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(54) Pressanordnung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung zur
Entwésserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben mit einer Zentral-
walze (3), die mit zwei Gegenpresseinheiten zwei
Pressspalte bildet, wobei die Gegenpresseinheiten von
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einem wasseraufnehmenden Entwasserungsband (8,9)
und die Zentralwalze (3) von einem Zentralband (2) um-
schlungen sind.

Dabei soll die Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn (1)
dadurch vermindert werden, dass das Zentralband (2)
eine Rauhigkeit von mindestens 2 Mikrometer aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung zur
Entwasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredlung derselben mit einer Zentralwal-
ze, die mit zwei Gegenpresseinheiten zwei Pressspalte
bildet, wobei die Gegenpresseinheiten von einem was-
seraufnehmenden Entwésserungsband und die Zentral-
walze von einem Zentralband umschlungen sind.
[0002] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Umbau einer Pressanordnung zur Entwésserung einer
Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoff-
bahn einer Maschine zur Herstellung und/oder Verede-
lung derselben mit einer Zentralwalze, die mit zwei Ge-
genpresseinheiten zwei Pressspalte bildet, wobei die
Gegenpresseinheiten von einem wasseraufnehmenden
Entwasserungsband umschlungen sind und zumindest
die in Bahnlaufrichtung zweite Gegenpresseinheit von
einer zylindrischen Presswalze gebildet wird.

[0003] Derartige Pressanordnungen sind seit einiger
Zeit bekannt und erlauben die Bildung einer kompakten
und effizienten Pressenpatrtie.

[0004] Das Zentralband tbernimmt dabei meist die si-
chere Fihrung der Faserstoffbahn zu einer folgenden
Maschineneinheit.

[0005] Da die wasseraufnehmenden, relativ rauen
Entwasserungsbénder der Gegenpresseinheiten nur auf
einer Seite der Faserstoffbahn angeordnet sind, kommt
es dabei zu einer ausgepragten Zweiseitigkeit hinsicht-
lich der Rauhigkeit der Oberflachen der Faserstoffbahn.
[0006] Daher werden die Linienkrafte in den
Pressspalten der Zentralwalze meist auf relativ niedri-
gem Niveau begrenzt, was die Entwéasserungsleistung
mindert.

[0007] Bei den umzubauenden Pressanordnungen
wird die mit der Zentralwalze in Kontakt kommende Seite
der Faserstoffbahn relativ glatt. AuBerdem kann die Ent-
wasserungsleistung nicht befriedigen.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
kompakte Pressanordnung mit mdglichster hoher Ent-
wasserungsleistung und verminderter Zweiseitigkeit be-
zuglich der Rauhigkeit zu schaffen.

[0009] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
gelost, dass das Zentralband auf der, mit der Faserstoff-
bahn in Kontakt kommenden Seite eine Rauhigkeit (Ra)
von mindestens 2 pm aufweist.

[0010] Die relativ hohe Rauhigkeit des Zentralbandes
vermindert die Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn erheb-
lich, ohne die Fiihrung der Faserstoffbahn zu beeintrach-
tigen.

[0011] InAbhé&ngigkeitvonder Rauhigkeit der Entwas-
serungsbénder kann es auch vorteilhaft sein, wenn das
Zentralband eine Rauhigkeit (Ra) von mindestens 3 um
aufweist.

[0012] Umdie guten Fihrungseigenschaften des Zen-
tralbandes zu gewabhrleisten, sollte dieses impermeabel
oder geringfligig permeabel sein, wobei der cfm-Wert
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vorzugsweise kleiner als 10 ist.

[0013] Die damit verbundene, hdchstens geringe
Wasseraufnahmefahigkeit des Zentralbandes wirkt so
auch der Ruckbefeuchtung der Faserstoffbahn, insbe-
sondere wahrend der Fihrung nach dem letzten
Pressspalt entgegen.

[0014] Uminden Pressspalten eine ausreichende Be-
standigkeit zu gewahrleisten und andererseits iberma-
RBige Einpragungen in die Faserstoffbahn zu verhindern,
sollte die Harte des Zentralbandes zumindest auf der,
mit der Faserstoffbahn in Kontakt kommenden Seite
hdchstens 30 P&J im unkomprimierten Bandzustand bei
Standardbedingungen betragen.

[0015] Da es sich bei dem, in Bahnlaufrichtung ersten
Pressspalt der Zentralwalze meist um einen Ubergabe-
Pressspalt handelt gentigt es, wenn die Linienkraft in die-
sem hochstens 120 kN/m, vorzugsweise hochstens 100
kN/m betréagt.

