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(57) Abstract: Disclosed is a machine for producing a paper web or another fiber web (1). Said machine comprises a press section
in which the fiber web (1) can be directed over a central roll (6) that forms two press nips (7, 10) along with first (5) and a second
press roll (11). The inventive machine is characterized in that the fiber web (1) can be guided through the press nips (7, 10) formed
between the central roll (6) and the press rolls (5, 12) together with a transfer belt (8).
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(57) Zusammenfassung: Eine Maschine zum Herstellen einer Papier- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) mit einer Pressenpartie,
in der die Faserstoffbahn (1) tiber eine mit ersten (5) und einer zweiten Presswalze (11) zwei Pressnips (7, 10) bildende Zentralwalze
(6) fithrbar ist, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (1) zusammen mit einem Transferband (8) durch die zwischen
der Zentralwalze (6) und den Presswalzen (5, 12) gebildeten Pressnips (7, 10) hindurchfiihrbar ist.
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Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Herstellen einer Papier- oder einer
anderen Faserstoffbahn mit einer Pressenpartie, in der die Faserstoffbahn Uber
eine mit ersten und einer zweiten Presswalze zwei Pressnips bildende

Zentralwalze fihrbar ist

Aus der DE 100 22 087 A1 ist eine Pressenpartie fir eine Papiermaschine
bekannt. Die Pressenpartie weist zwei Pressstellen auf, die jeweils von einer mit
einer Schuhpresswalze zusammenwirkenden Presswalze gebildet werden. Durch
die erste Pressstelle laufen ein erster Oberfilz, die von einem Formersieb
kommende Papierbahn, ein Unterfilz und ein Pressmantel einer ersten
Schuhpresswalze hindurch. Der Unterfilz lauft mit der Papierbahn weiter zu der
zweiten Pressstelle. Zusammen mit einem zweiten Oberfilz und einem
Pressmantel einer zweiten Pressstelle lauft die Papierbahn anschlieBend durch
die zweite Pressstelle hindurch. Die Papierbahn folgt dem Unterfilz weiter bis zu
einer Abnahmewalze, durch die sie auf ein erstes Trockensieb Ubertragen wird,
das die Papierbahn in die Trockenpartie Uberfihrt. Zur Umlenkung des Oberfilzes
und des Unterfilzes sind Leitwalzen und Saugwalzen vorhanden. Bei aus dem
Stand der Technik bekannten Pressenpartien ist aufgrund der geringen Festigkeit
der Papierbahn eine Stiitzung durch ein Transferband notwendig.

Aus der WO 00/55423 ist eine Pressenpartie fur eine Papiermaschine bekannt, in
der eine Zentralwalze (Fig. 1) eingesetzt wird, die in zwei Pressnips mit einer
Presswalze und einer Schuhpresswalze zusammenwirkt. In jedem der beiden
Pressspalte wird die Faserstoffbahn beidseitig gefiihrt: im ersten Pressnip durch
einen Filz und ein Transferband, im zweiten Pressnip durch das Transferband und

ein weiteres Band.
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Als schnelllaufende Papiermaschinen sind fur die Erzeugung hochwertiger SC-A-
Papier (SC = super calendered) derzeit folgende Konfigurationen ausgefiihrt: Es
werden sogenannte Roll-Blade-Former, d. h. Siebformer mit einer Formierwalze
und Entwasserungsleisten, ohne flexible Leisten in Verbindung mit einer
nachgeordneten konventionellen Pressenpartie mit drei Pressnips gebaut. Die
Pressnips koénnen auch von Schuhpresswalzen gebildet werden. Daran
anschlieBend ist vorzugsweise eine freistehende Presseneinheit fiir einen vierten
Pressnip angeordnet. Auferhalb der Papiermaschine wird die Faserstoffbahn
durch wenigstens zwei Kalander mit einer Vielzahl von Nips (Multinip-Kalander)
geglattet. Die Kalander folgen bei geringerer Satiniergeschwindigkeit der

Papiermaschinenproduktion.

