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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Pressa-
nordnung zur Entwésserung einer Papier-, Karton- oder ei-
ner anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben mit zumindest drei
Pressspalten, wobei die Faserstoffbahn (1) durch den ers-
ten Pressspalt gemeinsam mit beidseitig je einem wasser-
aufnehmenden Entwasserungsband (3, 4) und durch den
zweiten Pressspalt mit einem wasseraufnehmenden Ent-
wasserungsband (5) und einem gegenuberliegenden, glat-
ten Transferband (6) gefihrt wird.

Dabei sollen die Rauigkeit und die Rauigkeitszweiseitigkeit
der Faserstoffbahn (1) dadurch vermindert werden, dass
der dritte Pressspalt von einer von einem wasseraufneh-
menden Entwasserungsband (8) umschlungenen, besaug-
ten Presswalze (16) und einer mit der Faserstoffbahn (1) in
Kontakt kommenden Glattwalze (15) gebildet wird, wobei
die Glattwalze (15) auf der dem Transferband (6) gegeni-
berliegenden Seite der Faserstoffbahn (1) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung
zur Entwasserung einer Papier-, Karton- oder einer
anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben mit zumindest
drei Pressspalten, wobei die Faserstoffbahn durch
den ersten Pressspalt gemeinsam mit beidseitig je ei-
nem wasseraufnehmenden Entwasserungsband und
durch den zweiten Pressspalt mit einem wasserauf-
nehmenden Entwasserungsband und einem gegeni-
berliegenden, glatten Transferband gefiihrt wird.

[0002] Pressanordnungen mit mehreren Pressspal-
ten sind beispielsweise in kompakter Form mit einer
Zentralwalze, welche an mehreren Pressspalten be-
teiligt ist, bekannt.

[0003] Dabei kommt es zu einer Uberwiegend ein-
seitigen Entwasserung auf der, der Zentralwalze ge-
genuberliegenden Seite der Faserstoffbahn. AulRer-
dem erfolgt die Ubergabe der Faserstoffbahn nach
der Zentralwalze oft ungestitzt. Dies erhoht die Ge-
fahr eines Abrisses der Faserstoffbahn und begrenzt
so die Maschinengeschwindigkeit.

[0004] Andere Pressanordnungen besitzen mehre-
re, hintereinander angeordnete, doppelt befilzte
Pressspalte. Dies ermdglicht zwar eine geschlosse-
ne Fihrung der Faserstoffbahn, fiihrt jedoch zu einer
erhohten Rauhigkeit durch den Kontakt mit den
Pressfilzen und oft sogar noch zu einer erhéhten
Rauhigkeitszweiseitigkeit der Faserstoffbahn.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die
Rauhigkeit und die Rauhigkeitszweiseitigkeit der Fa-
serstoffbahn zu vermindern und méglichst auch die
Bahnflihrung zu verbessern.

[0006] Erfindungsgemal® wurde die Aufgabe da-
durch gel6st, dass der dritte Pressspalt von einer von
einem wasseraufnehmenden Entwasserungsband
umschlungenen, besaugte Presswalze und einer, mit
der Faserstoffbahn in Kontakt kommenden Glattwal-
ze gebildet wird, wobei die Glattwalze auf der, dem
Transferband gegenulberliegenden Seite der Faser-
stoffbahn angeordnet ist.

[0007] Dabei sorgen die gegentiberliegenden, glat-
ten Kontaktflachen der Glattwalze und des Transfer-
bandes fur eine relativ gleichseitige Glattung der Fa-
serstoffbahn und damit fir eine Verminderung der
Rauhigkeit sowie der Rauhigkeitszweiseitigkeit.

[0008] Die Anzahl der wasseraufnehmenden Ent-
wasserungsbander ist ausreichend und die erfin-
dungsgemalte Anordnung mit zwei Entwasserungs-
bandern auf beiden Seiten der Faserstoffbahn sorgt
fur eine etwa symmetrische Entwasserung.
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[0009] Um die Abrissgefahr zu vermindern und ho-
here Maschinengeschwindigkeiten zu erméglichen,
sollte die Faserstoffbahn moéglichst im gesamten Be-
reich der Pressanordnung, vorzugsweise von zumin-
dest einem Band oder einer Walze, gestutzt verlau-
fen. Dies ist insbesondere wegen des hohen Feuch-
tegehaltes und damit der relativ geringen Festigkeit
der Faserstoffbahn in diesem Bereich von Bedeu-
tung.

