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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer Tissuebahn mit einem zumindest ein um-
laufendes endloses Entwasserungssieb umfassenden
Formierbereich. Sie betrifft ferner ein Verfahren geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 15.

[0002] Bisher wird versucht, die Qualitdtsparameter
einer Tissuebahn, wie z.B. das Wasseraufnahmever-
mogen, das Wasserriickhaltevermdgen und die Was-
seraufnahmegeschwindigkeit, durch die Gestaltung der
Oberflachenstruktur der Bahn zu beeinflussen. Im
Stand der Technik (vgl. z.B. US 5 746 887, US 5 492
598, SE 427053) wird vorgeschlagen, sogenannte Pra-
gesiebe oder -filze einzusetzen. Diese pragen der
schon gebildeten Tissuebahn ihre eigene Oberflachen-
struktur auf. Bei diesem Vorgang wird die Tissuebahn
auf Druck belastet und dadurch einem angestrebten ho-
hen Volumen (bulk) entgegengewirkt. Gleichzeitig erfor-
dert dieses Verfahren einen hohen apparativen Auf-
wand, da die Pragesiebe nur zu diesem Zweck einge-
setzt werden. Oftmals werden diese Verfahren noch mit
speziellen, teuren Trocknungsverfahren zur Erhéhung
des spezifischen Volumens kombiniert.

[0003] Ziel der Erfindung ist es, eine Maschine sowie
ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen,
mit denen der Aufbau und die Struktur, d.h. die Anord-
nung der Fasern einer Tissuebahn insbesondere auch
bei hohen Maschinengeschwindigkeiten so gestaltet
werden kdnnen, dall das Wasseraufnahmevermdogen,
das Wasserriickhaltevermdgen, die Wasseraufnahme-
geschwindigkeit und das spezifische Volumen (bulk) auf
moglichst wirtschaftliche Art und Weise erhéht bzw. ver-
bessert werden.

[0004] Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Tissuema-
schine erfindungsgemafl dadurch geldst, dal® im For-
mierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb mit zo-
nal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. ein soge-
nanntes DSP-Sieb, sowie wenigstens eine Schuhpres-
se vorgesehen ist.

[0005] Aufgrund dieser Ausbildung wird erreicht, daf3
beim Entwasserungsvorgang in der Blattbildungszone
Bereiche groRer Entwasserungsgeschwindigkeit und
Bereiche kleiner Entwasserungsgeschwindigkeit ent-
stehen. Dadurch wird eine Tissuebahn mit zonal unter-
schiedlichen Faseranteilen erzeugt, wodurch die Was-
seraufnahme der Bahn erhoéht wird und diese auch
schneller vor sich geht. Dies beeinflult die Tissuebahn
nicht nur an der Blattoberflache, sondern iber das ge-
samte Blattvolumen, wodurch sich die Qualitatspara-
meter erheblich verbessern. Der Einsatz eines DSP-
Siebes in Kombination mit einer Schuhpresse bringtins-
besondere den Vorteil mit sich, dal mit dem durch die
Schuhpresse erreichten schonenden pressenden Ent-
wassern die vorteilhafte Struktur in der Tissuebahn zur
Verbesserung des Wasseraufnahmevermégens, Was-
serriickhaltevermégens und der Wasseraufnahmege-
schwindigkeit erhalten bleibt und gleichzeitig eine volu-
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mindse Bahn hohen spezifischen Volumens (bulk) er-
zielt wird.

[0006] Siebe zonal unterschiedlicher Durchlassigkeit
sind beispielsweise aus der SE 427053 bekannt. Da-
nach kénnen die betreffenden Siebe z.B. aus einem Ge-
webe bestehen, in dem in einer oder in mehreren Ebe-
nen vorgesehene Langs- und Querfaden entsprechend
einem vorgebbaren Muster so miteinander verwoben
sind, daf} sich systematisch verteilte Bereiche geeigne-
ter GroRe ergeben, in denen die Anzahl von Kreuzungs-
stellen gleich Null oder deutlich kleiner ist als in der
Webstruktur des restlichen Gewebes.

