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Bemerkungen:
Ein Antrag geméass Regel 88 EPU auf Berichtigung

im Teil b des Anspruches 1 liegt vor. Uber diesen
Antrag wird im Laufe des Verfahrens vor der
Prafungsabteilung eine Entscheidung getroffen
werden (Richtlinien flr die Prifung im EPA, A-V, 3.).

(54)

(57)  Papierherstellungswalze, deren Pressenpartie
(P) wenigstens eine Schuhpresse aufweist. Der letzte
PreBspalt (ll) der Pressenpartie ist nur einfach, oben
befilzt und umfaBt eine untenliegende glatte, wasserab-
stoBende Walzenoberflache (9), welche die Bahn von
dem letzten PreBspalt bis zu einer Abnahmestelle fiihrt.

Zumindest dem ersten Trockenzylinder (13) der

Verfahren und Maschine zum Herstellen von Faserstoff-Bahnen

Trockenpartie (T) ist ein obenliegendes poréses Trans-
portband (z. B. Trockensieb 11) zugeordnet, das die
Bahn (5) im Bereich der Abnahmestelle mittels einer
Saugeinrichtung (12) von der Pressenpartie Ubernimmt.

Das Transportband ist im Bereich der Abnahme-
stelle an die genannte glatte Oberflache andrlickbar.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von Faserstoff-Bahnen, insbesondere Druckpapieren,
in einer Hochgeschwindigkeits-Papierherstellungsma-
schine. Die Erfindung betrifft auBerdem eine Maschine
zum Durchfiihren eines solchen Verfahrens.

Die US-PS 4,359,827 zeigt, daB man sich seit lan-
gem darum bemaht, das Herstellen von Papier, insbe-
sondere von Druckpapieren, derart durchzufihren, daB
man die Papierbahn in der Papierherstellungsmaschine
so weit wie irgend méglich ohne freien Papierzug von
Station zu Station fuhrt. Hierdurch will man erreichen,
daf insbesondere die noch feuchte Papierbahn mecha-
nisch méglichst gering beansprucht wird. Dies erlaubt
es, die Papierherstellungsmaschine mit wesentlich
héheren Arbeitsgeschwindigkeiten zu betreiben als fri-
her. AuBerdem besteht viel seltener als friher die
Gefahr, daB die Papierbahn abreiBt; d. h. der Laufwir-
kungsgrad ("runability”) der Maschine wird erhéht. Aus
alledem folgt, daB das Herstellen von Papier mit
wesentlich geringeren spezifischen Kosten méglich ist
als fraher.

Trotz der bisher erzielten Erfolge besteht auch
heute noch die Forderung, Papier mitimmer noch héhe-
rer Geschwindigkeit und mit noch weiter verbessertem
Wirkungsgrad herstellen zu kénnen, wobei der maschi-
nelle Aufwand méglichst gering gehalten werden soll.

Die in Figur 2 der US-827 dargestellte Maschine
hat in ihrer Pressenpartie vier PreBspalte, die alle durch
normale PreBwalzen gebildet sind. Durch die beiden
letzten PreBspalte wird die Bahn mittels eines PreBban-
des gefuhrt, das im Gegensatz zu den anderen Preffil-
zen eine nur geringe Porositat aufweist, also eine
héchstens geringfligige Wassermenge aufnimmt.

