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(54) Pressanordnung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung zur
Entwésserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben mit zumindest
zwei Pressspalten, von denen wenigstens der erste ver-
langert ausgefiihrt ist und eine Lange von wenigstens
100 mm hat, wobei der erste Pressspalt in Bahnlaufrich-
tung (14) langer als der letzte Pressspalt ausgebildet ist

und die Faserstoffbahn (1) gemeinsam mit zumindest
einem wasseraufnehmenden  Entwésserungsband
(2,3,4) durch die Pressspalte lauft.

Dabei soll eine volumenschonende Entwéasserung
bei méglichst ebenen Feuchtequerprofil dadurch erreicht
werden, dass die Linienlast im ersten Pressspalt hoher
als im letzten Pressspalt und der Spitzendruck im ersten
Pressspalt geringer als im letzten Pressspalt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung zur
Entwasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredlung derselben mit zumindest zwei
Pressspalten, von denen wenigstens der erste verlangert
ausgefihrt ist und eine Lange von wenigstens 100 mm
hat, wobei der erste Pressspalt in Bahnlaufrichtung lan-
ger als der letzte Pressspalt ausgebildet ist und die Fa-
serstoffbahn gemeinsam mit zumindest einem wasser-
aufnehmenden  Entwasserungsband durch die
Pressspalte lauft.

[0002] Derartige Pressanordnungen sind seit lange-
rem bekannt und ermdglichen eine intensive Entwéasse-
rung. Dabei sorgen die verlangerten Pressspalte auf
Grund der langeren Verweilzeit der Faserstoffbahn im
Pressspalt fur eine intensive und dennoch volumenscho-
nende Entwasserung.

[0003] Nachteilig bei den verlangerten Pressspalten
ist jedoch, dass infolge des relativ geringen Spitzen-
drucks zwar ein hohes Volumen ermdglicht, aber unglei-
che Feuchteverteilungen in der Faserstoffbahn nur un-
zureichend ausgeglichen werden. Lokal feuchte Stellen
in der Faserstoffbahn weisen auch eine geringere Fe-
stigkeit auf. Diese geschwachten Bereiche stellen poten-
zielle Abrissstellen der Faserstoffbahn dar.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine vo-
lumenschonende Entwéasserung der Faserstoffbahn bei
moglichst ausgeglichenem Feuchtequerprofil zu ermég-
lichen.

[0005] Erfindungsgemafr wurde die Aufgabe dadurch
gelost, dass die Linienkraft im ersten Pressspalt hoher
als im letzten Pressspalt und der Spitzendruck im ersten
Pressspalt geringer als im letzten Pressspalt ist.

[0006] Basierend auf der Erkenntnis, dass das Volu-
men der Faserstoffoahn wesentlich von dem letzten
Pressspalt beeinflusst wird, genligt es die Linienkraft im
letzten Pressspalt im Interesse eines hohen Volumens
der Faserstoffbahn relativ gering, zumindest geringer als
im ersten Pressspalt einzustellen.

[0007] Die hoéhere Linienkraft im ersten Pressspalt
sorgt in Verbindung mit der langeren Verweilzeit fir eine
intensive Entwasserung der Faserstoffbahn, ohne be-
sondere Nachteile fir das Volumen der Faserstoffbahn
befurchten zu missen.

[0008] AuRerdem beeinflusstder letzte Pressspalt we-
sentlich den Trockengehalt und das Feuchtequerprofil
der Faserstoffbahn. Durch einen relativ hohen Spitzen-
druck im letzten Pressspalt kann das Feuchtequerprofil
der Faserstoffbahn betrachtlich verbessert, d.h. egali-
siert werden.

[0009] Als Spitzendruck wird hier der maximal herr-
schende Druck im Pressspalt bezeichnet.