[0010] Daher sollte das Entwasserungsband des
zweiten Pressspaltes die Faserstoffbahn vom bezlig-
lich der Faserstoffbahn gegeniberliegenden Entwas-
serungsband des ersten Pressspaltes Ubernehmen
und die Faserstoffbahn nach dem zweiten Pressspalt
vom vorzugsweise unter der Faserstoffbahn laufen-
den Transferband an ein luftdurchléssiges Ubergabe-
band libergeben werden.

[0011] Um die Ubernahme der Faserstoffbahn zu
unterstiitzen, sollte das Ubergabeband wéhrend der
Ubernahme der Faserstoffbahn eine besaugte Leit-
walze umschlingen. Der Unterdruck dieser Leitwalze
saugt die Faserstoffbahn an das Ubergabeband und
verstarkt die Haftung an diesem.

[0012] AnschlieBend sollte das Entwasserungs-
band des dritten Pressspaltes die Faserstoffbahn
vom Ubergabeband (ibernehmen. Dabei ist es vor-
teilhaft, wenn das Entwasserungsband die Faser-
stoffbahn im besaugten Umschlingungsbereich der
besaugten Presswalze tbernimmt.

[0013] Auch hierbei sorgt der Unterdruck der be-
saugten Presswalze fir das Ansaugen der Faser-
stoffbahn an das U(bernehmende Entwasserungs-
band.

[0014] Mit Vorteil kann dann die Faserstoffbahn vom
Entwéasserungsband des dritten Pressspaltes an ein
luftdurchlassiges Band einer folgenden Maschinen-
einheit, vorzugsweise einer Trockengruppe Uberge-
ben werden.

[0015] Auf diese Weise ergibt sich eine geschlosse-
ne Fuhrung der Faserstoffbahn durch die Pressan-
ordnung.

[0016] Um eine moglichst intensive und dennoch
schonende Entwasserung der Faserstoffbahn zu er-
moglichen, sollten der erste und/oder der zweite
Pressspalt, vorzugsweise beide Pressspalte verlan-
gert ausgefiihrt sein.

[0017] In besonders einfacher Ausflihrung kann da-
bei der verlangerte Pressspalt von einer vorzugswei-
se Uber der Faserstoffoahn angeordneten
Schuh-Presswalze und einer zylindrischen Gegen-
walze gebildet werden.
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[0018] Zur Gewahrleistung einer ausreichenden
Glatte sowie einer moglichst geringen Haftung der
Faserstoffbahn sollte die Glattwalze eine Beschich-
tung, vorzugsweise aus Keramik aufweisen.

[0019] Die Abgabe der Faserstoffoahn von der
Glattwalze an das Entwasserungsband kann auch
noch dadurch unterstiitzt werden, dass der Durch-
messer der Glattwalze kleiner als der oder gleich
dem Durchmesser der besaugten Presswalze ist.

[0020] Um die Besaugung der Presswalze an die
Erfordernisse anpassen zu kdénnen, sollte die be-
saugte Presswalze mehrere, vorzugsweise in Bahn-
laufrichtung hintereinander liegende Saugzonen auf-
weisen. Eine Anpassung ist so einfach uber die Aus-
dehnung, die Lage und die unterschiedlich starke Be-
saugung der Zonen maoglich.

[0021] Dabei ist es vorteilhaft, wenn die besaugte
Presswalze im Bereich des Pressspaltes eine Hoch-
vakuumzone besitzt, die sich vorzugsweise auch in
Bahnlaufrichtung dartber hinaus erstreckt.

[0022] Der erhohte Unterdruck sorgt fiir eine Was-
serabfuhr des aus der Faserstoffbahn gepressten
Wassers und flr eine starke Haftung der Faserstoff-
bahn am Entwasserungsband, so dass sich die Fa-
serstoffbahn insbesondere nach dem Pressspalt von
der glatten Mantelflache der Glattwalze sicher I6st.

[0023] Hierfiir sollte der Unterdruck in der Hochva-
kuumzone zwischen 10 und 60 kPa liegen.

[0024] Der Unterdruck im Saugbereich der besaug-
ten Presswalze auRerhalb der Hochvakuumzone
sollte unter 30 kPa liegen.

[0025] Dieser Unterdruck reicht aus, um die Uber-
nahme und das Halten der Faserstoffbahn am Ent-
wasserungsband bis zum dritten Pressspalt in aus-
reichender Form zu gewabhrleisten.

