a’ European Patent Office

Europaisches Patentamt ‘ ‘

Office européen des brevets (1) Verbffentiichungsnummer : 0 511 951 A1
@) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
@1) Anmeldenummer : 92890077.8 61 Int. c1.: D21F 1/80, D21F 3/08

(2) Anmeldetag : 02.04.92

Prioritét : 30.04.91 AT 906/91 @ Erfinder : Berger, Friedrich
30.04.91 AT 907/91 Karl Asingergasse 3
A-2640 Gloggnitz (AT)

Veréffentlichungstag der Anmeldung :
04.11.92 Patentblatt 92/45 Vertreter : Matschnig, Franz, Dipl.-Ing.

Siebensterngasse 54

A-1070 Wien (AT)

Benannte Vertragsstaaten :
CH DE FR GB IT LI NL SE

@ Anmelder : HUYCK-AUSTRIA GESELLSCHAFT
M.B.H.
Zeile 40
A-2640 Gloggnitz (AT)

EP 0 511 951 A1

Siebbandpresse bzw. Manchon.

@ Bei einer Siebbandpresse, insbesondere Doppelsiebbandpresse, zum Eindicken von Stoffsuspensio-
nen, insbesondere zum Entwassern von Faserstoffen, mit einem aus einer Mehrzahl von Walzenpaaren
(4 bis 7) mit fortschreitend kleiner werdendem Walzspalt bestehenden Walzenstrale und darauf
folgenden VorpreRBwalzenpaaren (8, 9, 10) sowie mit zumindest einem um Walzen der Walzen- und
VorpreRwalzenpaare umlaufenden endlosen Sieb (1, 2) besitzt am auslaufseitigen Ende der Presse
zumindest die obere VorpreRBwalze (100) wenigstens des letzten VorpreRwalzenpaares (10) zumindest
eine Oberflichenschicht aus Nadelfilz. Ein Manchon fiir VorpreBwalzen einer Siebbandpresse ist als
Nadelfilzrohr (16) ausgebildet, das aus zumindest einer Lage eines synthetischen Grundgewebes und
darauf genadelten Fasern besteht, die einen Mindestanteil an synthetischen Fasern, vorzugsweise
Polyamidfasern von 50 % besitzen, wobei die in Umfangsrichtung des Rohres (16) verlaufenden Faden
des Grundgewebes eine auslésbare Schrumpfung von zumindest 20 % aufweisen.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Siebbandpresse bzw. auf einen Manchon fiir VorpreBwalzen einer Sieb-
bandpresse gemaR den Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 und 5.

Siebbandpressen der gegenstandlichen Art werden meist als Doppelsiebpressen ausgefiihrt und dienen
vor allem zur Entwasserung von in der Zellstoff- und Papierindustrie verwendeten Faserstoffen. Sie kénnen
jedoch ganz allgemein zur Eindickung von Stoffsuspensionen dienen. Der Aufbau derartiger Siebpressen ist
beispielsweise in dem Firmenprospekt "Doppelsiebpressen”, A 01 4203 2000d-83 der Maschinenfabrik Andritz
AG gezeigt.

Mit Doppelsiebbandpressen erreicht man lblicherweise einen Trockengehalt der austretenden Faserbahn
von etwa 34 %. Eine weitere Steigerung des Trockengehaltes ware zwar sehr wiinschenswert, ist in der Praxis
jedoch nicht mdglich, da sich beim letzten PreRwalzenpaar eine Riickbefeuchtung der austretenden Faserbahn
durch jene Flissigkeit, meist Wasser ergibt, die vor allem in den Maschen des oberen umlaufenden Siebes
verbleibt und aus diesen Maschen heraus beim Austritt aus dem Walzenpaar in die Faserbahn gelangt. Bei
Papiermaschinen ist es weiters seit langem bekannt, die Gautschwalzen mit einem Filzmanchon aus gewalk-
tem Wollfilz zu versehen. Zum Aufbringen eines solchen Manchons auf die Gautschwalze wird er in nassem
Zustand vorgestreckt und in dieser Form getrocknet. Nach dem Aufschieben auf die Walze wird er mit Wasser
getrankt, wodurch die in den Filz eingebrachte Vorspannung wieder frei wird und der Manchon fest auf der Wal-
ze aufsitzt.

