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(54) VERFAHREN IN VERBINDUNG MIT EINER PAPIERMASCHINE UND EINE PAPIERMA-
SCHINE

(57) Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 13
in Verbindung mit einer Papiermaschine und
eine Papiermaschine nach diesem Verfah-
ren, wobei in dem Verfahren eine Bahn im
Former (10) auf der Sieboberflache (20) ge-
bildet wird,
-die Bahn, gestiitzt von mindestens einem
(P1,P2,51,S2) Gewebe, mindestens durch
einen einseitig trocknenden und somit eine
asymmetrische Entwasserung hervorrufen-
den Pressnip (N) hindurch gefiihrt wird,
- die Bahn durch eine Trockenpartie (17)
gefiihrt wird, damit die Bahn ihre endguiti-
ge Feuchtigkeit erhélt, wobei die Bahn vom
Former (10) mittels mehrerer nacheinander
angeordneter endloser Stiitzflachen
(20,P1,P2,51,S2,R1, R2, 2) zur Trocken-
partie (17) transportiert wird, wobei die
Bahn zwischen den Stiitzflaichen mehreren
Ablosungen (12,11,14,15,19) mit Zugun-
terschieden von jeder vorhergehenden
Stiitzflache auf jede folgende Stiitzflache
unterliegt. Die Entwasserung des einseitig
trocknenden Pressnips (N) und eine A-
symmetrie der Gesamtwirkung der mit
Zugunterschied erfolgenden Ablésungen
(12,11,14,15,19) sind auf die gleiche Seite
der Bahn gerichtet.
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Zusammenfassuhng

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren in Verbindung mit
einer Papiermaschine und eine Papiermaschine nach diesem Ver-
fahren, wobei in dem Verfahren

- eine Bahn im Former (10) auf der Sieboberfldche (20) gebil-
det wird,

- die Bahn, gestiitzt von mindestens einem (P1,P2,S1,S2) Gewe-
be, mindestens durch einen einseitig trocknenden und somit
eine asymmetrische Entwdsserung hervorrufenden Pressnip (N)
hindurch gefuhrt wird,

- die Bahn durch eine Trockenpartie (17) gefuhrt wird, damit
die Bahn ihre endglltige Feuchtigkeit erhdlt, wobei

die Bahn vom Former (10) mittels mehrerer nacheinander ange-

ordneter endloser sStutzflachen (20,P1,P2,81,82,R1,

R2, 2) =zur Trockenpartie (17) transportiert wird, wobei die

Bahn zwischen den Stitzflachen mehreren Abldsungen

(12,11,14,15,19) mit Zugunterschieden von jeder vorhergehenden

stitzflidche auf jede folgende Stutzflache unterliegt. Die Ent-

wasserung des einseitig trocknenden Pressnips (N) und eine A-

symmetrie der Gesamtwirkung der mit Zugunterschied erfolgenden

Ablésungen (12,11,14,15,19) sind auf die gleiche Seite der Bahn

gerichtet.

Fig. 2




Verfahren in Verbindung mit einer Papiermaschine und eine
Papiermaschine

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren in Verbindung mit

einer Papiermaschine, wobei in dem Verfahren

- eine Bahn im Former auf der Sieboberflache gebildet wird,

- die Bahn mit Zugunterschied und Unterdruck von der Siebober-
flache abgeldst und auf ein Gewebe oder eine sonstige Stitz-
fliache an einer Pressenpartie transportiert wird,

- die Bahn mindestens von einem Gewebe gestiitzt mindestens
durch einen einseitig trocknenden Presswalzenspalt gefihrt
wird,

- die Bahn mit einem Zugunterschied und einem mit Unterdruck
erfolgenden Abldésen von einer Stutzfldche an der Pressenpar-
tie zu einer Trockenpartie transportiert wird,

- die Bahn durch die Trockenpartie hindurch gefihrt wird, da-
mit die Bahn ihre endgliltige Feuchtigkeit erhdlt, wobei

die Bahn vom Former mittels mehrerer hintereinander angeordne-
ter endloser Stlutzfldchen von der Formpartie zur Trockenpartie
transportiert wird, wobei die Bahn zwischen den Stutzflachen
mehreren Abldsevorgadngen mit Zugunterschieden von jeder vor-
hergehenden Stutzflache auf jede folgende Stutzflache unter-
liegt.

Stand der Technik

Bei der Planung einer Papiermaschine werden mehrere Ziele be-
zUglich eines guten Laufverhaltens und einer guten Qualitat
angestrebt, die mit zahlreichen Gréflen gemessen werden. Eine

der wichtigsten Eigenschaften von Papier ist die Symmetrie




zwischen dessen Fl&achen, zu der unter anderem Glatte und Ab-
sorptionseigenschaften der Oberfléche gehdren. In der Praxis
war man immer gezwungen, Kompromisse einzugehen und normaler-
weise wird eine geringe Asymmetrie bei einer beliebigen GréfRe
hingenommen. In derzeitigen Papiermaschinenkonstruktionen ist
es nicht méglich, effektiv vollkommen symmetrisches Papier
herzustellen. Werden weitere Eigenschaften stabilisiert und
ein gutes Laufverhalten beibehalten, ist das Papier auf einer

Seite oft rauer.

Eine gute Qualitdt wird oft auf Kosten der Lauffihigkeit er-

reicht, eine derartig gute Qualitdt produzierende Maschine

wird im Folgenden auf die Fig. 1 und 2 verweisend beschrieben:

Typische Konstruktion:

- Spaltformer (allgemein eine Bahnbildungspartie) mit belast-

baren Leisten

- Pressenpartie, eine Presse mit 3 Walzenspalten und einer ge-

sonderten 4. Presse (SymPress B & 4*"), mit der eine Entwas-

serung gut ausfallt
- Einzelsiebzugentwasserung
- Softkalander mit einem oder zwei Walzenspalten

- Aufroller

Herausforderungen:

- Die Pressenpartie weist zwei offene Zige auf (die Bahn ist

nicht am Gewebe bzw. an einer Walze abgestltzt). Das Abldsen

von einer glatten Walze (Zentralwalze und Gegenwalze der 4.