[0007] Eine bevorzugte praktische Ausflihrungsform
der erfindungsgemafen Maschine umfaft einen For-
mer mit zwei umlaufenden endlosen Entwéasserungs-
bandern, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes zu-
sammenlaufen und anschlieBend Uber ein Formierele-
ment wie insbesondere eine Formierwalze geflhrt sind,
wobei als nicht mit dem Formierelement in Kontakt tre-
tendes Auflenband und/oder als Innenband ein Entwas-
serungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlas-
sigkeit vorgesehen ist.

[0008] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn
die Schuhpresse als getrennte Einheit in Bahnlaufrich-
tung hinter der das Formierelement und die beiden Ent-
wasserungsbander umfassenden Einheit vorgesehen
ist. Die Schuhpresse kann somit insbesondere als frei-
stehende Presse vorgesehen sein.

[0009] Beieiner alternativen Ausfiihrungsform der er-
findungsgemaRen Maschine ist die im Anschlufd an das
Formierelement durch eines der beiden Entwasse-
rungsbander mitgenommene Tissuebahn zusammen
mit diesem Entwasserungsband durch die Schuhpresse
gefihrt.

[0010] Als Gegenelement zur SchuhpreReinheit um-
fallt die Schuhpresse zweckmafigerweise einen Trok-
kenzylinder, vorzugsweise einen Yankee-Zylinder.
[0011] Die SchuhpreReinheit kann beispielsweise so
ausgefihrt sein, wie dies in der EP 99 125 789 beschrie-
ben ist. Danach kann die SchuhpreReinheit beispiels-
weise einen Preflspalt besitzen, dessen in Bahnlauf-
richtung betrachtete Léange kleiner oder gleich einem
Wert von etwa 60 mm ist und dessen sich Uber die
PreRspaltlange ergebendes Druckprofil einen maxima-
len PreRRdruck aufweist, der gréRer oder gleich einem
Wert von etwa 3,3 MPa ist ("ShortShoe"). Mit einer sol-
chen Schuhpref3einheit kann unter weitgehender Ein-
haltung der fiir die produzierte Bahn geforderten Quali-
tatsmerkmale ein mdglichst hoher Trockengehalt und/
oder spezifisches Volumen erzielt werden.

[0012] GemaR einer alternativen, ebenfalls in der EP
99 125 789 beschriebenen Ausflhrungsform kann die
Schuhprefeinheit einen Pre3spalt besitzen, dessen in
Bandlaufrichtung betrachtete Lange gréRer als ein Wert
von etwa 80 mm und vorzugsweise kleiner als 200 mm,
insbesondere héchstens 150 mm, ist und dessen sich
Uber die Prefspaltlange ergebendes Druckprofil einen
maximalen PreRdruck aufweist, der kleiner oder gleich
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einem Wert von etwa 2 MPaist ("LongShoe"). Hierdurch
wird die Bahn besonders schonend entwéassert und in
Kombination mit einem DSP-Sieb ein besonders hoher
Bulk erreicht. Dadurch erhélt die Bahn eine h6here Was-
seraufnahmekapazitat. Ein weiterer positiver Effekt ist,
daR das Wasser schneller aufgenommen wird.

[0013] Auch im ubrigen kann die Schuhprefieinheit
beispielsweise so ausgefiihrt sein, wie dies in der EP
99 125 789 beschrieben ist.

[0014] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn eine Trocknungszone vorgesehen ist, in der
die Tissuebahn zumindest teilweise durch unter Druck
stehendes Verdrangungsgas beaufschlagbar ist (TAD,
Through Air Drying).

[0015] GemalR einer zweckmafigen Ausfihrungs-
form kann als Former beispielsweise ein Doppelsiebfor-
mer vorgesehen sein. Dabei kann als Aulenband und/
oder als Innenband ein Entwésserungssieb mit zonal
unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. ein soge-
nanntes DSP-Sieb, vorgesehen sein. Ist lediglich eines
der beiden Bander durch ein solches DSP-Sieb gebil-
det, so kann das andere Band ein herkdmmliches Ent-
wasserungssieb fir Tissue sein.

