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(54) Bezeichnung: Pressanordnung

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Press-
anordnung zur Entwéasserung einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Veredlung derselben mit
einer, von einem endlos umlaufenden, wasseraufnehmen-
den und luftdurchlassigen Entwasserungsband (4) sowie der
aulenliegenden Faserstoffbahn (1) umschlungenen Saug-
walze (2) und einer in Bahnlaufrichtung (5) folgenden, von
einem glatten, endlos umlaufenden Transferband (6) um-
schlungenen, zylindrischen Zentralwalze (3), die an der Bil-
dung von wenigstens einem Pressspalt (13,14) mit einer,
von einem endlos umlaufenden, wasseraufnehmenden Ent-
wasserungsband (15,16) umschlungenen Presswalze (17,
18) beteiligt ist, wobei das Transferband (6) die Faserstoff-
bahn (1) von dem Entwéasserungsband (4) der Saugwalze
(2) Gbernimmt.

Dabei soll eine volumenschonende Entwasserung bei mog-
lichst glatter Bahnoberflache dadurch erreicht werden, dass
die Saugwalze (2) mit einer Ubergabe-Presswalze (7) einen
Ubergabe-Pressspalt (12) bildet, durch den das Entwésse-
rungsband (4) der Saugwalze (2) und das Transferband (6)
gemeinsam mit der dazwischenliegenden Faserstoffbahn (1)
laufen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung
zur Entwasserung einer Papier-, Karton-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschi-
ne zur Herstellung und/oder Veredlung derselben mit
einer, von einem endlos umlaufenden, wasserauf-
nehmenden und luftdurchldssigen Entwasserungs-
band sowie der aul3enliegenden Faserstoffbahn um-
schlungenen Saugwalze und einer in Bahnlaufrich-
tung folgenden, von einem glatten, endlos umlau-
fenden Transferband umschlungenen, zylindrischen
Zentralwalze, die an der Bildung von wenigstens ei-
nem Pressspalt mit einer, von einem endlos umlau-
fenden, wasseraufnehmenden Entwéasserungsband
umschlungenen Presswalze beteiligt ist, wobei das
Transferband die Faserstoffbahn von dem Entwésse-
rungsband der Saugwalze tGbernimmt.

[0002] Derartige Pressenanordnungen sind bekannt
und bieten wegen ihrer Kompaktheit neben Raum-
auch Kostenvorteile.

[0003] Problematisch gestaltet sich dabei jedoch die
Ubergabe der Faserstoffbahn an das Transferband.

[0004] Hinzu kommt oft auch die Notwendigkeit ei-
ner nachfolgenden Offsetpresse zur Beseitigung von
Filzmarkierungen bei der Faserstoffbahn verbunden
mit einem Verlust an Volumen und Steifigkeit.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine
effiziente Entwésserung bei sicherer Bahnflihrung zu
gewabhrleisten.

[0006] Erfindungsgemal® wurde die Aufgabe da-
durch gelést, dass die Saugwalze mit einer Uber-
gabe-Presswalze einen Ubergabe-Pressspalt bildet,
durch den das Entwasserungsband der Saugwalze
und das Transferband gemeinsam mit der dazwi-
schenliegenden Faserstoffbahn laufen.

[0007] Durch den Abstand und die damit verbun-
denen Entkopplung zwischen Saugwalze und Zen-
tralwalze vereinfacht sich der Aufbau der Pressan-
ordnung erheblich. Dabei gewéhrleistet der Uberga-
be-Pressspalt eine sichere Bahniibergabe vom Ent-
wasserungsband an das wesentlich glattere, nicht-
permeable Transferband. Dementsprechend sollte
das Entwasserungsband auch zur Vermeidung ei-
ner Rickbefeuchtung der Faserstoffoahn unmittel-
bar nach dem Ubergabe-Pressspalt von der Faser-
stoffbahn weggefiihrt werden, so dass die Faserstoff-
bahn vom Ubergabe-Pressspalt zur Zentralwalze al-
lein vom Transferband gefuhrt wird.