Presse) erfordert einen Zugunterschied, der mit einer Ge-

schwindigkeitszunahme steigt. Ein grofler Zugunterschied wie-

derum verschlechtert die Papierqualitdat und zerstdért das

Dehnpotential der Bahn. Eine Zunahme im Zugunterschied ver-

schlechtert zum Beispiel Porigkeit, Absorptionseigenschaft



und Spaltfestigkeit. Bei hoher Geschwindigkeit nahert man
sich in Bezug auf den Zugunterschied der Toleranzgrenze von
Papier, und das flhrt zu zunehmenden Abrissen. In der Praxis
stellen bei holzhaltigen Qualitidten Betriebsgeschwindigkei-
ten Uber 1.800 m/min bei Pressen mit offenem Zug eine Her-
ausforderung dar.

Die 4. Presse entwdssert auch nach unten und gleicht so die
Entwédsserungsbilanz der Pressenpartie nach oben symmetri-
scher aus. Die abzufihrende Wassermenge hat sich jedoch als
unzureichend erwiesen, zum Beispiel um eine Einseitigkeit in
der Absorption zu korrigieren. Mit diesem Konzept konnte ei-
ne optimale Struktur des Papiers erreicht werden. Dessen un-
geachtet erzielt man mit dieser Technologie auf dem Markt
zur Zeit die beste Papierqualitdt in Bezug auf eine gerings-
te Papierzweiseitigkeit.

Die grofiten Einschrankungen dieser Presse bilden maximale
Betriebsgeschwindigkeit, Kontrolle des Feuchtigkeitsprofils,
erneutes Ruckbefeuchten (der gleiche Filz im 1. und 2. Wal-
zenspalt), Schwingungsprobleme, Einfihrung der Bahn und Nut-
zungsgrad. Die hauptsachlichen Einschrankungen des Nutzungs-
grades stellen die Herausforderungen durch eine getrennte
vierte Presse und die von offenen Zigen verursachten hohen
Belastungen an das Papier dar.

Das Laufverhalten am Anfang der Trockenpartie ist ebenfalls
herausfordernd. Die Spannfdhigkeit von Papier ist wegen des
niedrigen Trockenmittelgehalts noch sehr gering. In der Pra-
xis flUhrt ein niedriges "Festigkeitsniveau" von Papier zu
vielerlei Problemen. Die Papierbahn neigt am Anfang der Tro-
ckenpartie dazu, an den Entwadsserungszylindern anzuhaften,
was zu Lauffadhigkeitsproblemen und/oder Schmutzansammlungen
am Anfang der Trockenpartie flhren kann. Es wird angestrebt,
die Lauffahigkeit mit noch effektiveren Stabilisierungskas-

ten in einem von den Zylindern und einer Umlenkwalze be-




grenzten Taschenraum in den Griff zu bekommen. Am Anfang der
Trockenpartie erzielt man ein gutes Endergebnis nur mit au-

Rerst ausgefeilter Technik.

Andererseits ist die Pressenpartie sowie der Anfang der Tro-
ckenpartie einer Maschine mit guter Laufféhigkeit in Fig. 4

abgebildet.

Typische Konstruktion:

- Spaltformer méglicherweise mit belastbaren Leisten oder ein
Langsieb

- Schuhpresse mit Doppel-Pressnip und mit geschlossenem Zug
und in der unteren Position des zweiten Pressnips ein wasse-
rundurchlédssiges Transportband (transferbelt), wobei die
Entwédsserung an der Pressenpartie vorwiegend oben erfolgt,
einer bekannten Theorie entsprechend

- Impingement-Trocknung auf dem Transfersieb

- Einzelsiebzugentwasserung

Herausforderungen und Eigenschaften:

- Die erste Presse der Pressenpartie entwassert in beide Rich-
tungen. Im zweiten Pressnip erfolgt die Entwasserung nur auf
die Oberseite des Papiers. In der Praxis produziert eine
derartige Entwdsserung verbunden mit einer Siebpartie nach
dem Stand der Technik einseitiges Papier. Aullerdem wurde be-
obachtet, dass an der Unterseite des Papiers zudem ungewdhn-
lich viel ungebundener Stoff vorhanden ist, der in Drucke-
reien Staubprobleme verursachen kann. Anders ausgedrlckt,
die Oberflachenstruktur von Papier wird nicht optimal oder
ausreichend gut flr anspruchsvolle Qualitaten gebildet. Die
einseitige Struktur von Papier muss mit einer intensiven Ka-

landrierung kompensiert werden.




- Nach einer mit der Entwésserung verbundenen Theorie sollte

man mit einer solchen Ldésung zusammen mit einem nach unten
abflihrenden Former eine Symmetrie erzielen.

- Bei der Lauffahigkeit erreicht man mit dieser Pressenkon-
struktion bei holzhaltigen Sorten Geschwindigkeiten von Uber
2.000 m/min, ohne dass die Notwendigkeit von Zugunterschie-
den an der Pressenpartie die Struktur und die Qualitat von
Papier zerstdren wirde. Die Lauffdhigkeit am Anfang der Tro-
ckenpartie erweist sich denn als Einschrankung dieses Kon-
zeptes.

- Die groRte Einschrénkung dieser Presse betrifft die Papier-
qualitat. Die Presse produziert mit den heute auf den Markt
vorhandenen Siebpartien ziemlich einseitiges Papier, das
auch andere strukturelle Schwiachen aufweist (zum Beispiel in
der Oberflichenfestigkeit und Bedruckbarkeit) .

