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(54) Papiermaschine

(57) Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstel-
lung und/ �oder Veredlung einer Papier-�Karton-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) mit einer Pres-
senpartie zur Entwässerung und einer folgenden Trok-
kenpartie zur Trocknung der Faserstoffbahn (1), wobei
das erste Trocknungselement der Trockenpartie von ei-
nem Impingement-�Abschnitt gebildet wird, in dem die Fa-
serstoffbahn (1) mit Heißluft oder Dampf beaufschlagt

wird, während sich die Faserstoffbahn (1) auf einem un-
ter ihr laufenden Trockenband (3) abstützt.

Dabei soll die Bahnführung dadurch verbessert wer-
den, dass die Faserstoffbahn (1) von einem oberen Band
(2) des letzten Pressspaltes der Pressenpartie zum Trok-
kenband (3) des folgenden, ersten Impingement-�Ab-
schnittes geführt wird und der erste Impingement-�Ab-
schnitt etwa waagerecht verläuft.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung und/ �oder Veredlung einer Papier- , Karton-, Tis-
sue- oder einer anderen Faserstoffbahn mit einer Pres-
senpartie zur Entwässerung und einer folgenden Trok-
kenpartie zur Trocknung der Faserstoffbahn, wobei das
erste Trocknungselement der Trockenpartie von einem
Impingement-�Abschnitt gebildet wird, in dem die Faser-
stoffbahn mit Heißluft oder Dampf beaufschlagt wird,
während sich die Faserstoffbahn auf einem unter ihr lau-
fenden Trockenband abstützt.
�[0002] Impingement-�Abschnitte mit ihrer Heißluft-
oder Dampfbeaufschlagung finden zur Intensivierung
der Trocknung zunehmend Interesse. Um dabei die Füh-
rung der noch relativ feuchten Faserstoffbahn auch bei
den heute üblichen, sehr hohen Maschinengeschwindig-
keiten sicher zu gestalten, stützt sich die Faserstoffbahn
zumindest im ersten Impingement- �Abschnitt auf einem
unteren Trockenband ab.
�[0003] Bahnführungsprobleme bleiben jedoch insbe-
sondere auch zwischen der Pressen-�und Trockenpartie
bestehen.
�[0004] Oft übernimmt ein Transferband die Faserstoff-
bahn vom unteren Pressfilz und übergibt diese dann an
ein Trockenband, was jedoch relativ aufwendig ist.
�[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher die
Bahnführung bei derartigen Anordnungen zu verbes-
sern.
�[0006] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass die Faserstoffbahn von einem oberen Band
des letzten Pressspaltes der Pressenpartie zum Trok-
kenband des folgenden, ersten Impingement-�Abschnit-
tes geführt wird und der erste Impingement-�Abschnitt et-
wa waagerecht verläuft.
�[0007] Damit wird die Faserstoffbahn zwischen der
Pressen- und Trockenpartie immer von einem Band in
Form des oberen Bandes der Pressenpartie oder des
Trockenbandes geführt. Da die Faserstoffbahn auch in
der Pressenpartie immer von einem Band oder einer
Walze gestützt verläuft, ergibt sich in diesem Bereich der
Maschine ein sehr stabiler Lauf selbst bei hohen Maschi-
nengeschwindigkeiten. Dennoch erfordert diese Anord-
nung kein weiteres Band, beispielsweise ein Transfer-
band.
�[0008] Unterstützt wird die Bahnführung noch da-
durch, dass die Faserstoffbahn auf dem Trockenband
aufliegt und der erste Impingement-�Abschnitt waage-
recht verläuft.
�[0009] Im Interesse einer guten Haftung der Faser-
stoffbahn an dem Trockenband sollte das Trockenband
des ersten Impingement-�Abschnittes während der
Heißluft- oder Dampfbeaufschlagung in Bahnlaufrich-
tung bevorzugt leicht konvex gekrümmt verlaufen.
�[0010] Dabei ist es zur Vereinfachung der Konstruktion
von Vorteil, wenn das Trockenband des ersten Impinge-
ment- �Abschnittes während der Heißluft- oder Dampfbe-
aufschlagung mehrere Leitwalzen teilweise umschlingt.

