylin-
ders 12 erfolgt die Trocknung, so dass die Faserstoff-
bahn 1 anschließend mit Hilfe eines Kreppschabers ab-
genommen und dabei gekreppt werden kann. Danach
erfolgt die Aufrollung der Faserstoffbahn 1.
�[0027] Die Entwässerungsvorrichtung besitzt eine
über der Faserstoffbahn 1 angeordnete, zylindrische und
rotierende Presswalze 5. Diese Presswalze 5 wird von
der Faserstoffbahn 1 gemeinsam mit dem innen liegen-
den Führungs- �Band 2 sowie wenigstens einem außen
liegenden und ebenfalls luft- und wasserdurchlässigen
Press- �Band 4 umschlungen.
�[0028] Die Presswalze 5 ist als Blaswalze mit perfo-
riertem Walzenmantel ausgebildet und richtet heiße
Blasluft während der Umschlingung in Richtung der Fa-
serstoffbahn 1. Während dieser Durchlufttrocknung wird
Wasser aus der Faserstoffbahn 1 in das Band 4 und von
diesem in eine gegenüber der Presswalze 5 angeordnete
Wasserauffangvorrichtung 6 getrieben.
�[0029] Um diesen Luftstrom durch die Faserstoffbahn
1 und die Bänder 2,3,4 noch zu unterstützen, ist die Was-
serauffangvorrichtung 6 besaugt. Hierzu befindet sich in
der Wasserauffangvorrichtung 6 ein perforiertes, quer
zur Bahnlaufrichtung 14 verlaufendes und mit einer Un-
terdruckquelle verbundenes Saugrohr 9.
�[0030] Das Press-�Band 4 drückt die Faserstoffbahn 1
während der Umschlingung der Presswalze 5 infolge der
Bandspannung gegen das Führuns-�Band 2, was zum
Herauspressen von Wasser aus der Faserstoffbahn 1
führt. Wegen der hohen Zugspannungen muss das
Press- �Band 4 eine entsprechend hohe Festigkeit aufwei-
sen. Hierfür sind insbesondere Bänder oder Siebe ge-
eignet.
�[0031] Nach der Presswalze 5 führt das Führungs-

Band 2 die Faserstoffbahn 1 allein bis zum Trockenzy-
linder 12 weiter. Dort wird die Faserstoffbahn 1 von einer
vom Führungs-�Band 2 umschlungenen Presswalze 13
an den Trockenzylinder 12 gedrückt. Wegen der glatten
Oberfläche des Trockenzylinders 12 bleibt die Faser-
stoffbahn 1 anschließend an diesem haften, so dass das
Führungs-�Band 2 weggeführt werden kann.
�[0032] Die Oberfläche des Führungs- �Bandes 2 ist
strukturiert, so dass sich während des Kontakts mit der
Faserstoffbahn 1, insbesondere bei der Anpressung der
Faserstoffbahn 1 an die Presswalze 5 eine entsprechen-
de Oberflächenstruktur bei der Faserstoffbahn 1 heraus-
bildet.
�[0033] Bei der in Figur 1 dargestellten Anordnung läuft
zwischen dem Press- �Band 4 und der Faserstoffbahn 1
noch ein weiteres luft- und wasserdurchlässiges Band 3
endlos um. Dies erlaubt es das Press-�Band 4 und das
Band 3 hinsichtlich seiner Eigenschaften, wie Rauhig-
keit, Festigkeit, Durchlässigkeit usw. besser und unab-
hängig voneinander an die Anforderungen anpassen zu
können. Daher ist das Band 3 im Interesse einer höheren
Wasseraufnahmefähigkeit meist als Filz oder Sieb aus-
gebildet.
�[0034] Vor der Presswalze 5 umschlingt das Press-
Band 4 gemeinsam mit dem Band 3, der Faserstoffbahn
1 und dem hier außen liegenden Führungs-�Band 2 eine
Leitwalze 7. Während dieser Umschlingung kommt es
bereits zu einer Vorpressung der Faserstoffbahn 1.
�[0035] Gegenüber der Leitwalze 7 befindet sich ein
Dampfblaskasten 8, dessen Heißdampf auf das Füh-
rungs-�Band 2 gerichtet ist und dieses Band 2 und die
Faserstoffbahn 1 aufheizt.
�[0036] Nach der Umschlingung der Presswalze 5 und
der Wegführung der Faserstoffbahn1 umschlingt das
Press- �Band 4 mit dem außen liegenden Band 3 eine an-
getriebene Leitwalze 10. Anschließend können beide
Bänder 3,4 gegebenenfalls konditioniert und zur Leitwal-
ze 7 zurückgeführt werden.
�[0037] Im Unterschied hierzu wird die Faserstoffbahn
1 bei der in Figur 2 gezeigten Entwässerungsvorrichtung
nur von dem Führungsband 2 und dem Press-�Band 4
um die Presswalze 5 geführt. Die verminderte Anzahl an
Bändern führt auch zu einem geringeren Aufwand.
�[0038] Jedoch wird auch hier die Faserstoffbahn 1 vor
der Umschlingung der Presswalze 5 gemeinsam mit dem
Pressband 4 und dem außen liegenden Führungs-�Band
2 um eine Leitwalze 7 geführt. Diese Leitwalze 7 ist zu-
sätzlich allerdings besaugt ausgeführt, so dass bereits
von diesem Unterdruck eine bestimmte Wassermenge
aus der Faserstoffbahn 1 und/ �oder dem Pressband 4 ge-
saugt wird. Gegenüber der
�[0039] Leitwalze 7 befindet sich der Dampfblaskasten
8 zur Aufheizung des Führungs-�Bandes 2 und der Fa-
serstoffbahn 1.
�[0040] Nach der Presswalze 5 läuft die Faserstoffbahn
1 gemeinsam mit dem Führungs-�Band 2 weiter, so dass
das Press-�Band 4 allein eine angetriebene Leitwalze 10
umschlingen kann.
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�[0041] Ebenso ist die mit dem Trockenzylinder 12 ei-
nen Pressspalt bildende Presswalze 13 besaugt.
�[0042] Bei beiden Anordnungen hat die Leitwalze 7
vor der Presswalze 5 einen Durchmesser von weniger
als 800 mm, was die Wirkung der Bandspannung auf die
Faserstoffbahn 1 erhöht.
�[0043] Die Ausbildung der Presswalze 5 als Blaswalze
vermindert nicht nur die Energiekosten, es senkt auch
die Gefahr von Verschmutzungen in der Perforation des
Walzenmantels der Presswalze 5.
�[0044] Da sich das Press-�Band 4 unter der Faserstoff-
bahn 1 befindet, vermindert sich bei einem Riss des Ban-
des 4 infolge der hohen Bandspannungen auch die Ge-
fahr für den großen Trockenzylinder 12.