Eine Gautschwalze wirkt unmittelbar mit der auf einem Sieb erzeugten Faserbahn zusammen. Im Gegen-
satz dazu wirken die VorpreBwalzen einer Siebbandpresse nicht direkt auf die Faserbahn, sondern zwischen
der Faserbahn und den VorpreRwalzen liegt ein unteres bzw. oberes umlaufendes Sieb. Dies fiihrt zu einer
ungleich héheren Belastung der Walzenoberflache, welcher ein von Gautschwalzen bekannter Manchon aus
gewalktem Wollfilz nicht gewachsen wére.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Siebbandpresse der gegenstindlichen Art bzw. einen
Manchon fiir VorprefRwalzen einer Siebbandpresse dahingehend zu verbessern, daB sich der Riickbefeuch-
tungseffekt verringert und somit ein héherer Trockengehalt der austretenden Faserbahn erreicht werden kann.

Diese Aufgabe 4Rt sich mit einer Siebbandpresse erreichen, die gemaR dem Kennzeichen des Anspru-
ches 1 ausgebildet ist, sowie mit einem Manchon im Sinne des Kennzeichens des Anspruches 5.

Die Oberflachenschicht aus Nadelfilz kann zumindest einen Teil der in den Siebmaschen verbliebenen
Fliissigkeit aufnehmen, sodaR die Riickbefeuchtung geringer wird. Bereits erste Erprobungen haben eine Er-
héhung des Trockengehaltes der austretenden Faserbahn um einige Prozent gebracht, was unter Beriicksich-
tigung der zum Trocknen der Faserbahn erforderlichen Energie einen bedeutenden Fortschritt darstellt.

Weitere Merkmale der Erfindung sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

Die Erfindung istim folgenden anhand beispielsweiser Ausfiihrungsformen néher erldutert, die in der Zeich-
nung veranschaulicht sind. In dieser zeigen Fig. 1 in schematischer Seitenansicht eine Doppelsiebbandpresse,
Fig. 2 in schematischer, vergroRerter Seitenansicht das letzte VorpreRwalzenpaar einer Siebbandpresse nach
Fig. 1 und die zwischen seinen Walzen durchlaufenden Siebe samt der Faserbahn, Fig. 3 in schaubildlicher
schematischer Darstellung eine VorpreRwalze mit einem darauf aufgeschrumpften Manchon, Fig. 4 in einer
Ansicht dhnlich Fig. 3 das Aufbringen eines Nadelfilzstreifens auf eine VorpreRwalze, Fig. 5 in einer schema-
tischen Seitenansicht eine VorpreRwalze, deren Kern von Nadelfilzscheiben umgeben ist und Fig. 6 einen
Schnitt I&ngs der Linie VI-VI der Fig. 5.

Gemal Fig. 1 weist eine Doppelsiebbandpresse ein oberes bzw. unteres umlaufendes Sieb 1 bzw. 2 auf.
Die Siebe laufen eingangsseitig unter Bildung eines keilférmigen Spaltes zwischen oberen bzw. unteren Wal-
zen von Walzenpaaren 4, 5, 6 und 7 um, verlaufen sodann parallel zueinander von dem Walzenpaar 7 ausge-
hend schrag nach oben durch VorpreRwalzenpaare 8, 9 und 10. Beide Siebe werden iiber Antriebs- und Um-
lenkwalzen 11 wieder zu dem Eingang der Siebbandpresse zuriickgefiihrt.