[0016] DerHauptteil der Entwasserung im Bereich der
Zentralwalze sollte erst im folgenden zweiten Pressspalt
erfolgen. Daher ist es vorteilhaft, wenn die Linienlast im
zweiten Pressspaltder Zentralwalze groRer als 150 kN/m
und kleiner als 1500 kN/m, vorzugsweise kleiner als 1000
kN/m ist.

[0017] Fur die Pressanordnung ist es des Weiteren
von Vorteil, wenn die am ersten Pressspalt der Zentral-
walze beteiligte Gegenpresseinheit als Saugpresswalze
ausgebildetist. Der Unterdruck der Saug-Presswalze un-
terstutzt die Abfihrung des im Pressspalt aus der Faser-
stoffbahn gepressten Wassers und gleichzeitig auch die
FUhrung der Faserstoffbahn am Entwasserungsband bis
zur Ubergabe der Faserstoffbahn an das Zentralband.
[0018] Zur Steigerung der Entwasserungsleistung ist
es vorteilhaft, wenn die am ersten Pressspalt der Zen-
tralwalze beteiligte Gegenpresseinheit mit einer weiteren
Presseinheit, vorzugsweise in Form einer Presswalze ei-
nen vorangehenden Pressspalt bildet.

[0019] Im Interesse einer intensiven, aber dennoch
schonenden Entwésserung sollte die am zweiten
Pressspalt der Zentralwalze beteiligte Gegenpressein-
heit als Schuhpresswalze ausgebildet sein. Die Schuh-
presswalze erlaubt die Bildung eines verlangerten
Pressspaltes.

[0020] Um eine sichere Fihrung der Faserstoffbahn
zu gewahrleisten, sollte das Zentralband die Faserstoff-
bahn vorzugsweise an ein Band einer nachfolgenden
Maschineneinheit ibergeben. Auf diese Weise lasst sich
eine durchgehende Abstiitzung der Faserstoffbahn in
der Pressanordnung an zumindest einem Band sicher-
stellen, was die Abrissgefahr, insbesondere bei hohen
Maschinengeschwindigkeiten vermindert.

[0021] AuRerdem sollte die Zentralwalze eine glatte
Mantelflache aufweisen, was die Belastung des Zentral-
bandes insbesondere in den Pressspalten verringert.
[0022] DesWeiterenistesvon Vorteil, wenn beide Ge-
genpresseinheiten ein eigenes Entwasserungsband be-
sitzen. Dies gewahrleistet eine hohe Wasseraufnahme-
fahigkeit der Entwasserungsbéander in den Pressspalten
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und vermindert die Rickbefeuchtung der Faserstoff-
bahn.

[0023] Der Einsatz des Zentralbandes eignet sich ins-
besondere fur Umbauten von Pressanordnungen, bei
denen die Zentralwalze von keinem Band umschlungen
ist.

[0024] Um dabei die Cantileverung von Walzen unno-
tig zu machen, sollte das Zentralband eine Verbindungs-
naht aufweisen. Dies ermdglicht das Einfiihren eines En-
des in die Pressanordnung und das anschlieRende Ver-
binden mit dem anderen Ende des Zentralbandes.
[0025] Hinsichtlich des Verfahrens zum Umbau der
Pressanordnung ist wesentlich, dass die zweite Gegen-
presseinheit durch eine Schuhpresswalze ersetzt wird
und um die Zentralwalze ein Zentralband gefiihrt wird,
welches eine Rauhigkeit Ra von mindestens 2 pm auf-
weist.

[0026] Im Ergebnis sollte dabei eine erfindungsgema-
3e Pressanordnung mit den oben beschriebenen Vortei-
len entstehen.

[0027] Bei herkbmmlichen Pressanordnungen mit
Zentralwalzen bewirkt der Einbau einer Schuhpresswal-
ze einen Anstieg des Trockengehalts der Faserstoffbahn
und ermdglicht dadurch auch eine héhere Geschwindig-
keit.

[0028] Dabei wird die Rauhigkeit der Faserstoffbahn
im Wesentlichen durch den Kontakt zur einerseits glatten
Zentralwalze (Ra ca. 0,4 - 2 pm) und dem Entwésse-
rungsband (Faserstruktur mit ca. 3 - 44 dtex ublich) be-
stimmt.

