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(54) Pressenpartie

(57) Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie zur
Entwéasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffoahn (1) mit zumindest drei
Pressspalten, wobei durch die Pressspalte neben der
Faserstoffbahn (1) wenigstens jeweils ein endlos um-
laufendes Entwasserungsband (2,3,4,5) zur Aufnahme
des ausgepressten Wassers gefiihrt wird und zumin-
dest eine, an der Bildung eines Pressspaltes beteiligte
Presswalze (8) eine glatte Oberflache aufweist und mit

12

der Faserstoffbahn (1) in Kontakt kommt.

Davon ausgehend soll neben einer hohen Entwés-
serungsleistung auch eine geringe Zweiseitigkeit der
Rauhigkeit dadurch erreicht werden, dass die Faser-
stoffbahn (1) gemeinsam mit einem endlos umlaufen-
den, glatten Transferband (6) durch wenigstens einen
Pressspalt gefiihrt wird, wobei das Transferband (6) mit
der, der glatten Presswalze (8) gegenuberliegenden
Seite der Faserstoffbahn (1) in Kontakt kommt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie zur
Entwéasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn mit zumindest drei Pressspal-
ten, wobei durch die Pressspalte neben der Faserstoff-
bahn wenigstens ein endlos umlaufendes Entwéasse-
rungsband zur Aufnahme des ausgepressten Wassers
gefihrt wird und zumindest eine, an der Bildung eines
Pressspaltes beteiligte Presswalze eine glatte Oberfla-
che aufweist und mit der Faserstoffbahn in Kontakt
kommt.

[0002] Pressen mit drei Pressspalten sind bekannt,
wobei die beiden ersten im Interesse einer hohen Ent-
wasserungsleistung meist verlangert ausgefihrt und
doppelt befilzt sind und der letzte Pressspalt einfach be-
filzt ist. Neben einer guten und schonenden Entwasse-
rung ergibt sich auch eine hohe Glatte. Die Glatte ent-
steht im wesentlichen durch den Kontakt der Faserstoff-
bahn mit einer glatten Presswalze im letzten Pressspalt.
Jedoch ergibt sich hierdurch hinsichtlich der Glatte eine
ausgepragte Zweiseitigkeit, die in der folgenden Glatt-
einrichtung der Papiermaschine nur unzureichend oder
zu Lasten der Beeinflussbarkeit anderer Eigenschaften
der Faserstoffbahn, wie beispielsweise der Schwarzsa-
tinage ausgeglichen werden kann.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher bei der
Pressenpartie neben einer hohen Entwasserungslei-
stung auch eine geringe Zweiseitigkeit hinsichtlich der
Rauhigkeit zu gewahrleisten.

[0004] ErfindungsgemaR wurde die Aufgabe dadurch
gel6st, dass die Faserstoffoahn gemeinsam mit einem
endlos umlaufenden, glatten Transferband durch we-
nigstens einen Pressspalt gefiihrt wird, wobei das
Transferband mit der, der glatten Presswalze gegen-
Uberliegenden Seite der Faserstoffbahn in Kontakt
kommt.

Vorteilhaft ist es dabei, wenn das Transferband nur
durch einen Pressspalt lauft und die Faserstoffbahn
vom Pressspalt mit dem Transferband zu einem folgen-
den Pressspalt gelangt, wobei dieser folgende
Pressspalt von zwei Presswalzen gebildet wird, von de-
nen eine, eine glatte Oberflaiche aufweist und mit der
Faserstoffbahn in Kontakt kommt.

[0005] Die drei Pressspalte gewahrleisten eine hohe
Entwasserungsleistung. Darlber hinaus wird durch den
Kontakt der Faserstoffbahn mit einem glatten Transfer-
band in einem Pressspalt und den Kontakt der gegen-
Uberliegenden Seite der Faserstoffbahn mit der glatten
Presswalze im vorzugsweise folgenden Pressspalt die
Glatte auf beiden Seiten der Faserstoffbahn in etwa
demselben Umfang erhoht.