Zur Einstellung der bendtigten Einlauffeuchte und einer maoglichst gleichmaigen
Feuchteverteilung Uber die gesamte Bahnbreite wird die Faserstoffoahn in der
Trockenpartie Ublicherweise bis auf eine Restfeuchte von 2 bis 3 % ausgetrocknet
und vor der Aufrollstation noch innerhalb der Papiermaschine mit Hilfe eines
Wasserauftragsaggregates, beispielsweise eines Dusenfeuchters, aufgefeuchtet.
Die Verweilzeit des mit der Papierbahn bewickelten Tambours des nach dem
Aufrollen in der Papiermaschine bis zur Satinierung der Papierbahn in den
Kalandern betragt zwischen 0,5 und 2 Stunden. Dank des Austrocknens und der
langen Verweilzeit kann von einer sehr guten Feuchteverteilung in allen

Richtungen innerhalb der Papierbahn ausgegangen werden.

Die Integration des Multinip-Kalanders in der Papiermaschine (Online-Prozess) hat
im allgemeinen eine deutliche Geschwindigkeitssteigerung des Satinageprozesses
zur Folge. Aufgrund der kirzeren Verweilzeit im Nip und aufgrund anderer
Bahnlaufbedingungen hat der Online-Prozess im Vergleich zum klassischen, oben
beschriebenen Offline-Prozess zwar Kostenvorteile; er fiihrt jedoch gleichzeitig zu
Qualitatsnachteilen, die sich insbesondere in der Bedruckbarkeit im
Tiefdruckverfahren in Form von Druckunruhe und einer héheren Anzahl fehlender

Rasterpunkte (missing dots) dufRern.
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Derartige Online-Prozesse werden auf die folgende Weise ausgefiihrt: Es kommt
ein Roll-Blade-Former mit oder ohne flexible Leisten im Doppelsiebbereich in
Verbindung mit zwei freistehenden Schuhpressen oder einer freistehenden
Walzenpresse und einer nachfolgenden Schuhpresse in Verbindung mit einem
Multinip-Kalander zum Einsatz.

Alternativ wird ein Roll-Blade-Former mit oder ohne flexible Leisten im
Doppelsiebbereich und eine konventionelle Drei-Nip-Presse mit oder ohne

Schuhnip in Verbindung mit einem Multinip-Kalander eingesetzt.

Oder es wird ein Roll-Blade-Former ohne flexible Leisten im Doppelsiebbereich
und eine konventionelle Drei-Nip-Presse mit oder ohne Schuhnip und einer
freistehenden vierten Presse in Verbindung mit einem Multinip-Kalander

eingesetzt.

Im Vergleich zu einem Offline-Prozess kann die Produktivitdt in einem Online-
Prozess aufgrund der entfallenden Umrollverluste durch das Aufwickeln, das
Abwickeln und das nochmalige Aufwickeln der Papierbahn nach dem Kalandrieren

deutlich hoher liegen.

Eine konventionelle Pressenpartie, die als Drei-Nip-Presse ohne eine zusatzliche
freistehende vierte Presse ausgebildet ist zeigt generell eine sehr starke
Strukturzweiseitigkeit des Papiers aufgrund asymmetrischer
Entwasserungsverhaltnisse in der Presse, da im zweiten und dritten Pressnip die
Entwasserung nur zur Oberseite hin erfolgt. Bei Betrieb eines Schuhnips in der
dritten Position kann der Trockengehalt zwar deutlich gesteigert werden, was im
allgemeinen zu einer héheren Geschwindigkeit und demzufolge auch zu einer
hoheren Produktivitat fuhrt. Allerdings wird durch die starkere Entwasserung zur
Oberseite hin die Papierzweiseitigkeit weiter erhdht. Daher ist fur hochwertige
Papiere eine freistehende vierte Presse mit Entwasserungsumkehr zur Unterseite