[0026] Nach dem Umschlingungsbereich des Ent-
wasserungsbandes kann der Unterdruck das von
dem Entwasserungsband abgeschleuderte Wasser
in die Presswalze saugen. Daher sollte sich der
Saugbereich der besaugten Presswalze in Bahnlauf-
richtung Gber den Umschlingungsbereich des Ent-
wasserungsbandes hinaus erstrecken.

[0027] Das abgeschleuderte Wasser kann alternativ
oder erganzend auch von einer Wasserrinne aufge-
fangen werden.

[0028] Um eine ausreichende Glatte und Belastbar-
keit gewahrleisten zu kénnen, sollte das Transfer-
band eine Harte von maximal 80, vorzugsweise ma-
ximal 50 P&J aufweisen. Die Rauhigkeit Rz des
Transferbandes sollte zwischen 5 und 50 Mikrometer
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liegen.

[0029] Um die Faserstoffbahnoberflache nicht zu
beeintrachtigen, sollte das Ubergabeband als mar-
kierungsarmes, noch permeables, nicht rickfeuch-
tendes Band, vorzugsweise als Trockensieb ausge-
bildet sein.

[0030] Es ist des Weiteren vorteilhaft, wenn die be-
saugte Presswalze vorzugsweise drehzahlgesteuert
angetrieben wird. Dies erlaubt die Erzeugung eines
Zuges.

[0031] Die Leitwalze des Ubergabebandes sollte
ebenfalls vorzugsweise drehzahlgesteuert angetrie-
ben werden, um einen Gleichlauf mit der besaugten
Presswalze herstellen zu kénnen.

[0032] Auch die Glattwalze sollte angetrieben sein.
Dies sollte im Normalbetrieb momentgesteuert erfol-
gen.

[0033] Um das Uberfiihren der Faserstoffbahn zu
ermdglichen oder zumindest zu vereinfachen, sollte
der dritte Pressspalt wahrend des Uberfilhrens der
Faserstoffbahn gedffnet werden. Dabei ist es von
Vorteil, wenn die Glattwalze in Vorbereitung des
Schlielens des Pressspaltes vorzugsweise dreh-
zahlgesteuert angetrieben wird.

[0034] Wegen der glatten Mantelflache der Glatt-
walze und der damit verbundenen verstarkten Haf-
tung der Faserstoffbahn sollte sich im 6ffnenden Zwi-
ckel nach dem dritten Pressspalt eine Blaseinrich-
tung befinden, welche insbesondere beim Uberfiih-
ren Blasluft zwischen die Glattwalze und die Faser-
stoffbahn richtet.

[0035] Nachfolgend soll die Erfindung an einem
Ausfihrungsbeispiel naher erlautert werden. In der
beigefiigten Zeichnung zeigt die Figur einen schema-
tischen Querschnitt durch eine Pressanordnung.

[0036] Die Faserstoffbahn 1 wird von einem For-
mersieb 2 eines der Pressanordnung vorgelagerten
Formers zur Blattbildung der Papiermaschine an ein
oberes wasseraufnehmendes Entwasserungsband 3
eines ersten Pressspaltes der Pressanordnung Uber-
geben. Diese Ubergabe wird von einer vom Entwas-
serungsband 3 umschlungenen, besaugten Leitwal-
ze unterstitzt.

[0037] Dieses Entwasserungsband 3 fihrt die Fa-
serstoffbahn 1 gemeinsam mit einem unteren was-
seraufnehmenden Entwasserungsband 4 durch den
ersten Pressspalt.

[0038] Nach diesem ersten Pressspalt wird die Fa-
serstoffbahn 1 noch Uber eine Transferstrecke ge-
meinsam von beiden Entwasserungsbandern 3, 4
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geflhrt, bevor das obere Entwasserungsband 3 von
der Faserstoffbahn 1 weggeleitet wird.

[0039] Das untere Entwasserungsband 4 Ubergibt
anschlieBend die Faserstoffbahn 1 an ein oberes,
wasseraufnehmendes Entwasserungsband 5 eines
zweiten Pressspaltes. Durch diesen zweiten Press-
spalt lauft die Faserstoffbahn 1 gemeinsam mit einem
unteren glatten Transferband 6.

[0040] Beide Pressspalte sind verlangert ausgefihrt
und werden von einer oberen Schuh-Presswalze 11,
13 und einer unteren zylindrischen Gegenwalze 10,
12 gebildet. Die Schuh-Presswalzen 11, 13 besitzen
einen flexiblen Walzenmantel, der von einem Anpres-
selement mit konkaver Pressflache zur jeweiligen
Gegenwalze 10, 12 gedriickt wird.