Die Verwendung des oben genannten PreBbandes
(bekannt aus US-827) hat sich allerdings in der Praxis
nicht eingefihrt. Stattdessen werden die Pressenpar-
tien heutiger Hochgeschwindigkeits-Papierherstel-
lungsmaschinen meistens derart betrieben, daB die
Papierbahn zumindest im letzten PreBspalt mit einer
glatten Walzenoberflache in Kontakt kommt. Meistens
muBte man nun bisher eine zumindest kurze freie
Bahnlaufstrecke zwischen der glatten Walzenoberfla-
che und dem nachfolgenden Transportband vorsehen.
Dabei muB die Papierbahn die Adhasionskraft Gberwin-
den, mit der sie an der glatten Walzenoberflache haftet.
Man hat immer wieder versucht, diese Adhéasionskraft
dadurch zu verringern, daB man die glatte Walzenober-
flache aus einem wasserabstoBenden Material bildet (z.
B. Granit). AuBerdem hat man immer wieder Versuche
unternommen, das nachfolgende Transportband an die
glatte Walzenoberflache anzudriicken, um den freien
Papierzug zu vermeiden. Keiner der zahlreichen Versu-
che hat aber bisher zu einem wirklich befriedigendem
Erfolg gefthrt.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Maschine zur Herstellung von Faser-
stoffbahnen anzugeben, bei dem bzw. bei der eine noch
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héhere Arbeitsgeschwindigkeit als bisher anwendbar
und ein noch hoéherer Laufwirkungsgrad als bisher
erzielbar ist.

Diese Aufgabe wird durch das im Anspruch 1 ange-
gebene Verfahren bzw. durch eine Maschine mit den im
Anspruch 2 angegeben Merkmalen gelést.

Der wesentliche Erfindungsgedanke besteht darin,
daB durch das an sich schon bekannte Verwenden
wenigstens einer Schuhpresse mit sehr geringem
maschinellem Aufwand in der Pressenpartie auBeror-
dentlich rasch ein derart hoher Bahntrockengehalt
erzielt wird, daB die Adhasionskraft der Bahn an der
genannten glatten Walzenoberflache wesentlich gerin-
ger ist als bisher. Dadurch gelingt das Ubergeben der
Bahn an das nachfolgende Transportband der ersten
Trockenzylindergruppe ohne freien Papierzug. Mit
anderen Worten: es ist nunmehr méglich, das genannte
Transportband im Dauerbetrieb an die glatte Walzen-
oberflache anzudriicken. Dabei braucht in der Regel
keine hohe Andriickkraft aufgebracht zu werden. Die
Hoéhe der Andriickkraft hangt unter anderem ab von der
Qualitat der papierbertihrten Oberflache des Transport-
bandes, z.B. Trockensiebes. Angestrebt wird eine hohe
Luftdurchlassigkeit und eine moglichst feine Oberflache
des Transportbandes, so daf3 es eine hohe Affinitat zur
Papierbahn hat und dennoch seine Struktur nicht in der
fertigen Papierbahn erkennbar ist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen angegeben. Bevorzugt wird eine
Pressenpartie-Bauform gemafn Anspruch 4, die insge-
samt drei PreBspalte aufweist und dennoch sehr kom-
pakt und raumsparend ist. Dabei wird vorzugsweise der
letzte, dritte PreBspalt durch eine Schuhpresse gebil-
det, wodurch die Entwésserungsleistung der Pressen-
partie enorm gesteigert wird. Dadurch wird der schon
erwahnte hohe Bahntrockengehalt erzielt, ohne dafB
eine vierte Presse erforderlich ware. Diese wesentlich
zum Gesamt-Erfolg beitragende Anordnung ist an sich
schon bekannt aus Figur 2 der US-PS 5,404,811. Dort
ist jedoch zwischen der glatten Walzenoberflache und
dem nachfolgendem Transportband noch ein offener
Papierzug vorgesehen.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind schema-
tisch in den Figuren 1 und 2 dargestellt.

