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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie zur
Entwasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstel-
lung derselben mit zuminder einem, von zwei Presswal-
zen gebildeten Pressspalt, durch den neben der Faser-
stoffbahn beidseitig je ein Pressfilz 1auft. Sie betrifft ferner
eine Pressen gemaR dem Oberbegriff der Anspruchs 11.
[0002] Eine Pressenpartie dereingangs genannten Art
ist beispielsweise in der US 5 951 821 beschrieben. Sta-
tiondre Saugelemente ergeben sich beispielsweise aus
den Druckschriften US 5 885 421, DE-C-41 02 065, EP-
A-0 405 154, DE-C-195 11 988 und DE-A-27 16 583.
[0003] Eine Pressenpartie der im Oberbegriff des An-
spruchs 1 angegebenen Art ergibt sich insbesondere
auch aus der US-A-5 328 569. Bei dieser bekannten
Pressenpartie ist nach dem Pressspalt ein Saugkasten
an einer Stelle angeordnet, an der der untere Pressfilz
schon von der Faserstoffbahn weggefihrtist. Im Gbrigen
dienen die in dieser Druckschrift beschriebenen Saug-
kasten in erster Linie dazu, die Faserstoffbahn von einem
Formersieb auf einen Pressfilz zu Uberfihren oder vor
dem Pressen uberschissigen Dampf aus der Faserstoff-
bahn zu entfernen. Aus dieser Druckschrift ist zwar be-
reits ein stationares Saugelement mit einer in Bahnlauf-
richtung konvex gekrimmten Kontaktflache bekannt.
Das betreffende Saugelement ist jedoch wieder vor dem
ersten Pressspalt angeordnet und dient dem Entfernen
Uiberschiissigen Dampfes.

[0004] Aus der US-A-5 320 713 ist eine einen konve-
xen Verlauf aufweisende Blattbildungszone einer Sieb-
partie bekannt. In der US-A-4 880 500 ist eine stationare,
mit einer konvexen Kontaktfliche versehene Siebsaug-
einrichtung bekannt, durch die eine betreffende
Siebsaugswalze ersetzt wird.

[0005] Insbesondere bei hohen Bahngeschwindigkei-
ten bringt das Wegfiihren des oberen Pressfilzes von der
Faserstoffbahn nach dem Pressspalt Probleme mit sich.
Kritisch ist vor allem der Randbereich der Faserstoff-
bahn. Haufig I6st sich der Rand nicht sofort vom oberen
Pressfilz, so dass es zum so genannten Randzupfen
kommt. In der Folge sind Einrisse oder sogar Abrisse der
Faserstoffbahn nicht ungewdhnlich.

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
sichere Fuhrung der Faserstoffbahn beim und nach dem
Wegflhren des oberen Pressfilzes zu gewéhrleisten.
[0007] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
gelost, dass nach dem Pressspalt beide Pressfilze ge-
meinsam mit der Faserstoffbahn eine Leitwalze des un-
teren Pressfilzes teilweise umschlingen und zu einem,
mit dem unteren Pressfilz in Kontakt stehenden Saugka-
sten laufen, wobei der obere Pressfilz im Bereich des
Saugkastens von der Faserstoffbahn weggefihrt wird.
Die Umlenkung an der Leitwalze bewirkt ein leichtes Ab-
lI6sen des oberen Pressfilzes von der Faserstoffbahn -
erstrecht, wenndie Leitwalze besaugtist. Der vom Saug-
kasten ausgehende Unterdruck ermdglicht dann ein pro-
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blemloses Wegfiihren des oberen Pressfilzes von der
Faserstoffbahn.

[0008] Der Unterdruck der Leitwalze sowie des Saug-
kastens wirkt durch den unteren Pressfilz hindurch und
verstarkt so die Haftung der Faserstoffbahn am unteren
Pressfilz. Mit Vorteil wird dabei der obere Pressfilz bereits
im Anfangsbereich des Saugkastens von der Faserstoff-
bahn weggefihrt.

[0009] Um den Lauf des unteren Pressfilzes zu stabi-
lisieren, sollte die Kontaktflache des Saugkastens zumin-
dest in einem, vorzugsweise am Beginn liegenden Ab-
schnitt zum unteren Pressfilz hin konvex gekrimmt sein.
Es kann jedoch auch vorteilhaft sein, wenn das gesamte
oder wenigstens der Uberwiegende Teil der Kontaktfla-
che des Saugkastens konvex zum unteren Pressfilz hin
gekrimmt ist. Eine spezielle Ausgestaltung ergibt sich
dabei, wenn die Kontaktflache des Saugkastensin einem
vorzugsweise am Beginn liegenden Abschnitt eine stéar-
kere, konvexe Krimmung aufweist als im tbrigen Teil.
Vorteile hinsichtlich der Fihrung der Faserstoffbahn sind
zuverzeichnen, wenn der obere Pressfilz im Bereich des
Uberhaupt oder am starksten konvex gekrimmten Ab-
schnittes der Kontaktflache von der Faserstoffbahn weg-
gefihrt wird.

[0010] Zur Gewéhrleistung der Begrenzung des mit ei-
ner Unterdruckquelle in Verbindung stehenden Innen-
raumes des Saugkastens besitzt dieser mehrere, etwa
quer zur Bahnlaufrichtung verlaufende Saugschlitze.
[0011] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung erlaubt es,
den oberen Pressfilz im Bereich des ersten Saugschlit-
zes von der Faserstoffbahn wegzufiihren, so dass im
weiteren Verlauf des Saugkastens die Haftung der Fa-
serstoffbahn am unteren Pressfilz noch gesteigert wer-
den kann.

