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(54) Bezeichnung: Pressanordnung

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Pressa-
nordnung zur Entwässerung einer Papier-, Karton-, Tissue- 
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine 
zur Herstellung und/oder Veredlung derselben mit einer un-
ter der Faserstoffbahn (1) liegenden Zentralwalze (2), wel-
che mit zumindest zwei Presswalzen (17, 3) je einen Press-
spalt bildet, wobei diese Presswalzen (17, 3) von einem 
wasseraufnehmenden Entwässerungsband (13, 19) und 
die Zentralwalze (2) von einem glatten Transferband (4) 
umschlungen ist. 
Dabei soll die Entwässerung bei sicherer Bahnführung da-
durch intensiviert werden, dass das Transferband (4) die 
Faserstoffbahn (1) von der Zentralwalze (2) wegführt und 
an ein luftdurchlässiges, über der Faserstoffbahn (1) ver-
laufendes Wendeband (5) übergibt, das Wendeband (5) die 
Faserstoffbahn (1) an ein luftdurchlässiges, wasseraufneh-
mendes, unteres Entwässerungsband (6) eines folgenden, 
von zwei Presswalzen (7, 8) gebildeten Pressspaltes über-
gibt und die obere Presswalze (8) dieses Pressspaltes von 
einem glatten Transferband (9) umschlungen ist, welches 
die Faserstoffbahn (1) von diesem Pressspalt wegführt und 
an ein luftdurchlässiges Band (10, 11) einer folgenden Ein-
heit übergibt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung 
zur Entwässerung einer Papier-, Karton-, Tissue- 
oder einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine 
zur Herstellung und/oder Veredlung derselben mit ei-
ner unter der Faserstoffbahn liegenden Zentralwalze, 
welche mit zumindest zwei Presswalzen je einen 
Pressspalt bildet, wobei diese Presswalzen von ei-
nem wasseraufnehmenden Entwässerungsband und 
die Zentralwalze von einem glatten Transferband um-
schlungen ist.

[0002] Derartige Pressanordnungen sind seit länge-
rer Zeit bekannt und sehr kompakt.

[0003] Um dabei die Entwässerung zu intensivie-
ren, wurden Lösungen mit einer weiteren freistehen-
den Pressanordnung entwickelt. Dabei kann die Fa-
serstoffbahn jedoch nicht immer gestützt verlaufen, 
was die Bahnführung insbesondere bei hohen Ma-
schinengeschwindigkeiten unsicher macht und die 
Gefahr von Abrissen erhöht.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die 
Entwässerung bei Gewährleistung einer sicheren 
Bahnführung zu intensivieren.

[0005] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe da-
durch gelöst, dass das Transferband die Faserstoff-
bahn von der Zentralwalze wegführt und an ein luft-
durchlässiges, über der Faserstoffbahn verlaufendes 
Wendeband übergibt, das Wendeband die Faser-
stoffbahn an ein luftdurchlässiges, wasseraufneh-
mendes, unteres Entwässerungsband eines folgen-
den, von zwei Presswalzen gebildeten Pressspaltes 
übergibt und die obere Presswalze dieses Pressspal-
tes von einem glatten Transferband umschlungen ist, 
welches die Faserstoffbahn von diesem Pressspalt 
wegführt und an ein luftdurchlässiges Band einer fol-
genden Einheit übergibt.

[0006] Hierdurch wird die Faserstoffbahn von der 
Zentralwalze bis zur folgenden Einheit immer von ei-
nem Band geführt, was die Bahnführung sehr stabil 
macht.

[0007] Der folgende Pressspalt erhöht dabei die 
Entwässerungsleistung erheblich.

[0008] Um die Haftung der Faserstoffbahn am Ent-
wässerungsband während der Umschlingung der 
ersten Presswalze zu verbessern, sollte diese in 
Bahnlaufrichtung erste, mit der Zentralwalze einen 
Pressspalt bildende Presswalze besaugt werden.

[0009] Die Entwässerungsleistung kann dabei noch 
dadurch gesteigert werden, dass die in Bahnlaufrich-
tung erste, mit der Zentralwalze einen Pressspalt bil-
dende Presswalze mit einer weiteren Presswalze ei-

nen vorgelagerten Pressspalt bildet.

[0010] Wegen der noch sehr feuchten Faserstoff-
bahn und dem damit verbundenen hohen Wasseran-
fall im Pressspalt sollten die beiden Presswalzen die-
ses vorgelagerten Pressspaltes von je einem was-
seraufnehmenden Entwässerungsband umschlun-
gen sein.