[0010] Dabei steigt der Druck im verlangerten
Pressspalt in Bahnlaufrichtung schnell an und anschlie-
Rend nach Erreichen des Spitzendrucks noch schneller
wieder ab.
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[0011] Um unter Ausnutzung einer relativ langen Ver-
weilzeit eine intensive Entwéasserung der Faserstoffbahn
im ersten Pressspalt gewahrleisten zu kdnnen, sollte die
Lange des ersten Pressspaltes zwischen 120 und 800
mm, vorzugsweise zwischen 150 und 500 mm liegen.
[0012] Da der Anteil des letzten Pressspaltes an der
gesamten Entwasserungsleistung relativ klein ist, gentigt
es, wenn die Lange des letzten Pressspaltes kleiner als
350 mm, vorzugsweise kleiner als 300 mm und insbe-
sondere kleiner als 250 mm ist. Jedoch sollte die Lange
des letzten Pressspaltes fUr eine ausreichende Egalisie-
rung des Feuchtequerprofils der Faserstoffbahn minde-
stens 10 mm betragen.

[0013] Im Interesse einer hohen Entwasserungslei-
stung sollte die Linienkraftim ersten Pressspalt zwischen
100 und 3000 kN/m, vorzugsweise zwischen 150 und
2000 kN/m liegen.

[0014] Um das Volumen der Faserstoffbahn zu scho-
nen, sollte die Linienkraft im letzten Pressspalt relativ
niedrig sein, wobei die Hohe von der Verweilzeit der Fa-
serstoffbahn in diesem Pressspalt abhéngt.

[0015] Fallsnichtnurdererste, sondernauchder letzte
Pressspalt verlangert ausgefihrt ist, so sollte die Linien-
kraft im letzten Pressspalt kleiner als 1500 kN/m, vor-
zugsweise kleiner als 1200 kN/m und insbesondere klei-
ner als 800 kN/m sein. Damit der letzte Pressspaltjedoch
seine Wirkung auf die Entwasserung und Feuchtequer-
verteilung entfalten kann, sollte die Linienkraft im letzten
Pressspalt mindestens 100 kN/m, vorzugsweise zumin-
dest 200 kN/m und insbesondere wenigstens 300 kN/m
betragen.

[0016] In Abhangigkeit von der Art und dem Feuchte-
gehalt der Faserstoffbahn sowie den Anforderungen an
diese kann es aber auch geniigen oder von Vorteil sein,
wenn der letzte Pressspalt von zwei zylindrischen Press-
walzen gebildet wird.

[0017] Dabei sollte die Linienkraft im letzten
Pressspalt kleiner als 200 kN/m, vorzugsweise kleiner
als 150 kN/m und insbesondere kleiner als 130 kN/m
sein, jedoch mindestens 30 kN/m, vorzugsweise zumin-
dest 40 kN/m und inshesondere wenigstens 50 kN/m be-
tragen.

[0018] Da das Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn
besonders wirksam Uber den Spitzendruck im letzten
Pressspalt beeinflusst bzw. egalisiert werden kann, ge-
nigtes, wenn der Spitzendruck im ersten Pressspalt klei-
ner als 8 MPa, vorzugsweise kleiner als 7 MPa und ins-
besondere kleiner als 6 MPa ist.

[0019] Im Gegensatz hierzu sollte der Spitzendruck im
letzten Pressspalt gréRer als 5 MPa, vorzugsweise gro-
Rer als 6 MPa und insbesondere gréRer als 7 MPa sein.
[0020] Um das Volumen der Faserstoffbahn nicht zu
beeintrachtigen, sollte der Spitzendruck im letzten
Pressspalt allerdings héchstens 18 MPa betragen.
[0021] Wegen des hohen Feuchtegehalts der Faser-
stoffbahn vor dem ersten Pressspalt und damit dem ho-
hen Wasseranfall im ersten Pressspalt sollte die Faser-
stoffbahn gemeinsam mit beidseitig zumindest einem
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wasseraufnehmenden Entwéasserungsband durch den
ersten Pressspalt laufen. Dies sorgt fir eine beidseitige
Entwésserung und gewabhrleistet Uber das Wasserauf-
nahmevermdgen der beiden Entwasserungsbander
auch die sichere Aufnahme und Abfuhr des aus der Fa-
serstoffbahn gepressten Wassers.

[0022] Falls erforderlich kann die Faserstoffbahn auch
durch den letzten Pressspalt gemeinsam mit beidseitig
zumindest einem wasseraufnehmenden Entwéasse-
rungsband gefiihrt werden.

