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(54) Pressverfahren
(57) Die Erfindung betrifft ein Pressverfahren zur
Entwéasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn (1) in einer Pressanordnung ei-
ner Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung der-
selben mit zumindest einem Pressspalt, durch den die
Faserstoffbahn (1) gemeinsam mit wenigstens einem
Entwasserungsband (16,17,18) zur Aufnahme des im
Pressspalt aus der Faserstoffbahn (1) gepressten Was-
sers gefihrt wird.

Dabei sollen die Walzen und Béander der Pressan-

ordnung uber die Breite mdglichst gleichmaRig bean-
sprucht werden. Erreicht wird dies dadurch, dass die Fa-
serstoffbahn (1) allein oder gemeinsam mit zumindest
einem bereits abgetrennten Randstreifen (23) durch alle
Pressspalte lauft, wobei die Faserstoffbahn (1) gemein-
sam mit eventuell vorhandenen Randstreifen (23) eine
festgelegte konstante Breite (26) aufweist und die Rand-
streifen (23) der Faserstoffbahn (1) zur Einstellung der
Bahnbreite (27), sofern nicht bereits abgetrennt, nach
dem letzten Pressspalt abgetrennt und von der Faser-
stoffbahn (1) weggefiihrt werden.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Pressverfahren zur
Entwéasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn in einer Pressanordnung einer
Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung derselben
mit zumindest einem Pressspalt, durch den die Faser-
stoffbahn gemeinsam mit wenigstens einem Entwésse-
rungsband zur Aufnahme des im Pressspalt aus der Fa-
serstoffbahn gepressten Wassers gefuihrt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft auch die entsprechende
Pressanordnung.

[0003] Entsprechend den Anforderungen an das Pro-
dukt, aber auch in Abhéngigkeit von der Art der Faser-
stoffbahn werden die Bahnbreiten tberwiegend im For-
mer der Maschine durch das Entfernen von Randstreifen
eingestellt.

[0004] Die sich dadurch ergebenden Veranderungen
der Bahnbreite wahrend des Betriebs der Maschine fuih-
ren insbesondere in Pressen zu ungleichmafRigen Bean-
spruchungen von Walzen und Bandern im Randbereich
der Faserstoffbahn. Die Folge sind ungleichméRiger Ver-
schleifl und Verschmutzung in diesem Bereich.

[0005] DerRandbereich von breiten Faserstoffbahnen
wird durch diese UngleichmaRigkeit relativ stark in der
Qualitat beeintrachtigt. Andererseits sollen die Bahnbrei-
ten flexibel einstellbar sein.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Be-
anspruchungen von Béndern und Walzen in der Pres-
sanordnung bei Gewabhrleistung der Bahnbreitenvariati-
on zu vergleichmaRigen bzw. konstant zu halten.
[0007] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
gelost, dass die Faserstoffbahn allein oder gemeinsam
mit zumindest einem bereits abgetrennten Randstreifen
durch alle Pressspalte lauft, wobei die Faserstoffbahn
gemeinsam mit eventuell vorhandenen Randstreifen ei-
ne festgelegte konstante Breite aufweist und die Rand-
streifen der Faserstoffbahn zur Einstellung der Bahnbrei-
te, sofern nicht bereits abgetrennt, nach dem letzten
Pressspalt abgetrennt und von der Faserstoffbahn weg-
gefiihrt werden.

[0008] Dies fihrt zu einer gleichméaRigen Belastung
von Bandern und Walzen der Pressenpartie tber eine
konstante Breite, wobei jedoch die Mdglichkeit zur Va-
riation der Bahnbreite erhalten bleibt.

[0009] Je nach Art der Maschine und/oder der Faser-
stoffbahn kann es vorteilhaft sein, wenn die nach dem
letzten Pressspalt wegegefuhrten Randstreifen bereits
vor der Pressanordnung, vorzugsweise im Former oder
innerhalb der Pressanordnung, vorzugsweise wahrend
der Stitzung durch ein Entwasserungsband, ein Trans-
ferband oder eine Presswalze von der Faserstoffbahn
getrennt werden und erst nach dem letzten Pressspalt
von der Faserstoffbahn weggefuhrt werden.

