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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Maschi-
ne zur Herstellung und/oder Veredlung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) mit ei-
ner Pressenpartie zur Entwasserung der Faserstoffbahn
(1) und einer Trockenpartie, in der die Faserstoffbahn (1)
Uber beheizte Trockenzylinder (2) gefiihrt wird.

Dabei soll die Bereitstellung einer moglichst glatten Faser-
stoffbahn (1) bei Gewahrleistung einer kompakten Anord-
nung und einer hohen Maschinengeschwindigkeit dadurch
ermdglicht werden, dass die Faserstoffbahn (1) in der Tro-
ckenpartie durch einen Glattspalt gefuhrt wird, der von ei-
nem Trockenzylinder (2) und einer Glattwalze (5) gebildet
wird, und die Faserstoffbahn (1) vom Beginn der Pressen-
partie bis zum Glattspalt standig von zumindest einem
Band oder einer Walze o. A. gestiitzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung einer Papier-, Karton-,
Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn mit einer
Pressenpartie zur Entwasserung der Faserstoffbahn
und einer Trockenpartie, in der die Faserstoffbahn
Uber beheizte Trockenzylinder gefuhrt wird.

[0002] In der Pressenpartie kommt die Faserstoff-
bahn mit den relativ rauen Entwasserungsbandern in
Kontakt, was die Oberflachebeschaffenheit pragt. Da
sich die Oberflache der Faserstoffbahn im Bereich
der Pressenpartie wegen des hohen Feuchtegehal-
tes relativ leicht beeinflussen lasst, sind Pressenpar-
tien mit folgendem Glattspalt zur Anwendung ge-
langt.

[0003] Dabei lauft die Faserstoffbahn im allgemei-
nen ungestitzt vom letzten Pressspalt zum Glatt-
spalt, was jedoch die erreichbaren Maschinenge-
schwindigkeiten begrenzt.

Aufgabenstellung

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
Glattung der Faserstoffbahn mit einfachen Mitteln
und bei Gewahrleistung einer hohen Maschinenge-
schwindigkeit zu ermdglichen.

[0005] Erfindungsgemal® wurde die Aufgabe da-
durch gel6st, dass die Faserstoffbahn in der Trocken-
partie durch einen Glattspalt gefiihrt wird, der von ei-
nem Trockenzylinder und einer Glattwalze gebildet
wird und die Faserstoffbahn vom Beginn der Pres-
senpartie bis zum Glattspalt standig von zumindest
einem Band oder einer Walze o. a. gestutzt wird.

[0006] Die standige Fiihrung der Faserstoffbahn er-
laubt sehr hohe Maschinengeschwindigkeiten ohne
wesentliche Steigerung der Abrissgefahr.

[0007] Des weiteren fihrt die Realisierung eines
Glattspaltes an einem Trockenzylinder zu einer kom-
pakten Anordnung und einer Minimierung der Mittel.

[0008] Der Feuchtegehalt der Faserstoffbahn ist in
der Trockenpartie, insbesondere am Beginn noch
ausreichend grof3, um eine gute Glattung bereits bei
geringen Pressdriicken erreichen zu kénnen.

[0009] Zur Gewahrleistung einer glatten Oberfla-
che, aber auch einer guten Ablésung der Faserstoff-
bahn vom Trockenzylinder sollte der am Glattspalt
beteiligte Trockenzylinder eine Beschichtung aus Ke-
ramik besitzen.

[0010] Auferdem ist es vorteilhaft, wenn der am
Glattspalt beteiligte Trockenzylinder und/oder die
Glattwalze einen Antrieb besitzen.
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[0011] Beim Einflihren der Faserstoffbahn sollte der
Glattspalt gedffnet sein, was diesen Vorgang erleich-
tert. Erst nach vollstandiger Uberfiihrung der Faser-
stoffbahn kann dann Uber die Antriebe eine synchro-
ne Geschwindigkeit zwischen Trockenzylinder und
Glattwalze als Voraussetzung flir das SchlieRen des
Glattspaltes erzeugt werden.

[0012] Um das Glattergebnis tber die Breite der Fa-
serstoffbahn beeinflussen zu kénnen, sollte die Glatt-
walze als durchbiegungsgesteuerte Walze ausgebil-
det sein. Hierzu besitzt die Glattwalze axial nebenei-
nander angeordnete, separat steuerbare Pressele-
mente, die den Walzenmantel zum Trockenzylinder
driicken.