unbedingt erforderlich. Der Nachteil dieses Konzepts besteht jedoch darin, dass
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die Papierbahn tber zwei Bereiche im freien Zug geférdert werden muss. Sie lauft
frei zwischen der Zentralwalze nach der dritten Presse und von der vierten Presse.
Dies hat negative Auswirkungen auf die Lauffahigkeit (Runnability) der
Papierbahn. Die Papierbahn uUberstreckt sich. Es konnen Einrisse und
Querkontraktionen auftreten, die das maximale Geschwindigkeitspotential
erheblich reduzieren.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Maschine zu schaffen, in der die
Pressenpartie, insbesondere flir hochwertige SC-Papiere, in Hinblick auf die
Lauffahigkeit (Runnability), d. h. den Laufzeit- und Materialwirkungsgrad, und die
Produktqualitat, die Rauhigkeit der Papieroberfliche und die Bedruckbarkeit

(Missing Dots) verbessert wird.

Erfindungsgemal wird diese Aufgabe bei einer Maschine der eingangs genannten
Art dadurch gelost, dass die Faserstoffoahn zusammen mit einem Transferband
durch die zwischen der Zentralwalze und den Presswalzen gebildeten Pressnips
hindurchfuhrbar ist.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteransprichen, der

Beschreibung und den Zeichnungen enthalten.

Zur weiteren mechanischen Entwasserung nach der Siebpartie lauft die
Papierbahn, durch Pressfilze oder impermeable oder permeable Transferbander
gestutzt und geflhrt, durch mehrere Pressnips, die von Walzenpaaren gebildet
werden. Aufgrund des intensiven Kontakts der Papierbahn mit der Filzoberflache
im Pressnip ist es bei hochwertigen Papieren erforderlich, jeder Papierseite den
abschlieBenden Kontakt mit einer glatten Walze oder einem glatten Transferband
zu ermdglichen. Diese Glattung erfolgt in einer konventionellen Pressenpartie mit
oder ohne Schuhnip auf der Zentralwalze sowie fir die Oberseite in einer

nachfolgenden Presse, in der die Papierbahn einen vierten Pressnip durchlauft.

In den beiden letzten Pressnips erfolgt bei einem hohen Pressimpuls eine
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Makroglattung der Oberflache der Papierbahn, die zu einer verbesserten
Kalandrierbarkeit im nachfolgenden Multinip-Kalander fihrt. Es zeigt sich, dass
infolge des Nassglattens in der Pressenpartie die fur eine bestimmte PPS-
Rauhigkeit nach Durchfihrung der Satinage die erforderlichen Satinage-
Linienkrafte um bis zu 100 kN/m niedriger sein kénnen. Dies hat eine erheblich
verbesserte Qualitat des Endprodukts zur Folge, da negative Effekte der Satinage,

wie z. B. Schwarzsatinage oder Volumenabnahme, deutlich reduziert werden.

Um noch héhere Produktionsgeschwindigkeiten nach diesem Konzept erzielen zu
kénnen, muissen maximale Trockengehalte nach dem Durchlaufen der
Pressenpartie erzielt und die erforderlichen Bahnziige minimiert werden, um ein
Uberdehnen und damit Abrisse in der Trockenpartie zu vermeiden. Der Betrieb
eines Schuhnips im dritten Pressnip kann den Trockengehalt gegenlber
konventionellen Walzennips um bis zu vier Prozent erhéhen. Jedoch geht dieser
positive Effekt zu Lasten der Oberflachenqualitat und somit der Bedruckbarkeit,

insbesondere der filzberihrten Oberflache der Papierbahn.

Zur Erzeugung hochwertiger ungestrichener Magazinpapiere (SC-Papiere) ist der
Einsatz eines vierten Pressnips essentiell, wobei die Papierbahn zur Glattung
zusammen mit einem Unterfilz durch den Pressnip gefuhrt wird. Dieser Nip kann
auch als Schuhnip mit verlangerter Verweilzeit ausgefuhrt werden, um den

Glatteffekt zu verstarken.