[0016] Bei einer zweckmaRigen alternativen Ausflh-
rungsform ist als Former ein Crescentformer vorgese-
hen, dessen Auflenband durch ein Entwasserungssieb
mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit und
dessen Innenband durch ein Filzband gebildet ist.
[0017] Die grofite Ausdehnung der Flache der Teilbe-
reiche des Entwasserungssiebes mit zonal unterschied-
licher Siebdurchlassigkeit ist zweckmafigerweise Az <
5 mm, vorzugsweise Az < 3 mm.

[0018] Von Vorteilistauch, wenn das Entwasserungs-
sieb zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit nicht
mit filzdhnlichen Fasern benadelt ist, sondern aus ei-
nem durch Schuf3- und Kettfaden gebildeten Gewebe,
d.h. nur aus Schul3- und Kettfaden besteht.

[0019] Die Zonen unterschiedlicher Siebdurchlassig-
keit eines betreffenden Entwasserungsbandes sind vor-
teilhafterweise durch die Verwendung von Webfaden
unterschiedlichen Durchmessers und/oder unter-
schiedlichen Webmusters erzeugt.

[0020] Vorteilhafterweise wird das Entwéasserungs-
sieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit in
einem Bereich, in dem der Trockengehalt der Tissue-
bahn kleiner als etwa 20 % und insbesondere kleiner
als etwa 12 % ist, und vorzugsweise im initialen Blatt-
bildungsbereich bei einem Trokkengehalt kleiner als et-
wa 6 % eingesetzt.

[0021] Da aufgrund der unterschiedlichen Durchlas-
sigkeit Fasern in das Volumen des Siebes eindringen
und sich dort festsetzen kénnen, ist dem Entwasse-
rungssieb zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit
vorzugsweise eine Konditioniereinrichtung wie insbe-
sondere eine Siebreinigungseinrichtung zugeordnet.
Dabei kénnen z.B. Spritzrohre mit Giber die Maschinen-
breite verteilten Dlsen vorgesehen sein. Es kann je-
doch beispielsweise auch ein "Duocleaner" der Firma
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Voith Sulzer mit rotierenden Hochdruckdiisen und inte-
grierter Absaugung oder ein "Jet Cleaner" der Firma
Voith Sulzer verwendet werden.

[0022] Das erfindungsgemale Verfahren ist entspre-
chend dadurch gekennzeichnet, dal® im Formierbereich
wenigstens ein Entwasserungssieb mit zonal unter-
schiedlicher Siebdurchlassigkeit sowie wenigstens eine
Schuhpresse verwendet wird.

[0023] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sind in den Unteranspri-
chen angegeben.

[0024] Als Siebe zonal unterschiedlicher Durchldssig-
keit kommen beispielsweise Siebe der Art in Frage, wie
sie in der PCT/GB99/02684 beschrieben sind. Danach
kénnen die betreffenden Siebe insbesondere aus einem
Gewebe bestehen, in dem in einer oder in mehreren
Ebenen vorgesehene in einer ersten Richtung verlau-
fende Faden mitin einer zweiten Richtung verlaufenden
Faden so miteinander verwoben sind, dald sich ein Git-
ter ergibt, das eine Vielzahl systematisch verteilter Be-
reiche vorgebbarer Konfiguration voneinander trennt
und entsprechend festlegt, wobei die systematisch ver-
teilten Bereiche jeweils zumindest drei in der einen und
zumindest drei in der anderen Richtung verlaufende Fa-
den umfaldt. Bei den Faden kann es sich insbesondere
um Schuf¥faden und um Kettfaden handeln.