- Die Lauffahigkeit am Anfang der Trockenpartie ist
ebenfalls herausfordernd. Die Spannfdhigkeit von Papier ist
wegen des niedrigen Trockenmittelgehalts noch sehr gering.
In der Praxis flhhrt ein niedriges "Festigkeitsniveau" von
Papier zu vielerlei Problemen. Die Papierbéhn neigt am An-
fang der Trockenpartie dazu, an den Entwésserungszylindern
anzuhaften, was zu Lauffadhigkeitsproblemen und/oder Schmutz-
ansammlungen am Anfang der Trockenpartie fihren kann. Es
wird angestrebt, die Lauffdhigkeit mit noch effektiveren
Stabilisierungskdsten in den Griff zu bekommen. Am Anfang
der Trockenpartie erzielt man ein gutes Endergebnis nur mit

duRerst ausgefeilter Technik.

Bis jetzt wurde geschlussfolgert, dass die Bahn nach der Form-
partie von der Dicke her homogen ist bzw. die Struktur ist im
Wesentlichen gleichm&Rig bzw. nicht einseitig. Die Schlussfol-

gerung wurde dadurch gestlitzt, dass eine Entwasserung in der




Trockenpartie mengenmdfig ziemlich symmetrisch auf beiden Sei-

ten der Bahn vorgenommen werden konnte.

Zusammenfassung der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein im Gegensatz zu friher bes-
seres Papierherstellungsverfahren und eine entsprechende Pa-
piermaschine zu erhalten. Fir ein Verfahren nach der Erfindung
ist charakteristisch, dass die einseitige Entwédsserung am ge-
nannten Pressnip und die Asymmetrie der Gesamtwirkung der ge-
nannten Abldsungen sich auf die gleiche Seite der Bahn rich-
ten. Uberraschend wurde beobachtet, dass die in gleicher Rich-
tung asymmetrisch angepassten, mit Zugunterschied erfolgenden
Abldésungen der Bahn von den endlosen Stitzfldchen und die Ent-
wadsserung in der Presse dem Papier eine bessere homogene
Struktur verleihen als frither. Die Asymmetrie der (mit Zugun-
terschied erfolgenden) Abldésungen der Bahn erhalt man grob
durch Berechnung des Unterschiedes der nach oben und nach un-
ten gerichteten Abldsungen, aber praziser lédsst sich die Sache
durch Untersuchung der Gesamtwirkung von Abldsungen auf beiden
Seiten bestimmen, denn die Wirkung der Abldsungen schwankt,
was auf verschiedene Faktoren zuruckzuflhren ist, die nachste-
hend erlautert werden. Diese Asymmetrie der Abldésungen wird in
erstaunlicher Weise durch eine asymmetrische Entwasserung in
gleicher Richtung kompensiert. Es ist denkbar, dass jede Abléo-
sung mit unterschiedlichem Zug von der Stutzfldche die Quali-
tdt der von der StiutzflAche der Bahn abgeldsten Oberflache
verschlechtert, aber eine entsprechend in die gleiche Richtung
erfolgende EntwAsserung verursacht ein &hnliches Phanomen auf
der anderen Fliche, wobei die Wirkungen sich gegenseitig auf-
heben. Allgemein finden auf beiden Seiten entsprechende Mengen

von BAbldsungen statt, prédziser eine Entwdsserungsmenge, die




ihrer Gesamtwirkung entspricht. Mit der dargestellten LOsung

wird auf jeden Fall ein erstaunlich gutes Ergebnis erzielt.

In einer vorteilhaften Anwendungsform erfolgen die Abldsungen
in der Mehrzahl nach unten und nicht nach oben und entspre-
chend entwéssert ein einseitig trocknender Pressnip nach un-
ten. Die Pressenpartie weist vorteilhaft einen doppelseitig
entwissernden Pressnip vor dem einseitig entwassernden Press-

nip auf.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

Nachfolgend wird die Erfindung mit Beispielen beschrieben und

auf die beigefligten Figuren verwiesen:

Fig. 1 und 2 stellen eine Papiermaschine nach dem Stand der

Technik dar, die eine gute Qualitat produziert.

Fig. 3 stellt eine Lésung nach dem Stand der Technik zur Er-
zielung einer guten Lauffdhigkeit in der Pressenpartie einer

Papiermaschine dar.

Fig. 4 stellt eine Papiermaschine mit einer guten Lauffdahig-

keit nach dem Stand der Technik dar.

Fig. 5 und 6 stellen eine optimale Papiermaschine nach der Er-

findung dar.

In den Fig. 1 bis 6 wurden fUr funktionell &hnliche Partien
die gleichen Bezugszeichen verwendet. Bei diesen gehdren zu
den Hauptpartien der Papiermaschine ein Former 10, eine Presse
13, eine Trockenpartie 17 und ein Aufroller 20. Das Sieb fur

den Former 10 ist mit dem Bezugszeichen 8 gekennzeichnet, die




Gewebe im ersten Walzenspalt der Presse 13 sind mit den Be-
zugszeichen Pl (oberseitiges Gewebe) und P2 (unterseitiges Ge-
webe) sowie das erste Gewebe an der Trockenpartie 17 mit dem

Bezugszeichen 22 gekennzeichnet.

Die Richtung der Entwésserung an der Pressenpartie 13 ist in
jedem Walzenspalt mit dinnen Pfeilen markiert; durch diese er-
hilt man eine Vorstellung Uber die Zweiseitigkeit der Entwas-
serung an jeder Partie. Die mit Zugunterschied und mit Unter-
druck/mechanisch erfolgenden Ablésungen von der Stitzfldache
sind mit dicken Pfeilen markiert. Diese werden im Zusammenhang

mit jedem Beispiel beschrieben.