[0008] Um dabei eine sichere Haftung der Faser-
stoffoahn am Transferband sicherzustellen, ist es
von Vorteil, wenn das Transferband zwischen dem
Ubergabe-Pressspalt und der Zentralwalze senk-
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recht oder in Bahnlaufrichtung maximal bis zu 35° ge-
neigt zur Senkrechten verlauft.

[0009] Des Weiteren kann die Entwésserung noch
durch eine erhdhte Viskositat infolge Aufheizung der
Faserstoffbahn unterstitzt werden. Hierzu sollte die
Faserstoffbahn zwischen dem Ubergabe-Pressspalt
und der Zentralwalze von einem Dampfblaskasten
mit Dampf beaufschlagt werden.

[0010] Im Interesse einer umfassenden Nutzung der
Zentralwalze ist es vorteilhaft, wenn diese mit zu-
mindest zwei, jeweils von einem separaten, end-
los umlaufenden und wasseraufnehmenden Entwas-
serungsband umschlungenen Presswalzen je einen
Pressspalt bilden.

[0011] Fir eine intensive aber dennoch volu-
menschonende Entwasserung sollte zumindest ein
Pressspalt der zylindrischen Zentralwalze verlangert
ausgebildet sein.

[0012] Im allgemeinen wird der verlangerte Press-
spalt auf bekannte Weise von einer Schuhpresswal-
ze gebildet, welche einen flexiblen Walzenmantel be-
sitzt, der im Bereich des Pressspaltes Uiber einen An-
pressschuh mit konkaver Pressflache lauft.

[0013] Meist gentigt es zur Begrenzung des Auf-
wandes nur den letzten Pressspalt der Zentralwalze
verlangert auszufuhren. Jedoch kann die Entwéasse-
rungsleistung optimiert werden, wenn beide Press-
spalte der Zentralwalze verldngert ausgebildet sind.

[0014] Damit die Zentralwalze auch ausreichend
Platz zur Realisierung von mehreren Pressspalten
bietet, sollte diese einen Durchmesser von mindes-
tens 100 cm, vorzugsweise wenigstens 160 cm ha-
ben.

[0015] Zur umfassenden Nutzung der Saugwalze
sollte diese mit einer, von einem endlos umlaufen-
den, wasseraufnehmenden Entwésserungsband um-
schlungenen Presswalze einen Pressspalt, vorzugs-
weise den ersten Pressspalt der Pressanordnung bil-
den. Wegen des noch relativ hohen Feuchtegehaltes
der Faserstoffbahn gentigen hierbei geringe Press-
kréafte.

[0016] Aulerdem kann es zur Aufheizung der Faser-
stoffbahn von Vorteil sein, wenn der Faserstoffbahn
im Umschlingungsbereich der Saugwalze, vor dem
Ubergabe-Pressspalt ein Dampfblaskasten zugeord-
net ist.

[0017] Fur eine sichere Bahnflhrung sollte das Ent-
wasserungsband der Saugwalze die Faserstoffbahn
von einem endlos umlaufenden Band, vorzugswei-
se einem Formiersieb eines vorgelagerten Formers
zur Blattbildung Ubernehmen und/oder die Faser-
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stoffoahn nach der Zentralwalze vom Transferband
an ein endlos umlaufendes Band, vorzugsweise ein
luftdurchldssiges Trockensieb einer folgenden Tro-
ckeneinheit der Maschine Ubergeben werden.

[0018] Bei hohen Maschinengeschwindigkeiten und/
oder hohen Flachengewichten ist es hierbei vorteil-
haft, wenn die Faserstoffbahn zwischen dem Former
und der Trockeneinheit stdndig von zumindest einem
Band gefuhrt wird.

