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(54) Pressenpartie

(57) Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie zur
Entwésserung einer Faserstoffbahn (1), insbesondere
einer Papierbahn mit mindestens zwei PreBspalten (2,
3), wobei zumindest der erste PreBspalt (2) von einer
SchuhpreBwalze (4) und einer zylindrischen Gegen-
walze (5) gebildet wird und die Faserstoffbahn (1) nach
einer teilweisen Umschlingung der Gegenwalze (5) des
ersten PreBspaltes (2) auf méglichst kurzem Weg zur
ebenfalls zylindrischen Gegenwalze (6) des letzten
PreBspaltes (3) gelangt.

Davon ausgehend soll die Fihrung der Faserstofi-

bahn insbesondere nach dem letzten PreBspalt verbes-
sert werden.

Erreicht wurde dies dadurch, daB zumindest durch
den letzten PreBspalt (3) jeweils wenigstens ein beid-
seitig der Faserstoffbahn (1) angeordneter PreBfilz (7,
8) verlauft und nach dem letzten PreBspalt (3) ein Pref3-
filz (7, 8) mittels einer Saug- (9) oder Blaselementes
(10) von der Faserstoffbahn (1) getrennt und wegge-
fahrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit eine Pressenpartie zur
Entwasserung einer Faserstoffbahn, insbesondere
einer Papierbahn mit mindestens zwei PreBspalten,
wobei zumindest der erste PreBspalt von einer Schuh-
preBwalze und einer zylindrischen Gegenwalze gebildet
wird und die Faserstoffoahn nach einer teilweisen
Umschlingung der Gegenwalze des ersten PreBspaltes
auf méglichst kurzem Weg zur ebenfalls zylindrischen
Gegenwalze des letzten PreBspaltes gelangt.

[0002] Eine derartige Pressenpartie wird beispiels-
weise in der DE 295 18 748 41 beschrieben. Sie umfaft
dort zwei PreBspalte, die jeweils von einer SchuhpreB-
walze in Kombination mit einer glatten Walze gebildet
sind. Die Papierbahn wird von der Siebpartie der
Papiermaschine an ein endloses, glattes und flexibles
PreBband Ubergeben, das gemeinsam mit der Papier-
bahn durch den ersten PreBspalt [auft und die Papier-
bahnan die glatte Walze des zweiten PreBspaltes
Ubergibt.

[0003] Probleme bereitet bei diesen Pressenpartien
die Fuhrung der Papierhahn durch und insbesondere
nach dem letzten PreBspalt.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine
Pressenpartie zu schaffen, die eine verbesserte Fih-
rung der Faserstoffbahn insbesondere nach dem lezten
PreBspalt gewahrleistet.

[0005] Erindungsgem&f wurde die Aufgabe dadurch
gelést, daB zumindest durch den letzten PreBspalt
jeweils wenigstens ein beidseitig der Faserstoffbahn
angeordneter Preffilz verlauft und nach dem letzten
PreBspalt ein PreBfilz mittels eines Saug- oder Blasele-
mentes von der Faserstoffbahn getrennt und wegge-
fahrt wird.

[0006] Im Ergebnis kommt es durch die Verwendung
von zwei Pref¥filzen zu einer Verbesserung der Entwas-
serungsleistung im letzten PreBspalt und zu einer sie-
cheren Fihrung der Faserstoffbahn nach dem letzten
PreBspalt an zumindest einem Preffilz entlang. Wegen
des raschen Wegflihrens eines PreBfilzes ist die Ruck-
befeuchtung durch diesen beschrankt. Zur Trennung
der Faserstoffbahn von dem Preffilz kann der von der
Faserstoffbahn nach dem letzten PreBspalt wegge-
fuhrte Preffilz an einem Blaselement, vorzugsweise in
Form eines Blaskastens, vorbeigefihrt werden.

[0007] In Erganzung oder fir sich allein ist es in die-
sem Zusammenhang aber auch méglich, daB der die
Faserstoffbahn nach dem letzten PreBspalt weiterfih-
rende PreBfilz an einem Saugelement, vorzugsweise in
Form einer besaugten Walze oder eines Saugkastens,
vorbeigefihrt wird.

[0008] Bei der Verwendung eines Saugelementes
gelingt es auBerdem, zumindest einen Teil des Wassers
aus dem PreBfilz zu entfernen, so daB auch die Ruck-
gefeuchtung vom weiterfihrenden Preffilz her einge-
schrankt wird.