In Fig. 1 ist der Former vom Typ her ein Spaltformer. Die mit
Hoch-/Unterdruck erfolgenden Entwdsserungen sind mit dem Be-
zugszeichen 9 gekennzeichnet. Bei diesen kann auch eine Wir-
kung auf die Asymmetrie vorkommen. Die geformte Bahn wird zur
Pressenpartie 13 transportiert, in der diese hauptsachlich von
den Filztlichern und von der Walze gestitzt durch die Pressen-
partie hindurch zur Trockenpartie 17 geflhrt wird. Danach wird
die fast fertige Bahn Uber einen Softkalander 18 zum Aufroller

20 gefuhrt.

Die Pressenpartie und deren Anschluss an den Former 10 und an
die Trockenpartie 17 sind detaillierter in Fig. 2 dargestellt.
Die Bahn wird im Former 10 auf dem Sieb 8 gebildet, von dem
sie mit einer Transfersaugwalze 12 weiter zum oberseitigen
Filz Pl im ersten Pressnip NO transportiert wird. Die Trans-
fersaugwalze 12 fihrt die erste Abldsung mit Zugunterschied
und Unterdruck durch. Die Bahn wird von dem oberseitigen Filz
Pl und einem unterseitigen Filz P2 gestlitzt durch den Pressnip
NO hindurch und weiter zu einer Zentralwalze 25 auf dem ober-

seitigen Filz P1 gefithrt. Zwischen diesem und der oberen Walze




24 des Pressnips NO befindet sich ein zweiter Pressnip N1,
dessen Entwasserungsleistung gering bleibt, da der Filz be-
reits im ersten Pressnip NO angefeuchtet wurde. Ein dritter
Pressnip N2 zwischen der Zentralwalze 25 und einer Schuhwalze
26 entwissert den Filz S2 wieder effektiv. Die Bahn wird mit
einer mit Zugunterschied erfolgenden mechanischen Abldsung von
der Zentralwalze 25 abgeldst und Uber eine freie Strecke zu
einer Transferwalze 24 und weiter zum unterseitigen Filz S2 an
einem vierten Pressnip N der Presse transportiert. Die Bahn
verbleibt an der oberen Walze des vierten Pressnips N, von wo
sie mit einer Transfersaugwalze 15 auf ein erstes Gewebe 22 an

der Trockenpartie abgeldst wird.

In einem oberseitigen Einzelsiebzug an der Trockenpartie wird
vorwiegend die Unterseite der Bahn entwédssert und nur wenig
durch das Sieb hindurch auf der Oberfldche; in der Form- und
der Pressenpartie wird gemeinsam mehr/éfter Wasser durch die
Unterseite der Bahn hindurch entfernt. Nach einer Theorie
fihrt dies im Zusammenhang mit der betreffenden Flache zu ei-
ner Ansammlung von Feinstoff und somit zu einer asymmetrischen

Qualitat.

Vorteilhaft in der betreffenden Anordnung ist auch eine Soft-
kalanderthermowalze mit einem Pressnip in einer unteren Posi-
tion nach der Trockenpartie, wodurch die untere Flache der
Bahn glatter wird und die Oberfldchengriffigkeit an den Fla-
chen der Bahn kongruent ist. Einerseits verbleibt die Absorp-
tion zwischen den Flichen der Bahn hierbei einseitig, durch
die Einstellung der Absorption wird die Bahn hinsichtlich ih-

rer Oberflachengriffigkeit einseitig.

In drei Pressnips der Presse wird die Oberfldche der Bahn und

in zwei Pressnips die Unterseite der Bahn entwissert - aller-
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dings befinden sich zwei Filze an beiden Seiten der Bahn. An-
dererseits befinden sich in der Formpartie entsprechende mit
Hochdruck betriebene Sauger auf der Unterseite der Bahn, wo-
durch in der Gesamtheit mit diesen beiden Entwasserungspartien
eine Entwasserung 6fter/mehr Uber die Unterseite der Bahn er-
folgt. Abldésungen im Pressnip ohne einen Geschwindigkeitsun-
terschied wirken nicht in gleicher Weise beeintrachtigend wie
andere Ablésungen. Unter anderem lést die Zentralwalze die
Bahn in ihrem ersten Pressnip ohne Geschwindigkeitsunterschied

von der vorherigen Stutzflache ab.

Eine Kombination einer mit Zugunterschied und mit Unterdruck
erfolgenden Ablésung ist vom Stand der Technik her am besten,
denn die letzte, nach unten gerichtete Abldésung kompensiert

geringfigig Abldésungen, die friher nach oben gerichtet waren.
In der Gesamtheit sind bei dieser Anwendung, welche momentan
die beste Qualitdt produziert, Entwdsserungen und mit Zugun-

terschied erfolgende Ablésungen nahezu gleich.

In Fig. 3 wird die im Former 10 gebildete Bahn vom Sieb 8 zum
oberseitigen Filz Pl am ersten Pressnip NO transportiert; der
oberseitige Filz flihrt die Bahn zusammen mit dem unterseitigen
Filz P2 durch den PressniprO hindurch. Die Bahn wird mit ei-
ner Saugwalze 11 zum unterseitigen Filz P2 transportiert, an
dem die Bahn haftet und nach einem Abstand mit der Transfer-
saugwalze 14 auf dem oberseitigen Filz S1 im zweiten Pressnip
N abgeldst wird. Dieser oberseitige Filz fuhrt die Bahn zusam-
men mit dem Transportband S2 durch den zweiten Pressnip N hin-
durch. Die Bahn haftet im Pressnip N am glatten Transportband
S2, von dem die Bahn mit der Transfersaugwalze 15 auf das ers-

te Gewebe der Trockenpartie abgeldst wird.
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Eine L&sung nach dem Stand der Technik, bei der der zweite
Pressnip der mit =zwei Pressnips ausgerliisteten Pressenpartie
die Entwdsserung nach oben vornimmt, damit eine Ansammlung von
Feinstoff nach einer Theorie auf der Unterseite der Faserbahn
verhindert wird. Die Anordnung bewirkt jedoch eine von ihrer
Oberseite her griffigere und von ihrer Unterseite her absor-

bierendere Bahn.