�[0011] Außerdem kann die Trockenleistung der Ma-
schine erheblich gesteigert werden, wenn dem ersten
Impingement-�Abschnitt zumindest ein weiterer Impinge-
ment-�Abschnitt folgt, wobei das Trockenband dieses Ab-
schnittes während der Heißluft- oder Dampfbeaufschla-
gung vorzugsweise senkrecht verlaufen sollte. Der senk-
rechte Verlauf des Impingement-�Abschnittes erlaubt ei-
ne sehr platzsparende Anordnung.
�[0012] Zur Minimierung der Rollneigung sowie der
Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn sollten in den Impin-
gement- �Abschnitten beide Seiten der Faserstoffbahn mit
Heißluft- oder Dampf beaufschlagt werden.
�[0013] In Abhängigkeit von der Art, dem Flächenge-
wicht und dem Trockengehalt der Faserstoffbahn kann
es vorteilhaft sein, Maßnahmen zu treffen, die eine si-
chere Führung der Faserstoffbahn nach dem letzten
Pressspalt am oberen Band der Pressenpartie sicher-
stellen.
�[0014] Dabei kann die Haftung der Faserstoffbahn am
oberen Band verstärkt werden, wenn dieses zumindest
im Kontaktbereich mit der Faserstoffbahn eine glatte
Oberfläche aufweist.
�[0015] Glatte Oberflächen lassen sich insbesondere
dann einfach herstellen, wenn das obere Band des letz-
ten Pressspaltes impermeabel oder leicht permeabel
ausgeführt ist.
�[0016] Falls das obere Band des letzten Pressspaltes
jedoch permeabel ist, so kann die Haftung der Faser-
stoffbahn am oberen Band durch Saugvorrichtungen ver-
stärkt werden.
�[0017] Dabei kann es von Vorteil sein, wenn der letzte
Pressspalt der Pressenpartie von zwei gegeneinander
gedrückten Presswalzen gebildet wird, wobei die obere
besaugt ist.
�[0018] Alternativ oder ergänzend kann es ebenso vor-
teilhaft sein, wenn das obere Band nach dem letzten
Pressspalt an einem auf der, der Faserstoffbahn gegen-
überliegenden Seite angeordneten Saugvorrichtung vor-
beigeführt wird, welche vorzugsweise als Saugwalze
oder Saugkasten ausgeführt ist.
�[0019] Zur Begrenzung des Aufwandes für die Trok-
kenpartie sollte die Faserstoffbahn nach den Impinge-
ment- �Abschnitten zur Trocknung über beheizte Trocken-
zylinder geführt werden.
�[0020] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausführungsbeispielen näher erläutert werden. In der
beigefügten Zeichnung zeigt: �

Figur 1: einen schematischen Querschnitt durch den
Übergang zwischen Pressen- und Trocken-
partie und

Figur 2: eine andere Gestaltung dieses Maschinen-
teils.