In den keilférmigen Spalt wird in einem Stoffauflauf 12 die wélrige Suspension zwischen die Siebe 1, 2
eingebracht, Idngs des Spaltes 3 zwischen den Walzenpaaren 4 bis 7 vorentwéssert und sodann zwischen den
Sieben und den Walzenpaaren 8, 9 und 10 weiter entwassert, wobei schlieBlich eine Faserbahn 13 austritt,
die liber eine Abnahmewalze 14 zu weiteren Verarbeitungsvorgéngen, insbesondere zum weiteren Pressen
oder Trocknen gefiihrt wird.

Aus Fig. 2 erkennt man in gréRerem Malistab die beiden Siebe 1, 2, die zwischen der oberen Vorprelwalze
100 und der unteren VorpreBwalze 10u des Walzenpaares 10 durchlaufen, wobei sich die bereits vorgetrock-
nete Faserbahn 13 zwischen den Sieben befindet bzw. in der Zeichnung nach rechts ausgegeben wird. Die
durch den VorpreRvorgang aus der Faserbahn und durch bzw. in die Siebe geprefte Flissigkeit rinnt zum GroR3-
teil seitlich und nach unten ab, bildet jedoch vor allem zwischen der oberen VorpreRwalze 100 und dem oberen
Sieb 1 vor dem Walzspalt einen Flissigkeitskeil 150, aus dem besténdig Flissigkeit in die Maschen des Siebes
1 gelangt. Austrittsseitig nimmt die zuvor geprefite Faserbahn 13 wieder Flissigkeit aus dem Sieb 1 auf, was
als Riickbefeuchtung bezeichnet wird. Sinngeman gleiches gilt fir einen Flissigkeitskeil 15u, der sich zwischen
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der unteren VorpreRwalze 10u und dem unteren Sieb 2 bildet und aus dem auch Flissigkeit nach unten abrinnt.

Um diese Riickbefeuchtung zumindest teilweise zu vermeiden, ist die oberste Walze 100 mit einer Lage
16 aus vorzugsweise synthetischem Nadelfilz versehen. Es hat sich gezeigt, dal diese Lage 16 aus Nadelfilz
zumindest einen Teil der in den Maschen des Siebes 1 verbliebenen Flissigkeit aufnehmen kann, wodurch
die Rickbefeuchtung der Faserbahn 13 verringert wird.

Fig. 3 zeigt schematisch die Verwendung eines Nadelfilzrohres oder Manchons 17 zusammen mit einer
Stahlwalze 18, wobei diese Kombination die VorpreRwalze 100 mit ihrer Drehachse a bildet. Es hat sich gezeigt,
daf ein derartiger Manchon 17 zweckméRigerweise auf die Stahlwalze 18 aufgeschrumpft wird, da hiedurch
am besten den Anforderungen der Praxis mit relativ hohen AnpreRkréften entsprochen wird und sich die Ab-
nutzung in verniinftigen Grenzen halt. Im folgenden werden zwei Beispiele fiir die Herstellung und Ausbildung
eines solchen Manchons 17 gegeben.

Beispiel 1

Es wird ein Grundgewebe verwendet, das folgende Eigenschaften aufweist:

Kette (Léngsfaden) 12 Faden/cm, Polyamidmonofil, 0,3 @ mit einem Mindestkochschrumpf von 20 %

Schu} (Querfaden) 7 Fadden/cm im Verhaltnis zwei Fédden Polyamidstreichgarn 120 tex/ein Faden Polypropy-
lenmonofil 0,25 @ Bindung 2/2 Kreuzkdrper.

Auf dieses Gewebe wird eine Lage Polyamidfaserpelz aus 17 dtex Polyamidfaser einer Schnittlinge von
80 mm mit einem Pelzgewicht von 170 g/m2 Pelzgewicht aufgenadelt.