[0012] Um dem Randflattern und Randzupfen der Fa-
serstoffbahn zu begegnen, sollte der Saugkasten im Be-
reich der Rénder der Faserstoffbahn jeweils eine sepa-
rate Vakuumzone mit erhéhtem Unterdruck besitzen.
[0013] Gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 11 be-
trifft die Erfindung auch eine Pressenpartie einer Maschi-
ne zur Herstellung und/oder Veredelung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn, mit
zumindest einem Pressspalt, durch den neben der Fa-
serstoffbahn beidseitig je ein Band lauft, und mit einem
nach dem Pressspalt angeordneten stationdren Sauge-
lement.

[0014] Saugelemente sind neben der Ausfiihrung als
rotierende Saugwalzen auch als Saugkasten mit im we-
sentlichen ebener Kontaktflache bekannt.

[0015] Bei notwendigen Bandumlenkungen werden
zur Gewahrleistung der Haftung der Faserstoffbahn oft
besaugte Walzen eingesetzt. Aufgrund der begrenzten
offenen Oberflache (Saugdffnungen) einer besaugten
Walze, die zwischen 20 und 60 % liegt, wird die Faser-
stoffbahn vor allem bei hohen Geschwindigkeiten nur un-
zureichend am Band fixiert, so dass es zum Bahnabhe-
ben und zum Randflattern kommen kann.

[0016] Auch hier stellt sich also wieder die Aufgabe,
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eine sichere Fihrung der Faserstoffbahn beim weggfiih-
ren des oberen Bandes zu gewahrleisten.

[0017] Dabeisoll mit mdglichst geringem Aufwand ins-
besondere die Haltung der Faserstoffbahn am Band bei
einer Bandumlenkung verbessert werden.

[0018] Erfindungsgem&R wurde diese Aufgabe da-
durch geldst, dass die beiden Bander gemeinsam mit der
von diesen gefuhrten Faserstoffbahn zu dem Saugele-
ment laufen, dass die Faserstoffbahn durch das Sauge-
lement an das bezuglich des Saugelements innere, luft-
durchléssige, endlos umlaufende Band angesaugt wird,
wobei das bezuglich des Saugelementes &ul3ere Band
im Bereich des Saugelementes von der Faserstoffbahn
weggefiihrt wird, das innere Band Uber eine Kontaktfla-
che des Saugelementes gleitet und die Kontaktflache
mehrere Saugo6ffnungen besitzt, und dass die Kontakt-
flache in Bahnlaufrichtung konvex gekrimmt verlauft.
[0019] Besonders geeignet sind Saugelemente deren
Kontaktflache in Bahnlaufrichtung kreissektorférmig ge-
kriimmt ist, wobei der Krimmungsradius im Bereich von
0,2 bis 10 m, vorzugsweise zwischen 0,4 und 3 m liegen
sollte. Es sind jedoch auch andere Krimmungsformen
moglich.

[0020] ImInteresse einer einfachen Herstellbarkeit so-
wie einer grofl3en offenen Flache sollten die Saugéffnun-
gen als Saugschlitze ausgebildet sein. Hierbei besteht
die Mdglichkeit, dass die Saugschlitze schrag zur Bahn-
laufrichtung verlaufen. Die schrége Anordnung wirkt ei-
nem Einsaugen des Bandes in die Saugschlitze entge-
gen.

[0021] Esistjedochauchmdglich, dassdie Saugschlit-
ze etwa quer zur Bahnlaufrichtung verlaufen.

[0022] Zur Anpassung an die ortlich notwendige Un-
terdruckhohe ist es vorteilhaft, wenn das Saugelement
mehrere, sich vorzugsweise quer zur Bahnlaufrichtung
erstreckende und in Bahnlaufrichtung nebeneinander
angeordnete Saugzonen besitzt, wobei zumindest der,
von den Saugoffnungen ausgehende Unterdruck jeder
Saugzone unabhangig einstellbarist. Dabei ist es oft aus-
reichend, wenn das Saugelement zwei Saugzonen be-
sitzt. FUr bestimmte Anwendung kann es zur Begrenzung
der Energie zur Unterdruckerzeugung sowie der Laut-
starke, durch die Luftstrémung verursacht, von Vortell
sein, wenn das Saugelement mindestens, vorzugsweise
genau drei Saugzonen besitzt.

[0023] Je nach Anwendung kann es auch vorteilhaft
sein, wenn der, von jeder Saugo6ffnung ausgehende Un-
terdruck separat einstellbar ist. Dies gilt nattrlich insbe-
sondere dann, wenn zumindest eine, vorzugsweise alle
Saugzonen von jeweils einer Saugdffnung gebildet wer-
den. Jedoch kdnnen auch die Saugoffnungen einer
Saugzone, sofern sie mehrere besitzt, einzeln einstellbar
sein.