[0011] Der vorgelagerte Pressspalt stellt vorzugs-
weise den ersten Pressspalt der Pressanordnung 
dar, wobei es von Vorteil ist, wenn das luftdurchlässi-
ge Entwässerungsband der ersten Presswalze der 
Zentralwalze die Faserstoffbahn vom Formersieb ei-
nes vorgelagerten Formers zur Blattbildung über-
nimmt.

[0012] Je nach der Art, Beschaffenheit und den An-
forderungen an die Faserstoffbahn kann es vorteil-
haft sein, wenn die folgende Einheit von einem weite-
ren Pressspalt gebildet wird, wobei die Faserstoff-
bahn vorzugsweise von einem unter der Faserstoff-
bahn verlaufenden, luftdurchlässigen Entwässe-
rungsband dieses Pressspaltes übernommen wird.

[0013] Meist genügen jedoch die bisherigen Press-
spalte für eine ausreichende Entwässerung, so dass 
die folgende Einheit von einer Trockengruppe gebil-
det werden kann, in der die Faserstoffbahn von ei-
nem luftdurchlässigen Trockenband abwechselnd 
über beheizte Trockenzylinder und Leitwalzen ge-
führt wird, wobei das Trockenband die Faserstoff-
bahn gegen die heiße Mantelfläche der Trockenzylin-
der drückt.

[0014] Läuft das Trockenband dieser folgenden Tro-
ckengruppe unter der Faserstoffbahn, so kann dieses 
die Faserstoffbahn direkt vom Transferband des 
Pressspaltes übernehmen.

[0015] Falls das Trockenband jedoch über der Fa-
serstoffbahn läuft, so sollte das Transferband des 
letzten Pressspaltes die Faserstoffbahn an ein luft-
durchlässiges Wendeband übergeben und dieses 
unter der Faserstoffbahn verlaufende Wendeband 
die Faserstoffbahn anschließend an das Trocken-
band übergeben.

[0016] Um die Übernahme der Faserstoffbahn mög-
lichst sicher zu gestalten, sollte die Übergabe der Fa-
serstoffbahn an ein luftdurchlässiges Band jeweils 
von einer, von diesem Band umschlungenen und be-
saugten Leitwalze unterstützt werden.

[0017] Zur Ausbildung einer möglichst glatten Ober-
fläche und zur Minimierung der Rückbefeuchtung ist 
es des Weiteren vorteilhaft, wenn zumindest ein, vor-
zugsweise beide Transferbänder wasserundurchläs-
sig sind.
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[0018] Im Ergebnis sollte die Faserstoffbahn in der 
Pressanordnung immer von zumindest einem Band 
geführt werden, so dass sich eine sehr sichere Bahn-
führung ergibt.

[0019] Nachfolgend soll die Erfindung an zwei Aus-
führungsbeispielen näher erläutert werden. In der 
beigefügten Zeichnung zeigt:

[0020] Fig. 1: einen schematischen Querschnitt 
durch eine Pressanordnung und

[0021] Fig. 2: durch eine andere.

[0022] Gemeinsam ist diesen Anordnungen, dass 
die zur Anwendung kommenden Entwässerungs- 
und Wendebänder 13, 15, 19, 5, 6, 10 luftdurchlässig 
und insbesondere die Entwässerungsbänder 13, 15, 
19, 6 wasseraufnehmend und vorzugsweise als 
Pressfilze ausgebildet sind.

[0023] Des Weiteren sind die Transferbänder 4, 9
glatt sowie luft- und wasserundurchlässig.

[0024] Dabei wird die Faserstoffbahn 1 von einem 
Formersieb 12 eines in Bahnlaufrichtung 24 vorgela-
gerten Formers zur Blattbildung an ein über der Fa-
serstoffbahn 1 verlaufendes Entwässerungsband 13
des ersten Pressspaltes übergeben. Diese Übernah-
me wird von einer, vom übernehmenden Entwässe-
rungsband 13 umschlungenen und besaugten Leit-
walze 14 unterstützt.

[0025] Der erste Pressspalt der Pressanordnung 
wird von einer oberen, von diesem Entwässerungs-
band 13 umschlungenen und besaugten Presswalze 
17 sowie einer unteren, ebenfalls von einem Entwäs-
serungsband 15 umschlungenen Presswalze 16 ge-
bildet.

[0026] Nach diesem ersten Pressspalt läuft die Fa-
serstoffbahn 1 gemeinsam mit dem oberen Entwäs-
serungsband 13 durch einen zweiten Pressspalt, 
welcher zwischen der besaugten Presswalze 17 und 
einer Zentralwalze 2 gebildet wird.