[0013] Zur Vermeidung einer Beschadigung des
Trockenzylinders sollte die Glattwalze eine vorzugs-
weise elastische Beschichtung aus temperaturbe-
standigem Kunststoff aufweisen.

[0014] Da der Kunststoff auRerhalb der Faserstoff-
bahn direkt mit der heilRen Mantelflache des Trocken-
zylinders in Kontakt kommt, sollte der Glattwalze eine
Kuhleinrichtung, vorzugsweise in Form einer Blas-
oder Befeuchtungseinrichtung fir den Randbereich,
zugeordnet sein.

[0015] Wegen des hohen Wasseranfalls bei der Ent-
wasserung sollte die Pressenpartie zumindest einen
ersten Pressspalt besitzen, durch den die Faserstoff-
bahn gemeinsam mit beidseitig wenigstens einem
wasseraufnehmenden Entwasserungsband gefihrt
wird.

[0016] Die Entwasserungsbander dienen dabei zur
Aufnahme des im Pressspalt ausgepressten Was-
sers.

[0017] Eine besonders einfach aufgebaute und
kompakte Anordnung ergibt sich, wenn die Pressen-
partie nur einen, vorzugsweise verlangerten Press-
spalt aufweist.

[0018] Bei dickeren oder schwereren Faserstoff-
bahnen kann es jedoch auch erforderlich sein, dass
die Faserstoffbahn nach dem ersten Pressspalt ge-
meinsam mit einem Entwasserungsband und einem
Transferband oder einem weiteren Entwasserungs-
band durch einen zweiten Pressspalt gefuhrt wird.

[0019] Das glatte und im allgemeinen was-
serundurchlassige Transferband fiihrt die Faserstoff-
bahn von diesem Pressspalt bis zur Trockenpartie.

[0020] Im allgemeinen wird die Faserstoffbahn von
einem Band der Pressenpartie an ein Trockenband
der Trockenpartie Ubergeben.

[0021] Die Trockenpartie besteht meist aus mehre-
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ren Trockengruppen, in denen die Faserstoffbahn zur
Trocknung von einem luftdurchlassigen Trockenband
gestutzt, abwechselnd tGber beheizte Trockenzylinder
und Leitwalzen gefuhrt wird.

[0022] Wegen des noch hohen Feuchtegehaltes der
Faserstoffbahn sollte die Glattung mit einem Tro-
ckenzylinder in der ersten Trockengruppe erfolgen.
Da hierzu das Trockenband vorher von der Faser-
stoffbahn weggefiihrt werden muss, sollte vorzugs-
weise der letzte Trockenzylinder dieser Trockengrup-
pe am Glattspalt beteiligt sein.

[0023] Durch den hohen Feuchtegehalt der Faser-
stoffbahn kommt es auch zur Dehnung derselben, die
zwischen Trockengruppen durch einen Zugaufbau
ausgeglichen wird.

[0024] Daher sollte die erste Trockengruppe mog-
lichst kurz sein und maximal 3, vorzugsweise 2 Tro-
ckenzylinder besitzen.

[0025] Vom letzen Trockenzylinder der ersten Tro-
ckengruppe wird die Faserstoffbahn dann an ein Tro-
ckenband der folgenden Trockengruppe ubergeben.

[0026] Hierbei ist es zur Realisierung eines kurzen
freien Zuges mdglich, dass das ubernehmende Tro-
ckenband im Ubernahmebereich eine besaugte Leit-
walze umschlingt und vom ubergebenden Trocken-
zylinder beabstandet ist.

[0027] Es kann aber auch vorteilhaft sein, wenn das
ibernehmende Trockenband im Ubergabebereich an
einem Saugkasten entlang gefiihrt wird und mit dem
Ubergebenden Trockenzylinder Kontakt hat.

Ausfihrungsbeispiel

[0028] Nachfolgend soll die Erfindung an zwei Aus-
fuhrungsbeispielen naher erlautert werden. In der
beigefugten Zeichnung zeigt:

[0029] Fig.1: einen schematischen Querschnitt
durch eine Pressenpartie und den Beginn der Tro-
ckenpartie und

[0030] Fig. 2: eine andere Ausfihrungsvariante.

[0031] In beiden Fallen besitzt die Pressenpartie nur
einen, von zwei Presswalzen 6, 7 gebildeten Press-
spalt, durch den die Faserstoffbahn 1 gemeinsam mit
beidseitig je einem wasseraufnehmenden Entwéasse-
rungsband 8, 9 in Form eines Pressfilzes gefuhrt
wird.