[0024] Vor allem die gewiinschte Ausdehnung der
Saugzonen in Bahnlaufrichtung kann es erforderlich ma-
chen, dass zumindest eine, vorzugsweise alle Saugzo-
nen von mehreren Saug6ffnungen gebildet werden, wo-
bei die Saugo6ffnungen einer Saugzone jeweils tber eine
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Saugkammer miteinander verbunden sind und der Un-
terdruck in den Saugkammern separat einstellbar ist.
[0025] Allgemein betrachtet kann die Héhe des Unter-
drucks jeder Saugzone nicht nur manuell einstellbar,
sondern auch unabhéngig steuerbar gestaltet werden.
Die Steuerbarkeit erlaubt Anpassungen an die Bahnge-
schwindigkeit, die Art der Faserstoffbahn, deren Ge-
wicht, Feuchtegehalt usw..

[0026] Zur Verringerung der Reibung zwischen dem
Band und der Kontaktflache sollte diese zumindest teil-
weise aus Keramik bestehen. Aus demselben Grund
kann dem Saugelement vorzugsweise am Beginn eine
Befeuchtungseinrichtung zur Befeuchtung der Kontakt-
flache zugeordnet werden. Hierzu eignen sich beispiels-
weise quer zur Bahnlaufrichtung verlaufende Spritzroh-
re. Bei Ausfuhrungen mit vielen Saugdffnungen ist auch
eine Befeuchtung, vom Inneren des Saugelementes aus-
gehend, moglich.

[0027] Vorteil hinsichtlich Herstellbarkeit und offener
Flache ergeben sich, wenn die Kontaktflache von meh-
reren, etwa quer zur Bahnlaufrichtung verlaufenden Lei-
sten gebildet wird. Die Form der Leisten sollte sich dabei
dem Verlauf des Bandes anpassen.

[0028] Die Kriimmung der Kontaktflache erlaubt dabei
einen relativ groRen Offnungswinkel zwischen den Ban-
dern, was die Beliiftung des Zwickels verbessert. Infol-
gedessen verringert sich die Gefahr des Randflatterns
der Faserstoffbahn. Vorzugsweise sollte der Offnungs-
winkel gréRRer als 10° sein.

[0029] Beider Verwendung des Saugelementes sollte
das auf3ere Band in Bahnlaufrichtung betrachtet etwa im
mittleren Bereich der Kontaktflaiche von der Faserstoff-
bahn weggefihrt werden. Besonders vorteilhaft ist es,
wenndas duRere Band im Bereich der zweiten Saugzone
von der Faserstoffbahn weggefiihrt wird, wobei das Sau-
gelement vorzugsweise drei Saugzonen aufweist. Dabei
dient die erste Saugzonen der Vorfixierung der Faser-
stoffbahn am Band, die zweite der Fixierung der Faser-
stoffbahn wéhrend des Wegfuhrens des aul3eren Ban-
des und die dritte der Nachfixierung. Alle Saugzonen ha-
ben bedingt durch ihre Funktion verschiedene Anforde-
rungen an die Hohe des Unterdrucks, so dass Uber die
separate Steuerung der Hohe des Unterdrucks die L&rm-
entwicklung und die Energie zur Unterdruckerzeugung
minimiert werden kdnnen.

[0030] Der Pressspalt ist vorzugsweise verlangert
ausgefihrt
[0031] Nachfolgend soll die Erfindung anhand von

Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung néher erlautert werden; in dieser zeigen:

Figur 1  einen schematischen Querschnitt einer Pres-
sanordnung einer Papiermaschine zur Ent-
wasserung der Faserstoffbahn und

Figur 2  einen schematischen Querschnitt eines Sau-

gelementes.
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[0032] Figur 1 zeigt einen Querschnitt einer beispiel-
haften Ausfiihrungsform einer Pressanordnung geman
dem ersten Aspekt der Erfindung.

[0033] Die Faserstoffbahn 1 lauft mit beidseitig je ei-
nem Pressfilz 4,5 durch einen, von zwei Presswalzen 2,3
gebildeten Pressspalt. Wahrend die untere Presswalze
3 zylindrisch ausgefiuhrt ist, besitzt die obere Presswalze
2 einen flexiblen Walzenmantel, der zur Bildung eines
verlangerten Pressspaltes Uiber einen Anpressschuh mit
konkaver Anpressflache lauft. Naturlich ist eine Umkeh-
rung dieser Presswalzen-Anordnung, das heif3t eine
obere zylindrische Presswalze 3 auch moglich.

[0034] Pressfilze 4,5 nehmen dabei das im Pressspalt
aus der Faserstoffbahn 1 gepresste Wasser auf. Das
Uber die Pressfilze 4, 5 zu den Presswalzen 2, 3 gelan-
gende Wasser wird von diesen nach dem Pressspalt ab-
geschleudert und von geeigneten, bekannten Wasser-
auffangvorrichtung 12 aufgenommen.

[0035] Nach dem Pressspalt lauft die Faserstoffbahn
1 gemeinsam mit beiden Pressfilzen 4, 5 tUber eine be-
saugte Leitwalze 6 des unteren Pressfilzes 5. Diese Leit-
walze 6 besitzt einen perforierten Walzenmantel, dessen
Innenraum mit einer Unterdruckquelle verbunden ist.
Dieser Unterdruck wirkt durch den unteren Pressfilz 5
auf die Faserstoffbahn 1 und verstérkt so die Haftung der
Faserstoffbahn 1 am unteren Pressfilz 5.