[0019] Zusatzlich kann die Entwasserung noch da-
durch unterstiitzt werden, dass das Formiersieb
vor der Abgabe der Faserstoffbahn gemeinsam mit
einem endlos umlaufenden, wasseraufnehmenden
Entwasserungsband und der dazwischenliegenden
Faserstoffbahn durch einen Vor-Pressspalt gefuhrt
wird.

[0020] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fuhrungsbeispiel ndher erlautert werden. In der bei-
geflgten Zeichnung zeigt die Figur eine schemati-
sche Darstellung einer erfindungsgemafen Pressan-
ordnung.

[0021] Diese Pressanordnung dient zur Entwéasse-
rung einer Faserstoffbahn 1, insbesondere einer Kar-
tonbahn in einer Papiermaschine zur Herstellung der-
selben.

[0022] Dabei soll durch eine effiziente, aber den-
noch volumenschonende Entwasserung der Faser-
stoffbahn 1 eine hohe Steifigkeit des Kartons erreicht
werden. Aullerdem erzeugt das glatte Transferband
eine gute Kartonoberflache, so dass eine meist nach-
folgende Offestpresse entfallen kann.

[0023] Nach der Blattbildung in einem Former wird
die Faserstoffbahn 1 vom wasserdurchlassigen For-
miersieb 22 an ein wasser- und lufdurchlassiges Ent-
wasserungsband 4 der nachfolgenden Pressanord-
nung tbergeben.

[0024] Vor der Ubergabe erfolgt allerdings noch ei-
ne Vorentwasserung der Faserstoffoahn 1. Hierzu
wird das Formiersieb 22 gemeinsam mit einem was-
seraufnehmenden Entwasserungsband 23 sowie der
dazwischenliegenden Faserstoffbahn 1 durch einen
von zwei Presswalzen 24,25 gebildeten Vor-Press-
spalt 10 gefihrt.

[0025] Das die Faserstoffbahn 1 vom Formiersieb 22
Ubernehmende Entwasserungsband 4 ist Gber dieser
angeordnet und flhrt die Faserstoffoahn 1 gemein-
sam mit einem unter der Faserstoffbahn 1 laufenden
Entwasserungsband 19 durch einen ersten Press-
spalt 11. Dabei wird der erste Pressspalt 11 von einer
unteren zylindrischen Presswalze 20 und einer dar-
Uber liegenden Saugwalze 2 gebildet. Die Presswal-
ze 20 kann aber auch eine Schuh-Presswalze sein.

3/6

2018.06.07

[0026] Wegen des hohen Feuchtegehaltes der Fa-
serstoffbahn 1 genligen dabei relativ geringe Press-
krafte, wobei das anfallende Wasser uber die Ent-
wasserungsbander 4,19 sowie die Saugwalze 2 ab-
gefuhrt wird.

[0027] Nach dem ersten Pressspalt 11 erfolgt eine
Aufheizung der Faserstoffbahn 1 mittels Dampfbe-
aufschlagung Uber einen Dampfblaskasten 9 im Um-
schlingungsbereich der Saugwalze 2, was die Ent-
wasserung der Faserstoffbahn 1 fordert.

[0028] Danach wird die Faserstoffbahn 1 vom obe-
ren Entwasserungsband 4 an ein unter der Faser-
stoffbahn 1 angeordnetes, wasserundurchlassiges
und glattes Transferband 6 Gbergeben. Hierzu wer-
den das Entwasserungsband 4, das Transferband 6
und die dazwischenliegende Faserstoffbahn 1 durch
einen Ubergabe-Pressspalt 12 gefiihrt, der von der
Saugwalze 2 und einer zylindrischen Presswalze 7
gebildet wird.

[0029] Dieses Transferband 6 fiihrt die obenliegen-
de Faserstoffbahn 1 um eine, unter dem Transfer-
band 6 rotierende Zentralwalze 3 und ubergibt die-
se nach der Umschlingung der Zentralwalze 3 an
ein oberes, endlos umlaufendes und luftdurchlassi-
ges Trockensieb 21 einer folgenden Trockeneinheit
der Papiermaschine.