Anstelle des nach dem Stand der Technik im dritten Pressnip eingesetzten Filzes
wird nun ein impermeables, glattes Transferband eingesetzt, wodurch vermieden
wird, dass die Papierbahn im freien Zug von der Zentralwalze weitergefuhrt
werden muss. Die Papierbahn wird vielmehr kurz vor dem Erreichen des vierten
Pressnips, der in einer freistehenden Presse angeordnet ist, mit Hilfe einer
besaugten Transferwalze abgenommen und auf eine weitere Saugwalze mit dem

Unterfilz oder einem permeablen, besaugbaren Transferband tibergeben.

Die Transfersaugwalze weist in vorteilhafter Weise eine gummierte
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Manteloberflache auf. Sie kann ebenso ein Bohrmuster in ihrem Walzenmantel
ausgestattet aus. Zur sicheren Abnahme der Papierbahn kann die Walze variabel
in ihrer Eintauchtiefe gegenuber der Papierbahn und dem Transferband verstellt
werden. Hierzu ist eine Verstellvorrichtung vorhanden, mittels deren die Walze

verfahrbar ist.

Um den positiven Glatteffekt der Pressenpartie zu verstarken, konnen in allen
Positionen auch neuartige Pressfilze eingesetzt werden. Eine extrem feine
Oberflache der Pressfilze kommt aufgrund des Einsatzes eines bestimmten
Schmelzfaseranteils zustande. Durch diese MalRnahme werden die negativ in
Erscheinung tretenden Filzmarkierungen drastisch reduziert.

Die Vorteile der Erfindung bestehen darin, dass hochste
Produktionsgeschwindigkeiten aufgrund des Erreichens maximaler
Trockengehalte nach dem Durchlaufen der Siebpartie und der Pressenpartie und
infolge der Minimierung der freien Zige in der Pressenpartie durch den Einsatz
des Transferbandes moglich sind. Aufgrund des Nassglatteffekts in der
Pressenpartie auf beiden Seiten der Papierbahn wird auch eine schonende
Satinage erméglicht. Mittels der erfindungsgemanl gebauten Pressenpartie werden
beste Bedruckbarkeitseigenschaften, vor allem fir den Tiefdruck, aufgrund

verbesserter Topographie-Eigenschaften des Rohpapiers erzielt.

Des weiteren kann es sinnvoll sein, zur Korrektur des Feuchtequerprofils in der
Formierpartie und / oder in der Pressenpartie auf die Faserstoffbahn in

Maschinenquerrichtung selektiv zumindest einmal ein Feuchtmittel aufzubringen.

Vorzugsweise wird die Faserstoffbahn in einem vertikalen Gapformer,

insbesondere Doppelsiebformer formiert.

Der Gapformer weist hierbei flexible Formationsleisten auf. Hierdurch wird die
Formation und die Druckruhe in Halb- und Vollténen verbessert. Versuche haben

gezeigt, dass durch die Verwendung von flexiblen Formationsleisten in einem
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Entwasserungsbereich zwischen 2% und 8% Trockengehalt, vorzugsweise
zwischen 3% und 6% Trockengehalt, der Formationsindex nach Ambertec deutlich

reduziert werden kann.

Versuche ergaben eine Formationsverbesserung von durchschnittlich 20% sowie
eine Verbesserung der Druckruhe (Mottling) von 10%. Bei der Formation mit
flexiblen Formationsleisten kann im Vergleich zur Formation ohne
Formationsleisten ein Faserstoff mit einem deutlich geringeren Mahigrad zum
Erhalt einer Faserstoffbahn mit gleichen Qualitatseigenschaften verwendet
werden. Durch den geringeren Mahlgrad wird die bendtigte spezifische
Mahlenergie deutlich reduziert. Unter der Annahme, dass die spezifische
Mahlenergie, der Mahigard und die Formation/Druckruhe linear miteinander
verknupft sind ergibt sich somit ein Energiekostenvorteil von bis zu 20% im
Bereich der Faserstoffaufbereitung.