[0036] Danach gelangen die Pressfilze 4,5 mit der Fa-
serstoffbahn 1 zu einem, mit dem unteren Pressfilz 5 in
Kontakt stehenden Saugkasten 7. Dieser Saugkasten 7
besitzt eine konvex zum unteren Pressfilz 5 hin ge-
krimmte Kontaktflache. Die Abgrenzung des, mit einer
Unterdruckquelle verbundenen Innenraumes des Saug-
kastens 7 gegenliber dem unteren Pressfilz 5 wird durch
die Ausbildung von mehreren, quer zur Bahnlaufrichtung
8 verlaufenden Saugschlitzen 9 in der Kontaktflache ge-
wahrleistet.

[0037] Auch hier bewirkt der Unterdruck des Saugka-
stens 7 eine verstarkte Haftung der gesamten Faserstoff-
bahn 1 am unteren Pressfilz 5, so dass bereits im Bereich
des ersten Saugschlitzes 9 des Saugkastens 7 der obere
Pressfilz 4 von der Faserstoffbahn 1 weggefiihrt werden
kann.

[0038] Dass Eintauchen des Saugkastens 7 in den
Lauf des unteren Pressfilzes 5 bewirkt eine Stabilisie-
rung, so dass es zu keinen Schwingungen des unteren
Pressfilzes 5 und einem Ablésen der Faserstoffbahn 1
kommen kann.

[0039] Anschlie3end wird die Faserstoffbahn 1 an ein
Band 10, beispielsweise ein Trockensieb einer folgenden
Trockenpartie der Papiermaschine tibergeben, was von
einer besaugten Leitwalze 11 unterstiitzt wird.

[0040] Im Interesse einer guten Fihrung der Faser-
stoffbahn 1 sollte dabei eine, dem Saugkasten 7 folgende
Leitwalze des unteren Pressfilzes 5 angetrieben werden.
[0041] Figur 2 zeigt einen schematischen Querschnitt
einer beispielhaften Ausfiihrungsform eines Saugele-
ments 23 gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung.
[0042] Die Faserstoffbahn 21 durchlauft gemeinsam
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mit beidseitig je einem Band 22, 30 einen, von zwei
Presswalzen 32 gebildeten, verlangerten Pressspalt.
Dies dient der Entwasserung der Faserstoffbahn 21, wo-
bei die Bander 22, 30 als wasseraufnehmende und luft-
durchlassige Pressfilze ausgebildet sind.

[0043] DerPressspaltist Teil einer Pressenpartie einer
Papiermaschine zur Herstellung der Faserstoffbahn 21.
[0044] Vom Pressspaltwird die Faserstoffbahn 21 von
beiden Bandern 22, 30 zum Saugelement 23 gefiihrt. Im
mittleren Bereich des Saugelementes 23 wird das, be-
zuglich des Saugelementes 23 duRRere Band 30 von der
Faserstoffbahn 21 weggefiihrt. Danach fiihrt das innere
Band 22 die Faserstoffbahn 21 zu einer folgenden Ein-
heit, wobei die Faserstoffbahn 21 beispielsweise von ei-
nem Pressfilz eines folgenden Pressspaltes oder einem
Trockensieb einer folgenden Trockenpartie tbernom-
men werden kann.

[0045] Das Saugelement 23 besitzt eine kreissektor-
férmig gekriimmte Kontaktflache 24 tiber welche des in-
nere Band 22 gleitet. Der Kruimmungsradius dieser kon-
vexen Krimmung betrégt ca. 1 m.

[0046] Das Saugelement 23 hat drei Saugzonen 27,
die von jeweils einer Saugoffnung 25 in Form eines quer
zur Bahnlaufrichtung 26 verlaufenden Saugschlitzes in
der Kontaktflache 24 gebildet werden. Die Saugé6ffnun-
gen 25 sind jeweils Uber eine Saugkammer mit einer Un-
terdruckquelle verbunden, wobei die H6he des Unter-
drucks jeder Saugkammer 34 unabhangig Giber ein Ventil
33 steuerbar ist.

[0047] Der von den Saugdffnungen 25 ausgehende
Unterdruck kann somit an die 6rtlichen Erfordernisse an-
gepasst und in der Hohe minimiert werden, was nicht nur
Energie spart, sondern auch den Larm der Luftstrémung
verringert.

[0048] Wahrend die erste Saug6ffnung 25 bzw. Saug-
zone 27 dazu dient, die Haftung der Faserstoffbahn 21
am Inneren Band 22 zu erhéhen, soll durch die zweite
Saugzone 27 ein Abheben der Faserstoffbahn 21, ins-
besondere ihrer Rander, vom inneren Band 22 wahrend
des Wegfuhrens des auReren Bandes 30 verhindert wer-
den. Daher erfordert die zweite Saugzonen 27 einen er-
hoéhten Unterdruck.

[0049] Die in Bahnlaufrichtung 26 letzte Saugzone 27
soll lediglich nochmals die Haftung der Faserstoffbahn
21 am inneren Band 22 verstarken und bendtigt daher
meist einen geringeren Unterdruck.

[0050] Um den Zwickel zwischen der Faserstoffbahn
21 und dem weglaufenden aufReren Band 30 schnell und
ohne grof3e Auswirkungen auf die Faserstoffbahn 21 be-
lifteten zu kénnen, betragt der Offnungswinkel 31 zwi-
schen Faserstoffbahn 21 und dem &ufReren Band 30 et-
wa 20 °.