Dieser Nadelfilz wird mit der Pelzseite nach auflen in einer Spirale Gbereinandergenadelt, sodal ein Rohr
mit einem Innendurchmesser von 241 bis 245 mm gebildet wird, welches fiir eine Walze mit einem AuRendurch-
messer von 240 mm vorgesehen ist. In der Folge werden elf solche Lagen lbereinandergenadelt. Daraufhin
werden zwanzig Pelzlagen aus demselben Pelzmaterial, jedoch ohne Gewebe aufgenadelt und anschlieRend
durch etwa fiinf Finishpassagen, d.h. Nadeldurchgénge ohne Pelz, verfestigt. Das endgliltige m2 - Gewicht des
Filzes betragt 8500 g bei einer Stérke von 16,5 mm.

Ein nach Beispiel 1 hergestelltes Filzrohr oder Manchon wird iber die Stahlwalze 18 geschoben und dar-
aufhin mit kochendem oder heiRem Wasser behandelt, wodurch ein Aufschrumpfen des Manchons 17 auf die
Walze 18 erfolgt. Die solcherart gebildete VorpreBwalze 100 ist damit einsatzfertig.

Ein Manchon 17 kann auch gemaR dem folgenden Beispiel hergestellt und in gleicher Weise auf die Walze
18 aufgebracht werden.

Beispiel 2

Das Grundgewebe ist wie in Beispiel 1 ausgebildet.

Auf dieses Gewebe wird ein Pelz mit ca. 170 g/m2, bestehend aus 60 % Polyamid, 17/80 und 40 % Wolle
mit einer Feinheit von 32 - 35 mikrometer @ aufgenadelt. Dieser Nadelfilz wird ebenso wie bei Beispiel 1 in elf
Lagen lbereinandergenadelt zu einem Rohr geformt. AnschlieBend werden 17 Lagen Pelz wie nach Beispiel
1, jedoch mit 200 g/m2 aus Polyamidfaser mit 22 dtex und 80 mm Schnittidnge aufgenadelt, sodal ein Filzrohr
mit einem m2-Gewicht des Filzes von 8500 g und einer Dicke von 17 mm entsteht.

Wie bereits erwdhnt, hat sich die Verwendung eines solchen Manchons 17 als besonders praxistauglich
gezeigt. Es ist jedoch mdglich, die Nadelfilzlage 16 auch durch Aufwickeln eines Filzstreifens 19 gemaR Fig.
4 herzustellen. Zu diesem Zweck wird auf die Stahlwalze 18 ein etwa 5 bis 10 cm breiter Nadelfilzstreifen unter
starker Spannung durch Drehen der Walze 18 aufgewickelt. Das folgende Beispiel gibt die Zusammensetzung
und Herstellung eines Nadelfilzstreifens, der fiir diesen Zweck geeignet ist.

Beispiel 3

Es wird ein Grundgewebe verwendet, dessen Kette (Langsfaden) aus einem hochfesten Polyamidfilament mit
12 Faden/cm und 940 dtex besteht.

Der Schuf} (Querfaden) weist 6,5 Fd/cm auf und besteht aus Streichgarn bzw. Monofil im Verhéltnis 2 Fa-
den Polyamidstreichgarn 120 dtex, 2 Faden Polypropylenmonofil 0,25 a.

Bindung 2/2 Kreuzkérper.

Auf dieses Gewebe wird ein Pelz aus Polyamid 17/80 mit 170g/m2 aufgenadelt. Durch Gibereinandernadeln
von zwdlf derartigen Lagen wird eine Filzplatte von beispielsweise 50x2 m gebildet. AnschlieRend werden
zwanzig Lagen Pelz aus Polyamid 17/80 mit 170 g/m2 aufgenadelt und durch ca. 50 Finishpassagen auf eine
Dicke von etwa 17 mm gebracht. Das m?-Gewicht des fertigen Filzes betragt etwa 8500 g.