Es hat sich herausgestellt, dass die besten Ergebnisse bzgl. der oben genannten
Eigenschaften erzielt werden, wenn flexible Formationsleisten eingesetzt werden.
Vorzugsweise werden hierbei 1 bis 10, besonders bevorzugt 3 bis 5 flexible

Formationsleisten eingesetzt.

Des weiteren werden die Formationsleisten vorteilhafterweise gegen das
Sandwich, bestehend aus den beiden Formiersieben mit dazwischen
angeordneter Faserstoffbahn, mit einem Anpressdruck im Bereich zwischen SkPA

und 30kPa, vorzugsweise zwischen 8kPa und 25kPa gedruckt.

Des weiteren bewirken die flexiblen Formationsleisten eine zusatzliche

Entwasserung im Doppelsiebbereich.

Fir eine optimale Entwasserung betragt der Umschlingungswinkel der
Formierwalze durch die beiden Formiersiebe zwischen 30° und 60°, vorzugsweise
zwischen 40° und 55°. Somit ist es mdglich auch bei Geschwindigkeiten von bis zu

2000m/min Trockengehalten von 18% bis 20% am Ende der Formierpartie zu
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erzielen.

Mit steigender Geschwindigkeit der Faserstoffbahn spielen die Eigenschaften der
verwendeten Formiersiebe fur das Entwasserungsregime und die Struktur der

Papieroberflache eine immer starkere Rolle.

Hierbei sollten die verwendeten Formiersiebe eine ausreichend hohe
Entwasserungsgeschwindigkeit gewahrleisten, ein geringes
Wasserspeichervolumen haben und eine feine papierseitige Oberflache
aufweisen. Formiersiebe mit einer Siebdicke kleiner als 0,7mm, vorzugsweise
kleiner als 0,65mm und mit einer Anzahl von Faserunterstiitzungsstellen von mehr
als 1400/cm?, vorzugsweise von mehr als 1500/cm?, besonders bevorzugt von

mehr als 1600/cm? sind hierflr besonders geeignet.

Nach der Pressenpartie durchlauft die Faserstoffbahn eine Trockenpartie und wird
in dieser getrocknet. Es gibt unterschiedliche Mdglichkeiten die Faserstoffbahn zu
trocknen, bspw. durch Trocknung auf beheizten Zylindern oder mittels

Prallstrémtrocknung mit heier Luft.

Nach der Trocknung der Faserstoffbahn in der Trockenpartie wird diese, wenn es
sich bspw. um Tiefdruckpapier handelt, einer Multinip-Kalandriereinrichtung
zugefuhrt. Die Multinip-Kalandriereinrichtung kann hierbei zwischen 6 und 12

Walzen aufweisen.

Zur Erhéhung der Produktivitat ist es sinnvoll, wenn die Multinip-
Kalandriereinrichtung eine Online-Kalandriereinrichtung ist, da bspw. Offline-
Kalander deutlich geringere Bahngeschwindigkeiten zulassen und ein
mehrmaliges Umrollen der Papierbahn notwendig ist.

Werden geringere Anforderungen an die Produktionsgeschwindigkeit gestellt,

kann auch eine Offline- Kalandriereinrichtung sinnvoll sein.
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Speziell fir Offestdruck- Anwendungen hat sich bspw. bei Versuchen mit
Faserstoffen mit einem hohen Feinstoffanteil gezeigt, dass ein Ubertrocknen der
Faserstoffbahn und anschlieBendes Riickbefeuchten zwischen Trockenpartie und
Online- Multinip —Kalander vorteilhaft ist, wodurch Stérungen der
Dimensionsstabilitét wie Cockling und Fluting deutlich vermindert bzw. verhindert
werden. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens
sieht demzufolge vor, dass der Feuchtgehalt der Faserstoffbahn beim Verlassen
der Trockenpartie unterhalb des Gleichgewichtsfeuchtegehalts bei Normklima ist.
Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens
sieht des weiteren vor, dass die Faserstoffbahn vor dem Eintritt in die
Kalandriereinrichtung vorzugsweise in Maschinenquerrichtung selektiv befeuchtet
wird. Durch die selektive Befeuchtung in Maschinenquerrichtung kdnnen