[0051] Die Kontaktflache 24 des Saugelementes 23
wird im wesentlichen von quer zur Bahnlaufrichtung 26
verlaufenden Leisten 29 gebildet. Diese Leisten 29 sind
dem Bandlauf angepasst und begrenzen die einzelnen
Saugoéffnungen 25, das heil3t die Saugschlitze.

[0052] Zur Minimierung der Reibung zwischen Leiste
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29 und Band 22 besitzen die Leisten 29 eine Keramik-
schicht an der, das Band 22 fiihrenden Oberflache. Au-
Berdem wird die Kontaktflache 24 durch ein, vor dem
Saugelement 23 angeordnetes und quer zur Bahnlauf-
richtung 26 verlaufendes Spriihrohr 28 befeuchtet.

Bezugszeichenliste

[0053]

1 Faserstoffbahn

2 Presswalze

3 Presswalze

4 Pressfilz

5 Pressfilz

6 Leitwalze

7 Saugkasten

8 Bahnlaufrichtung

9 Saugschlitz

10 Band

11  Leitwalze

12 Wasserauffangvorrichtung
21  Faserstoffbahn

22 Band

23  stationares Saugelement
24 Kontaktflache

25  Saugoffnung

26  Bahnlaufrichtung

27  Saugzone

28  Befeuchtungseinrichtung, Spruhrohr
29 Leiste

30 Band

31  Offnungswinkel

32 Presswalze

33  Ventil

34  Saugkammer
Patentanspriiche

1. Pressenpartie zur Entwasserung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1)
in einer Maschine zur Herstellung derselben mit zu-
mindest einem, von zwei Presswalzen (2,3) gebilde-
ten Pressspalt, durch den neben der Faserstoffbahn
(1) beidseitig je ein Pressfilz (4,5) lauft,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Pressspalt beide Pressfilze (4,5) ge-
meinsam mit der Faserstoffbahn (1) eine Leitwalze
(6) des unteren Pressfilzes (5) teilweise umschlin-
gen und zu einem, mit dem unteren Pressfilz (5) in
Kontakt stehenden Saugkasten (7) laufen, wobeider
obere Pressfilz (4) im Bereich des Saugkastens (7)
von der Faserstoffbahn (1) weggefihrt wird.

2. Pressenpartie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Leitwalze (6) des unteren Pressfilzes (5)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

als besaugte Leitwalze ausgefuhrt ist.

Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der obere Pressfilz (4) im Anfangsbereich des
Saugkastens (7) von der Faserstoffbahn (1) wegge-
fuhrt wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Saugkasten (7) eine konvex zum unteren
Pressfilz (5) hin gekrimmte Kontaktflache besitzt.

Pressenpartie nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktfliche des Saugkastens (7) in ei-
nem, vorzugsweise am Beginn liegenden Abschnitt
eine starkere Krimmung aufweist.

Pressenpartie nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktfliche des Saugkastens (7) in ei-
nem, vorzugsweise am Beginn liegenden Abschnitt
zum unteren Pressfilz (5) hin konvex gekrimmt ist.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Saugkasten (7) mehrere, etwa quer zur
Bahnlaufrichtung (8) verlaufende Saugschlitze (9)
besitzt.

Pressenpartie nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der obere Pressfilz (4) im Bereich des ersten
Saugschlitzes (9) von der Faserstoffbahn (1) weg-
gefuhrt wird.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass der obere Pressfilz (4) im Bereich des ber-
haupt oder am starksten konvex gekrimmten Ab-
schnittes der Kontaktflache von der Faserstoffbahn
(1) weggefihrt wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Saugkasten (7) im Bereich der Rander der
Faserstoffbahn (1) jeweils eine separate Vakuum-
zone mit erhdhtem Unterdruck besitzt.

Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung und/
oder Veredelung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn (21), mit zumindest
einem Pressspalt, durch den neben der Faserstoff-
bahn (21) beidseitig je ein Band (22, 30) lauft, und
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mit einem nach dem Pressspalt angeordneten sta-
tiondren Saugelement (23),

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Bénder (22, 30) gemeinsam mit der
von diesen gefiihrten Faserstoffbahn (21) zu dem
Saugelement (23) laufen, dass die Faserstoffbahn
(21) durch das Saugelement (23) an das beztiglich
des Saugelements (23) innere, luftdurchlassige,
endlos umlaufende Band (22) angesaugtwird, wobei
das bezlglich des Saugelementes (23) auRere Band
(30) im Bereich des Saugelementes (23) von der Fa-
serstoffbahn (21) weggefuhrt wird, das innere Band
(22) uber eine Kontaktflache (24) des Saugelemen-
tes (23) gleitet und die Kontaktflache (24) mehrere
Saugéffnungen (25) besitzt, und dass die Kontakt-
flache (24) in Bahnlaufrichtung (26) konvex ge-
krimmt verlauft.

Pressenpartie nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kruimmung der Kontaktflache (24) die Form
eines Kreissektors hat.

Pressenpartie nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kriimmungsradius im Bereich von 0,2 bis
10 m, vorzugsweise zwischen 0,4 und 3 m liegt.

Pressenpartie nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugdéffnungen (25) als Saugschlitze aus-
gebildet sind.

Pressenpartie nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugschlitze schrag zur Bahnlaufrichtung
(26) verlaufen.

Pressenpartie nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugschlitze etwa quer zur Bahnlaufrich-
tung (26) verlaufen.