[0025] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Dop-
pelsiebformers einer Maschine zur Herstel-
lung einer Tissuebahn, bei dem als Aul3en-
band und/oder als Innenband ein Entwésse-
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Sieb-
durchlassigkeit vorgesehen und dieses so-
genannte DSP-Sieb in Kombination mit ei-
ner freistehenden Schuhpresse eingesetzt
ist,

Figur 2 eine schematische Darstellung eines Cre-
scent-Formers, bei dem als Auf3enband ein
Entwasserungssieb mit zonal unterschiedli-
cher Siebdurchlassigkeit und als Innenband
ein Filzband vorgesehenist, und bei dem die
im Anschluf3 an die Formierwalze durch das
Filzband mitgenommene Tissuebahn zu-
sammen mit diesem Filzband durch eine
Schuhpresse gefiihrt ist,

Figur 3 eine schematische Darstellung eines For-
mers, der sich aus einer Kombination der
beidenin den Figuren 1 und 2 gezeigten For-
mer ergibt, und

Figur 4 ein Webmusterdiagramm eines sich wieder-
holenden Abschnitts eines durch ein Gewe-
be gebildeten Entwésserungssiebes mit zo-
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nal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit.

[0026] Die in den Figuren 1 und 2 gezeigten Former
10 sind jeweils Teil einer Maschine zur Herstellung einer
Tissuebahn 12. Dabei ist im Formierbereich, vorzugs-
weise im initialen Entwasserungsbereich, jeweils we-
nigstens ein Entwasserungssieb mit zonal unterschied-
licher Siebdurchlassigkeit, d.h. ein DSP-Sieb vorgese-
hen. Dieses DSP-Sieb ist jeweils in Kombination mit ei-
ner Schuhpresse vorgesehen.

[0027] Die beiden Former 10 umfassen jeweils zwei
umlaufende endlose Entwasserungsbander 14, 16, die
unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 18 zusammen-
laufen und anschlief3end Uber ein hier durch eine For-
mierwalze 20 gebildetes Formierelement gefihrt sind.
[0028] In den Stoffeinlaufspalt 18 wird mittels eines
Stoffauflaufs 22 die Faserstoffsuspension eingebracht.
[0029] Die Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung
einen Doppelsiebformer 10, bei dem sowohl als mit der
Formierwalze 20 in Kontakt tretendes Innenband 14 als
auch als Auflenband jeweils ein Sieb vorgesehen ist.
[0030] Zumindest eines der beiden Entwasserungs-
siebe 14, 16 ist als Sieb mit zonal unterschiedlicher
Siebdurchlassigkeit, d.h. als DSP-Sieb, vorgesehen.
Dabei kann einem jeweiligen DSP-Sieb eine Konditio-
niereinrichtung wie insbesondere eine Siebreinigungs-
einrichtung 50 zugeordnet sein (vgl. Figur 2).

[0031] Im vorliegenden Fall wird die vom Stoffauflauf
22 gelieferte Faserstoffsuspension von schrag unten in
den zwischen den beiden Entwésserungsbéndern 14,
16 gebildeten Stoffeinlaufspalt 18 eingespritzt. Das Au-
Renband 16 wird von unten kommend Uber eine Um-
lenkwalze 24 vorbei am Stoffauflauf 22 zur Formierwal-
ze 20 geflihrt und von dort Gber eine weitere Umlenk-
walze 26 wieder zurlickgefiihrt.