[0030] Die folgende Trockeneinheit wird von einer
Trockengruppe gebildet, in der die Faserstoffbahn
1 zur Trocknung vom Trockensieb 21 gestitzt, ab-
wechselnd Uber beheizte Trockenzylinder 26 und
Leitwalzen 27 gefiihrt wird.

[0031] Damit ist die Faserstoffbahn 1 zwischen dem
Former und der Trockeneinheit stdndig von zumin-
dest einem Band 4,6 gefuhrt, was die Bahnfuhrung
auch bei hohen Maschinengeschwindigkeiten und
hohen Flachengewichten der Faserstoffbahn 1 sehr
stabil macht.

[0032] Der lichte Abstand zwischen der Saugwalze 2
und der Zentralwalze 3 liegt zwischen 250 und 2.000
mm. Durch die Entkopplung beider Walzen 2,3 ver-
einfacht sich der Aufbau der Pressanordnung erheb-
lich. Der Abstand ist insbesondere auch deshalb er-
forderlich, weil ein Kontakt der Zentralwalze 3 mit der
Saugwalze 2 wegen der Presswalze 7 nicht realisier-
bar ist.

[0033] Um die Faserstoffbahn 1 zwischen der Saug-
walze 2 und der Zentralwalze 3 sicher auf dem Trans-
ferband 6 zu flhren, verlauft das Transferband 6 in
diesem Abschnitt senkrecht oder wie in der Figur dar-
gestellt leichtin Maschinenlaufrichtung zur Senkrech-
ten geneigt.
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[0034] AuRerdem wird die Faserstoffoahn 1 zwi-
schen dem Ubergabe-Pressspalt 12 und der Zentral-
walze 3 nochmals von einem Dampfblaskasten 8 mit
Dampf beaufschlagt.

[0035] Die zylindrische Zentralwalze 3 ist mit einen
Durchmesser von tber 160 cm relativ grol3, so dass
im Umschlingungsbereich des Transferbandes 6 mit
der aulienliegenden Faserstoffbahn 1 zwei weitere
Pressspalte 13,14 gebildet werden kénnen.

[0036] Dabei wird der in Bahnlaufrichtung 5 erste
Pressspalt 13 zwischen der Zentralwalze 3 und einer
von einem separaten Entwasserungsband 15 um-
schlungenen, zylindrischen Presswalze 17 gebildet.

[0037] Der zweite darauf folgenden Pressspalt 14
ist verlangert ausgeflihrt. Hierbei wird eine, ebenfalls
voneinem endlos umlaufenden Entwasserungband
16 umschlungene Schuh-Presswalze 18 gegen die
Zentralwalze 3 gedrickt.

[0038] Schuh-Presswalzen 18 bestehen in der Re-
gel aus einem flexiblen Walzenmantel, der im Be-
reich des verlangerten Pressspaltes 14 (ber einen
Anpressschuh mit konkaver Pressflache lauft.

[0039] Die endlos umlaufenden Entwasserungsban-
der 4,15,16,19,23 dienen zur Aufnahme und dem Ab-
transport des im jeweiligen Pressspalt 10,11,12,13,
14 aus der Faserstoffbahn 1 ausgepressten Wassers
und sind meist als Pressfilze ausgefihrt.

[0040] Die Ubernahme der Faserstoffbahn 1 wird oft
von einer, vom Ubernehmenden Entwésserungsband
4 oder Trockensieb 21 umschlungenen, besaugten
Leitwalze 28,29 unterstitzt.

[0041] Die besaugte Leitwalze 28,29 besitzt hierzu
einen perforierten Walzenmantel, dessen Innenraum
mit einer Unterdruckquelle verbunden ist.