Pressenpartie nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Saugelement (23) mehrere, sich vorzugs-
weise quer zur Bahnlaufrichtung (26) erstreckende
und in Bahnlaufrichtung (26) nebeneinander ange-
ordnete Saugzonen (27) besitzt, wobei zumindest
der, von den Saugdéffnungen (25) ausgehende Un-
terdruck jeder Saugzone (27) unabhangig einstell-
bar ist.

Pressenpartie nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Saugelement (23) zwei Saugzonen (27)
besitzt.
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Pressenpartie nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Saugelement (23) mindestens, vorzugs-
weise genau drei Saugzonen (27) besitzt.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass der von jeder Saugoffnung (25) ausgehende
Unterdruck separat einstellbar ist.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine, vorzugsweise alle Saugzonen
(27) von jeweils einer Saugoffnung (25) gebildet wer-
den.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 17 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine, vorzugsweise alle Saugzonen
(27) von mehreren Saugoéffnungen (25) gebildet wer-
den, wobei die Saug6ffnungen (25) einer Saugzone
(27) jeweils Uber eine Saugkammer (34) miteinander
verbunden sind und der Unterdruck in den Saug-
kammern (34) separat einstellbar ist.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 17 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Unterdruck jeder Saugzone (27) unabhan-
gig steuerbar ist.

Pressenpartie nach einem der Anspriche, 11-23,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktflache (24) zumindest teilweise aus
Keramik besteht.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 11-24,
dadurch gekennzeichnet,

dass dem Saugelement (23) vorzugsweise am Be-
ginn eine Befeuchtungseinrichtung (28) zur Be-
feuchtung der Kontaktflache (24) zugeordnet ist.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 11-25,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktflache (24) von mehreren, etwa
quer zu Bahnlaufrichtung (26) verlaufenden Leisten
(29) gebildet wird.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 11-26,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Offnungswinkel (31) beim Trennen der
Bander (22, 30) groRRer als 10° ist.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 11-27,
dadurch gekennzeichnet,

dass das &uRere Band (30) etwa im mittleren Be-
reich der Kontaktflache (24) von der Faserstoffbahn
(21) weggefuhrt wird.
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Pressenpartie nach einem der Anspriiche 11-28,
dadurch gekennzeichnet,

dass das auRRere Band (30) im Bereich der zweiten
Saugzone (27) von der Faserstoffbahn (21) wegge-
fuhrt wird, wobei das Saugelement (23) vorzugswei-
se drei Saugzonen (27) aufweist.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 11-29,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest das, zwischen Faserstoffbahn (21)
und Saugelement (23) verlaufende Band (22) als
Pressfilz einer Pressenpartie zur Entwésserung der
Faserstoffbahn (21) ausgebildet ist.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pressspalt verlangert ausgefuhrt ist.

Claims

Press section for dewatering a paper, board, tissue
or another fibrous web (1) in a machine for producing
the same, having at least one press nip formed by
two press rolls (2, 3), through which, in addition to
the fibrous web (1), in each case a press felt (4, 5)
runs on both sides,

characterized in that, after the press nip, the two
press felts (4, 5), together with the fibrous web (1),
wrap partly around a guide roll (6) of the lower press
felt (5) and run to a suction box (7) which is in contact
with the lower press felt (5), the upper press felt (4)
being led away from the fibrous web (1) in the region
of the suction box (7).

Press section according to Claim 1, characterized
in that the guide roll (6) of the lower press felt (5) is
designed as an evacuated guide roll.

Press section according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the upper press felt (4) is led away from
the fibrous web (1) in the initial region of the suction
box (7).

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the suction box (7)
has a contact surface which is curved convexly to-
wards the lower press felt (5).

Press section according to Claim 4, characterized
in that the contact surface of the suction box (7) has
a more intense curvature in a section preferably lo-
cated at the start.

Press section accordingtoone of Claims 1to 3,char-
acterized in that the contact surface of the suction
box (7) is curved convexly towards the lower press
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10.

11.

12.

13.

14.
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felt (5) in a section preferably located at the start.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the suction box (7)
has a plurality of suction slots (9) running approxi-
mately transversely with respect to the web running
direction (8).

Press section according to Claim 7, characterized
in that the upper press felt (4) is led away from the
fibrous web (1) in the region of the first suction slot

9).

Press section accordingto one of Claims 5t0 8, char-
acterized in that the upper press felt (4) is led away
from the fibrous web (1) in the region of the section
of the contact surface which is curved convexly at
all or most intensely.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the suction box (7) in
each case has a separate vacuum zone with in-
creased vacuum in the region of the edges of the
fibrous web (1).

Press section of a machine for producing and/or fin-
ishing a paper, board, tissue or another fibrous web
(21), having at least one press nip, through which,
in addition to the fibrous web (21), in each case a
belt (22, 30) runs on both sides, and having a sta-
tionary suction element (23) arranged after the press
nip,

characterized in that the two belts (22, 30), togeth-
er with the fibrous web (21) guided by the latter, run
to the suction element (23), in that the fibrous web
(21) is attracted by suction by the suction element
(23) to the air-permeable, endlessly circulating belt
(22) which is the inner belt with respect to the suction
element (23), the belt (30) which is the outer belt with
respect to the suction element (23) being led away
from the fibrous web (21) in the region of the suction
element (23), the inner belt (22) sliding over a contact
surface (24) of the suction element (23) and the con-
tact surface (24) having a plurality of suction open-
ings (25), and in that the contact surface (24) runs
curved convexly in the web running direction (26).