Feuchtequerprofilschwankungen ausgeglichen werden.

Zur Erzeugung einer gleichen beidseitigen Papieroberflache ist eine gleiche
beidseitige Behandlung der Papierbahn vorteilhaft. Eine bevorzugte
Ausfuhrungsform der Erfindung sieht deshalb vor, dass eine der beiden Seiten der
Faserstoffbahn in einer ersten Abfolge von Kalandernips jeweils mit einer
beheizten Walze in Kontakt gebracht wird und dass die andere der beiden Seiten
der Faserstoffbahn darauf folgend in einer zweiten Abfolge von Kalandernips

jeweils mit einer beheizten Walze in Kontakt gebracht wird.

Um eine beidseitige gleiche Glatte erzielen zu kénnen ist es sinnvoll, wenn die

Faserstoffbahn nach Verlassen der Trockenpartie beidseitig befeuchtet wird.

Hierbei ist es mdglich, dass vor jeder Abfolge von Kalandemips jeweils die Seite
der Faserstoffbahn befeuchtet wird, die mit den beheizten Walzen in Kontakt
gebracht wird,.

Eine andere Ausfihrungsform sieht dagegen vor, dass die Faserstoffbahn vor
Eintritt in die Kalandriereinrichtung beidseitig befeuchtet wird.
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Des weiteren ist es moglich zwischen den oben genannten Orten weitere
Befeuchtungseinrichtungen vorzusehen, um die erforderliche Feuchtmenge auf die
Faserstoffbahn aufzubringen.

Beste Glatte der kalandrierten Faserstoffbahn wird erreicht, wenn die
Faserstoffbahn auf einen Feuchtgehalt von 7% bis 9%, vorzugsweise auf einen

Feuchtgehalt von 8% befeuchtet wird.

Hierbei ist es sinnvoll, wenn die Faserstoffbahn vor jeder Abfolge von

Kalandernips einen Feuchtgehalt von 7% bis 9%, vorzugsweise von 8% aufweist.

Vorzugsweise wird die Faserstoffbahn mittels Dampffeuchter und / oder

Dusenfeuchter befeuchtet.

Aufgrund der sehr kurzen Verweilzeit zwischen Feuchtmittelauftrag und erstem
Kalandernip missen die Tropfchen fur eine ausreichende Befeuchtung der
Faserstoffbahn fein verteilt sein. Dies kann durch einen Zweistoffdisenbefeuchter

mit Luft und Feuchtmittel erreicht werden.

Das oben beschriebene Verfahren mit seinen vielfaltigen erfindungsgemafien
Ausfuhrungsformen wird vorzugsweise zur Herstellung von Tiefdruckpapier bzw.
SC-Papier verwendet, welches vorzugsweise einen Flillstoffgehalt von 25% oder

mehr, besonders bevorzugt einen Fullstoffgehalt von 30% oder mehr hat.

Nachstehend wird die Erfindung in einem Ausflihrungsbeispiel naher erlautert. Die

einzige Figur zeigt eine schematische Ansicht einer Pressenpartie.