Hinsichtlich einer mit Zugunterschied und Unterdruck erfolgen-
den Ablésung ist dies mit den fast ausschlieflich nach oben
gerichteten Ablésungen der schwdchste Stand der Technik und

eignet sich damit nicht fir die anspruchsvollsten Sorten.

In Fig. 4 sind eine Pressenpartie 13 und die ersten Abschnitte
einer Trockenpartie 17 aus einer Papiermaschine dargestellt,
namlich die vertikalen Impingement-Trockner 17.1 und 17.2 ei-
nes vorgeschalteten Impingement-Trockners und der Anfang einer
Zylindergruppe. Ein erster Trockenzylinder ist mit dem Bezugs-
zeichen 178 und ein Trocknungsgewebe der ersten Gruppe mit dem

Bezugszeichen 22 gekennzeichnet.

Die verschiedenen Partien der Einrichtung, namlich Pressenpar-
tie, Impingement-Trockner und Zylindertrockner, sind von ihrer
Grundkonstruktion her unter anderem aus den vorstehend genann-

ten Patentverdffentlichungen bekannt.

Die mit zwei Pressnips ausgeriistete Presse 13 weist die Press-
nips NO und N auf. Die Papierbahn gelangt in bekannter Weise
mit einer Pick-up-Walze 12 in die Pressenpartie 13 und wird
mit den Pressfilzen Pl, P2 S1 und dem Transportband S2 durch
die Pressnips hindurch transportiert. Nach der Pressenpartie
11 (oder in deren Endteil integriert) folgt der horizontale

bzw. vorgeschaltete Impingement-Trockner 17.1, der ein Tro-
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ckensieb R2 antreibt, gegen das die Impingement-Einheit ge-

richtet ist.

Auf Fig. 1 verweisend wird die Papierbahn mit der Transfer-
saugwalze 15 vom Transportband S2 auf das Transportsieb Rl ge-
fihrt, von wo die Papierbahn mit der Transfersaugwalze 19 zum
Trockensieb R2 des horizontalen Impingement-Trockners 17.1

transportiert wird.

Die Papierbahn l&uft auf dem Trockensieb 17 unter die Impinge-
ment-Einheit 20.1, wobei auf die Bahn eine starke Warmewirkung
ausgelbt wird. In der kurzen Impingement-Zone ist die Trock-
nungswirkung ziemlich gering, aber die Bahn erwdrmt sich und
die Oberschicht an deren Oberseite trocknet etwas. Dies ist
hinsichtlich der Lauffadhigkeit von Bedeutung. Zugleich entwi-
ckelt sich der Feuchtigkeitsgradient der Bahn in Dickenrich-

tung stark zur unteren Flache hin anwachsend.

Nach dem horizontalen Impingement-Trockner 17.2 wird die Pa-
pierbahn vom Trockensieb R2 nach einer Vakuumwalze 30 zum Tro-
ckensieb 22 der ersten Trocknungszylindergruppe transportiert.
Dasselbe Trockensieb 22 wird ebenfalls von dem vertikalen Im-
pingement-Trockner 17.2 angetrieben. Die Papierbahn wird in
einer an und fir sich bekannten Art und Weise mittels einer
oberen, als Vakuumwalze (Saugwalze oder VAC-Walze) dienenden
Walze 31 des vertikalen Impingement-Trockners 21 zum Trocken-

sieb 22 transportiert.

Die Temperatur von Blasgas in den Impingement-Trocknern (17.1,
17.2) liegt vorteilhaft in einem Bereich wvon 200 °C bis 700
°oC, am vorteilhaftesten im Bereich 250 °C bis 400 °C. Auch

mittels der Feuchtigkeit von Impingementluft (durch Zirkulati-
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on der Blasluft) kann auf die Temperatur der Bahn eingewirkt

werden.

Die Einwirkldnge des horizontalen Impingement-Trockners be-
trdgt maximal 50 %, am vorteilhaftesten 15 bis 35 % der Ge-
samtbahnlidnge der Impingement-Trocknung. Mit einer grdReren
Einwirkldnge wird neben der Vorwadrmung auch schon eine Trock-

nung erreicht.

In Fig. 4 sind die Richtungen der mit Zugunterschied und Un-
terdruck erfolgenden Abldsungen mit den Transferwalzen 12, 11,
14, 15 und 19 markiert. Die mit Zugunterschied und Unterdruck
erfolgenden Ablésungen der Bahn von der Stutzflache richten
sich in der Mehrzahl nach oben und nicht nach unten. Es ist
denkbar, dass jede mit Zugunterschied und Unterdruck erfolgen-
de Abldsung die Oberfliche der Bahn verschlechtert. Die Gréfe
der schadlichen Wirkung hangt vom Feuchtigkeitsgrad der Bahn,
von der Glatte der Oberfliche und von anderen Faktoren ab. Ei-
ne Asymmetrie der EntwAsserung in verschiedene Richtungen
fihrt hier endglltig zu einer Asymmetrie der Struktur. Weitere
Abldésungen in der Trockenpartie wie auch an der Walze 31 und
danach wirken sich nicht mehr erheblich auf die Papierstruktur

aus.