[0041] Der dabei entstehende, verlangerte Press-
spalt ermdéglicht wegen der langeren Verweilzeit der
Faserstoffbahn 1 eine schonende und dennoch inten-
sive Entwasserung.

[0042] Nach dem zweiten Pressspalt wird das obere
Entwasserungsband 5 von der Faserstoffbahn 1
weggeflhrt. Dies ist unproblematisch, da die Faser-
stoffbahn 1 wesentlich starker am glatten Transfer-
band 6 als am gegenuberliegenden Entwasserungs-
band 5 haftet.

[0043] Von diesem Transferband 6 wird die Faser-
stoffobahn im Anschluss an ein luftdurchlassiges
Ubergabeband 7 in Form eines markierungsarmen
Trockensiebes (ibergeben. Diese Ubergabe wird von
einer, vom Ubergabeband 7 umschlungenen und be-
saugten Leitwalze 14 unterstitzt, indem der Unter-
druck dieser Leitwalze 14 die Faserstoffbahn 1 an
das Ubergabeband 7 saugt.

[0044] Dieses Ubergabeband 7 fiihrt die Faserstoff-
bahn 1 an ein weiteres, unteres, wasseraufnehmen-
des Entwasserungsband 8 eines dritten Pressspal-
tes. Dieser dritte Pressspalt wird von einer vom Ent-
wasserungsband 8 umschlungenen und besaugten
Presswalze 16 und einer oberen Glattwalze 15 gebil-
det. Dabei erfolgt die Ubergabe der Faserstoffbahn 1
wahrend das Entwasserungsband 8 die besaugte
Presswalze 16 umschlingt.

[0045] Nach diesem dritten Pressspalt tGbergibt das
Entwasserungsband 8 die Faserstoffbahn 1 an ein
luftdurchlassiges Band 9 in Form eines Trockensie-
bes einer folgenden Trockengruppe einer Trocken-
partie der Maschine, was von einer vom Trockensieb
umschlungenen, besaugten Leitwalze 17 unterstutzt
wird.

[0046] In der Trockengruppe wird die Faserstoff-
bahn 1 zur Trocknung Uber beheizte Trockenzylinder
18 geflhrt, wobei das Trockensieb die Faserstoff-
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bahn 1 gegen deren Mantelflache drickt.

[0047] Aufdiese Weise wird die Faserstoffbahn 1 in-
nerhalb der Pressanordnung stdndig von einem
Band gesttzt, so dass die Bahnflihrung wesentlich
stabiler und sicherer wird, was wesentlich hdhere
Maschinengeschwindigkeiten erlaubt.

[0048] AuRRerdem kommt jede Seite der Faserstoff-
bahn 1 mit gleich vielen (zwei) relativ rauen Entwas-
serungsbandern 3, 4, 5, 8 in Kontakt, was die Rauhig-
keitszweiseitigkeit vermindert.

[0049] Hinzu kommt die beidseitig Glattung der Fa-
serstoffbahn 1 durch den Kontakt mit dem glatten
Transferband 6 und der Glattwalze 15. Dies hat eine
wesentliche Verminderung der Rauhigkeit der Faser-
stoffbahn 1 zur Folge.

[0050] Die Entwasserungsbander 3, 4, 5, 7, 8 der
Pressanordnung sind nicht nur wasseraufnehmend,
sondern auch luftdurchlassig und als Pressfilz ausge-
bildet. Die Luftdurchlassigkeit erlaubt dabei die Un-
terstitzung der Bahnibernahme durch besaugte
Leitwalzen 14.

[0051] Das Transferband 6 sollte nicht nur eine glat-
te Kontaktflache hinsichtlich der Faserstoffbahn 1,
sondern auch eine Harte von ca. 50 P&J aufweisen.
Dies gewahrleistet eine ausreichende Belastbarkeit.
Die Rauhigkeit Rz des Transferbandes 6 sollte zwi-
schen 5 und 50 Mikrometer liegen.

[0052] Das Entwasserungsband 8 des dritten
Pressspaltes sollte nicht nur wasseraufnehmend und
luftdurchlassig, sondern auch mdglichst glatt sein.
Dies unterstitzt die Glattung der Faserstoffbahn 1 im
dritten Pressspalt und verstarkt die Haftung der Fa-
serstoffbahn 1 am Entwasserungsband 8.