In beiden Figuren ist eine Siebpartie mit S, eine
Pressenpartie mit P und eine Trockenpartie mit T
bezeichnet. Die Siebpartie S ist jeweils als ein Doppel-
siebformer ausgebildet. Die Trockenpartie umfaBt
gemaB US-PS 5,311,672 ausschlieBlich oben "befilzte”
Ein-Filz-Trockenzylindergruppen. Diese Anordnung
tragt bekanntlich wesentlich zu einem hohen Laufwir-
kungsgrad bei. Ferner ist dafir gesorgt, daB eventuell
anfallender PapierausschuB3 in der gesamten Trocken-
partie selbsttatig nach unten féllt, so daB die Maschine
schon in kirzester Zeit nach einem Abri3 wieder verfug-
bar ist. Abweichend von der Zeichnung kénnen auch
andere Trockenpartie-Konfigurationen vorgesehen wer-
den, z. B. solche mit wenigstens einer unten "befilzten”
Trockengruppe oder solche mit wenigstens einer am
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SchluB vorgesehenen Zwei-Filz-Trockengruppe.

Wie man sieht, sind alle Zylinder 13, 15 gleich grof3
und in der gleichen Héhe angeordnet. Zwischen je zwei
Zylindern lauft das betreffende Trockensieb (z. B. 11)
mit der Bahn Uber eine Saugleitwalze 14, die vorzugs-
weise Uber einen externen Saugkasten 16 besaugt
wird. Die fertig getrocknete Papierbahn 5 wird zu nicht
dargestellten weiteren Behandlungs-Stationen gefihrt,
z. B. einem Glattwerk und/oder Streichaggregat
und/oder Aufwickelmaschine.

GemaB Fig. 1 umfaBt die Pressenpartie P vier im
wesentlichen Ubereinanderliegende Walzen, die mitein-
ander in sehr kompakter Bauweise drei PreBspalte bil-
den, namlich einen doppelt befilzten ersten PreBspalt |
und zwei einfach befilzte PreBspalte 1l und Ill. Der dritte
PreBspalt 1ll ist mittels einer SchuhpreBeinheit 10 als
ein in Bahnlaufrichtung verlangerter PreBspalt ausge-
bildet. Hinter diesem lauft die Bahn zusammen mit der
glatten Oberflache der dritten PreBwalze 9 nach unten
bis zu einer Abnahmestelle, an der die Bahn durch
direkten Kontakt zwischen dem Trockensieb 11 der
ersten Trockenzylindergruppe und der dritten Pref3-
walze an die Trockenpartie Gibergeben wird.

Vorzugsweise ist an der Abnahmestelle in der
Schlaufe des ersten Trockensiebes eine schwenkbare
Abnahmesaugwalze 12 angeordnet. Deren Durchmes-
ser ist vorzugsweise etwa gleich gro3 wie der lichte
Abstand zwischen der PreBwalze 9 und dem ersten
Zylinder 13.

GemaB Fig. 2 umfaBt die Pressenpartie zwei hin-
tereinander angeordnete Schuhpressen. Die erste
Schuhpresse ist in dem dargestellten Beispiel doppelt
befilzt. Der Unterfilz dieser ersten Presse (ibergibt die
Bahn ohne freien Papierzug an den obenliegenden Filz
der zweiten Schuhpresse. Deren untenliegende Walze
mit glatter Oberflache Ubergibt die Bahn in gleicher
Weise wie in Figur 1 an die nachfolgende Trockenpartie.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Faserstoff-Bahnen,
insbesondere von Druckpapieren, in einer Hochge-
schwindigkeits-Papierherstellungsmaschine,
bei welchem Verfahren man die in einer Siebpartie
gebildete Bahn in einer Pressenpartie entwassert
und danach in einer Trockenpartie Uber heizbare
Trockenzylinder fihrt, gekennzeichnet durch die
Kombination der folgenden Verfahrensschritte:

a) in der Pressenpartie erfolgt das Entwassern
der Bahn in mind. einem verlangerten PreB-
spalt, d. h. durch Fuhren der Bahn durch min-
destens eine Schuhpresse;

b) im Bereich eines letzten PreBspaltes der
Pressenpartie bringt man die Bahn in Kontakt
mit einer glatten, wasserabstoBenden Walzen-
oberflache, welche die Bahn von dem genann-
ten letzten PreBspalt bis zu einer
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Abnahmestelle flihrt;

c¢) im Bereich der Abnahmestelle wird die Bahn
mittels einer Saugeinrichtung, die in der
Schlaufe eines endlosen porésen Transport-
bandes (z. B. Trockensiebes) liegt, an das
Transportband Gbergeben, das die Bahn Gber
den oberen Bereich wenigstens des ersten
Trockenzylinders fuhrt;

d) das Uberfiihren der Bahn von der glatten
Oberflache zum Transportband erfolgt durch
Andriicken des Transportbandes an die
genannte glatte Oberflache.