Eine weitere Mdglichkeit zur Herstellung der VorpreRwalze 100 mit einer Oberflachenschicht aus Nadelfilz
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ist anhand der Fig.5 und 6 gezeigt. Die VorpreRwalze 100 besteht hier aus einem Stahlkern 20, auf den ne-
beneinanderliegende Nadelfilzscheiben 21 aufgeschoben sind. Die parallel liegenden Filzscheiben sind durch
endseitig angeordnete Spannplatten 22 mit Hilfe von Spannstében 23 und entsprechenden Muttern 24 in Rich-
tung der Walzenachse a fest aneinandergepreft.

Die einzelnen Nadelfilzscheiben 21 werden aus einem im allgemeinen gewebelosen Nadelfilz ausgestanzt,
wobei entsprechende Licher zur Aufnahme des Kerns 20 bzw. der Spannstébe 23 ausgebildet werden. Nach
Aufsetzen der Nadelfilzscheiben 21 auf den Kern und Zusammenspannen mittels der Spannplatten 22 und der
Spannstébe 23 wird die so gebildete VorpreRwalze 100 am Umfang auf genaue Zylinderform abgedreht und
ist sodann einsatzbereit.

Das nachstehende Beispiel beschreibt die Zusammensetzung und Herstellung eines Nadelfilzes, der zur
Bildung einer VorpreRwalze gemaR den Fig. 5 und 6 geeignet ist.

Beispiel 4

Aus einem Polyamid 17/80 Pelz mit 200 g/m?2 wird durch Gibereinandernadeln von 40 Lagen ein schwerer,
gewebeloser Nadelfilz mit 800 g/m? gebildet und hierauf durch eine grofRere Anzahl von Finishpassagen auf
eine Dicke von etwa 18 mm gebracht.

Von den vorhin beschriebenen Ausfiihrungsformen abgesehen ist es auch mdéglich, die Nadelfilzschicht
durch Aufkleben einer entsprechend zurechtgeschnittenen Filzbahn zu realisieren. Hiezu kann beispielsweise
ein gemaR Beispiel 4 ausgebildeter und hergestellter Filz verwendet werden.

In Versuchen wurde an einer Doppelsiebbandpresse die bis dahin verwendete, als glatte Stahlwalze aus-
gebildete VorprelRwalze 100, namlich die obere Walze des letzten VorpreRwalzenpaars 10 durch eine gemaR
der Erfindung ausgebildete VorpreRwalze ersetzt. Es zeigte sich, dal eine Steigerung des Trockengehaltes
um bis zu 5 %, verglichen mit dem bisher erzielbaren Trockengehalt, méglich war.

Wiewohl vorzugsweise lediglich die beiden Walzen des letzten VorpreRwalzenpaares 10 entsprechend der
Erfindung ausgebildet sein kénnen, ist es mdglich, auch andere Walzen einer Doppelsiebbandpresse gemafn
der Exfindung auszubilden. Uberdies I4Rt sich die Erfindung auch bei Siebbandpressen mit lediglich einem ein-
zigen umlaufenden Sieb anwenden.

Die mechanische Festigkeit des Nadelfilzrohres 16 bzw. des Manchons 17 auf der Stahlwalze 100 hat sich
als so gut erwiesen, daR Standzeiten erzielbar sind, die kaum geringer sind als bei Verwendung von Stahlwal-
zen mit einem Gummiliberzug bzw. - manchon.

Beziiglich der Schrumpffahigkeit sei angefiihrt, dal die Schrumpfung des Léngsfadens (Kette) jenes Fa-
dens wesentlich ist, der in Umfangsrichtung des Nadelfilzrohres 16 verlduft. (In den Beispielen 1 und 2 der
Langsfaden bzw. die Kette). Bei den gezeigten Beispielen erfolgt das Schrumpfen durch Warmeeinwirkung,
doch ist die Verwendung von Nadelfilzen mdglich, bei welchen die Schrumpfung durch andere physikalische
oder chemische Einwirkungen hervorgerufen wird. Die durch das Schrumpfen aufgebrachte Spannkraft des
Nadelfilzrohres 16 auf der Stahlwalze ist so groR, daB kein Lockerwerden in Umfangsrichtung erfolgt.