Press section according to Claim 11, characterized
in that the curvature of the contact surface (24) has
the shape of a circular sector.

Press section according to Claim 12, characterized
in that the radius of curvature lies in the range from
0.2 to 10 m, preferably between 0.4 and 3 m.

Press section according to Claim 11, characterized
in that the suction openings (25) are formed as suc-
tion slots.
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Press section according to Claim 14, characterized
in that the suction slots run obliquely with respect
to the web running direction (26).

Press section according to Claim 14, characterized
in that the suction slots run approximately trans-
versely with respect to the web running direction
(26).

Press section according to Claim 11, characterized
in that the suction element (23) has a plurality of
suction zones (27) preferably extending transversely
with respect to the web running direction (26) and
arranged beside one another in the web running di-
rection (26), it being possible for at least the vacuum
originating from the suction openings (25) of each
suction zone (27) to be adjusted independently.

Press section according to Claim 17, characterized
in that the suction element (23) has two suction
zones (27).

Press section according to Claim 17, characterized
in that the suction element (23) has at least three,
preferably exactly three suction zones (27).

Press section according to one of Claims 17 to 19,
characterized in that the vacuum originating from
each suction opening (25) can be adjusted separate-

ly.

Press section according to one of Claims 17 to 20,
characterized in that at least one, preferably all, of
the suction zones (27) are formed by a suction open-
ing (25) in each case.

Press section according to one of Claims 17 to 21,
characterized in that at least one, preferably all, of
the suction zones (27) are formed by a plurality of
suction openings (25), the suction openings (25) of
a suction zone (27) each being connected to one
another via a suction chamber (34) and it being pos-
sible for the vacuum in the suction chambers (34) to
be adjusted separately.

Press section according to one of Claims 17 to 22,
characterized in that the vacuum of each suction
zone (27) can be controlled independently.

Press section according to one of Claims 11-23,
characterized in that the contact surface (24) con-
sists at least partly of ceramic.

Press section according to one of Claims 11-24,
characterized in that a wetting device (28) for wet-
ting the contact surface (24) is assigned to the suc-
tion element (23), preferably at the start.
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Press section according to one of Claims 11-25,
characterized in that the contact surface (24) is
formed by a plurality of strips (29) running approxi-
mately transversely with respect to the web running
direction (26).

Press section according to one of Claims 11-26,
characterized in that the opening angle (31) as the
belts (22, 30) are separated is greater than 10°.

Press section according to one of Claims 11-27,
characterized in that the outer belt (30) is led away
fromthe fibrous web (21) approximately inthe central
region of the contact surface (24).

Press section according to one of Claims 11-28,
characterized in that the outer belt (30) is led away
from the fibrous web (21) in the region of the second
suction zone (27), the suction element (23) prefera-
bly having three suction zones (27).

Press section according to one of Claims 11-29,
characterized in that at least the belt (22) running
between fibrous web (21) and suction element (23)
is formed as a press felt of a press section for dewa-
tering the fibrous web (21).

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the press nip is of ex-
tended design.

Revendications

1.

3.

Section de pressage pour I'égouttage d’une bande
de papier, carton, papier-tissu ou d’une autre bande
fibreuse (1) dans une machine pour sa fabrication,
comprenant au moins une fente de pressage formée
par deux rouleaux de pressage (2, 3), a travers la-
quelle passe, des deux cbtés, en plus de la bande
fibreuse (1), un feutre de pressage (4, 5),
caractérisée en ce que

les deux feutres de pressage (4, 5) conjointement
avec la bande fibreuse (1) entourent partiellement,
apres la fente de pressage, un rouleau conducteur
(6) du feutre de pressage inférieur (5) et avancent
jusgu’a une caisse aspirante (7) en contact avec le
feutre de pressage inférieur (5), le feutre de pressa-
ge supérieur (4) étant guidé a I'écart de la bande
fibreuse (1) dans la région de la caisse aspirante (7).

Section de pressage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

le rouleau conducteur (6) du feutre de pressage in-
férieur (5) est réalisé sous la forme d’un rouleau con-
ducteur aspiré.

Section de pressage selon la revendication 1 ou 2,
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caractérisée en ce que
le feutre de pressage supérieur (4) estguidé a I'écart
de la bande fibreuse (1) dans la région du début de
la caisse aspirante (7).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

la caisse aspirante (7) posséde une surface de con-
tact de courbure convexe vers le feutre de pressage
inférieur (5).

Section de pressage selon la revendication 4,
caractérisée en ce que

la surface de contact de la caisse aspirante (7) pré-
sente, dans une portion située de préférence au dé-
but, une courbure plus importante.

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 3,

caractérisée en ce que

la surface de contact de la caisse aspirante (7) aune
courbure convexe dans une portion de préférence
située au début vers le feutre de pressage inférieur

(5).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

la caisse aspirante (7) posséde plusieurs fentes
d’'aspiration (9) s'étendant approximativement per-
pendiculairement ala direction d’avance de labande

®).

Section de pressage selon la revendication 7,
caractérisée en ce que

le feutre de pressage supérieur (4) estguidé a I'écart
de labande fibreuse (1) dans larégion de la premiére
fente d’aspiration (9).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 5 a 8,

caractérisée en ce que

le feutre de pressage supérieur (4) estguidé a I'écart
de la bande fibreuse (1) dans la région de la portion
de la surface de contact de courbure convexe prin-
cipale ou de courbure convexe la plus forte.