[0006] Im Interesse einer schonenden und dennoch
intensiven Entwasserung sollte der Pressspalt mit dem
Transferband verlangert ausgefiihrt sein und vorzugs-
weise von einer Schuhwalze und einer zylindrischen
Gegenwalze gebildet werden. Um die Glattebildung an
das Ende der Pressenpartie zu verlagern, sollte dem
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Pressspalt mit dem Transferband ein Pressspalt vorge-
lagert sein und dieser vorgelagerte Pressspalt vorzugs-
weise den ersten Pressspalt der Pressenpartie bilden.
[0007] Damit erfolgt der wesentliche Teil der Entwas-
serungin den beiden ersten Pressspalten, wobei wegen
des groRen Wasseranfalls durch den vorgelagerten
Pressspalt beidseitig der Faserstoffbahn je ein Entwas-
serungsband gefiihrt werden sollte.

[0008] Je nach Art und Feuchtegehalt der Faserstoff-
bahn sowie den gestellten Anforderungen kann der vor-
gelagerte Pressspalt verlangert ausgefiihrt sein und
vorzugsweise von einer Schuhwalze und einer zylindri-
schen Gegenwalze gebildet werden oder aber zur Mini-
mierung des Aufwandes von zwei zylindrischen Press-
walzen gebildet werden.

[0009] Um eine Beeintrachtigung der erreichten Glat-
te der Faserstoffbahn in der Pressenpartie zu verhin-
dern, sollte der folgende Pressspalt der letzte
Pressspalt der Pressenpartie sein. Dabei ist es ausrei-
chend, wenn der folgende Pressspalt von zwei zylindri-
schen Presswalzen gebildet wird. Fur das Glattergebnis
sowie im Interesse einer Vorwarmung der Faserstoff-
bahn flr einen sich anschlielenden Trocknungspro-
zess ist es vorteilhaft, wenn zumindest eine Presswalze
des folgenden Pressspaltes beheizt ist, wobei diese be-
heizte Presswalze vorzugsweise mit der Faserstoffbahn
in Kontakt kommt.

[0010] Insbesondere bei hohen Bahngeschwindigkei-
ten und/oder geringen Flachengewichten der Faser-
stoffbahn bereitet die sichere Filihrung der Faserstoff-
bahn und die Vermeidung von Ein- oder Abrissen erheb-
liche Probleme. Daher sollte die Faserstoffbahn zumin-
dest vom ersten bis zum letzten Pressspalt der Pres-
senpartie von wenigstens einem Band in Form eines
Entwésserungsbandes, Transferbandes o0.4. gestltzt
werden.

[0011] Zur Trocknung der Faserstoffbahn folgt der
Pressenpartie im allgemeinen eine Trockenpartie mit
vorzugsweise mehreren Trockengruppen zur Trock-
nung der Faserstoffbahn. Im Interesse einer geringen
Abrissgefahr sollte hierbei wenigstens die erste Trok-
kengruppe der Trockenpartie von einer Reihe von Trok-
kenzylindern gebildet werden, zwischen denen Leitwal-
zen angeordnet sind, wobei die Faserstoffoahn maan-
derférmig von einem Trockensieb gestitzt die Trocken-
zylinder und Leitwalzen umschlingt. Dies erlaubt es zur
Vereinfachung oder bei Umbauten, dass die beheizte
Presswalze des folgenden Pressspaltes von einem
Trockenzylinder gebildet wird.

[0012] In den Bereichen zwischen Leitwalze und
Trockenzylinder ist dabei dem Trockensieb eine Saug-
vorrichtung zugeordnet, welche die Haftung der Faser-
stoffoahn am Trockensieb verstarkt. Um die sichere und
definierte Ablésung der Faserstoffbahn vom jeweiligen
Trockenzylinder gewahrleisten zu kdnnen, sollte in die-
sem Bereich eine Saugzone mit erhdhtem Unterdruck
vorhanden sein. In Verbindung mit den relativ hohen
Trockengehalten in der Pressenpartie sowie einer még-
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lichst geschlossenen Fihrung der Faserstoffbahn er-
laubt dies sehr hohe Bahngeschwindigkeiten.