[0010] Eskannjedoch auch von Vorteil sein, wenn die
nach dem letzten Pressspalt wegegefiihrten Randstrei-
fen nach der Pressanordnung, vorzugsweise wahrend
der Sttzung durch ein Trockensieb oder einen Trocken-
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zylinder einer folgenden Trockenanordnung von der Fa-
serstoffbahn getrennt und weggefiihrt werden.

[0011] Fdir die Pressanordnung ist wesentlich, dass
zumindest ein Randschneider zum Abtrennen eines
Randstreifens der Faserstoffbahn vor, innerhalb oder
nach der Pressanordnung angeordnet ist und eine Ab-
fuhrvorrichtung zum Wegfuhren des Randstreifens von
der Faserstoffbahn erst nach dem letzten Pressspalt vor-
handen ist.

[0012] Die Randschneider sollten dabei vorzugsweise
auf der Basis eines oder mehrerer Wasserstrahlen mit
hohem Druck arbeiten. Wahrend des Trennvorganges
ist es zur Stabilisierung der Faserstoffbahn vorteilhaft,
wenn die Faserstoffbahn wahrend des Abtrennens eines
Randstreifens von einem Band, insbesondere einem
Formersieb eines vor der Pressanordnung vorhandenen
Formers oder einem Entwasserungs- oder Transferband
der Pressanordnung oder einem Trockensieb einer der
Pressanordnung folgenden Trocknungsanordnung oder
von einer Walze, inshesondere einer Presswalze der
Pressanordnung oder einem Trockenzylinder der Trock-
nungsanordnung gestitzt wird.

[0013] Nach dem Trennen kann der abgetrennte
Randstreifen wahrend der Ubergabe der Faserstoffbahn
von einem luftdurchléssigen Band, insbesondere einem
Entwasserungsband in Form eines Pressfilzes oder ei-
nem Transferband in Form eines Transfersiebes der
Pressanordnung oder einem Trockensieb einer folgen-
den Trocknungsanordnung an ein ibernehmendes Ele-
ment von einer Abflhrvorrichtung in Form eines Sauge-
lementes an dem Uibergebenden, luftdurchlassigen Band
gehalten und erst nach der Wegfilhrung der Faserstoff-
bahn von diesem Band entfernt werden. Die Saugvor-
richtung befindet sich auf der dem Randstreifen gegen-
Uberliegenden Seite des Bandes und bewirkt tiber den
Unterdruck ein Ansaugen des Randstreifens an das
Band, was eine problemlose Wegflihrung der Faserstoff-
bahn ermdéglicht.

[0014] Esistjedochauch mdglich, dass derabgetrenn-
te Randstreifen nach der Wegfiihrung der Faserstoff-
bahn von einer geschlossenen, vorzugsweise glatten
Oberflache des ibergebenden Elementes an ein tber-
nehmendes, vorzugsweise luftdurchlassiges Element
von einer Abfuihrvorrichtung, vorzugsweise in Form eines
Schabers von der glatten Oberflache des Uibergebenden
Elementes entfernt wird. Das Ubergebende Element
kann dabei mit Vorteil von einem glatten Band, insbe-
sondere einem Transferband der Pressanordnung oder
von einer glatten Walze, insbesondere einer Presswalze
der Pressanordnung oder einem Trockenzylinder der
Trocknungsanordnung gebildet werden. Die Abnahme
der Faserstoffbahn kann durch eine Besaugung des
Ubernehmenden, luftdurchlassigen Bandes unterstiitzt
werden.

[0015] ZurVereinfachung der Anordnung und zur Sen-
kung des Konstruktionsaufwandes kénnen die Saugwal-
zen der Pressanordnung wegen der konstanten Bahn-
breite auch die gleiche festgelegte Saugbreite aufwei-
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sen.

[0016] Zur Stabilisierung des Laufs der Faserstoffbahn
insbesondere bei hohen Maschinengeschwindigkeiten
ist es vorteilhaft, wenn die Faserstoffoahn innerhalb der
Pressanordnung standig von zumindest einem Band
oder einer Walze gesttzt wird.

[0017] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfihrungsbeispielen néher erlautert werden. In der
beigeflgten Zeichnung zeigen die Figuren 1 bis 7 ver-
schiedene Pressanordnungen mit unterschiedlichen An-
ordnungen von Randschneidern und Abfuhrvorrichtun-
gen.