[0009] Die Bildung eines verlangerten PreBspaltes mit
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Hilfe einer SchuhpreBwalze im letzten PreBspalt
erméglicht eine schonende oder intensive Entwasse-
rung der Faserstoffbahn. Durch das zumindest gering-
fgige Zusammenpressen der Gegenwalzen des ersten
und des letzten PreBspaltes entsteht ein weiterer PreB-
spalt, der das Entwassetungsergebnis verbessert.
[0010] Zur Gewahrleistung einer ausreichenden Was-
seraufnahmekapazitat auf beiden Seiten der Faserstoff-
bahn sollte auch durch den ersten, vorzugsweise durch
alle PreBspalte jeweils wenigstens ein beidseitig der
Faserstoffbahn angeordneter Preffilz verlaufen.

[0011] Eine vollkommen sichere und geschlossene
Fahrung der Faserstoffbahn durch die Pressenpartie
ergibt sich, wenn die PreBfilze dabei durch alle PreB-
spalte laufen. Die Faserstoffbahn kann dabei von der
vorgelagerten Siebpartie an einen Preffilz und von die-
sem oder dem anderen Preffilz an eine nachfolgende
Einheit beispielsweise an ein Trockensieb einer Trok-
kenpartie (bergeben werden. Beide Ubergabevor-
gange werden (Ublicherweise von Saug- oder
Blaseinrichtungen unterstitzt.

[0012] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert werden. In der
beigefligten Zeichnung zeigt

Figur 1: die gesamte Pressenpartie mit einer
Saugwalze nach dem letzten PreBspalt 3;
Figur 2: einen Teil der Pressenpartie mit dem letz-
ten PreBspalt 3 und einem folgenden
Blaskasten und

Firgur 3: einen Teil der Pressenpartie mit dem letz-
ten PreBspalt 3 und einem folgenden
Saugkasten.

[0013] Bei allen Ausfihrungen besteht die Pressen-
partie aus drei PreBspalten 2 und 3, wobei der erste
und der letzte PreBspalt 2 und 3 verlangert ausgefiihrt
sind und jeweils von einer SchuhpreBwalze 4 bzw. 11
sowie einer Gegenwalze 5 bzw. 6 gebildet werden. Der
zweite PreBspalt wird von den beiden zylindrischen
Gegenwalzen 5 und 6 geformt und arbeitet im allgemei-
nen mit einer geringeren PreBkraft.

[0014] Durch alle PreBspalte 2 und 3 lauft jeweils ein
beidseitig der Faserstoffbahn 1 angeordneter PreBfilz 7,
8. Diese Pref¥filze 7, 8 nehmen das ausgeprefBite Was-
ser in den PreBspalten 2, 3 auf und flhren die Faser-
stoffobahn 1 durch die Pressenpartie, was hohe
Geschwindigkeiten méglich macht.

[0015] Beispielhaft ist hier die Abnahme der Faser-
stoffbahn 1 vom Sieb 17 eines vorgelagerten Formers
gezeigt. Dabei wird die Ubergabe an den den oberen
PreBfilz 7 von einer vom PreBfilz 7 umschlungenen
besaugten Walze 16 unterstiitzt. Danach wird der
untere Pref3filz 8 zugefahrt.

[0016] Nach dem letzten PreBspalt 3 wird in den Figu-
ren 1 und 2 der obere Preffilz 7 méglichst rasch von der



3 EP 0 931 876 A2 4

Faserstoffbahn 1 weggefiihrt, so daB die Ruckbefeuch-
tung von diesem Preffilz 7 méglichst rasch von der
Faserstoffbahn 1 weggefiihrt, so daB die Ruckbefeuch-
tung von diesem PreBfilz 7 beschrankt bleibt. Um die-
sen Vorgang zu unterstiitzen, wird in Figur 1 der untere
Pref¥filz 8 Uber einem Saugelement 9 in Form einer
besaugten Walze 9 gefihrt.

[0017] Im Verlauf der Umschlingung dieser besaugten
Walze 9 wird der untere Pref3filz 8 mit der Faserstoff-
bahn 1 vom oberen PreBfilz 7 weggefthrt. Im Unter-
schied dazu wird in Figur 2 der obere Preffilz 7 im
Bereich der Trennung der PreBfilze 7 und 8 an einem
Blaselement 10 in Form eines Blaskastens entlangge-
fahrt, wobei der untere PreBfilz 8 mit der Faserstoffbahn
1 eine Leitwalze teilweise umschlingt. Das Einblasen
von Luft durch den oberen PreBfilz 7 in den sich dabei
bildenden Auslaufkeil zwischen dem oberen Pref3filz 7
und der Faserstoffbahn 1 garantiert das Ablésen der
Faserstoffbahn 1 vom oberen Preffilz 7.