2. Maschine zum Durchfihren des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Kombination
der folgenden Merkmale:

a) die Pressenpartie weist wenigstens eine
Schuhpresse auf;

b) der letzte PreBspalt der Pressenpartie ist
nur einfach, oben befilzt und umfaBt eine
untenliegende glatte, wasserabstoBende Wal-
zenoberflache, welche die Bahn von dem letz-
ten PreBspalt bis zu einer Abnahmestelle fihrt;

¢) zumindest dem ersten Trockenzylinder der
Trockenpartie ist ein obenliegendes pordses
Transportband (z. B. Trockensieb) zugeordnet,
das die Bahn im Bereich der Abnahmestelle
mittels einer (in der Schlaufe des Transport-
bandes befindlichen) Saugeinrichtung von der
Pressenpartie Gbernimmt;

d) das Transportband istim Bereich der Abnah-
mestelle an die genannte glatte Oberflache
andrtckbar.

3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der genannte letzte PreBspalt durch eine
Schuhpresse gebildet ist.

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Pressenpartie drei aufeinanderfol-
gende PreBspalte aufweist,
namlich einen ersten doppelt befilzten PreBspalt (1),
der durch eine erste und eine zweite PreBwalze
gebildet ist,
ferner einen zweiten, einfach befilzten PreBspalt
(), der durch die erste PreBwalze und durch die
genannte glatte, wasserabstoBBende Walzenober-
flache gebildet ist,
und einen dritten, letzten und ebenfalls einfach
befilzten PreBspalt (Ill), der durch die genannte
glatte Walzenoberflache und durch eine Schuh-
PreBeinrichtung gebildet ist (Fig. 1).
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Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Pressenpartie nur zwei aufeinanderfol-
gende Schuhpressen aufweist (Fig. 2).

Maschine nach einem der Anspriche 2 - 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trockenpartie zumindest
Uberwiegend (vorzugsweise ausschlieBlich) oben
"befilzte" Trockenzylindergruppen aufweist, von
denen jede individuell antreibbar ist.

Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB die erste Trockengruppe nur einen oder
zwei oder drei oder vier Trockenzylinder aufweist,
und daB die zweite Trockenzylindergruppe nur
zwei, drei oder vier oder finf Trockenzylinder auf-
weist.

Maschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Antrieb der zweiten Trok-
kengruppe auf eine geringfligig héhere Arbeitsge-
schwindigkeit einstellbar ist, als diejenige der
ersten Trockengruppe, und daB die Arbeitsge-
schwindigkeit der dritten Trockenzylindergruppe auf
eine geringfigig hoéhere Arbeitsgeschwindigkeit
einstellbar ist, als diejenige der zweiten Trockenzy-
lindergruppe.

Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Saugeinrichtung
eine schwenkbar gelagerte Abnahmesaugwalze
ist, die an die glatte Walzenoberflache andrlckbar
ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die glatte Walzen-
oberflache und der erste Trockenzylinder den glei-
chen Drehsinn aufweisen, und daB der Abstand
zwischen ihnen ungefahr dem Querschnitts-MaB
der Saugeinrichtung entspricht.

Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der erste Trockenzy-
linder wenigstens angenahert den gleichen Durch-
messer wie die nachfolgenden Zylinder aufweist
und vorzugsweise in der gleichen Héhe wie diese
angeordnet ist.
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