[0013] Eine besonders einfacher Aufbau ergibt sich,
wenn das Transferband Uber der Faserstoffbahn ver-
lauft. Dabei kann das unter dem Transferband verlau-
fende Entwasserungsband die Faserstoffbahn direkt an
das oberhalb der Faserstoffbahn verlaufende Entwéas-
serungsband des folgenden Pressspaltes ibergeben.
Dies wiederum erlaubt es, dass die unter der Faserstoff-
bahn angeordnete, glatte Presswalze des folgenden
Pressspaltes die Faserstoffbahn vorzugsweise direkt
an das oberhalb der Faserstoffbahn verlaufende Trok-
kensieb der ersten Trockengruppe ubergibt. Trocken-
gruppen mit oberhalb der Faserstoffbahn verlaufendem
Trockensieb bieten erhebliche Vorteile bei eventuellem
Abriss oder beim Uberfilhren, da die Faserstoffbahn
problemlos in den Maschinenkeller abgefiihrt werden
kann. Dabei kann mit Vorteil, die Ubergabe der Faser-
stoffbahn an das Trockensieb von einer vom Trocken-
sieb umschlungenen Saugeinrichtung in Form einer
Saugwalze, eines Saugkastens 0.a. unterstitzt werden.
[0014] Sollte jedoch das Transferband unter der Fa-
serstoffbahn verlaufen, so ist es vorteilhaft, wenn die
Faserstoffbahn vom Transferband an ein weiteres, vor-
zugsweise luftdurchlassiges Transferband und von die-
sem an das unterhalb der Faserstoffbahn verlaufende
Entwéasserungsband des folgenden Pressspaltes tber-
geben wird.

Die Entwasserungsbander und vorzugsweise auch das
luftdurchlassige Transferband sollten als Pressfilz aus-
gebildet sein. Das glatte Transferband sollte luft- und
wasserundurchlassig sein.

[0015] Es ist auch méglich, dass das glatte Transfer-
band nur durch den letzten Pressspalt lauft und die glat-
te Presswalze im zweiten Pressspalt vorhanden ist und
mit der Faserstoffbahn in Kontakt kommt.

[0016] Auch die Realisierung eines Glattspaltes
durch die glatte Presswalze und das gegenuberliegen-
de Transferband der anderen Presswalze dieses
Pressspaltes kann Vorteile bringen.

[0017] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fihrungsbeispiel néher erlautert werden.

[0018] In der beigefligten Zeichnung zeigt die Figur
eine schematischen Querschnitt durch eine erfindungs-
gemale Pressenpartie sowie den Beginn einer folgen-
den Trockenpartie einer Papiermaschine zur Herstel-
lung der Faserstoffbahn 1.

[0019] Die Pressenpartie besitzt drei Pressspalte, die
von jeweils zwei rotierenden und gegeneinander ge-
pressten Presswalzen 7,8,9,10,11,12 gebildet werden,
wobei neben der Faserstoffbahn 1 zumindest ein Ent-
wasserungsband 2,3,4,5 durch jeden Pressspalt ge-
fuhrt wird. Die endlos umlaufenden Entwasserungsban-
der 2,3,4,5 dienen zur Aufnahme und dem Abtransport
des im Pressspalt aus der Faserstoffbahn 1 gepressten
Wassers und sind hier als luft- und wasserdurchléssige
Pressfilze ausgebildet.

[0020] Die ersten beiden Pressspalte der Pressen-
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partie sind verlangert ausgefihrt und werden jeweils
von einer oberhalb der Faserstoffbahn 1 liegenden
Schuhwalze 9,11 sowie einer unteren zylindrischen Ge-
genwalze 10,12 gebildet. Der verlangerte Pressspalt er-
moglicht eine intensive und dennoch schonende Ent-
wasserung der Faserstoffbahn 1. Zur Bildung eines ver-
langerten Pressspaltes besitzen die Schuhwalzen 9,11
einen flexiblen Walzenmantel, der im Bereich des
Pressspaltes uber ein Anpresselement mit konkaver
Pressflache gefihrt wird.

[0021] Wegen des grolRen Wasseranfalls insbeson-
dere im ersten Pressspalt wird durch diesen beidseitig
der Faserstoffbahn 1 je ein Entwasserungsband 2,3 ge-
fuhrt. Dabei Ubernimmt das oberhalb der Faserstoff-
bahn 1 laufende Entwésserungsband 2 die Faserstoff-
bahn 1 von einem Formersieb 18 eines der Pressenpar-
tie vorgelagerten Formers zur Blattbildung.

[0022] Das untere Entwasserungsband 3 des ersten
Pressspaltes Ubergibt die Faserstoffbahn 1 nach dem
Pressspalt an ein glattes, endlos umlaufendes sowie
luftund wasserundurchlassiges Transferband 6 des
zweiten Pressspaltes, welches Uber der Faserstoffbahn
1 verlauft. Die Faserstoffbahn 1 durchlauft anschlie-
3end gemeinsam mit dem Transferband 6 und dem un-
terhalb verlaufenden Entwasserungsband 4 den zwei-
ten Pressspalt. Wegen der Vorentwé&sserung im ersten,
vorgelagerten Pressspalt genligt im zweiten Pressspalt
ein Entwésserungsband 4 zur Aufnahme des ausge-
pressten Wassers. Durch den Kontakt mit dem glatten
Transferband 6 kommt es im zweiten Pressspalt neben
einer weiteren Entwasserung zur Glattung der Obersei-
te der Faserstoffbahn 1.