[0018] In allen Ausfiihrungen wird die Faserstoffbahn
1 vom Former zur Blattbildung durch eine Pressanord-
nung zur Entwésserung zu einer in Bahnlaufrichtung 24
folgenden Trocknungsanordnung gefuhrt. Dabei wird die
Faserstoffbahn 1 stdndig von zumindest einer Walze
oder einem Band gefiihrt, was die Bahnstabilitét insbe-
sondere bei hohen Maschinengeschwindigkeiten we-
sentlich verbessert.

[0019] Im Former wird die Faserstoffoahn 1 mit einer
vollen Breite 28 gebildet. Da dabei der Rand sehr unre-
gelmaRig ausgebildet ist, wird wéhrend der Stutzung der
Faserstoffbahn 1 auf dem Formersieb 2 des Formers be-
reits beidseitig Uber je einen Randschneider 6 ein Rand-
streifen 22 von der Faserstoffbahn 1 getrennt und nach
der Ubergabe der Faserstoffbahn 1 an ein Entwésse-
rungsband 16 der Pressanordnung allein vom Former-
sieb 2 weitergefiihrt und in einen Pulper 11 abgefihrt.
[0020] Damitdie Walzen und Bander der Pressanord-
nung gleichméaRig Uber eine bestimmte Breite bean-
sprucht werden, wird die Faserstoffbahn 1 allein oder
zusammen mit weiteren bereits abgetrennten Randstrei-
fen 23 durch alle Pressspalte der Pressanordnung ge-
fuhrt. Dies ermdglicht es gleichzeitig auch, die Saugbrei-
te 25 aller Saugwalzen 21 der Pressanordnung konstant
festzulegen.

[0021] Die Pressanordnungen werden hier von vier
Presswalzen 12,13,14,15 gebildet, die gegeneinander
gedrickt werden und so zwei oder drei Pressspalte bil-
den. Durch die Pressspalte lauft neben der Faserstoff-
bahn 1 zumindest ein Entwasserungsband 16,17,18 in
Form eines Pressfilzes zur Aufnahme des im Pressspalt
aus der Faserstoffbahn 1 gepressten Wassers.

[0022] Durch den letzten Pressspalt lauft neben dem
unteren Entwasserungsband 18 ein oberhalb der Faser-
stoffbahn 1 angeordnetes, glattes Transferband 19. Die-
ses soll die Faserstoffbahn 1 einseitig glétten und fuhrt
die Faserstoffbahn 1 nach dem letzten Pressspalt zu ei-
nem luftdurchlassigen Transferband in Form eines luft-
durchlassigen Transfersiebes 20.

[0023] Vom Transfersieb 20 wird die Faserstoffbahn 1
an ein ebenfalls luftdurchlassiges Trockensieb 3 der fol-
genden Trocknungsanordnung Ubergeben. In der Trock-
nungsanordnung wird die Faserstoffbahn 1 abwechselnd
vom Trockensieb 3 gestiitzt Giber beheizte Trockenzylin-
der 4 und Leitwalzen 5 gefiihrt. Die Ubergabe der Faser-
stoffoahn 1 an das Trockensieb 3 wird von einer vom
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Trockensieb 3 umschlungenen Saugwalze 21 unter-
stiitzt. Die Saugbreite 25 dieser Saugwalze 21 kann Giber
eine Steuerung 8 der zu tiberfihrenden Bahnbreite 26,27
angepasst werden.

[0024] Beieiner Wegfiihrung des Randstreifens 23 vor
oder wahrend der Ubergabe der Faserstoffbahn 1 an
das, die Saugwalze 21 umschlingende Trockensieb 3
sollten Randschneider 7 und die Saugzone 25 von der
Steuerung 8 synchron verstellt werden.

[0025] Alle Bander sind hier endlos umlaufend.
[0026] Beider Ausfilhrung geman Figur 1 werden auf
dem Formersieb 2 beidseitig der Faserstoffbahn 1 je zwei
Randstreifen 22,23 von je einem Randschneider 6,7 ab-
getrennt. Wéhrend die beiden &uReren Randstreifen 22
vom Formersieb 2 in den Pulper 11 gefiihrt werden,
durchlauft die Faserstoffbahn 1 gemeinsam mit den bei-
den anderen Randstreifen 23 die drei Pressspalte der
Pressanordnung. Nach dem letzten Pressspalt wird nur
die Faserstoffbahn 1 allein vom Transfersieb 20 an das
Trockensieb 3 Ubergeben.