Weiters soll darauf hingewiesen werden, da das Grundgewebe selbstverstandlich in Kette und SchuR ei-
ne ausldsbare Schrumpfung besitzen kann, wesentlich jedoch jene in Umfangsrichtung des Rohres ist. Auch
die Fasern des Pelzes kdnnen eine Schrumpfféhigkeit besitzen. Diese wird iblicherweise kleiner als 20 %, z.B.
10 % oder weniger sein.

Da beim Schrumpfen des Nadelfilzrohres die Fasern des Pelzes dem Schrumpfen der Grundgewebefaden
auf jeden Fall entgegenwirken, fuhrt z.B. ein Kochschrumpf der Grundgewebefaden von 20 % zu einem
Gesamtschrumpfen des Rohres von etwa 10 %.

Patentanspriiche

1. Siebbandpresse, insbesondere Doppelsiebbandpresse, zum Eindicken von Stoffsuspensionen, insbe-
sondere zum Entwassern von Faserstoffen, mit einem aus einer Mehrzahl von Walzenpaaren (4 bis 7)
mit fortschreitend kleiner werdendem Walzspalt bestehenden Walzenstrale und darauf folgenden Vor-
prelwalzenpaaren (8, 9, 10), sowie mit zumindest einem um Walzen der Walzenund VorpreRwalzenpaare
umlaufenden endlosen Sieb (1, 2),

dadurch gekennzeichnet, daf®
am auslaufseitigen Ende der Presse zumindest die obere VorpreRwalze (100) wenigstens des letz-
ten VorpreRBwalzenpaares (10) zumindest eine Oberflichenschicht aus Nadelfilz besitzt.

2. Siebbandpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die VorpreRwalze (100) eine Stahlwalze
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(18) mit einer darauf aufgebrachten Nadelfilzlage (16) ist.

Siebbandpresse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal auf die Stahlwalze (18) eine Nadelfilz-
lage (16) aufgeklebt, aufgewickelt oder aufgeschrumpft ist.

Siebbandpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die VorpreRBwalze (100) aus einem Kern
(20) besteht, der von aneinanderiegenden, in Richtung der Walzenachse zusammengeprefRten Nadelfilz-
scheiben (21) umgeben ist.

Manchon fiir Vorprewalzen einer Siebbandpresse, dadurch gekennzeichnet, daf® er als Nadelfilzrohr (16)
ausgebildet ist, das aus zumindest einer Lage eines synthetischen Grundgewebes und darauf genadelten
Fasern besteht, die einen Mindestanteil an synthetischen Fasern, vorzugsweise Polyamidfasern von 50
% besitzen, wobei die in Umfangsrichtung des Rohres (16) verlaufenden Féden des Grundgewebes eine
auslésbare Schrumpfung von zumindest 20 % aufweisen.

Manchon nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dalt das Grundgewebe in Umfangsrichtung einen
Kochschrumpf, d.h. eine Schrumpfung in siedendem Wasser von 20 % oder mehr aufweist.

Manchon nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dak die Fasern Polyamidfasern mit einer
Feinheit von etwa 17dtex und einer Schnittlange von etwa 80 mm sind.

Manchon nach einem der Anspriich 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR das Grundgewebe aus Poly-
amid- und/oder Polypropylenmaterial besteht.

Manchon nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dall die in Umfangsrichtung verlaufenden Faden
des Grundgewebes ein Polyamid-Monofil mit einem Kochschrumpf von mindestens 20 % sind.

Manchon nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da die parallel zur Rohrachse verlaufenden Faden
des Grundgewebes aus Polyamid-Streichgarn und Polypropylen-Monofil bestehen.
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