[0032] Die beiden Entwasserungsbénder 14, 16 wer-
den noch im Bereich der Formierwalze 20 wieder von-
einander getrennt. Das Innenband 14 wird Uber eine
Umlenkwalze 28 wieder zurtickgefiihrt. In Bandlaufrich-
tung L vor der Umlenkwalze 28 wird die Tissuebahn im
Bereich einer Umlenkwalze 30 durch ein wasserdichtes
Band 32 von dem Innenband 14 ibernommen und dem
Prel3spalt einer Schuhpresse 34 zugefiihrt, die eine un-
ten liegende Schuhprefeinheit 36 sowie eine oben lie-
gende Gegenwalze 38 umfaldt. Durch den PreRspalt der
Schuhpresse 34 ist auBer dem die Tissuebahn mit sich
fihrenden oberen wasserdichten Band 32 ein Unterfilz
40 hindurchgefiihrt, der vor sowie nach der Schuhpres-
se 34 jeweils Uber eine Umlenkwalze 42 bzw. 44 geflhrt
ist. Der Unterfilz 40 wird unmittelbar nach dem
PreRspalt der Schuhpresse 34 wieder von dem wasser-
dichten Band 32 getrennt, um eine Rickbefeuchtung zu
vermeiden. Das wasserdichte Band 32 wird im An-
schluf3 an die Schuhpresse 34 zusammen mit der Tis-
suebahn einer Ubergabewalze 46 zugefiihrt, in deren
Bereich die Tissuebahn an einen Tissue-Zylinder oder
Yankee-Zylinder 48 Ubergeben wird.

[0033] Im vorliegenden Fall ist die Schuhpresse 34
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somit als getrennte Einheit in Bandlaufrichtung L hinter
der das Formierelement 20 und die beiden Entwasse-
rungsbénder 14, 16 umfassenden Einheit vorgesehen.
[0034] Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung ei-
nen Crescentformer 10, bei dem als nicht mit der For-
mierwalze 20 in Kontakt tretendes Auflenband 16 ein
Entwéasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Sieb-
durchlassigkeit, d.h. ein sogenanntes DSP-Sieb, vorge-
sehen ist. Das Innenband 14 ist hier durch ein Filzband
gebildet. Dem DSP-Sieb 16 kann eine Konditionierein-
richtung 50 wie insbesondere eine Siebreinigungsein-
richtung zugeordnet sein.

[0035] Die sich bildende Tissuebahn 12 wird im An-
schlu® an die Formierwalze 20 gemeinsam mit dem In-
nenband 14 dem Prelspalt 52 einer Schuhpresse 57
zugefihrt, die eine Schuhprefieinheit, hier eine Schuh-
preBwalze 56, und als Gegenelement einen Trockenzy-
linder, vorzugsweise einen Yankee-Zylinder 54, umfait.
[0036] Dieim Anschluf} an die Formierwalze 20 durch
das Innenband 14 mitgenommene Tissuebahn 12 wird
im vorliegenden Fall somit zusammen mit diesem durch
einen Filz gebildete Innenband 14 durch die Schuhpres-
se 57 gefuhrt.

[0037] In Bandlaufrichtung L vor dem Prefl3spalt 52 ist
das die Tissuebahn 12 fihrende Innenband 14 Uber ei-
ne besaugte Einrichtung, hier eine Saugwalze 58, ge-
fuhrt.

[0038] Dem Yankee-Zylinder 54 kann eine Trocken-
haube 60 zugeordnet sein. Die Schuhpresse 34 bzw. 57
kann beispielsweise so ausgefiihrt sein, wie dies in der
EP 99 125 789 beschrieben ist. Danach kann eine sol-
che Schuhpresse 34 bzw. 57 beispielsweise einen
Prefspalt besitzen, dessen in Bandlaufrichtung L be-
trachtete Lange kleiner oder gleich einem Wert von etwa
60 mm ist und dessen sich Uber die PreRspaltlange er-
gebendes Druckprofil einen maximalen PreRdruck auf-
weist, der gréRer oder gleich einem Wert von etwa 3,3
MPa ist ("ShortShoe").

[0039] GemaR einer ebenfalls in der EP 99 125 789
beschriebenen alternativen Ausfihrungsform kann die
Schuhpresse 34 bzw. 57 beispielsweise auch einen
PreRspalt besitzen, dessen in Bandlaufrichtung L be-
trachtete Lange gréRer als ein Wert von etwa 80 mm
und vorzugsweise kleiner als 200 mm, insbesondere
hochstens 150 mm, ist und dessen sich Uber die
PreRspaltldnge ergebendes Druckprofil einen maxima-
len PreRdruck aufweist, der kleiner oder gleich einem
Wert von etwa 2 MPa ist ("LongShoe").