[0027] Umdies zu unterstutzten, wird das Transfersieb
20im Bereich der Randstreifen 23 von je einem vorzugs-
weise beriihrungslosem Saugelement 9 oder einem
durchgehenden Saugelement9 besaugt. Der Unterdruck
sorgt dafir, dass die Randstreifen 23 am Transfersieb
20 haften und nicht an das Trockensieb 3 lbergeben
werden. AulRerdem wird die Saugbreite der Saugwalze
21 des Trockensiebes 3 auf die Bahnbreite 27 der Fa-
serstoffbahn 1 in Abhangigkeit der Stellung der Rand-
schneider 7 Uiber eine Steuerung 8 eingestellt.

[0028] Vom Transfersieb 20 werden die Randstreifen
23 Uber Schaber 10 in einen weiteren Pulper 11 abge-
fuhrt.

[0029] Die in Figur 2 gezeigte Pressanordnung unter-
scheidet sich von Figur 1 nur dadurch, dass das Trans-
fersieb 20 gemeinsam mit dem Trockensieb 3 und der
dazwischen liegenden Faserstoffbahn 1 eine Leitwalze
31 umschlingt und die Faserstoffbahn 1 erst nach dieser
Leitwalze 31 vom Trockensieb 3 allein gefuihrt wird. Auch
hier unterstiitzen die Saugwalze 21 und das Saugele-
ment 9 die Trennung der Faserstoffbahn 1 von den Rand-
streifen 23 und die alleinige Weiterfiihrung der Randstrei-
fen 23 am Transfersieb 20 bis zum Pulper 11.

[0030] Die Ausfiuihrung entsprechend Figur 3 unter-
scheidet sich von Figur 2 nur in der Gestaltung der Pres-
sanordnung selbst. Hier bilden die Presswalzen
12,13,14,15 nur zwei Presspalte, wobei den beiden unter
der Faserstoffbahn 1 angeordneten Presswalzen 13,15
ein gemeinsames Entwéasserungsband 17 zugeordnet
ist. AuBerdem unterstitzt die erste obere Presswalze 12
wegen ihrer Ausfiihrung als besaugte Presswalze 12 die
Abnahme der Faserstoffbahn 1 vom Formersieb 2 direkt.
[0031] Die in Figur 4 gezeigte Pressanordnung ent-
spricht der Losung gemaR Figur 2, wobei hier allerdings
Uber je einen Randschneider 7 beidseitig der Faserstoff-
bahn 1 zur Herstellung der Bahnbreite 27 im Bereich des
Transfersiebes 20 die Randstreifen 23 abgetrennt wer-
den.
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[0032] Bei der Lésung entsprechend Figur 5 werden
die Randstreifen 23 zur Variation der Bahnbreite 27 erst
bei der Fiuhrung der Faserstoffbahn 1 durch das Trok-
kensieb 3 mit den Randschneidern 7 abgetrennt. Dem-
entsprechend muss die Saugbreite 25 der Saugwalze 21
des Trockensiebes 3 nicht angepasst werden. Da das
Trockensieb 3 Giber der Faserstoffbahn verlauft, sind zu-
satzliche Saugkasten notwendig, die die Fiihrung der Fa-
serstoffbahn 1 am Trockensieb 3 bis zum ersten Trok-
kenzylinder 4 gewéhrleisten. Wegen der glatten Oberfléa-
che des Trockenzylinders 4 haften die Randstreifen 23
nach der Wegfiihrung der Faserstoffbahn 1 durch das
Trockensieb 3 am Trockenzylinder 4 und kénnen an-
schlieRend Uber Schaber 10 in den Pulper 11 gefuhrt
werden.

[0033] In Figur 6 werden die Randstreifen 23 Uber
Randschneider 7 im Bereich des Transfersiebes 20 von
der Faserstoffbahn 1 getrennt, aber gemeinsam mit die-
ser an das Trockensieb 3 tGbergeben. Auch hier werden
die Faserstoffbahn 1 nach der Umschlingung des ersten
Trockenzylinders 4 allein vom Trockensieb 3 weiterge-
fuhrt und die Randstreifen 23 Uber Schaber 10 vom Trok-
kenzylinder 4 entfernt und abgefihrt.