[0023] Allerdings ist der Trockengehalt meistens be-
reits so hoch, dass es genugt, wenn im letzten Pressspalt
nur eine Seite der Faserstoffbahn mit einem wasserauf-
nehmenden Entwasserungsband und die andere Seite
der Faserstoffoahn mit einer Gléattflache in Kontakt
kommt. Dies fihrt zu einer Entwasserung zum Entwas-
serungsband hin und einer Glattung der mit der Glattfla-
che in Kontakt kommenden Seite.

[0024] Oftistdiese einseitige Glattung, auch zum Aus-
gleich der Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn gewilinscht.
[0025] Dabei kann die die Glattflache von der glatten
Mantelflache einer am Pressspalt beteiligten Presswalze
oder aber von einem endlos um eine Presswalze des
Pressspaltes laufenden, glatten Transferbandes gebil-
det werden.

[0026] In Abhangigkeit von den Anforderungen an die
Pressanordnung, insbesondere hinsichtlich ihrer Ent-
wasserungsleistung kann es erforderlich sein, dass die-
se mehr als zwei Pressspalte umfasst oder aber nur zwei
Pressspalte besitzt.

[0027] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert werden. In der
beigeflgten Zeichnung zeigen die Figuren 1 bis 6 unter-
schiedliche Pressanordnungen mit mehreren Pressspal-
ten.

[0028] Gemeinsam istdiesen gemanR den obigen Aus-
fuhrungen, dass die Linienkraft im ersten Pressspalt ho-
her als im letzten Pressspalt und der Spitzendruck im
ersten Pressspalt geringer als im letzten Pressspalt ist.
[0029] AuRerdem ist der erste Pressspalt immer ver-
langert ausgefuhrt. Dies bedeutet, dass seine Lange in
Bahnlaufrichtung 14 zumindest 100 mm betragt.

[0030] In vorteilhafter Weise wird der verlangerte
Pressspalt jeweils von einer zylindrischen Presswalze
8,9,11 und einer Schuhpresswalze 7,10 gebildet. Schuh-
presswalzen 7,10 besitzen einen flexiblen Walzenman-
tel, der von einem Anpresselement mit konkaver
Pressflache zur gegenuber liegenden Presswalze 8,9,11
gedriickt wird. Dabei wird die Lange des verlangerten
Pressspaltes von der Lange der konkaven Pressflache
bestimmt.

[0031] Es gibt aber auch Lésungen, bei denen zwei
Bénder oder zwei Schuhpresswalzen 7,10 zur Bildung
eines verlangerten Pressspaltes gegeneinander ge-
driickt werden.

[0032] Wegen des hohen Wasseranfalls lauft die Fa-
serstoffbahn 1 gemeinsam mit beidseitig je einem was-
seraufnehmenden und luftdurchldssigen Entwéasse-
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rungsband 2,3 durch den ersten Pressspalt.

[0033] Dabei tbernimmt das obere Entwasserungs-
band 2 die Faserstoffbahn 1 von einem Formiersieb 17
eines vorgelagerten Formers zur Blattbildung.

[0034] Bei den Ausfuhrungen gemaf den Figuren 1
bis 4 wird die Faserstoffoahn 1 nach dem ersten
Pressspalt gemeinsam von beiden Entwasserungsban-
dern 2,3 iber eine Transferstrecke gefiihrt. Nach der
Wegfuhrung des oberen Entwasserungsbandes 2 Uber-
gibt das allein fihrende, untere Entwésserungsband 3
die Faserstoffbahn 1 an das obere Entwéasserungsband
4 des zweiten und letzten Pressspaltes der Pressanord-
nung.

[0035] Beidenin Figur 1 und 2 gezeigten Pressanord-
nungen ist auch der letzte Pressspalt verlangert ausge-
fuhrt. Hierzu wird dieser von einer oberen Schuhpress-
walze 10 und einer zylindrischen Presswalze 11 gebildet.
[0036] Der Unterschied besteht jedoch darin, dass in
Figur 1 unter der Faserstoffbahn 1 ein glattes Transfer-
band 6 und in Figur 2 ein wasseraufnehmendes Entwas-
serungsband 5 durch den letzten Pressspalt lauft.
[0037] Im Gegensatz hierzu wird in Figur 3 und 4 der
letzte Pressspalt von zwei zylindrischen Presswalzen
11,12 gebildet, weshalb er auch kirzer ist.