[0027] Die Besaugung der Presswalze 17 unter-
stützt einerseits die Wasserabfuhr und behindert eine 
Rückbefeuchtung der Faserstoffbahn 1 vom oberen 
Entwässerungsband 13 und verstärkt andererseits 
die Haftung der Faserstoffbahn 1 am oberen Entwäs-
serungsband 13, insbesondere zwischen den ersten 
beiden Pressspalten, so dass das untere Entwässe-
rungsband 15 problemlos von der Faserstoffbahn 1
weggeführt werden kann.

[0028] Die Zentralwalze 2 wird von einem endlos 
umlaufenden Transferband 4 umschlungen, welches 
die Faserstoffbahn 1 nach dem zweiten Pressspalt 
noch durch einen dritten, zwischen der Zentralwalze 

2 und einer weiteren Presswalze 3 gebildeten Press-
spalt führt. Auch diese weitere Presswalze 3 wird von 
einem endlos umlaufenden Entwässerungsband 19
umschlungen.

[0029] Da diese über der Faserstoffbahn 1 angeord-
nete Presswalze 3 als Schuhpresswalze ausgebildet 
ist, ergibt sich dabei ein verlängerter Pressspalt, was 
eine intensive, aber volumenschonende Entwässe-
rung ermöglicht.

[0030] Schuhpresswalzen besitzen einen flexiblen 
Walzenmantel, der von einem Anpresselement 18
mit konkaver Pressfläche zur Gegenwalze, hier der 
Zentralwalze 2 gedrückt wird.

[0031] Nach diesem dritten Pressspalt führt das 
Transferband 4 die Faserstoffbahn 1 bis zur Überga-
be an ein, über der Faserstoffbahn 1 laufendes Wen-
deband 5, welches im Bereich der Übernahme eine 
besaugte Leitwalze 20 umschlingt.

[0032] Anschließend übergibt das Wendeband 5 die 
Faserstoffbahn 1 an ein unteres Entwässerungsband 
6. Auch dieses Entwässerungsband 6 umschlingt bei 
der Übernahme eine besaugte Leitwalze.

[0033] Dieses Entwässerungsband 6 läuft um eine 
untere Presswalze 7, welche mit einer oberen Press-
walze 8 den vierten Pressspalt der Pressanordnung 
bildet. Durch diesen Pressspalt läuft die Faserstoff-
bahn 1 gemeinsam mit dem unteren Entwässerungs-
band 6 sowie einem oberen Transferband 9 der obe-
ren Presswalze 8.

[0034] Nach diesem letzten Pressspalt wird das un-
tere Entwässerungsband 6 weggeführt, so dass die 
Faserstoffbahn 1 am Transferband 9 weiterläuft. 
Möglich wird dies wegen der stärkeren Haftung der 
Faserstoffbahn 1 am glatten Transferband 9.

[0035] Bei der Ausführung gemäß Fig. 1 wird die 
Faserstoffbahn 1 dann an ein unteres Wendeband 10
übergeben, welches während der Übernahme eine 
besaugte Leitwalze 21 umschlingt. Anschließend 
übergibt dieses Wendeband 10 die Faserstoffbahn 1
an ein oberes Trockenband 11 in Form eines luft-
durchlässigen Trockensiebes.

[0036] Auch dieses Trockenband 11 umschlingt bei 
der Übernahme eine besaugte Leitwalze 22.

[0037] In der folgenden Trockengruppe führt das 
Trockenband 11 die Faserstoffbahn 1 abwechselnd 
über beheizte Trockenzylinder 23 und Leitwalzen. 
Dabei drückt das Trockenband 11 die Faserstoffbahn 
1 gegen die heiße Mantelfläche der unter der Faser-
stoffbahn 1 liegenden Trockenzylinder 23.

[0038] Im Gegensatz hierzu sind in Fig. 2 die Tro-
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ckenzylinder 23 über der Faserstoffbahn 1 angeord-
net, so dass das Trockenband 11 unter der Faser-
stoffbahn 1 verläuft.

[0039] Dadurch kann das letzte Wendeband 10 ent-
fallen und die Faserstoffbahn 1 direkt vom Transfer-
band 9 des letzten Pressspaltes an das Trockenband 
11 übergeben werden.

[0040] Im Ergebnis wird die Faserstoffbahn 1 durch 
die gesamte Pressanordnung von zumindest einem 
Band gestützt, was zu einer sehr sicheren Bahnfüh-
rung führt.