[0034] Im Unterschied zu Figur 6 werden bei der Aus-
fuhrung entsprechend Figur 7 zwar die Randstreifen 23
auch im Bereich des Transfersiebes 20 mit Randschnei-
dern 7 abgetrennt, jedoch nicht mit an das Trockensieb
3 Ubergeben, sondern vom Transfersieb 20 und/oder
dem Schaber 10 des Transfersiebes 20 in den Pulper
gefihrt.

[0035] Inallen Anordnungen der Figuren 1 - 7 ist zum
Zweck des Ableitens der Faserstoffbahn 1 in den zweiten
Pulper 11 bei einem Abriss der Faserstoffoahn 1 nach
der Presse eine fahrbare Disenschneideinrichtung
(Gautschknecht) 29 vorhanden. Diese Dusenschneid-
einrichtung 29 wird aber auch zum Schneiden und Breit-
fahren eines Uberfiihrstreifens 30 auf der Fihrerseite
verwendet. Figur 8 zeigt eine mdgliche Bahnfiihrung und
Randstreifenabfiihrung wahrend der Produktion. Figur 9
zeigtden Schnittverlauf der Diisenschneideinrichtung 29
sowie der Randschneider 7 im Falle eines Bahnabrisses
nach der Pressenpartie. Figur 10 zeigt den Schnittverlauf
der Diisenschneideinrichtung 29 und der Randschneider
7 beim Uberfithren des Uberfiihrstreifens 30 und Breit-
fahren der Faserstoffbahn 1 zur Produktion. Die fuhrer-
seitige Formatleiste der Saugwalze 21 und der Saugzone
25 ist Uber die Steuerung 8 mit dem Randschneider 7
gekoppelt fahrbar.

Patentanspriiche

1. Pressverfahren zur Entwésserung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Pressanordnung einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben mit zumin-
dest einem Pressspalt, durch den die Faserstoff-
bahn (1) gemeinsam mit wenigstens einem Entwas-
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serungsband (16,17,18) zur Aufnahme des im
Pressspalt aus der Faserstoffbahn (1) gepressten
Wassers gefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Faserstoffbahn (1) allein oder gemeinsam mit
zumindest einem bereits abgetrennten Randstreifen
(23) durch alle Pressspalte lauft, wobei die Faser-
stoffbahn (1) gemeinsam mit eventuell vorhandenen
Randstreifen (23) eine festgelegte konstante Breite
(26) aufweist und die Randstreifen (23) der Faser-
stoffbahn (1) zur Einstellung der Bahnbreite (27), so-
fern nicht bereits abgetrennt, nach dem letzten
Pressspalt abgetrennt und von der Faserstoffbahn
(1) weggefuhrt werden.

Pressverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die nach dem letzten Pressspalt wegegefihrten
Randstreifen (23) bereits vor der Pressanordnung,
vorzugsweise im Former von der Faserstoffbahn (1)
getrennt werden.

Pressverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die nach dem letzten Pressspalt wegegefiihrten
Randstreifen (23) innerhalb der Pressanordnung,
vorzugsweise wahrend der Stitzung durch ein Ent-
wasserungsband (16,17,18), ein Transferband (19)
oder eine Presswalze (12,13,14,15) von der Faser-
stoffbahn (1) getrennt werden.

Pressverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die nach dem letzten Pressspalt wegegefihrten
Randstreifen (23) nach der Pressanordnung, vor-
zugsweise wahrend der Stlitzung durch ein Trocken-
sieb (3) oder einen Trockenzylinder (4) einer folgen-
den Trockenanordnung von der Faserstoffbahn (1)
getrennt und weggefuhrt werden.