[0018] Im Gegensatz hierzu wird in Figur 3 der untere
PreBfilz 8 nach dem letzten PreBspalt 3 von der Faser-
stoffbahn 1 weggeflhrt. Zur Unterstiitzung lauft der
obere Preffilz 7 im Bereich der Wegfiihrung des unte-
ren Pref¥filzes 8 an einem Saugelement 9 in Form eines
Saugkastens entlang.

[0019] Die Verwendung von Saugelementen 9 hat
auBerdem den Vorteil, daB ein Teil des Wassers aus
den PreBfilzen 7 bzw. 8 bereits in die Saugelemente 9
abgefuhrt werden kann, was die Rulckbefeuchtung vom
weiterfihrenden Pref¥filz 7 bzw. 8 verringert.

[0020] In allen Beispielen wird die Faserstoffbahn 1
dann vom weiterfihrenden Pref3filz 7 bzw. 8 an eine
Trockensieb 14 einer folgenden Trockenpartie Gberge-
ben, in der die Faserstoffbahn 1 Uber Leitwalzen und
beheizte Trockenzylinder 15 gefiihrt wird. Die Ubergabe
wird auch hier von einer vom Trockensieb 14 umschlun-
genen besaugten Walze 13 unterstiitzt.

[0021] Die besaugten Walzen bestehen dabei im
wesentlichen aus einem perforierten Walzenmantel in
dessen Inneren ein Unterdruck erzeugt wird. Dies
geschieht entweder direkt Uber eine Verbindung mit
einer Unterdruckquelle oder indirekt Gber eine Besau-
gung des nicht-umschlungenen AuBeren des Walzen-
mantels.

[0022] Die SchuhpreBwalzen 4 bzw. 11 bestehen aus
einem flexiblen Walzenmantel, der Gber eine Anpref3-
einheit 12 mit konkaver AnpreBflache geflhrt wird. Die
Anspressung erfolgt meist auf hydraulischem Weg und
die Schmierung zwischen Walzenmantel und AnpreB-
flache auf hydrostatische und/oder hydrodynamische
Weise.

[0023] Die zylindrische Gegenwalze 5 und 6 kénnen
beschichtet, gerillt oder blindgebohrt ausgefihrt sein.

Patentanspriiche

1. Pressenpartie zur Entwasserung einer Faserstoff-
bahn (1), insbesondere einer Papierbahn mit min-
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destens zwei PreBspalten (2, 3), wobei zumindest
der erste PreBspalt (2) von einer SchuhpreBwalze
(4) und einer zylindrischen Gegenwalze (5) gebildet
wird und die Faserstoffbahn (1) nach einer teilwei-
sen Umschlingung der Gegenwalze (5) des ersten
PreBspaltes (2) auf méglichst kurzem Weg zur
ebenfalls zylindrischen Gegenwalze (6) des letzten
PreBspaltes (3) gelangt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

zumindest durch den letzten PreBspalt (3) jeweils
wenigstens ein beidseitig der Faserstoffbahn (1)
angeordneter Preffilz (7, 8) verlauft und nach dem
letzten PreBspalt (3) ein PreBfilz (7, 8) mittels einer
Saug- (9) oder Blaselementes (10) von der Faser-
stoffbahn (1) getrennt und weggefihrt wird.

Pressenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

auch durch den ersten PreBspalt (2) jeweils wenig-
stens ein beidseitig der Faserstoffbahn (1) ange-
ordneter Preffilz (7, 8) verlauft.

Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB
durch alle PreBspalte (2, 3) jeweils wenigstens ein
beidseitig der Faserstoffoahn (1) angeordneter
PreBfilz (7, 8) verlauft.

Pressenpartie nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

die PrefBfilze (7, 8) durch alle PreBspalte (2, 3) lau-
fen.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da

die Gegenwalzen (5) des ersten (2) und des letzten
(3) PreBspaltes zumindest geringfligig gegenein-
ander gepreft werden.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

der letzte PreBspalt (3) von der zylindrischen
Gegenwalze (6) und einer SchuhpreBwalze (11)
gebildet wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

der die Faserstoffbahn (1) nach dem letzten PreB-
spalt (3) weiterfihrende PreBfilz (7, 8) an einem
Saugelement (9), vorzugsweise in Form einer
besaugten Walze oder eines Saugkastens, vorbei-
gefahrt wird.

Presenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

der von der Faserstoffbahn (1) nach dem letzten
PreBspalt (3) weggefuhrte PreBfilz (7, 8) an einem
Blaselement (10), vorzugsweise in Form eines
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Blaskastens, vorbeigefuhrt wird.
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