Fig. 4 stellt eine weitere Losung nach dem Stand der Technik
dar, die eine Impingement-Trocknung am Transportsieb aufweist.
Hier sind die mit Zugunterschied und Unterdruck erfolgenden
Ablésungen jedoch nicht in der Mehrzahl AblOsungen der Ober-
flache.

Hinsichtlich der mit Zugunterschied und Unterdruck erfolgenden

Ablésungen werden in dieser Anwendung noch zu haufig nach oben
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gerichtete Abldsungen verwendet, wenn die Asymmetrie der Ent-

wadsserung nach unten weist.

Die Lauffdhigkeit der Trockenpartie wird mittels Impingement-
Technik bewerkstelligt. Eine vorteilhafte Loésung ist ein unter
dem Handelsnamen "OptiDry Twin" des Antragstellers bekanntes
Impingement-Konzept, mit dem eine hohe Impingement-Trocknung
(Trocknung) vor dem ersten Trockenzylinder erreicht wird. Auf
diese Weise werden Haft-, Lauffdhigkeits- und Verunreinigungs-
probleme vermieden. Der Trockenmittelgehalt nach der Impinge-
ment-Trocknung liegt etwa 5 bis 10 % Einheiten hdéher als das

Trockenmittel der Pressenpartie.

Eine Impingement-L&sung ist bekannt aus den Verdffentlichun-

gen: WO097/130131 und W02005/068713.

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, wie die Impingement-Trocknung mit
einer herkdmmlichen Presse filir eine gute Lauffdhigkeit verbun-
den ist. Unter anderem ist zu sehen, dass hier ein getrenntes
Transportgewebe Rl benétigt wird, mit dem die Papierbahn vom
unterseitigen Transportband S2 zum ersten Impingement-Trockner
17.1 transportiert wird. Die von der Pressenpartie 13 verur-
sachte Zweiseitigkeit ist bei dieser Lésung weiterhin vorhan-

den.

In den Fig. 5 und 6 wird eine Papiermaschine nach der Erfin-
dung dargestellt, mit der sowohl eine gute Lauffdhigkeit als
auch eine gute Qualit&t erreicht wird, die eine vollkommene
Symmetrie der Papierstruktur aufweist. Der Former 10 und der
erste Pressnip NO an der Presse 13 sind im Wesentlichen
gleichartig. Die Bahn gelangt mit der Transfersaugwalze 12 auf
den ersten oberseitigen Filz Pl und wird zusammen mit dem un-

terseitigen Filz P2 durch den ersten Pressnip NO hindurch ge-
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fiihrt. Danach wird die Bahn mit der Transfersaugwalze 14 vom
ersten oberseitigen Filz Pl direkt auf den unterseitigen Filz
S2 des néchsten Pressnips geflhrt. Die Bahn wird durch den
zweiten Pressnip N hindurch gefiihrt, der zwischen dem zweiten
unterseitigen Filz S2 und dem diesem gegeniberliegenden Trans-
portband S1 liegt, wobei die Bahn im Pressnip auf das Trans-
portband S1 Uberfiihrt wird. Von hier wird die Bahn wieder di-
rekt auf das Gewebe R2 des vertikalen Impingement-Trockners
17.1 Ubergeben, welches die Bahn zum horizontalen Impingement-
Trockner 17.2 fuhrt. Dieser ist fir den Antrieb des Gewebes 22
an der ersten 2Zylindergruppe konstruiert. Hier haben die Wal-
zen 30 und 31 die gleiche Aufgabe wie in der L&sung nach Fig.

4.

Auch hier umfasst die Trockenpartie 17 die Impingement-
Einheiten 17.1 und 17.2 sowie mehrere Zylindertrocknungsgrup-
pen. Nach diesen wird die Bahn zu einem Softkalander 18 und

dann zu einem Aufroller 20 geflhrt.

Hier muss das Augenmerk auf die Richtung der mit unterschied-
lichem Zug erfolgenden Ablésung der Bahn mit den Transfersaug-
walzen 12, 14 und 15 sowie auf die Richtung der Entwasserung

im zweiten Pressnip N gelegt werden.

Hier erfolgt die Entwésserung entgegen einer bekannten Theorie
mehr Uber die Unterseite der Bahn und die Verwendung einer Im-
pingement-Trocknung vorteilhaft direkt nach der Presse, wo zu-
erst die Oberfliche der Bahn angeblasen wird, diese so erwar-
mend und geringfligig eine Entwédsserung uber die betreffende
Fliche vornehmend. Als ndchstes wird direkt danach die Unter-
seite der Bahn angeblasen, vorteilhaft auf einem langeren Ab-
schnitt, wodurch die Feuchtigkeit an der Unterseite der Bahn

effektiv verdunstet und die Bahn bereit ist, um mit dem ober-




seitigen Einzelsiebzug zur Zylindertrocknung gebracht zu wer-

den.

Die Entwasserung im letzten Pressnip Uber die Unterseite der
Bahn betragt 12 bis 16 %, was einen bedeutenden Anteil dar-

stellt.

In der Formpartie betragt der Trockenmittelgehalt der gefil-
terten Bahn > 9 % und das mit Hochdruck erfolgende Saugen ge-
schieht Uber die Unterseite der Bahn; auferdem betragt der
Trockenmittelgehalt der Pressenpartie etwa 20 bis 50 % und ei-
ne Entwdsserung weiterhin Uber die Unterseite ergibt von ihrer
Absorption und Oberflachengriffigkeit her eine symmetrische
Bahn. Hierbei wird durch die Trocknung auch vorteilhaft mehr
Uber die Unterseite der Bahn (ein vollstandiger oberseitiger
Einzelsiebzug oder eine kombinierte Impingement-Trockung, die

ebenfalls mehr liber die Unterseite der Bahn) entwéssert.