In entsprechender Weise lauft jedoch in Figur 3 unter der
Faserstoffbahn 1 ein glattes Transferband 6 und in Figur
4 ein wasseraufnehmendes Entwéasserungsband 5
durch den letzten Pressspalt.

[0038] Falls zwei Entwasserungsbander 4,5 durchden
letzten Pressspalt laufen, so fihren diese die Faserstoff-
bahn 1 nach dem Pressspalt auch gemeinsam uber eine
Transferstrecke bis zur Wegfiihrung des oberen Entwas-
serungsbandes 4 von der Faserstoffbahn 1.

[0039] Bei einem glatten Transferband 6 kann das
obere Entwasserungsband 4 jedoch unmittelbar nach
dem letzten Pressspalt von der Faserstoffbahn 1 weg-
gefuihrt werden, was die Rickbefeuchtung vermindert.
[0040] Der Kontakt mit dem Transferband 6 fuhrt ins-
besondere im letzten Pressspalt nicht nur zu einer Glat-
tung der kontaktierten Seite der Faserstoffbahn 1, son-
dern auch zu einer verstarkten Haftung derselben am
Transferband 6, was die Bahnfiihrung insbesondere bei
hohen Maschinengeschwindigkeiten erheblich verbes-
sert.

[0041] AnschlieRend Uibergibt das allein fihrende, un-
tere Entwasserungsbhand 5 bei den Anordnungen gemaf
den Figuren 1 bis 4 die Faserstoffbahn 1 an ein Trocken-
sieb 18 einer folgenden Trocknungsanordnung zur
Trocknung der Faserstoffbahn 1.

[0042] Im Unterschied hierzu wird bei den Ausfiihrun-
gen gemal den Figuren 5 und 6 der erste verlangerte
Pressspalt von einer unteren Schuhpresswalze 7 und
einer oberen, besaugten und zylindrischen Presswalze
9 gebildet.

[0043] Nach dem ersten Pressspalt lauft die Faser-
stoffbahn 1 dabei gemeinsam mit dem oberen Entwés-
serungsband 2 durch einen, von der besaugten Press-
walze 9 und einer Presswalze 13 mit glatter Mantelflache
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gebildeten zweiten Pressspalt. In diesem zweiten
Pressspalt kommt es zu einer Glattung der mit der glatten
Presswalze 13 in Kontakt kommenden Seite der Faser-
stoffbahn 1.

[0044] Wegen der glatten Mantelflache haftet die Fa-
serstoffbahn 1 besonders gut und kann an dieser entlang
gefiihrt werden.

[0045] BeiderinFigur 6 gezeigten Ausfiihrung besteht
die Pressanordnung nur aus diesen beiden Pressspal-
ten, so dass die Faserstoffbahn 1 anschlieBend von der
glatten Presswalze 13 abgenommen werden kann.
[0046] Die Pressanordnung in Figur 5 umfasst noch
einen dritten Pressspalt, welcher von der glatten Press-
walze 13 und einer von einem wasseraufnehmenden
Entwasserungsband 4 umschlungenen, zylindrischen
Presswalze 11 gebildet wird. Dabei kommt es im dritten
Pressspalt zu einer weiteren Entwésserung und Glattung
der Faserstoffbahn 1. Nach diesem letzten Pressspalt
kann auch hier die Faserstoffoahn 1 von der glatten
Presswalze 13 abgenommen werden.

[0047] In allen Ausflihrung sind die Entwasserungs-
bander 2,3,4 als endlos umlaufende Pressfilze ausgebil-
det, die wahrend ihres Umlaufs Uber Leitwalzen 15,16
gefiihrt werden.

[0048] Umdie Ubernahme der Faserstoffbahn 1 zu un-
terstutzen kdnnen die Entwasserungsbéander 2,3,4 auch
Uiber besaugte Leitwalzen 15 gefuhrt werden.