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

la caisse aspirante (7) posséede, dans la région des
bords de la bande fibreuse (1), une zone de vide
séparée respective avec une dépression accrue.

Section de pressage d’'une machine de fabrication
et/ou d'anoblissement d'une bande de papier, de
carton, de papier-tissu ou d’une autre bande fibreuse

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1247 894 B1

12.

13.

14.

15.

16.

17.

16

(21), comprenant au moins une fente de pressage
atraverslaquelle une bande (22, 30) passe des deux
cbtés en plus de la bande fibreuse (21), et compre-
nant un élément aspirant stationnaire (23) disposé
apres la fente de pressage,

caractérisée en ce que

les deux bandes (22, 30) avancent conjointement
avec la bande fibreuse (21) guidée par eux jusqu’a
I’élément aspirant (23), en ce que la bande fibreuse
(21) est aspirée par I'élément aspirant (23) contre la
bande (22) périphérique sans fin perméable a I'air,
interne par rapportal’élémentaspirant (23), labande
(3) externe par rapport al'élément aspirant (23) étant
guidée a I'écart de la bande fibreuse (21) dans la
région de I'élément aspirant (23), la bande interne
(22) glissant sur une surface de contact (24) de I'élé-
ment aspirant (23) et la surface de contact (24) pos-
sede plusieurs ouvertures d’aspiration (25) eten ce
que lasurface de contact (24) s'étend avec une cour-
bure convexe dans la direction d’avance de la bande
(26).

Section de pressage selon la revendication 11,
caractérisée en ce que

la courbure de la surface de contact (24) a la forme
d’'un secteur circulaire.

Section de pressage selon la revendication 12,
caractérisée en ce que

le rayon de courbure est compris dans la plage de
0,2 a2 10 m, de préférence de 0,4 a 3 m.

Section de pressage selon la revendication 11,
caractérisée en ce que

les ouvertures d’aspiration (25) sont réalisées sous
forme de fentes d’'aspiration.

Section de pressage selon la revendication 14,
caractérisée en ce que

les fentes d'aspiration s'étendent obliguement par
rapport a la direction d’avance de la bande (26).

Section de pressage selon la revendication 14,
caractérisée en ce que

les fentes d'aspiration s'étendent approximative-
ment transversalement a la direction d’avance de la
bande (26).

Section de pressage selon la revendication 11,
caractérisée en ce que

I'élément aspirant (23) posséde plusieurs zones
d’'aspiration (27) s'étendant de préférence transver-
salement a la direction d’avance de la bande (26) et
disposées les unes a c6té des autres dans la direc-
tion d’avance de la bande (26), au moins la dépres-
sion de chaque zone d’aspiration (27) provenant des
ouvertures d’aspiration (25) étant ajustable indépen-
damment.
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Section de pressage selon la revendication 17,
caractérisée en ce que

I'élément aspirant (23) possede deux zones d'aspi-
ration (27).

Section de pressage selon la revendication 17,
caractérisée en ce que

I'élément aspirant (23) posséde au moins, et de pré-
férence exactement, trois zones d’aspiration (27).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 17 a 19,

caractérisée en ce que

la dépression provenant de chaque ouverture d’'as-
piration (25) peut étre ajustée séparément.

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 17 a 20,

caractérisée en ce que

I'au moins une, de préférence toutes les zones d'as-
piration (27) sont formées par une ouverture d'aspi-
ration respective (25).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 17 a 21,

caractérisée en ce que

I'au moins une, de préférence toutes les zones d'as-
piration (27) sont formées par plusieurs ouvertures
d’aspiration (25), les ouvertures d’aspiration (25)
d’'une zone d’'aspiration (27) étant connectées les
unes aux autres a chaque fois par une chambre d’as-
piration (34) et la dépression dans les chambres
d’'aspiration (34) pouvant étre ajustée séparément.

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 17 a 22,

caractérisée en ce que

la dépression de chaque zone d’aspiration (27) peut
étre commandée indépendamment.

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 23,

caractérisée en ce que

la surface de contact (24) se compose au moins en
partie de céramique.

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 24,

caractérisée en ce qu’

un dispositif d’humidification (28) pour humidifier la
surface de contact (24) est associé de préférence
au début a I'élément aspirant (23).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 25,

caractérisée en ce que

la surface de contact (24) est formée par plusieurs
barres (29) s'étendant approximativement transver-
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salement a la direction d’avance de la bande (26).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 26,

caractérisée en ce que

I'angle d'ouverture (31) lors de la séparation des
bandes (22, 30) est supérieur a 10°.

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 27,

caractérisée en ce que

la bande extérieure (30) est guidée a I'écart de la
bande fibreuse (1) approximativement dans la ré-
gion centrale de la surface de contact (24).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 28,

caractérisée en ce que

la bande extérieure (30) est guidée a I'écart de la
bande fibreuse (21) dans la région de la deuxiéme
zone d'aspiration (27), I'élément aspirant (23) pré-
sentant de préférence trois zones d'aspiration (27).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 29,

caractérisée en ce qu’

au moins la bande (22) s’étendant entre la bande
fibreuse (21) et I'élément aspirant (23) est réalisée
sous la forme d’'un feutre de pressage d’'une section
de pressage pour I'égouttage de la bande fibreuse
(22).

Section de pressage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

la fente de pressage est réalisée sous forme prolon-
gée.
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