[0023] Nach dem zweiten Pressspalt Gibergibt das un-
tere Entwésserungsband 4 des zweiten Pressspaltes
die Faserstoffbahn 1 an ein Gber der Faserstoffbahn 1
laufendes Entwasserungsband 5 des folgenden, letzten
Pressspaltes der Pressenpartie. Dieser dritte
Pressspalt wird von zwei zylindrischen Presswalzen 7,8
gebildet, von den eine durchbiegungsgesteuert ausge-
fuhrt ist. Dabei kommt die Faserstoffbahn 1 vor, im und
nach dem letzten Pressspalt mit der unteren Presswal-
ze 8 in direkten Kontakt. Zur Steigerung der Glatte der
Unterseite der Faserstoffbahn 1 besitzt die untere
Presswalze 8 daher eine glatte und geschlossene Ober-
flache. Damit gelingt es die Zweiseitigkeit der Glatte we-
sentlich zu verringern. Au3erdem ist die untere Press-
walze 8 noch beheizt, so dass bereits eine Vortrocknung
der Faserstoffbahn 1 stattfindet. Diese Beheizung for-
dert auRerdem durch die Bildung eines Dampfpolsters
die Ablésung und Ubergabe der Faserstoffbahn 1 an ein
Trockensieb 15 der ersten Trockengruppe der folgen-
den Trockenpartie zur Trocknung der Faserstoffbahn 1.
Hierzu wird das Trockensieb 15 direkt an die untere
Presswalze 8 gefiihrt, wobei die Abnahme der Faser-
stoffbahn 1 von einer vom Trockensieb 15 umschlunge-
nen Saugeinrichtung 16 in Form eines bekannten Saug-
kastens unterstltzt wird.

[0024] Zumindest die erste Trockengruppe wird von
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einer Reihe von Trockenzylindern 13 gebildet, zwischen
denen Leitwalzen 14 angeordnet sind, wobei die Faser-
stoffbahn 1 maanderférmig von dem Trockensieb 15 ge-
stlitzt die Trockenzylinder 13 und Leitwalzen 14 um-
schlingt. Dabei kommt die Faserstoffbahn 1 zur Trock-
nung direkt in Kontakt mit den beheizten Trockenzylin-
dern 13. In Bahnlaufrichtung 17 kénnen dann noch &hn-
liche oder aber auch andere Trockengruppen der Trok-
kenpartie folgen.

[0025] Allgemein kann die Ubernahme der Faser-
stoffbahn 1 durch ein luftdurchlassiges Entwasserungs-
band 2,5 mit Hilfe einer vom jeweiligen Entwasserungs-
band 2,5 umschlungenen besaugten Walze unterstutzt
werden.

[0026] Es ist auch mdglich das Transferband 6 unter
der Faserstoffbahn 1 verlaufen zu lassen. Dann muss
natirlich die glatte Presswalze 8 des folgenden, letzten
Pressspaltes lber der Faserstoffbahn 1 angeordnet
werden. Hierbei kann sich die Zwischenschaltung eines
luftdurchlassigen Transferbandes notwendig machen.

Patentanspriiche

1. Pressenpartie zur Entwéasserung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) mit zumindest drei Pressspalten, wobei durch
die Pressspalte neben der Faserstoffbahn (1) we-
nigstens jeweils ein endlos umlaufendes Entwasse-
rungsband (2,3,4,5) zur Aufnahme des ausgepres-
sten Wassers gefiihrt wird und zumindest eine, an
der Bildung eines Pressspaltes beteiligte Presswal-
ze (8) eine glatte Oberflache aufweist und mit der
Faserstoffbahn (1) in Kontakt kommt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) gemeinsam mit einem end-
los umlaufenden, glatten Transferband (6) durch
wenigstens einen Pressspalt geflhrt wird, wobei
das Transferband (6) mit der, der glatten Presswal-
ze (8) gegenilberliegenden Seite der Faserstoff-
bahn (1) in Kontakt kommt.

2. Pressenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Transferband (6) nur durch einen Pressspalt
lauft.

3. Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) vom Pressspalt mit dem
Transferband (6) zu einem folgenden Pressspalt
gelangt, wobei dieser folgende Pressspalt von zwei
Presswalzen (7,8) gebildet wird, von denen eine
(8), eine glatte Oberflache aufweist und mit der Fa-
serstoffbahn (1) in Kontakt kommt.

4. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

1.

12.

13.

der Pressspalt mit dem Transferband (6) verlangert
ausgeflhrt ist und vorzugsweise von einer Schuh-
walze (9) und einer zylindrischen Gegenwalze (10)
gebildet wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass

dem Pressspalt mit dem Transferband (6) ein
Pressspalt vorgelagert ist und dieser vorgelagerte
Pressspalt vorzugsweise den ersten Pressspalt der
Pressenpartie bildet.

Pressenpartie nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

durch den vorgelagerten Pressspalt beidseitig der
Faserstoffbahn (1) je ein Entwasserungsband (2,3)
gefihrt wird.

Pressenpartie nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass

der vorgelagerte Pressspalt verlangert ausgefiihrt
ist und vorzugsweise von einer Schuhwalze (11)
und einer zylindrischen Gegenwalze (12) gebildet
wird.

Pressenpartie nach einem der folgenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der folgende Pressspalt der letzte Pressspalt der
Pressenpartie ist.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass

der folgende Pressspalt von zwei zylindrischen
Presswalzen (7,8) gebildet wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Presswalze (8) des folgenden
Pressspaltes beheizt ist, wobei diese beheizte
Presswalze (8) vorzugsweise mit der Faserstoff-
bahn (1) in Kontakt kommt.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) zumindest vom ersten bis
zum letzten Pressspalt der Pressenpartie von we-
nigstens einem Band in Form eines Entwasse-
rungsbandes (2,3,4,5) Transferbandes (6) o.a. ge-
stutzt wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Pressenpartie eine Trockenpartie mit vorzugs-
weise mehreren Trockengruppen zur Trocknung
der Faserstoffbahn (1) folgt.

Pressenpartie nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
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wenigstens die erste Trockengruppe der Trocken-
partie von einer Reihe von Trockenzylindern (13)
gebildet wird, zwischen denen Leitwalzen (14) an-
geordnet sind, wobei die Faserstoffbahn (1) maan-
derférmig von einem Trockensieb (15) gestitzt die
Trockenzylinder (13) und Leitwalzen (14) um-
schlingt.

Pressenpartie nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass

die beheizte Presswalze (8) des folgenden
Pressspaltes von einem Trockenzylinder (13) gebil-
det wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Transferband (6) Uber der Faserstoffbahn (1)
verlauft.

Pressenpartie nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das unter dem Transferband (6) verlaufende Ent-
wasserungsband (4) die Faserstoffbahn (1) direkt
an das oberhalb der Faserstoffbahn (1) verlaufende
Entwasserungsband (5) des folgenden Pressspal-
tes Ubergibt.

Pressenpartie nach Anspruch 16. dadurch ge-
kennzeichnet, dass die unter der Faserstoffbahn
(1) angeordnete Presswalze (8) des folgenden
Pressspaltes die Faserstoffbahn (1) vorzugsweise
direkt an das oberhalb der Faserstoffbahn (1) ver-
laufende Trockensieb (15) der ersten Trockengrup-
pe Ubergibt.

Pressenpartie nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Ubergabe der Faserstoffbahn (1) an das Trok-
kensieb (15) von einer vom Trockensieb (15) um-
schlungenen Saugeinrichtung (16) in Form einer
Saugwalze, eines Saugkastens o0.a4. unterstitzt
wird.

Pressenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Transferband (6) unter der Faserstoffbahn (1)
verlauft.

Pressenpartie nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) vom Transferband (6) an ein
weiteres, vorzugsweise luftdurchlassiges Transfer-
band und von diesem an das unterhalb der Faser-
stoffbahn (1) verlaufende Entwasserungsband des
folgenden Pressspaltes ibergeben wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ent-
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22,

wasserungsbander (2,3,4,5) und vorzugsweise
auch das luftdurchldssige Transferband als
Pressfilz ausgebildet sind.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass

das glatte Transferband (6) luft- und wasserun-
durchlassig ausgefiihrt ist.
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefthrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben aber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.
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Far n&here Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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