[0040] Die jeweilige Tissuemaschine kann eine
Trocknungszone umfassen, in der die Tissuebahn 12
zumindest teilweise durch unter Druck stehendes Ver-
drangungsgas beaufschlagbar ist (TAD, Through Air
Drying).

[0041] Die jeweiligen Entwasserungssiebe mit zonal
unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit kénnen bei-
spielsweise aus einem durch Schul3- und Kettfaden ge-
bildeten Gewebe bestehen. Dabei kénnen die Zonen
unterschiedlicher Siebdurchldssigkeit beispielsweise
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durch die Verwendung von Webfaden unterschiedlichen
Durchmessers und/oder unterschiedlichen Webmu-
sters erzeugt sein.

[0042] Als Siebe zonal unterschiedlicher Durchlassig-
keit kommen beispielsweise Siebe der Art in Frage, wie
sie in der PCT/GB99/02684 beschrieben sind. Danach
kénnen die betreffenden Siebe insbesondere aus einem
Gewebe bestehen, in dem in einer oder in mehreren
Ebenen vorgesehene in einer ersten Richtung verlau-
fende Faden mitin einer zweiten Richtung verlaufenden
Faden so miteinander verwoben sind, daf} sich ein Git-
ter ergibt, das eine Vielzahl systematisch verteilter Be-
reiche vorgebbarer Konfiguration voneinander getrennt
und entsprechend festlegt, wobei die systematisch ver-
teilten Bereiche jeweils zumindest drei in der einen und
zumindest drei in der anderen Richtung verlaufende Fa-
den umfalt. Bei den Faden kann es sich insbesondere
um Schuffaden und um Kettfaden handeln.

[0043] Figur 3 zeigt einen Former, der sich aus einer
Kombination der beiden in den Figuren 1 und 2 gezeig-
ten Former ergibt. Dabei sind einander entsprechende
Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0044] Auch im vorliegenden Fall wird die vom Stoff-
auflauf 22 gelieferte Faserstoffsuspension von schrag
unten in den zwischen den beiden Entwasserungsban-
dern 14, 16 gebildeten Stoffeinlaufspalt 18 eingespritzt.
Das AufRenband 16 wird von unten kommend lber eine
Umlenkwalze 24 vorbei am Stoffauflauf 22 zur Formier-
walze 20 geflihrt und von dort Gber eine weitere Um-
lenkwalze 26 wieder zurtickgeflhrt.

[0045] Die beiden Entwasserungsbander 14, 16 wer-
den noch im Bereich der Formierwalze 20 wieder von-
einander getrennt. Das Innenband 14 wird Uber eine
Umlenkwalze 28 wieder zurtickgefiihrt. In Bandlaufrich-
tung L vor der Umlenkwalze 28 wird die Tissuebahn im
Bereich einer Umlenkwalze 30 durch ein Band 32 von
dem Innenband 14 (ibernommen und dem Pref3spalt 52
einer Schuhpresse 57 zugefihrt, die eine
Schuhprefeinheit, hier eine SchuhpreBwalze 56, und
als Gegenelement einen Trockenzylinder, vorzugswei-
se einen Yankee-Zylinder 54, umfalit.

[0046] In Bandlaufrichtung L vor dem Pref3spalt 52 ist
das die Tissuebahn 12 filhrende Band 32 wieder iber
eine besaugte Einrichtung, hier eine Saugwalze 58, ge-
fuhrt.