�[0021] In beiden Fällen besitzt die Pressenpartie zur
Entwässerung der Faserstoffbahn 1 zumindest einen,
von zwei gegeneinander gedrückten Presswalzen 6,7
gebildeten Pressspalt, durch den die Faserstoffbahn 1
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gemeinsam mit wenigstens einem wasseraufnehmen-
den Entwässerungsband 5 in Form eines Pressfilzes
läuft.
�[0022] Der einzige oder letzte Pressspalt ist hier ver-
längert ausgeführt, weshalb die untere Presswalze 7 von
einer Schuhpresswalze gebildet wird und die obere
Presswalze 6 zylindrisch ist.
�[0023] Die Schuhpresswalze besitzt einen flexiblen
Walzenmantel, der von einem Anpresselement mit kon-
kaver Pressfläche zur zylindrischen Presswalze 6 ge-
drückt wird.
�[0024] Während die untere Schuhpresswalze 7 von
dem wasseraufnehmenden Entwässerungsband 5 um-
schlungen ist, kann ein oberes Band 2 unterschiedlich
ausgebildet sein.
�[0025] Bei der Ausführung gemäß Figur 1 hat das
Band 2 eine glatte Oberfläche, was die Haftung der Fa-
serstoffbahn 1 an diesem Band 2 verstärkt, so dass die
Faserstoffbahn 1 nach dem verlängerten Pressspalt al-
lein von diesem Band 2 bis zur Übergabe an ein Trok-
kenband 3 der folgenden Trockenpartie geführt werden
kann. Die Übernahme wird dabei von einer, vom luft-
durchlässigen Trockenband 3 umschlungenen, besaug-
ten Leitwalze 9 unterstützt.
�[0026] Da die Faserstoffbahn 1 in der Pressenpartie
bis in den ersten Teil der Trockenpartie von wenigstens
einem Band 2,3 oder einer Walze gestützt wird, ergibt
sich auch bei sehr hohen Maschinengeschwindigkeiten
eine sehr sichere Bahnführung bei verminderter Gefahr
eines Bahnabrisses. Außerdem wird auch kein zusätzli-
ches Transferband o. ä. benötigt.
�[0027] Hierbei ist das Band 2 impermeabel oder nur
geringfügig permeabel.
�[0028] Sollte das Band 2 jedoch permeabel sein, so
kann zur Verbesserung der Bahnführung die obere
Presswalze 6 besaugt werden. Der Unterdruck dieser
Presswalze 6 unterstützt zusätzlich die Haftung der Fa-
serstoffbahn 1 an dem Band 2 unmittelbar nach dem ver-
längerten Pressspalt.
�[0029] Durch die verbesserte Haftung der Faserstoff-
bahn 1 am oberen Band 2 kann das untere Entwässe-
rungsband 5 nach dem verlängerte Pressspalt sofort von
der Faserstoffbahn 1 weggeführt werden, was die Rück-
befeuchtung von diesem Entwässerungsband 5 ausge-
hend verhindert.
�[0030] Das luftdurchlässige Trockenband 3 der Trok-
kenpartie führt die Faserstoffbahn 1 nach der Übernah-
me durch einen ersten Impingement-�Abschnitt, in dem
die Faserstoffbahn 1 zur intensiven Trocknung von ei-
nem Blaskasten 11 mit Heißluft oder Dampf beaufschlagt
wird.
�[0031] Während dieser Beaufschlagung liegt die Fa-
serstoffbahn 1 sehr stabil auf dem unter ihr etwa waage-
recht laufenden Trockenband 3. Das Trockenband 3 um-
schlingt im Bereich der Beaufschlagung teilweise meh-
rere Leitwalzen 10, wobei sich in Bahnlaufrichtung 14 ein
leicht konvex zur Faserstoffbahn 1 gekrümmter Lauf er-
gibt.

�[0032] Nach diesem waagerechten Impingement-�Ab-
schnitt übergibt das Trockenband 3 die Faserstoffbahn
1 an ein unter der Faserstoffbahn 1 verlaufendes Trok-
kenband 4 eines folgenden Impingement-�Abschnittes.
�[0033] Während in dem ersten Impingement-�Abschnitt
die Oberseite der Faserstoffbahn 1 mit Heißluft oder
Dampf beaufschlagt wird, ist es im zweiten die Unterseite
der Faserstoffbahn 1. Dadurch ergibt sich eine intensive
Trocknung bei minimierter Zweiseitigkeit der Faserstoff-
bahn 1 und damit auch geringer Rollneigung.
�[0034] Auch im zweiten Impingement-�Abschnitt stützt
das Trockenband 4 die Faserstoffbahn 1 während der
Beaufschlagung durch hier zwei Blaskästen 11 ab. Das
Trockenband 4 läuft dabei von einer großen, oberen Sau-
gleitwalze 12 senkrecht zu einer großen, unteren Saug-
leitwalze 12 und anschließend wieder senkrecht zur obe-
ren Saugleitwalze 12 nach oben.
�[0035] Zwischen den Saugleitwalzen 12 findet die Be-
aufschlagung der Faserstoffbahn 1 statt, wobei auch hier
das Trockenband 4 über mehrere Leitwalzen 10 geführt
wird und sich ein zur Faserstoffbahn 1 gekrümmter Ver-
lauf ergibt.
�[0036] Im Ergebnis kommt es bei dieser Gestaltung
der Impingement-�Abschnitte zu einer optimalen Raum-
ausnutzung.
�[0037] Nach diesem zweiten Impingement-�Abschnitt
führt das Trockenband 4 die Faserstoffbahn 1 abwech-
seln über beheizte Trockenzylinder 13 und Leitwalzen
einer folgenden Trockengruppe.
�[0038] Bei der in Figur 2 gezeigten Ausführung ist das
obere Band 2 permeabel, so das die obere Presswalze
6 auch besaugt werden kann. Es sind allerdings auch
normale, zylindrische Presswalzen 6 einsetzbar.
�[0039] Nach dem verlängerten Pressspalt läuft die Fa-
serstoffbahn 1, beidseitig vom unteren Entwässerungs-
band 5 und dem oberen Band 2 geführt, gemeinsam bis
zu einer Saugvorrichtung 8 in Form einer, vom oberen
Band 2 umschlungenen, besaugten Leitwalze. Die Sand-
wichführung zwischen beiden Bändern 2,5 stabilisiert
den Bahnlauf erheblich.
�[0040] Die Besaugung durch diese Leitwalze verstärkt
die Haftung der Faserstoffbahn 1 am oberen Band 2, so
dass hier das untere Entwässerungsband 5 von der Fa-
serstoffbahn 1 weggeführt werden kann. Anschließend
übergibt das obere Band 2 die Faserstoffbahn 1 an das
Trockenband 3 des folgenden Impingement-�Abschnit-
tes.
�[0041] Während in Figur 1 die Übergabe der Faser-
stoffbahn 1 an das Trockenband 3 nach der Umschlin-
gung einer Leitwalze des Bandes 2 erfolgt, geschieht
dies bei der in Figur 2 dargestellten Anordnung bereits
vor der Umschlingung der Leitwalze.