Eine Faserstoffbahn 1 (Figur) wird, aus einer Siebpartie kommend, durch eine
Pressenpartie gefihrt. In dieser wird sie, gestutzt durch einen Unterfilz 2 und einen
Oberfilz 3, durch einen ersten Pressnip 4 geflihrt, der durch eine Presssaugwalze
5 mit einer Presswalze 6 gebildet wird. Nach dem Pressnip 4 wird der Unterfilz 2

wieder von der Faserstoffoahn 1 getrennt, so dass diese, auf dem Oberfilz 3
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aufliegend, zwischen der Presssaugwalze 5 und einer Zentralwalze 6 durch einen

zweiten Pressnip 7 hindurchgefihrt wird.

Um eine gute Glattung auf der der Zentralwalze 6 zugewandten Seite 19 der
Faserstoffbahn 1 zu gewahrleisten, wird ein Transferband 8 zusammen mit der
Faserstoffoahn 1 durch den Pressnip 7 hindurchgefiihrt. AnschlieRend wird der

Oberfilz 3 von der Presssaugwalze 5 weggefluhrt.

Die Faserstoffbahn 1 wird nun zusammen mit dem Transferband 8 und einem
weiteren Oberfilz 9 durch einen Pressnip 10 hindurchgefuhrt, der von der
Zentralwalze 6 und einer mit einer Schuhpresszone 11 ausgestatteten
Schuhpresswalze 12 gebildet wird. Hierbei wird die eine Seite 19 der
Faserstoffbahn 1 in Kontakt mit dem glatten Transferband 8 und die andere Seite
20 der Faserstoffbahn 1 in Kontakt mit dem Pressfilz 9 durch den Pressnip 10

geflihrt, der den vorletzten Pressnip der Pressenpartie bildet.

Sodann wird die Faserstoffbahn 1 durch eine Transfersaugwalze 13 von dem
Transferband 8 abgesaugt und mittels einer weiteren Transfersaugwalze 14 auf
einen Unterfilz 15 Gberfuhrt. Darnach wird die Faserstoffbahn 1 zusammen mit
dem Unterfilz 15 durch die zu einer freistehenden Presseneinheit gehodrigen
Presswalzen 16, 17 hindurchgefluhrt, die miteinander einen vierten Pressspalt 18
bilden. Hierbei wird die eine Seite 19 der Faserstoffbahn 1 in Kontakt mit dem
Unterfilz 15 und die andere Seite 20 der Faserstoffbahn 1 in Kontakt mit der
Mantelflache der Presswalze 17 durch den letzten Pressnip 18 der Pressenpartie
gefuhrt. Durch die beidseitige Behandlung der Faserstoffbahn mit einer glatten
Oberflache bei Durchlauf durch einen Pressnip wird eine Zweiseitigkeit der

Faserstoffbahn 1 nahezu vollstandig unterbunden.

Fur die weiteren Merkmalen des Gesamiprozesses sei auf die deutsche
Patentanmeldung Nr. 10 2005 000 045.2 verwiesen, der in dieser Anmeldung
vollsténdig beschrieben ist und welche hiermit vollumfanglich in diese Anmeldung

mit aufgenommen werden soll.
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Patentanspriiche

Maschine zum Herstellen einer Papier- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) mit einer Pressenpartie, in der die Faserstoffbahn (1) Gber eine mit ersten
(5) und einer zweiten Presswalze (12) zwei Pressnips (7, 10) bildende
Zentralwalze (6) fuhrbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (1)zusammen mit einem glatten Transferband (8)
durch die zwischen der Zentralwalze (6) und den Presswalzen (5, 12)

gebildeten Pressnips (7, 10) hindurchfiihrbar ist.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (1) durch eine Transfersaugwalze (13) von dem
Transferband (8) auf einen Filz, insbesondere einen Unterfilz (15),

uberfuhrbar und durch einen weiteren Pressnip (18) fuhrbar ist.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transferband (8) permeabel oder impermeabel ist.