[0032] Zur Steigerung der Entwéasserungsleistung
ist dieser Pressspalt verlangert ausgefihrt. Hierzu
besitzt die obere Presswalze 6 einen flexiblen Wal-
zenmantel, der von einem Presselement mit konka-
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ver Pressflache zur unteren, zylindrischen Presswal-
ze 7 gedruckt wird.

[0033] Das obere Entwasserungsband 8 tibernimmt
die Faserstoffbahn 1 vom Formersieb 10 des vorge-
lagerten Formers zur Blattbildung der Maschine.

[0034] Nach dem Pressspalt wird das obere Ent-
wasserungsband 8 von der Faserstoffbahn 1 wegge-
fuhrt. AnschlieRend Ubergibt das allein fuhrende, un-
tere Entwasserungsband 9 die Faserstoffbahn 1 an
ein Uber der Faserstoffbahn 1 verlaufendes Trocken-
band 4 der folgende Trockenpartie.

[0035] Die Trockenpartie besteht aus mehreren hin-
tereinander angeordneten Trockengruppen, in denen
die Faserstoffbahn 1 von einem Trockenband 4 der
Trockengruppe gestitzt, maanderférmig, abwech-
selnd Uber beheizte Trockenzylinder 2 und besaugte
Leitwalzen 3 geflhrt wird.

[0036] Wahrend die Trockenzylinder 2 unter der Fa-
serstoffbahn 1 liegen, sind die Leitwalzen 3 (iber dem
Trockenband 4 und damit auch der Faserstoffbahn 1
angeordnet.

[0037] Die Trockenbander 4 sind als Trockensiebe
ausgebildet.

[0038] Um wegen der Dehnung der Faserstoffbahn
1 moglichst schnell einen Zug zwischen den Trocken-
gruppen aufbauen zu kénnen, besitzt die erste Tro-
ckengruppe nur 2 Trockenzylinder 2.

[0039] Am letzten Trockenzylinder 2 wird das Tro-
ckenband 4 von der Faserstoffbahn 1 weggefinhrt.
AnschlielRend lauft die Faserstoffbahn 1 durch einen,
von diesem letzten Trockenzylinder 2 der ersten Tro-
ckengruppe und einer Glattwalze 5 gebildeten Glatt-
spalt.

[0040] Vom Beginn der Maschine bis zu diesem
Glattspalt wird die Faserstoffbahn 1 sténdig von ei-
nem Band und/oder einer Walze gestiitzt, was hohe
Maschinengeschwindigkeiten bei einem stabilen
Lauf der Faserstoffbahn 1 ermdglicht.

[0041] Wegen des hohen Feuchtegehaltes der Fa-
serstoffbahn 1 genuigen bereits relativ geringe Press-
driicke im Glattspalt flir das Erreichen einer ausrei-
chenden Glatte, die am Ende der Maschine in einer
Glattanordnung noch weiter vervollkommnet wird.

[0042] Um dabei den Trockenzylinder 2 vor einer
Beschadigung zu schitzen, besitzt die Glattwalze 5
einen elastischen Bezug aus temperaturbestandi-
gem Kunststoff.

[0043] Da die Rander der Glattwalze 5 aulerhalb
der Faserstoffbahn 1 direkt mit der heilten Mantelfla-
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che des Trockenzylinders 2 in Kontakt kommen, wer-
den diese Bereiche von einer Kuhleinrichtung 14 bei-
spielsweise mit Wasser befeuchtet.

[0044] Der am Glattspalt beteiligte Trockenzylinder
2 und die Glattwalze 5 besitzen eigene Antriebe.

[0045] Beim Anlauf der Maschine sollte der Glatt-
spalt wahrend des Einflihrens der Faserstoffbahn 1
geodffnet sein. Einflhrsteifen oder Reste der Faser-
stoffbahn 1 werden von einem Pulper 13 unter dem
Glattspalt aufgefangen.

[0046] Vor dem Schlief3en des Glattspaltes wird die
Glattwalze 5 auf eine zum Trockenzylinder 2 syn-
chrone Geschwindigkeit gebracht.

[0047] Um das Glattergebnis tber die Breite der Fa-
serstoffbahn 1 beeinflussen zu koénnen, besitzt die
Glattwalze ein oder mehrere axial nebeneinander an-
geordnete Presselemente, welche den Walzenman-
tel zum Trockenzylinder 2 hin driicken.

[0048] Press- Glattanordnung kénnen so auf einfa-
che und raumsparende Weise realisiert werden.