[0049] Die Transferbander 6 weisen eine Permeabili-
tat zwischen 0 und 50 cfm auf. Ihr Wasserspeicherver-
mogen liegt zwischen 0 und 1000, vorzugsweise zwi-
schen 0 und 500 ml/m2.

[0050] AuRerdem ist der Durchmesser der Schuh-
presswalze 7 des ersten Pressspaltes kleiner als 2200
mm, vorzugsweise kleiner als 1500 mm und insbeson-
dere kleiner als 1100 mm.

[0051] Die Pressanordnung eignet sich insbesondere
fur Pressanordnungen zur Entwésserung von holzfreien
Papierbahnen.

Patentanspriche

1. Pressanordnung zur Entwéasserung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben mit zumindest zwei Pressspalten,
von denen wenigstens der erste verlangert ausge-
fuhrtist und eine L&nge von wenigstens 100 mm hat,
wobei der erste Pressspalt in Bahnlaufrichtung (14)
langer als der letzte Pressspalt ausgebildet ist und
die Faserstoffbahn (1) gemeinsam mit zumindest ei-
nem wasseraufnehmenden Entwasserungsband
(2,3,4) durch die Pressspalte lauft, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Linienkraftim ersten Pressspalt hdher alsim letz-
ten Pressspalt und der Spitzendruck im ersten
Pressspalt geringer als im letzten Pressspalt ist.
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2.

10.

11.

12.

Pressanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lange des ersten
Pressspaltes zwischen 120 und 800 mm, vorzugs-
weise zwischen 150 und 500 mm liegt.

Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lange des letzten
Pressspaltes kleiner als 350 mm, vorzugsweise klei-
ner als 300 mm und insbesondere kleiner als 250
mm ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Lange des letzten Pressspaltes mindestens 10
mm betragt.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Linienkraft im ersten Pressspalt zwischen 100
und 3000 kN/m, vorzugsweise zwischen 150 und
2000 kN/m liegt.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
letzte Pressspalt verlangert ausgefuhrt ist.

Pressanordnung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Linienkraft im letzten
Pressspaltkleiner als 1500 kKN/m, vorzugsweise klei-
ner als 1200 kN/m und insbesondere kleiner als 800
kN/m ist.

Pressanordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linienkraft im letzten
Pressspalt mindestens 100 kN/m, vorzugsweise zu-
mindest 200 kN/m und insbesondere wenigstens
300 kN/m betragt.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

der letzte Pressspalt von zwei zylindrischen Press-
walzen (11,12,13) gebildet wird.

Pressanordnung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Linienkraft im letzten
Pressspalt kleiner als 200 kN/m, vorzugsweise klei-
ner als 150 kN/m und insbesondere kleiner als 130
kN/m ist.

Pressanordnung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linienkraft im letzten
Pressspalt mindestens 30 kN/m, vorzugsweise zu-
mindest 40 kN/m und insbesondere wenigstens 50
kN/m betragt.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Spitzendruck im ersten Pressspalt kleiner als 8



13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

7 EP 2 022 891 A2

MPa, vorzugsweise kleiner als 7 MPa und insbeson-
dere kleiner als 6 MPa ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriuche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Spitzendruck im letzten Pressspalt gréf3er als 5
MPa, vorzugsweise groRer als 6 MPa und insbeson-
dere groRer als 7 MPa ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Spitzendruck im letzten Pressspalt hdchstens 18
MPa betragt.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) gemeinsam mit beidseitig zu-
mindest einem wasseraufnehmenden Entwasse-
rungsband (2,3) durch den ersten Pressspalt lauft.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

im letzten Pressspalt nur eine Seite der Faserstoff-
bahn (1) mit einem wasseraufnehmenden Entwés-
serungsband (2,4) und die andere Seite der Faser-
stoffbahn mit einer Glattflache in Kontakt kommt.

Pressanordnung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Glattflache von der glatten
Mantelflache einer am Pressspalt beteiligten Press-
walze (13) gebildet wird.

Pressanordnung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Glattflache von einem end-
los um eine Presswalze (11) des Pressspaltes lau-
fenden, glatten Transferbandes (6) gebildet wird.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
diese mehr als zwei Pressspalte umfasst.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass
diese nur zwei Pressspalte besitzt.
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Fig. 3
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