Bezugszeichenliste

�[0045]

1 Faserstoffbahn
2,3,4 Bänder
5 Presswalze
6 Wasserauffangvorrichtung
7 Leitwalze
8 Dampfblaskasten
9 Saugrohr
10 Leitwalze
11 Stoffauflauf
12 Trockenzylinder
13 Presswalze
14 Bahnlaufrichtung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Entwässerung einer Papier-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Ma-
schine zur Herstellung und/�oder Verdedlung dersel-
ben, bei der die Faserstoffbahn (1) mit beidseitig zu-
mindest je einem luftdurchlässigen und endlos um-
laufenden Band (2,3,4) eine zylindrische und rotie-
rende Presswalze (5) teilweise umschlingt, dadurch
gekennzeichnet, dass die Presswalze (5) als Blas-
walze ausgebildet ist, welche Blasluft im Umschlin-
gungsbereich zur Faserstoffbahn (1) richtet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Presswalze (5) heiße Blasluft
zur Faserstoffbahn (1) richtet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem, bezüglich der Presswal-
ze (5) außen liegenden Press-�Band (4) im Umschlin-
gungsbereich der Presswalze (5) eine Wasserauf-
fangvorrichtung (6) zugeordnet ist, welche das,
durch das Press-�Band (4) getriebene Wasser auf-
fängt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wasserauffangvorrichtung (6)
als Saugvorrichtung ausgeführt ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest die, auf der, der Presswalze (5) gegenüberlie-
genden Seite der Faserstoffbahn (1) verlaufenden
Bänder (3,4) als wasserdurchlässige Filze oder Sie-
be o.�ä. ausgebildet sind.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bän-
der (2,3,4) vor der Presswalze (5) gemeinsam mit
der Faserstoffbahn (1) zumindest eine Leitwalze (7)
umschlingen, welche auf der, der Presswalze (5) ge-
genüberliegenden Seite der Faserstoffbahn (1) an-
geordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass in Bahn-
laufrichtung (14) vor der Presswalze (5) ein Dampf-
blaskasten (8) angeordnet ist, welcher das mit der
Presswalze (5) in Kontakt kommende Band (2) mit
Heißdampf beaufschlagt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dampfblaskasten (8) ge-
genüber der Leitwalze (7) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die von den Bändern
(2,3,4) gemeinsam umschlungene Leitwalze (7) als
Saugleitwalze ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Durchmesser der
Leitwalze (7) kleiner als 800 mm ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass auf der,
der Presswalze (5) gegenüberliegenden Seite der
Faserstoffbahn (1) zumindest zwei Bänder (3,4) an-
geordnet sind, wobei das äußere das Press- �Band
(4) bildet.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der, der Press-
walze (5) gegenüberliegenden Seite der Faserstoff-
bahn (1) nur ein Band (4) angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest das Press-�Band (4) nach der Presswalze (5)
eine angetriebene Leitwalze (10) umschlingt.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
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schen der Faserstoffbahn (1) und der Presswalze
(5) nur ein Band (2) angeordnet ist.

15. Anwendung der Vorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche zur Entwässerung einer Tis-
suebahn.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zwischen der Presswalze (5)
und der Faserstoffbahn (1) angeordnete Band (2)
die Faserstoffbahn (1) von einer vorgelagerten Ein-
heit, insbesondere einem Stoffauflauf (11) bis zu ei-
ner nachgeordneten Einheit, insbesondere einem
Trockenzylinder (12) führt.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zwischen der Faserstoff-
bahn (1) und der Presswalze (5) angeordnete Band
(2) im Kontaktbereich mit der Faserstoffbahn (1) eine
strukturierte Oberfläche aufweist.

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Presswalze (5) über der Faserstoffbahn (1) ange-
ordnet ist.
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