Pressanordnung zur Entwésserung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben mit zumindest einem Pressspalt,
durch den die Faserstoffbahn (1) gemeinsam mitwe-
nigstens einem Entwasserungsband (16,17,18) zur
Aufnahme des im Pressspalt aus der Faserstoffbahn
(1) gepressten Wassers gefiihrt wird, insbesondere
zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

zumindest ein Randschneider (7) zum Abtrennen ei-
nes Randstreifens (23) der Faserstoffbahn (1) vor,
innerhalb oder nach der Pressanordnung angeord-
net ist und eine Abflihrvorrichtung zum Wegflihren
des Randstreifens (23) von der Faserstoffbahn (1)
erst nach dem letzten Pressspalt vorhanden ist.
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Pressanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Randschneider (7) von einem Wasserstrahl ge-
bildet wird.

Pressanordnung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) wahrend des Abtrennens ei-
nes Randstreifens (23) von einem Band, insbeson-
dere einem Formersieb (2) eines vor der Pressan-
ordnung vorhandenen Formers oder einem Entwas-
serungs- (16,17,18) oder Transferband (19,20) der
Pressanordnung oder einem Trockensieb (3) einer
der Pressanordnung folgenden Trocknungsanord-
nung oder von einer Walze, insbesondere einer
Presswalze (12,13,14,15) der Pressanordnung oder
einem Trockenzylinder (4) der Trocknungsanord-
nung gestutzt wird.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

der abgetrennte Randstreifen (23) wahrend der
Ubergabe der Faserstoffbahn (1) von einem luft-
durchlassigen Band, insbesondere einem Entwas-
serungsband (16,17,18) in Form eines Pressfilzes
oder einem Transferband (19,20) in Form eines
Transfersiebes der Pressanordnung oder einem
Trockensieb (3) einer folgenden Trocknungsanord-
nung an ein ibernehmendes Element von einer Ab-
fuhrvorrichtung in Form eines Saugelementes (9) an
dem Ubergebenden, luftdurchlassigen Band gehal-
ten und erst nach der Wegfiihrung der Faserstoff-
bahn (1) von diesem Band entfernt wird.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

der abgetrennte Randstreifen (23) nach der Weg-
fuhrung der Faserstoffbahn (1) von einer geschlos-
senen, vorzugsweise glatten Oberflache des lber-
gebenden Elementes an ein bernehmendes, vor-
zugsweise luftdurchlassiges Element von einer Ab-
fuhrvorrichtung, vorzugsweise in Form eines Scha-
bers (10) von der glatten Oberflache des tibergeben-
den Elementes entfernt wird.

Pressanordnung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das ubergebende Element von einem glatten Band,
insbesondere einem Transferband (19,20) der Pres-
sanordnung oder von einer glatten Walze, insbeson-
dere einer Presswalze (12,13,14,15) der Pressan-
ordnung oder einem Trockenzylinder (4) der Trock-
nungsanordnung gebildet wird.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass

die Saugwalzen (21) der Pressanordnung die glei-
che festgelegte Saugbreite (25) aufweisen.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Pressanordnung nach einem der Anspriche 5 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) innerhalb der Pressanord-
nung standig von zumindest einem Band oder einer
Walze gestitzt wird.

Pressanordnung nach einem der Anspriche 5 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass

bei einer Wegfiihrung des Randstreifens (23) vor
oder wéhrend der Ubergabe der Faserstoffbahn (1)
an ein, eine Saugwalze (21) umschlingendes Trok-
kensieb (3) einer folgenden Trocknungsanordnung
eine Steuerung (8) zur synchronen Verstellung der
Randschneider (7) und der Saugzone (25) dieser
Saugwalze (21) zur Einstellung der Papierbreite (27)
vorhanden ist.

Pressanordnung nach einem der Anspriche 5 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass

eine verfahrbare Dusenschneideinrichtung (29) zum
Abschneiden der Faserstoffbahn (1) beim Abriss
nach der Pressenanordnung und zum Schneiden ei-
nes Uberfiihrstreifens (30) und zum anschlieRenden
Breitfahren der Faserstoffbahn (1) in den Produkti-
onsmodus vorhanden ist.

Pressanordnung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Disenschneideinrichtung (29) und der Rand-
schneider (7) sowie die Saugzone (25) Uber die
Steuerung (8) gemeinsam gesteuert werden.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass

im letzten Pressspalt ein oben angeordnetes glattes
Transferband (19) vorhanden ist.

Pressanordnung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

ein Transfersieb (20) die Faserstoffbahn (1) vom
Transferband (19) Ubernimmt.
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Fig.7
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