[0053] Hierzu sollte das Entwasserungsband 8 Fa-
sern mit hdchstens 11 dtex oder eine Beschichtung
mit Polymeren oder eine erhdéhte Anzahl von
Schmelzklebfasern auf der Kontaktseite zur Faser-
stoffbahn 1 aufweisen.

[0054] Um die Flihrung der Faserstoffbahn 1 am
Entwasserungsband 8 nach dem dritten Pressspalt
zu unterstitzen, befindet sich im Zwickel des auslau-
fenden Pressspaltes eine Blaseinrichtung 20, welche
insbesondere beim Uberfiihren Blasluft zwischen die
Glattwalze 15 und die Faserstoffbahn 1 richtet.

[0055] Dies ist nétig, weil die Faserstoffbahn 1 eine
relativ starke Haftung an der glatten Glattwalze 15
aufweist.

[0056] Diese Glattwalze 15 ist zur Gewahrleistung
einer ausreichenden Glatte mit einer Keramikbe-
schichtung versehen.
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[0057] Die besaugte Presswalze 16 besitzt mehrere
in Bahnlaufrichtung 19 hintereinander angeordnete
Saugzonen 21, 22, 23, 24.

[0058] Dabei befindet sich im und in Bahnlaufrich-
tung 19 dartber hinaus eine Hochvakuumzone 21 mit
einem Unterdruck zwischen 30 und kPa. Dieser hohe
Unterdruck unterstiitzt die Entwasserung und die
Haftung der Faserstoffobahn 1 am Entwasserungs-
band 8.

[0059] Alle anderen Saugzonen 22, 23, 24 weisen
einen Unterdruck von weniger als 30 kPa auf.

[0060] Wahrend die in Bahnlaufrichtung 19 erste
Ubernahmezone 23 die Ubergabe der Faserstoff-
bahn 1 vom Transferband 6 an das Entwasserungs-
band 8 unterstitzt, soll die Haltzone 22 die Faser-
stoffbahn 1 lediglich sicher zum Pressspalt fiihren.

[0061] Nach der Hochvakuumzone 21 schlieft sich
eine Nachzone 24 an, die das nach der Wegfiihrung
des Entwasserungsbandes 8 von diesem abge-
schleuderte Wasser ansaugen soll. Zur Aufnahme
dieses abgeschleuderten Wassers befindet sich auch
eine Wasserrrine 25 zwischen der besaugten Press-
walze 16 und dem ablaufenden Entwasserungsband
8.

[0062] Um das Uberfiihren der Faserstoffbahn 1 zu
erleichtern, wird die Glattwalze 15 abgehoben und
wahrend dieser Zeit drehzahlgesteuert angetrieben.
Dies erleichtert das nachfolgende Schlieflen des
Pressspaltes mit der ebenfalls drehzahlgesteuert an-
getriebenen, besaugten Presswalze 16.

[0063] Im Normalbetrieb wird die Glattwalze 15 je-
doch momentgesteuert angetrieben.

[0064] Um einen Gleichlauf zwischen der Leitwalze
14 des Ubergabebandes 7 mit der besaugten Press-
walze 16 zu ermdglichen, wird diese Leitwalze 14
drehzahlgesteuert angetrieben.

[0065] Diese Pressanordnung vermindert nicht nur
die Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn 1 sondern sie
ermdglicht auch das Erreichen héherer Trockenge-
halte bei sehr hohen Maschinengeschwindigkeiten.

Patentanspriiche

1. Pressanordnung zur Entwasserung einer Pa-
pier-, Karton- oder einer anderen Faserstoffbahn (1)
in einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung derselben mit zumindest drei Pressspalten, wo-
bei die Faserstoffbahn (1) durch den ersten Press-
spalt gemeinsam mit beidseitig je einem wasserauf-
nehmenden Entwasserungsband (3, 4) und durch
den zweiten Pressspalt mit einem wasseraufneh-
menden Entwasserungsband (5) und einem gegeni-
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berliegenden, glatten Transferband (6) gefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der dritte Pressspalt
von einer von einem wasseraufnehmenden Entwas-
serungsband (8) umschlungenen, besaugte Press-
walze (16) und einer, mit der Faserstoffbahn (1) in
Kontakt kommenden Glattwalze (15) gebildet wird,
wobei die Glattwalze (15) auf der, dem Transferband
(6) gegenliberliegenden Seite der Faserstoffbahn (1)
angeordnet ist.

2. Pressanordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Entwasserungsband (5)
des zweiten Pressspaltes die Faserstoffbahn (1) vom
bezlglich der Faserstoffbahn (1) gegeniberliegen-
den Entwasserungsband (4) des ersten Pressspaltes
Ubernimmt.

3. Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (1)
nach dem zweiten Pressspalt vom vorzugsweise un-
ter der Faserstoffbahn (1) laufenden Transferband
(6) an ein luftdurchlassiges Ubergabeband (7) liber-
gibt.

4. Pressanordnung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ubergabeband (7) wéh-
rend der Ubernahme der Faserstoffbahn (1) eine be-
saugte Leitwalze (14) umschlingt.

5. Pressanordnung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Entwasserungs-
band (8) des dritten Pressspaltes die Faserstoffbahn
(1) vom Ubergabeband (7) (ibernimmt.

6. Pressanordnung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Entwasserungsband (8)
die Faserstoffbahn (1) im besaugten Umschlingungs-
bereich der besaugten Presswalze (16) Ubernimmt.

7. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) vom Entwasserungsband (8)
des dritten Pressspaltes an ein luftdurchlassiges
Band (9) einer folgenden Maschineneinheit, vorzugs-
weise einer Trockengruppe Ubergeben wird.

8. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Pressspalt verlangert ausgefihrt ist.

9. Pressanordnung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Pressspalt von einer
vorzugsweise Uber der Faserstoffbahn (1) angeord-
neten Schuh-Presswalze (11) und einer zylindrischen
Gegenwalze (10) gebildet wird.

10. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Pressspalt verlangert ausgefiihrt ist.
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11. Pressanordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Pressspalt von ei-
ner vorzugsweise uber der Faserstoffbahn (1) ange-
ordneten Schuh-Presswalze (13) und einer zylindri-
schen Gegenwalze (12) gebildet wird.

12. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Glattwalze (15) eine Beschichtung, vorzugsweise
aus Keramik aufweist.

13. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Durchmesser der Glattwalze (15) kleiner als der
oder gleich dem Durchmesser der besaugten Press-
walze (16) ist.

14. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die besaugte Presswalze (16) mehrere, vorzugswei-
se in Bahnlaufrichtung hintereinander liegende Saug-
zonen (21, 22, 23, 24) aufweist.

15. Pressanordnung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die besaugte Presswalze (16)
im Bereich des Pressspaltes eine Hochvakuumzone
(21) besitzt, die sich vorzugsweise auch in Bahnlauf-
richtung (19) darlber hinaus erstreckt.

16. Pressanordnung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass der Unterdruck in der Hochva-
kuumzone (21) zwischen 10 und 60 kPa liegt.

17. Pressanordnung nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterdruck im
Saugbereich der besaugten Presswalze (16) auler-
halb der Hochvakuumzone (21) unter 30 kPa liegt.

18. Pressanordnung nach einem der Anspriiche
15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass sich der
Saugbereich der besaugten Presswalze (16) in
Bahnlaufrichtung (19) Uber den Umschlingungsbe-
reich des Entwasserungsbandes (8) hinaus erstreckt.

19. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Transferband (6) eine Harte von maximal 80, vor-
zugsweise maximal 50 P&J aufweist.

20. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Transferband (6) eine Rauhigkeit Rz zwischen 5
und 50 Mikrometer besitzt.

21. Pressanordnung nach einem der Anspriche
3 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass das Uberga-
beband (7) als markierungsarmes Band, vorzugswei-
se als Trockensieb ausgebildet ist.

22. Pressanordnung nach einem der vorherge-
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henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die besaugte Presswalze (16) vorzugsweise dreh-
zahlgesteuert angetrieben wird.

23. Pressanordnung nach einem der Anspriiche
4 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitwalze
(14) des Ubergabebandes (7) vorzugsweise dreh-
zahlgesteuert angetrieben wird.

24. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Glattwalze (15) angetrieben wird.

25. Pressanordnung nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass die Glattwalze (15) im Normal-
betrieb momentgesteuert angetrieben wird.

26. Pressanordnung nach Anspruch 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet, dass der dritte Pressspalt
wahrend des Uberfilhrens der Faserstoffbahn (1) ge-
offnet und die Glattwalze (15) vorzugsweise dreh-
zahlgesteuert angetrieben wird.

27. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
sich im 6ffnenden Zwickel nach dem dritten Press-
spalt eine Blaseinrichtung (20) befindet, welche ins-
besondere beim Uberfiihren Blasluft zwischen die
Glattwalze (15) und die Faserstoffbahn (1) richtet.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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