Patentansprüche

1. Maschine zur Herstellung und/ �oder Veredlung einer
Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
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stoffbahn (1) mit einer Pressenpartie zur Entwässe-
rung und einer folgenden Trockenpartie zur Trock-
nung der Faserstoffbahn (1), wobei das erste Trock-
nungselement der Trockenpartie von einem Impin-
gement- �Abschnitt gebildet wird, in dem die Faser-
stoffbahn (1) mit Heißluft oder Dampf beaufschlagt
wird, während sich die Faserstoffbahn (1) auf einem
unter ihr laufenden Trockenband (3) abstützt, da-
durch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) von einem oberen Band (2)
des letzten Pressspaltes der Pressenpartie zum
Trockenband (3) des folgenden, ersten Impinge-
ment-�Abschnittes geführt wird und der erste Impin-
gement-�Abschnitt etwa waagerecht verläuft.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Trockenband (3) des ersten Impingement-�Ab-
schnittes während der Heißluft- oder Dampfbeauf-
schlagung in Bahnlaufrichtung (14) leicht konvex ge-
krümmt verläuft.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
das Trockenband (3) des ersten Impingement-�Ab-
schnittes während der Heißluft- oder Dampfbeauf-
schlagung mehrere Leitwalzen (10) teilweise um-
schlingt.

4. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
dem ersten Impingement-�Abschnitt zumindest ein
weiterer Impingement-�Abschnitt folgt, wobei das
Trockenband (4) dieses Abschnittes während der
Heißluft- oder Dampfbeaufschlagung vorzugsweise
senkrecht verläuft.

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
beide Seiten der Faserstoffbahn (1) mit Heißluft-
oder Dampf beaufschlagt werden.

6. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
das obere Band (2) des letzten Pressspaltes zumin-
dest im Kontaktbereich mit der Faserstoffbahn (1)
eine glatte Oberfläche aufweist.

7. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
das obere Band (2) des letzten Pressspaltes imper-
meabel oder leicht permeabel ausgeführt ist.

8. Maschine nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das obere Band (2)
des letzten Pressspaltes permeabel ausgeführt ist.

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, dass
der letzte Pressspalt der Pressenpartie von zwei ge-
geneinander gedrückten Presswalzen (6,7) gebildet
wird, wobei die obere besaugt ist.

10. Maschine nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
das obere Band (2) nach dem letzten Pressspalt an
einem auf der, der Faserstoffbahn (1) gegenüberlie-
genden Seite angeordneten Saugvorrichtung (8)
vorbeigeführt wird, welche vorzugsweise als Saug-
walze oder Saugkasten ausgeführt ist.

11. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) nach den Impingement- �Ab-
schnitten zur Trocknung über beheizte Trockenzy-
linder (13) geführt wird.
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