[0029] Wegen der wesentlich hdheren Linienlast und
der langeren Verweilzeit bei Einsatz einer Schuhpress-
walze wird die Faserstruktur der Entwasserungsbander
starker in die Faserstoffbahn eingepragt. Die glatte Zen-
tralwalze hinterlasst annéhernd die gleiche Oberflachen-
struktur unabh&ngig von der Linienlast. Dies hat zur Fol-
ge, dass die Oberflachenrauhigkeit der Faserstoffbahn
sehr zweiseitig wird. Dies ist besonders beim Bedrucken
der Faserstoffbahn von entscheidendem Nachteil.
[0030] DieVerwendungeines Zentralbandes, welches
um die Zentralwalze gefuhrt wird, ermdglicht jedoch
durch die Gestaltung der Bandoberflache eine grof3e Ein-
flussnahme auf die Zweiseitigkeit.

[0031] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fuhrungsbeispiel naher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt die Figur einen schematischen
Querschnitt durch eine Pressanordnung.

[0032] Die Faserstoffbahn 1 wird hier von einem For-
mersieb 10 eines vorgelagerten Formers an ein wasser-
aufnehmendes, oberes Entwasserungsband 8 der Pres-
sanordnung Ubergeben.

[0033] Dieses Entwéasserungsband 8 fiihrt die Faser-
stoffbahn 1 anschlieRend gemeinsam mit einem unter
der Faserstoffbahn 1 verlaufenden, wasseraufnehmen-
den Entwasserungsband 12 durch einen ersten
Pressspalt der Pressanordnung.

[0034] DieserPressspaltwirdvon einerunteren Press-
walze 6 und einer oberen Saug-Presswalze 5 gebildet.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0035] Die Press-Saugwalze 5 besitzt einen perforier-
ten Walzenmantel, dessen Innenraum, zumindest teil-
weise mit einer Unterdruckquelle verbunden ist.

[0036] DerUnterdruck unterstitzt hier nicht nur die Ab-
fuhrung des aus der Faserstoffbahn 1 gepressten Was-
sers, sondern auch die Haftung der Faserstoffbahn 1 am
oberen Entwasserungsband 8, so dass das untere Ent-
wasserungsband 12 nach dem ersten Pressspalt pro-
blemlos von der Faserstoffbahn 1 weggefiihrt werden
kann.

[0037] Nach dem ersten Pressspalt lauft die Faser-
stoffbahn 1 gemeinsam mit dem oberen Entwéasserungs-
band 8 durch einen zweiten Pressspalt der Pressanord-
nung, welchervon der Saug-Presswalze 8 und einer Zen-
tralwalze 3 gebildetwird. In diesem Ubergabe-Pressspalt
genlgt, auch zur Schonung der Saug-Presswalze 8, eine
Linienkraft von bis zu 120 kN/m.

[0038] Die Zentralwalze 3 besitzt eine glatte Mantel-
flache und ist von einem endlos umlaufenden Zentral-
band 2 umschlungen.

Dieses Zentralband 2 fuhrt die Faserstoffbahn 1 nach
diesem zweiten Pressspalt zu einem dritten, zwischen
der Zentralwalze 3 und einer Schuhpresswalze 4 gebil-
deten Pressspalt.

[0039] Durch diesen dritten Pressspalt Iauft die Faser-
stoffbahn 1 gemeinsam mit dem Zentralband 2 und ei-
nem Entwéasserungsband 9 der Schuhpresswalze 4.
[0040] Die Schuhpresswalze 4 besitzt einen flexiblen
Walzenmantel, der von einem Pressschuh mit konkaver
Pressflache zur Bildung eines verlangerten Pressspaltes
zur Zentralwalze 3 gedrickt wird.

[0041] Der verlangerte Pressspalt ermdglicht wegen
der verldngerten Verweilzeit der Faserstoffoahn 1 im
Pressspalt eine intensive und dennoch schonende Ent-
wasserung.

[0042] Dabei sollte die Linienkraft in diesem dritten
Pressspalt zwischen 150 und 1000 kN/m liegen.

[0043] Die wasseraufnehmenden Entwasserungs-
bander 8,9,12 sind als Pressfilze ausgebildet und dem-
entsprechend relativ rau.

[0044] Da die Entwasserungsbander 8,9 der letzten
beiden Pressspalte nur mit der Oberseite der Faserstoff-
bahn 1 in Kontakt kommen, wird diese auch entspre-
chend stérker als die Unterseite aufgeraut.

[0045] Um dem entgegen zu wirken, weist das Zen-
tralband 2 eine Rauhigkeit (Ra) von mehr als 2 pm auf.
[0046] AuRerdemistdas Zentralband 2 miteinem cfm-
Wert von weniger als 10 nur gering permeabel. Damit
verbunden ist eine héchstens geringfligige Wasserauf-
nahmefahigkeit, so dass keine wesentliche Rickbe-
feuchtung der Faserstoffbahn 1 vom Zentralband 2 her
zu befirchten ist.