[0047] Figur 4 zeigt rein beispielhaft ein Webmuster-
diagramm eines sich wiederholenden Abschnitts einer
moglichen Ausfihrungsform eines durch ein solches
Gewebe gebildeten Entwasserungssiebes mit zonal un-
terschiedlicher Siebdurchlassigkeit. Das sich wiederho-
lende Webmusterdiagramm umfaft beim vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel zehn Kettfaden und zehn
Schul¥faden. Im Bereich der schraffierten Quadrate liegt
der jeweilige Schulfaden unterhalb des jeweiligen Kett-
fadens. Dagegen liegt im Bereich der hellen Quadrate
der jeweilige SchuRfaden oberhalb des jeweiligen Kett-
fadens. Je nach den jeweiligen Gegebenheiten kann die
eine oder auch die andere Seite des Webmusterdia-
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gramms aufen liegen.

[0048] Die schraffierten Bereiche bilden ein Gitter 62,
durch das schlieBlich eine Vielzahl systematisch verteil-
ter Bereiche 64 vorgebbarer Konfiguration voneinander
getrennt und entsprechend festgelegt werden.

Bezugszeichenliste

[0049]

10 Former

12 Tissuebahn

14 Entwasserungsband, Innenband
16 Entwasserungsband, AuRenband
18 Stoffeinlaufspalt

20 Formierwalze

22 Stoffauflauf

24 Umlenkwalze

26 Umlenkwalze

28 Umlenkwalze

30 Umlenkwalze

32 wasserdichtes Band

34 Schuhpresse

36 SchuhpreReinheit

38 Gegenwalze

40 Unterfilz

42 Umlenkwalze

44 Umlenkwalze

46 Ubergabewalze

48 Tissue-Zylinder, Yankee-Zylinder
50 Konditioniereinrichtung

52 Prel3spalt

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn (12) mit
einem zumindest ein umlaufendes endloses Ent-
wasserungssieb (14, 16) umfassenden Formierbe-
reich,
dadurch gekennzeichnet ,
daR im Formierbereich wenigstens ein Entwasse-
rungssieb (14, 16) mit zonal unterschiedlicher Sieb-
durchlassigkeit sowie wenigstens eine Schuhpres-
se (34, 57) vorgesehen ist.

2. Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR sie einen Former (10) mit zwei umlaufenden
endlosen Entwasserungsbéndern (14, 16) umfalt,
die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes (18) zu-
sammenlaufen und anschlieend Gber ein Formier-
element (20) wie insbesondere eine Formierwalze
geflhrt sind, und daB als nicht mit dem Formierele-
ment in Kontakt tretendes Auflenband (16) und/
oder als Innenband ein Entwasserungssieb (14) mit
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorge-
sehen ist.
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Maschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Schuhpresse (34) als getrennte Einheit in
Bandlaufrichtung (L) hinter der das Formierelement
(20) und die beiden Entwasserungsbander (14, 16)
umfassenden Einheit vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die im AnschluR an das Formierelement (20)
durch eines der beiden Entwasserungsbander (14,
16) mitgenommene Tissuebahn (12) zusammen mit
diesem Entwéasserungsband (14) durch die Schuh-
presse (57) gefuhrt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Schuhpresse (57) eine Schuhprefieinheit
(56) und als Gegenelement einen Trockenzylinder,
vorzugsweise einen Yankee-Zylinder (54), umfalt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Schuhpresse (34, 57) einen Prel3spalt be-
sitzt, dessen in Bandlaufrichtung (L) betrachtete
Lange kleiner oder gleich einem Wert von etwa 60
mm ist und dessen sich lber die Prefl3spaltlange er-
gebendes Druckprofil einen maximalen PreR3druck
aufweist, der groRer oder gleich einem Wert von et-
wa 3,3 MPa ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Schuhpresse (34, 57) einen PreRspalt be-
sitzt, dessen in Bandlaufrichtung (L) betrachtete
Lange groRer als ein Wert von etwa 80 mm und vor-
zugsweise kleiner als 200 mm, insbesondere héch-
stens 150 mm, ist und dessen sich Uber die
PreRspaltlange ergebendes Druckprofil einen ma-
ximalen Pref3druck aufweist, der kleiner oder gleich
einem Wert von etwa 2 MPa ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf sie eine Trocknungszone umfalfdt, in der die Tis-
suebahn (12) zumindest teilweise durch unter
Druck stehendes Verdrdngungsgas beaufschlag-
bar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit im in-
itialen Entwasserungsbereich vorgesehen ist.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafd als Former (10) ein Doppelsiebformer vorgese-
hen ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daf} als Former (10) ein Crescentformer vorgese-
hen ist, dessen Auflenband (16) durch ein Entwas-
serungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurch-
lassigkeit und dessen Innenband (14) durch ein
Filzband gebildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafd wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorge-
sehen ist, das aus einem durch Schul3- und Kettfa-
den gebildeten Gewebe besteht.