Maschine nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfersaugwalze (13) eine gummierte Manteloberflache und/oder
ein Bohrmuster in der Manteloberflache aufweist und / oder dass die

Transfersaugwalze (13) besaugt ist.
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Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der durch die Zentralwalze (6) und die zweite Presswalze (12) gebildete
Pressnip (10) den vorletzten, insbesondere dritten Pressnip der
Pressenpartie bildet und dass der weitere Pressnip (18) den letzten Pressnip,
insbesondere den vierten Pressnip, der Pressenpartie bildet.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die eine Seite (19) der Faserstoffbahn (1) im Kontakt mit dem glatten
Transferband (8) und die andere Seite (20) der Faserstoffbahn (1) in Kontakt

mit einem Pressfilz (9) durch den vorletzten Pressnip (10) fuhrbar ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 2 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die eine Seite (19) der Faserstoffbahn (1) im Kontakt mit dem Unterfilz
(15) und die andere Seite (20) der Faserstoffbahn (1) in Kontakt mit der
Mantelflache einer Presswalze (17) durch den letzten Pressnip (18) fuhrbar

ist.

Maschine nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der vorletzte Pressnip (10) und / oder der letzte Pressnip (18) als

Schuhpressnip ausgebildet ist.

Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfersaugwalze (13) in ihrer Eintauchtiefe gegenliber dem

Transferband (8) und der Faserstoffbahn (1) verstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
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13.

14.

15.

16.

17.
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dass vor der Pressenpartie ein vertikaler Gapformer, insbesondere

Doppelsiebformer angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gapformer flexible Formationsleisten aufweist.

Maschine nach einem der Ansprtiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach der Pressenpartie eine Trockenpartie angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trockenpartie eine Prallstromtrocknungseinrichtung aufweist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach der der Trockenpartie eine Multinip-Kalandriereinrichtung
angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Multinip-Kalandriereinrichtung eine Online-Kalandriereinrichtung
oder einer Offline-Kalandriereinrichtung ist.

Maschine nach einem der Anspriche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Feuchtgehalt der Faserstoffbahn (1) beim Verlassen der

Trockenpartie unterhalb des Gleichgewichtsfeuchtegehalts bei Normklima ist.

Maschine nach Anspruch 16,
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20.

21.

22.
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dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Eintritt in die Kalandriereinrichtung eine
Befeuchtungseinrichtung zum Befeuchten der Faserstoffbahn (1) vorgesehen

ist.

Maschine nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) in Maschinenquerrichtung selektiv befeuchtet

werden kann.

Maschine nach einem der Anspriiche 14 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine der beiden Seiten der Faserstoffbahn (1) in einer ersten Abfolge
von Nips jeweils mit einer beheizten Walze in Kontakt bringbar ist und dass
die andere der beiden Seiten der Faserstoffbahn (1) darauf folgend in einer
zweiten Abfolge von Nips jeweils mit einer beheizten Walze in Kontakt
bringbar ist.

Maschine nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass vor jeder Abfolge von Nips jeweils die Seite der Faserstoffbahn (1), die

mit der beheizten Walze in Kontakt gebracht wird, befeuchtbar ist.

Maschine nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) vorzugsweise auf einen Feuchtgehalt von 7% bis

9%, besonders bevorzugt auf einen Feuchtgehalt von 8% befeuchtet wird.

Maschine nach einem der Anspruche 14 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) vor dem Eintritt in die Kalandriereinrichtung

befeuchtbar ist, vorzugsweise auf einen Feuchtgehalt von 7% bis 9%,
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25.
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besonders bevorzugt auf einen Feuchtgehalt von 8%.

Maschine nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) vor Eintritt in die Kalandriereinrichtung beidseitig

befeuchtbar ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 20 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) mittels Dampffeuchter und / oder Disenfeuchter

befeuchtet wird.

Maschine nach einem der Ansprlche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass die produzierte Faserstoffbahn (1) Tiefdruckpapier (SC-Papier) ist.

Maschine nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Tiefdruckpapier einen Fullstoffgehalt von 25% oder mehr,

vorzugsweise von 30% oder mehr hat.
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