[0041] Da sich die glatten Transferbänder 4, 9 auf 
verschiedenen Seiten der Faserstoffbahn 1 befinden, 
verstärken diese auch nicht die Zweiseitigkeit der Fa-
serstoffbahn 1. Durch den Kontakt mit den Transfer-
bändern 4, 9 kommt es so auf beiden Seiten zu einer 
Glätteerhöhung.

[0042] Außerdem ergibt sich hierdurch eine sehr 
kompakte Pressanordnung.

Patentansprüche

1.  Pressanordnung zur Entwässerung einer Pa-
pier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoff-
bahn (1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder 
Veredlung derselben mit einer unter der Faserstoff-
bahn (1) liegenden Zentralwalze (2), welche mit zu-
mindest zwei Presswalzen (17, 3) je einen Pressspalt 
bildet, wobei diese Presswalzen (17, 3) von einem 
wasseraufnehmenden Entwässerungsband (13, 19) 
und die Zentralwalze (2) von einem glatten Transfer-
band (4) umschlungen ist, dadurch gekennzeich-
net, dass das Transferband (4) die Faserstoffbahn 
(1) von der Zentralwalze (2) wegführt und an ein luft-
durchlässiges, über der Faserstoffbahn (1) verlaufen-
des Wendeband (5) übergibt, das Wendeband (5) die 
Faserstoffbahn (1) an ein luftdurchlässiges, wasser-
aufnehmendes, unteres Entwässerungsband (6) ei-
nes folgenden, von zwei Presswalzen (7, 8) gebilde-
ten Pressspaltes übergibt und die obere Presswalze 
(8) dieses Pressspaltes von einem glatten Transfer-
band (9) umschlungen ist, welches die Faserstoff-
bahn (1) von diesem Pressspalt wegführt und an ein 
luftdurchlässiges Band (10, 11) einer folgenden Ein-
heit übergibt.

2.  Pressanordnung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die in Bahnlaufrichtung (24) 
erste, mit der Zentralwalze (2) einen Pressspalt bil-
dende Presswalze (17) besaugt ist.

3.  Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die in Bahnlaufrichtung 
(24) erste, mit der Zentralwalze (2) einen Pressspalt 
bildende Presswalze (17) mit einer weiteren Press-
walze (16) einen vorgelagerten Pressspalt bildet.

4.  Pressanordnung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Presswalzen (16, 
17) des vorgelagerten Pressspaltes von je einem 
wasseraufnehmenden Entwässerungsband (13, 15) 
umschlungen sind.

5.  Pressanordnung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das luftdurchlässige 
Entwässerungsband (13) der ersten Presswalze (17) 
der Zentralwalze (2) die Faserstoffbahn (1) vom For-
mersieb (12) übernimmt.

6.  Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die folgende Einheit von einem weiteren Pressspalt 
gebildet wird, wobei die Faserstoffbahn (1) vorzugs-
weise von einem unter der Faserstoffbahn (1) verlau-
fenden, luftdurchlässigen Entwässerungsband die-
ses Pressspaltes übernommen wird.

7.  Pressanordnung nach einem der Ansprüche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die folgende 
Einheit von einer Trockengruppe gebildet wird, in der 
die Faserstoffbahn (1) von einem luftdurchlässigen 
Trockenband (11) abwechselnd über beheizte Tro-
ckenzylinder (23) und Leitwalzen geführt wird, wobei 
das Trockenband (11) die Faserstoffbahn (1) gegen 
die heiße Mantelfläche der Trockenzylinder (23) 
drückt.

8.  Pressanordnung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Trockenband (11) unter 
der Faserstoffbahn (1) verläuft und diese direkt vom 
Transferband (9) des Pressspaltes übernimmt.

9.  Pressanordnung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Trockenband (11) über der 
Faserstoffbahn (1) verläuft, wobei das Transferband 
(11) des Pressspaltes die Faserstoffbahn (1) an ein 
luftdurchlässiges Wendeband (10) übergibt und die-
ses unter der Faserstoffbahn (1) verlaufende Wende-
band (10) die Faserstoffbahn (1) anschließend an 
das Trockenband (11) übergibt.

10.  Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Übergabe der Faserstoffbahn (1) an ein luftdurch-
lässiges Band (13, 5, 6, 10, 11) von einer, von diesem 
Band (13, 5, 6, 10, 11) umschlungenen und besaug-
ten Leitwalze (14, 20, 21, 22) unterstützt wird.

11.  Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest ein, vorzugsweise beide Transferbänder 
(4, 9) wasserundurchlässig sind.

12.  Pressanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Faserstoffbahn (1) in der Pressanordnung immer 
von zumindest einem Band (13, 15, 4, 5, 6, 9, 10, 11) 
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geführt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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