Patentanspriiche

1. Pressanordnung zur Entwasserung einer Pa-
pier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoff-
bahn (1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder
Veredlung derselben mit einer, von einem endlos
umlaufenden, wasseraufnehmenden und luftdurch-
l&ssigen Entwéasserungsband (4) sowie der auflen-
liegenden Faserstoffbahn (1) umschlungenen Saug-
walze (2) und einer in Bahnlaufrichtung (5) folgen-
den, von einem glatten, endlos umlaufenden Trans-
ferband (6) umschlungenen, zylindrischen Zentral-
walze (3), die an der Bildung von wenigstens ei-
nem Pressspalt (13,14) mit einer, von einem end-
los umlaufenden, wasseraufnehmenden Entwasse-
rungsband (15,16) umschlungenen Presswalze (17,
18) beteiligt ist, wobei das Transferband (6) die Fa-
serstoffbahn (1) von dem Entwéasserungsband (4) der
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Saugwalze (2) dbernimmt, dadurch gekennzeich-
net, dass die Saugwalze (2) mit einer Ubergabe-
Presswalze (7) einen Ubergabe-Pressspalt (12) bil-
det, durch den das Entwéasserungsband (4) der Saug-
walze (2) und das Transferband (6) gemeinsam mit
der dazwischenliegenden Faserstoffbahn (1) laufen.

2. Pressanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Saugwalze (2) und die Zen-
tralwalze (3) voneinander beabstandet sind und die
Faserstoffbahn (1) vom Ubergabe-Pressspalt (12)
zur Zentralwalze (3) allein vom Transferband (6) ge-
fuhrt wird.

3. Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Transferband (6)
zwischen dem Ubergabe-Pressspalt (12) und der
Zentralwalze (3) senkrecht oder in Bahnlaufrichtung
(5) bis zu 35° geneigt zur Senkrechten verlauft.

4. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserstoffbahn (1) zwischen dem Ubergabe-Press-
spalt (12) und der Zentralwalze (3) von einem Dampf-
blaskasten (8) mit Dampf beaufschlagt wird.

5. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zentralwalze (3) mit zumindest zwei, jeweils von
einem endlos umlaufenden, wasseraufnehmenden
Entwéasserungsband (15,16) umschlungenen Press-
walzen (17,18) je einen Pressspalt (13,14) bildet.

6. Pressanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest ein Pressspalt (13,
14) der Zentralwalze (4) verlangert ausgebildet ist.

7. Pressanordnung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das beide Pressspal-
te (13,14) der Zentralwalze (3) verlangert ausgebildet
sind.

8. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zentralwalze (3) einen Durchmesser von mindestens
100 cm, vorzugsweise wenigstens 160 cm hat.

9. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Saugwalze (2) mit einer, von einem endlos umlau-
fenden, wasseraufnehmenden Entwasserungsband
(19) umschlungenen Presswalze (20) einen Press-
spalt (11), vorzugsweise den ersten Pressspalt (11)
der Pressanordnung bildet.

10. Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Faserstoffbahn (1) im Umschlingungsbereich der
Saugwalze (2), vor dem Ubergabe-Pressspalt (12)
ein Dampfblaskasten (9) zugeordnet ist.
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11. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserstoffbahn (1) nach der Zentralwalze (3) vom
Transferband (6) an ein endlos umlaufendes Band,
vorzugsweise ein luftdurchlassiges Trockensieb (21)
einer folgenden Trockeneinheit der Maschine Uber-
geben wird.

12. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Entwéasserungsband (4) der Saugwalze (2) die Faser-
stoffbahn (1) von einem endlos umlaufenden Band,
vorzugsweise einem Formiersieb (22) eines vorgela-
gerten Formers zur Blattbildung Gbernimmt.

13. Pressanordnung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn
(1) zwischen dem Former und der Trockeneinheit
standig von zumindest einem Band (4,6) gefiihrt wird.

14. Pressanordnung nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Formiersieb
(22) vor der Abgabe der Faserstoffbahn (1) gemein-
sam mit einem endlos umlaufenden, wasseraufneh-
menden Entwasserungsband (23) und der dazwi-
schenliegenden Faserstoffbahn (1) durch einen Vor-
Pressspalt (10) gefiihrt wird.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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