Eine Theorie darlber, dass die Entwasserungsrichtung die Ober-
flache der Bahn festigt, erkldrt nicht alleine die Zweiseitig-
keit der Presse und das vorstehend dargestellte Uberraschende
Ergebnis. Auflerdem wird in dieser Erfindung die Wirkung einer
mit Zugunterschied und Unterdruck erfolgenden Abldésung auf die
Flachen der Bahn berlicksichtigt, wodurch man eine von ihrer
Absorption und Oberflachengriffigkeit her symmetrische Bahn
erhalt. Eine Ablésung von einer adhasiven Flache wirkt auf die
Fladche der Bahn am meisten ein, denn hierbei bleibt ein Teil
des Feinstoffs von der Oberfldche der Bahn beim Weiterlaufen
der adhasiven Bahn durch Saugwirkung/Zugunterschied an der
nédchsten unterstlitzenden Flache haften. Die Wirkung eines
hauptsdchlich in den Pressnips erfolgenden Transports ohne Ge-
schwindigkeitsunterschiede oder Saugwirkung betrifft hier

nicht die Oberfladcheneigenschaften der Bahn, sondern wird in




erster Linie mit der Wahl einer adhisiveren Oberfldche begriin-

det.

Von Bedeutung sind Uberfilhrungen einer feuchten Bahn vor der
Trocknung. Die Oberfldchen in einer Nasspartie weisen eben-
falls unterschiedliche Hafteigenschaften auf, wobei die glat-
teren Band- und Zentralwalzenfldchen die Bahn fester gegen ih-
re Oberflachen halten, wihrend die Haftwirkung auf einem Sieb
oder einem Filz schwdcher ist. Eine mit Unterdruck (Transfer-
saugwalze oder Transfersaugkasten) erfolgende Abldésung be-
lastet eine Oberfléche stirker als eine Uberflihrung tiiber eine
freie Strecke. Die Oberfldche wird durch die in Pressnips er-
folgenden Bahnfihrungen hingegen nicht belastet, da in diesen

auch keine Zugunterschiede vorkommen.

In den Figuren ist eine mit Zugunterschied und Unterdruck er-
folgende Abldsung im Zusammenhang mit Transporten mit dicken
Pfeilen markiert, hierbei stellt ein Pfeil die Transportrich-
tung dar und die gegeniiber liegende Oberfldche der Bahn unter-
liegt einer durch die Ablésung verursachten mechanischen Be-

lastung.

In einer L&sung nach der Erfindung wirkt eine mehr nach unten
gerichtete Entwdsserung auf die Qualitdt der Unterseite und
entsprechend mehr nach unten gerichtete Abldésungen wirken auf
die Qualitdt der Bahnoberfldche, wodurch man von ihrer Quali-

tat her sehr einheitliche Oberflichen erhilt.
Kombination von Presse- und Siebpartie
Durch Umkehren der Entwisserungsrichtung einer zweiten Presse

(Fig. 6) wird das genannte Transportgewebe geschont und man

gelangt so zu einer vorteilhafteren Ld&sung. Ein in einer ober-




seitigen Position befindliches Transportband ist an und fur
sich auch eine bekannte Technik. Durch Kombination eines ober-
seitigen Transportbandes und der dargestellten Impingement-
Trocknung erhdlt man bereits eine sehr interessante und vor-
teilhafte Gesamtheit. Einerseits kehrt sich die in der Theorie
unglinstige (einseitige) Entwdsserung der Pressenpartie nur um,
was zur Bildung einer schwachen Papierseite an der Papierober-
seite flhren wirde. Damit dies nicht der Fall wire, wird mit
dieser Gesamtheit noch die Asymmetrie der Abl&sungen passend
in der Weise verbunden, dass man eine gute Symmetrie des Pa-
piers erhdlt. Dies ist eine L&sung nach der Erfindung, bei der
die Asymmetrie einer Entwidsserung nach der Pressenpartie im
Trockenteil korrigiert wird und sich nicht mehr auf die Struk-
tur des Papiers auswirkt, dessen Symmetrie am Anfang der Tro-

ckenpartie oder schon vorher erreicht wird.

Durch die Kombination der Zweiseitigkeiten der Abldsungen und
der Pressenpartie erhdlt man ein Papier, in dem es so gut wie
keine strukturelle Einseitigkeit gibt. Damit kann ein Absorp-
tionsprofil erreicht werden, das besser ist als von den beiden

Maschinen nach dem Stand der Technik.

Bei vorléufigen Probeldufen wurde festgestellt, dass in der
Absorptionseinseitigkeit das Niveau 1 erreicht werden kann.
Eine bessere Symmetrie der Papierstruktur ist auch aus einem
geringeren Kalandrierungsbedarf ersichtlich. Normale Quali-
tédtsspezifikationen fur Zeitungspapier héchster Qualitdt wer-
den nur mit einem einzigen Softkalander erreicht. Um ein noch
hdéheres Qualitatsniveau zu erreichen, kdénnen auch zwei Softka-

lander verwendet werden.

Eine Ldsung nach der Erfindung:




Aufbau:

Spaltformer (méglicherweise mit belastbaren Leisten), der
gréfte Teil der Entwisserung mit Hoch-/Unterdruck (typisch
20 bis 80 kPa) erfolgt von der Unterseite des Papiers her.
Die Pressenpartie weist zwei Lingsnips auf. Im ersten Press-
nip sind zwei Filze und im zweiten Pressnip ein Filz und ein
wasserundurchlédssiges Transportband, von dem die Bahn direkt
auf das erste Gewebe flir die Impingement-Trocknung ohne ein
gesondertes Uberfithrungsgewebe transportiert wird.