[0049] Falls zwischen der ersten und der zweiten
Trockengruppe ein kurzer, freier Zug realisiert wer-
den soll, so kann die Faserstoffbahn 1, wie in Fig. 1
dargestellt, vom Trockenzylinder 2 an das Trocken-
band 4 der folgenden Trockengruppe Ubergeben
werden. Diese Ubernahme wird dabei von einer, vom
Ubernehmenden Trockenband 4 umschlungenen, be-
saugten und vom tubernehmenden Trockenzylinder 2
beabstandeten Leitwalze 11 unterstutzt.

[0050] Soll die Ubernahme jedoch ohne freien Zug
erfolgen, so wird das Ubernehmende Trockenband 4
der folgenden Trockengruppe, wie in Eig. 2 gezeigt,
mit dem Ubergebenden Trockenzylinder 2 in Kontakt
gebracht. Zur Unterstiitzung der Ubernahme l3uft
das Trockenband 2 im Ubernahmebereich an einem
Saugkasten 12 entlang.

[0051] Fig. 2 zeigt auch einen Teil einer Haube fur
die Trockengruppe bzw. die Trockenpartie zum
Schutz der Umgebung. Diese Haube weist eine Hau-
benéffnung oder eine Haubenklappe 15 auf, welche
den Wechsel der Glattwalze 5 erlaubt.

[0052] Hierzu sollte eine Walzenein- und -ausfahr-
vorrichtung zum Walzenwechsel vorhanden sein.

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (1) mit einer Pressenpartie zur Ent-
wasserung der Faserstoffbahn (1) und einer Trocken-
partie, in der die Faserstoffbahn (1) Gber beheizte
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Trockenzylinder (2) geflihrt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserstoffbahn (1) in der Trocken-
partie durch einen Glattspalt gefiihrt wird, der von ei-
nem Trockenzylinder (2) und einer Glattwalze (5) ge-
bildet wird und die Faserstoffbahn (1) vom Beginn der
Pressenpartie bis zum Glattspalt standig von zumin-
dest einem Band oder einer Walze 0.a. gestutzt wird.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der am Glattspalt beteiligte Trocken-
zylinder (2) eine Beschichtung aus Keramik besitzt.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der am Glattspalt beteiligte
Trockenzylinder (2) einen Antrieb besitzt.

4. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Glatt-
walze (5) einen Antrieb besitzt.

5. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Glatt-
walze (5) als durchbiegungsgesteuerte Walze ausge-
bildet ist.

6. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Glatt-
walze (5) eine Beschichtung aus temperaturbestan-
digem Kunststoff aufweist.

7. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Glatt-
walze (5) eine Kuhleinrichtung (14) zugeordnet ist.

8. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pres-
senpartie zumindest einen ersten Pressspalt besitzt,
durch den die Faserstoffbahn (1) gemeinsam mit
beidseitig wenigstens einem wasseraufnehmenden
Entwéasserungsband (8, 9) gefuhrt wird.

9. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pres-
senpartie nur einen, vorzugsweise verlangerten
Pressspalt aufweist.

10. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn
nach dem ersten Pressspalt gemeinsam mit einem
Entwasserungsband und einem Transferband oder
einem weiteren Entwasserungsband durch einen
zweiten Pressspalt gefiihrt wird.

11. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tro-
ckenpartie aus mehreren Trockengruppen besteht, in
denen die Faserstoffbahn (1) zur Trocknung von ei-
nem luftdurchlassigen Trockenband (4) gestiitzt, ab-
wechselnd Uber beheizte Trockenzylinder (2) und
Leitwalzen (3) geflhrt wird.
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12. Maschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Trockenzylinder der ersten
Trockengruppe, vorzugsweise der letzte Trockenzy-
linder (2) dieser Trockengruppe am Glattspalt betei-
ligt ist.

13. Maschine nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten Trockengrup-
pe maximal 3, vorzugsweise 2 Trockenzylinder (2)
besitzt.

14. Maschine nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faserstoffoahn vom
Trockenzylinder (2) des Glattspaltes an ein Trocken-
band (4) der folgenden Trockengruppe Ubergeben
wird.

15. Maschine nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das tbernehmende Trockenband
(4) im Ubernahmebereich eine besaugte Leitwalze
(11) umschlingt und vom Ubergebenden Trockenzy-
linder (2) beabstandet ist.

16. Maschine nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das libernehmende Trockenband
im Ubergabebereich an einem Saugkasten (12) ent-
lang gefihrt wird und mit dem ubergebenden Tro-
ckenzylinder (2) Kontakt hat.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Figur 1

Figur 2
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