[0047] Das Zentralband 2 ist jedoch so glatt, dass es
zu einer ausreichenden Haftung der Faserstoffbahn 1
am Zentralband 2 kommt und das Entwéasserungsband
9 nach dem dritten Pressspalt ohne Probleme von der
Faserstoffbahn 1 weggefiihrt werden kann.

[0048] Nach dem dritten Pressspalt fiihrt das Zentral-
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band 2 die Faserstoffbahn 1 zu einem Band 11 einer
folgenden Maschineneinheit, hier einer Trockenpartie, in
der die Faserstoffbahn 1 vom Band 11 gestitzt, uber
beheizte Trockenzylinder 7 geleitet wird.

[0049]

Die Harte des Zentralbandes 2 liegt unter 30

P&J, so dass keine zu grof3en Einpragungen bei der Fa-
serstoffbahn 1 zu beflrchten sind und andererseits eine
ausreichende Bestandigkeit, insbesondere auch bei den
erhdhten Linienkréften im verlangerten Pressspalt der
Zentralwalze 3 gegeben ist.

Patentanspriiche

1.

Pressanordnung zur Entwéasserung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben mit einer Zentralwalze (3), die mit
zwei Gegenpresseinheiten zwei Pressspalte bildet,
wobei die Gegenpresseinheiten von einem wasser-
aufnehmenden Entwéasserungsband (8,9) und die
Zentralwalze (3) von einem Zentralband (2) um-
schlungen sind, dadurch gekennzeichnet, dass
das Zentralband (2) eine Rauhigkeit von mindestens
2 pm aufweist.

Pressanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das Zentralband (2) eine Rauhigkeit von mindestens
3 pwm aufweist.

Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass
das Zentralband (2) impermeabel ist.

Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass

das Zentralband (2) geringfiigig permeabel ist, wo-
bei der cfm-Wert vorzugsweise kleiner als 10 ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Harte des Zentralbandes (2) zumindest auf der,
mit der Faserstoffbahn in Kontakt kommenden Seite
héchstens 30 P&J im unkomprimierten Bandzustand
bei Standardbedingungen ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Linienlast im, in Bahnlaufrichtung ersten
Pressspalt der Zentralwalze (3) hdchstens 120
kN/m, vorzugsweise hochstens 100 kN/m betrégt.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Linienlast im zweiten Pressspalt der Zentralwal-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

ze (3) groRer als 150 kKN/m und kleiner als 1500
kN/m, vorzugsweise kleiner als 1000 kN/m ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die am ersten Pressspalt der Zentralwalze (3) betei-
ligte Gegenpresseinheit als Saugpresswalze (5)
ausgebildet ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass

die am ersten Pressspalt der Zentralwalze (3) betei-
ligte Gegenpresseinheit mit einer weiteren Pressein-
heit, vorzugsweise in Form einer Presswalze (6) ei-
nen vorangehenden Pressspalt bildet.

Pressanordnung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass

die am zweiten Pressspalt der Zentralwalze (3) be-
teiligte Gegenpresseinheit als Schuhpresswalze (4)
ausgebildet ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass

das Zentralband (2) die Faserstoffbahn (1) vorzugs-
weise an ein Band (11) einer nachfolgenden Maschi-
neneinheit Ubergibt.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Zentralwalze (3) eine glatte Mantelflache auf-
weist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
beide Gegenpresseinheiten ein eigenes Entwéasse-
rungsband (8,9) besitzen.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass

das Zentralband (2) eine Verbindungsnaht aufweist.

Verfahren zum Umbau einer Pressanordnung zur
Entwasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn (1) einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredelung derselben mit ei-
ner Zentralwalze (3), die mit zwei Gegenpressein-
heiten zwei Pressspalte bildet, wobei die Gegen-
presseinheiten von einem wasseraufnehmenden
Entwasserungsband (8,9) umschlungen sind und
zumindest die in Bahnlaufrichtung zweite Gegen-
presseinheit von einer zylindrischen Presswalze ge-
bildet wird, dadurch gekennzeichnet, dass
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die zweite Gegenpresseinheit durch eine Schuh-
presswalze (4) ersetzt wird und um die Zentralwalze
(3) ein Zentralband (2) gefuhrt wird, welches eine
Rauhigkeit Ra von mindestens 2 um aufweist.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
durch den Umbau eine Pressanordnung gemaf ei-
nem der Anspriiche 1 bis 14 entsteht.
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