Nach der Impingement-Trocknung folgt eine Einzelsiebzug-
trocknung

Softkalander mit einem oder zwei Pressnips (Thermowalzen in
einer solchen Reihenfolge, dass die Papierzweiseitigkeit zu
einem Spitzenniveau endbehandelt wird)

Aufroller

Mit dieser Gesamtheit wird erreicht:

Bei der Papierqualitdt in der Praxis Papier nahezu ohne jede
Einseitigkeit und mit guten Druckeigenschaften
Ein Lauffahigkeitspotential, das Geschwindigkeiten tliber

2.200 m/min erwarten lisst
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1. Verfahren in Verbindung mit einer Papiermaschine, wobei in
dem Verfahren

- eine Bahn im Former (10) auf der Sieboberfldche (20) gebil-
det wird,

- die Bahn mit einer mit Zugunterschied und Unterdruck
erfolgenden Abldésung (12) von der Oberfldche des Siebs
(20) im Former (10) auf ein Gewebe (Pl) oder auf eine
sonstige Stitzfldche in der Pressenpartie (13) trans-
portiert wird,

- die Bahn mindestens von einem (Pl, P2, S1, 82) Gewebe
gestlitzt mindestens durch einen einseitig trocknenden
und somit eine asymmetrische Entwasserung hervorrufen-
den Pressnip (N) hindurch gefihrt wird,

- die Bahn mit einem 2Zugunterschied und mit Unterdruck
erfolgenden Abldsen (15) von einer Stitzflache in der
Pressenpartie (13) zu einer Trockenpartie (17) trans-
portiert wird,

- die Bahn durch die Trockenpartie (17) hindurch gefihrt
wird, damit die Bahn ihre endglltige Feuchtigkeit er-
halt, wobei

die Bahn vom Former (10) mittels mehrerer hintereinander

angeordneter endloser Stutzflachen (20, P1, P2, S1, S2, R1,

R2, 22) zur Trockenpartie (17) transportiert wird, wobei

die Bahn zwischen den Stlitzfldchen mehreren Abldsungen
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(12, 11, 14, 15, 19) mit Zugunterschieden von jeder vorher-
gehenden StUtzflache auf jede folgenden Stitzflache unter-
liegt,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Entwdsserung an dem einseitig trocknenden Pressnip (N)
und die Asymmetrie der Gesamtheit der mit Zugunterschied
erfolgenden Ablbsungen (12, 11, 14, 15, 19) auf die gleiche

Seite der Bahn gerichtet ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahn in der Presse in einem an die zweiseitige Entwas-
serung angepassten Pressnip (NO0) vor dem einseitig trock-

nenden Pressnip (N) wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der einseitig wirkende Pressnip (N) nach unten entwassert
und die mit Zugunterschied erfolgenden Ablésungen (12, 11,
14, 15, 19) in der Mehrzahl nach unten und nicht nach oben

gerichtet sind.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahn vom Former (10) mit einer nach oben gerichteten
mit Zugunterschied und Unterdruck erfolgenden Abldsung
(12) auf ein oberes Gewebe (Pl) am ersten Pressnip und mit
einer zweiten nach unten gerichteten Abldsung (14) auf ein
unteres Gewebe (S2) am 2zweiten Pressnip sowie mit einer
dritten nach unten gerichteten Ablésung (15) von einem o-
beren Gewebe (S1) am zweiten Presswalzenspalt auf ein Ge-
webe (22) am Anfang der Trockenpartie (17) transportiert

wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

am Anfang der Trockenpartie (17) ein Impingement-Trocknung
(17.1, 17.2) unmittelbar vor einem ersten Trockenzylinder

(178) vorhanden ist.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Impingement-Trocknung zuerst ein oberseitiger Im-
pingement-Trockner (17.1) und danach ein unterseitiger Im-
pingement-Trockner (17.2), der langer als der erstgenannte

ist, vorhanden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
in der Trockenpartie (17) ein oberseitiger Einzelsiebzug

verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

maximal zwei Softkalander (18) verwendet werden.

Papiermaschine mit

- einem Former (10) zur Bildung einer Bahn auf einem Sieb
(8) und einer Pressenpartie (13) samt tragenden Stitz-
flachen (P1, P2, S1, S2) zur Entwasserung der im Former
(10) gebildeten Papierbahn, die mindestens einen ein-
seitig entwdssernden und damit eine asymmetrische Ent-
wasserung hervorrufenden Pressnip (N) umfasst,

- einer Trockenpartie (17) samt den die Bahn deckenden

Geweben, die eine zweiseitige Impingement-
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Trocknungseinheit (17.1, 17.2) und Zylindertrocknungs-
gruppen umfasst, und die

- so angeordnet ist, dass die Bahn vom Former (10) mittels
mehrerer nacheinander angeordneter endloser Stutzfla-
chen (8, P1, P2, S1, S2, Rl1l, R2, 22) zur Trockenpartie
(17) tUberfihrt wird, und zwischen den Stitzflachen
Transferwalzen (12, 11, 14, 15, 19) zum Abldsen der Bahn
von jeder vorhergehenden Stutzfldche auf jede folgende
sttitzflache vorhanden sind.

dadurch gekennzeichnet, dass

die Entwisserung des einseitig entwassernden Pressnips (N)

und eine Asymmetrie der Gesamtwirkung der mit Zugunter-

schied erfolgenden Ablésungen (12, 11, 14, 15, 19) auf der

gleichen Seite der Bahn angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

zur Pressenpartie (13) ein an eine zweiseitige Entwdasse-
rung angepasster Pressnip (NO) vor dem genannten einseitig

entwidssernden Pressnip (N) gehért.

Papiermaschine nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

mit Zugunterschied erfolgende Abldsungen in der Mehrzahl
nach unten und nicht nach oben gerichtet sind und die
Richtung der Entwisserung des einseitig entwassernden

Pressnips (N) nach unten zeigt.
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