Maschine nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Zonen unterschiedlicher Siebdurchlassig-
keit des Entwasserungssiebes (14, 16) durch die
Verwendung von Webfaden unterschiedlichen
Durchmessers und/oder unterschiedlichen Web-
musters erzeugt sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daRk dem Entwésserungssieb (14, 16) mit zonal un-
terschiedlicher Siebdurchlassigkeit eine Konditio-
niereinrichtung (50) wie insbesondere eine Siebrei-
nigungseinrichtung zugeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Tissuebahn (12)
mittels einer Tissuemaschine mit einem zumindest
ein umlaufendes endloses Entwasserungssieb (14,
16) umfassenden Formierbereich,

dadurch gekennzeichnet,

dal im Formierbereich wenigstens ein Entwasse-
rungssieb (14, 16) mit zonal unterschiedlicher Sieb-
durchlassigkeit sowie wenigstens eine Schuhpres-
se (34, 57) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dafR ein Former (10) mit zwei umlaufenden endlo-
sen Entwasserungsbandern (14, 16) verwendet
wird, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes
(18) zusammenlaufen und anschlieBend Uber ein
Formierelement (20) wie insbesondere eine For-
mierwalze gefiihrt werden, und daf als nicht mit
dem Formierelement (20) in Kontakt tretendes Au-
Renband (16) und/oder als Innenband (14) ein Ent-



17.

18.

19.

20.

21,

22,

23.

24,

11 EP 1 120 492 A2

wasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Sieb-
durchlassigkeit verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

daf als Schuhpresse (34) eine von der das Formier-
element (20) und die beiden Entwasserungsbander
(14, 16) umfassenden Einheit getrennte, in Band-
laufrichtung (L) dahinter angeordnete Einheit ein-
gesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

daR die im AnschluR an das Formierelement (20)
durch eines der beiden Entwasserungsbander (14,
16) mitgenommene Tissuebahn (12) zusammen mit
diesem Entwasserungsband (14) durch die Schuh-
presse (57) gefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Entwasserung bei einer Maschinenge-
schwindigkeit durchgefuhrt wird, die groRer als et-
wa 1300 m/min, insbesondere groRer als etwa 1500
m/min und vorzugsweise groRer als etwa 1800 m/
min ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafd wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit im in-
itialen Entwasserungsbereich verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR als Former (10) ein Doppelsiebformer verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,

dafd als Former (10) ein Crescentformer verwendet
wird, dessen Auflenband (16) durch ein Entwasse-
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurch-
I&ssigkeit und dessen Innenband (14) durch ein
Filzband gebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafR wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit ver-
wendet wird, das aus einem durch Schuf3- und Kett-
faden gebildeten Gewebe besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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25.

12

che,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16)
verwendet wird, dessen Zonen unterschiedlicher
Siebdurchlassigkeit durch die Verwendung von
Webféden unterschiedlichen Durchmessers und/
oder unterschiedlichen Webmusters erzeugt sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafl} das Entwasserungssieb (14, 16) mit zonal un-
terschiedlicher Siebdurchlassigkeit in einem Be-
reich, in dem der Trockengehalt der Tissuebahn
(12) kleiner als etwa 20 % und insbesondere kleiner
als etwa 12 % ist, und vorzugsweise im initialen
Blattbildungsbereich bei einem Trockengehalt klei-
ner als etwa 6 % eingesetzt wird.
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