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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie für ei-
ne Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn, im einzelnen mit
den im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen
Merkmalen.
[0002] Eine derartige Pressenpartie, die eine doppelt
befilzte Presseinheit aufweist, ist bekannt aus EP 0 598
991 A1.
[0003] Allgemein ist der Übergabebereich zwischen
der Preßeinheit (die die einzige Preßeinheit oder eine
von mehreren Preßeinheiten sein kann) und dem nach-
geschalteten Aggregat mit Problemen behaftet. Einer-
seits soll nämlich der Übergabebereich derart gestaltet
sein, daß die Papierbahn in der Preßeinheit in optimaler
Weise entwässert wird. Dies ist natürlich die wichtigste
Funktion einer Pressenpartie. Andererseits soll aber
auch beim Anfahren der Papiermaschine nach deren
Stillstand der Überführstreifen (oder die Papierbahn in
voller Breite) leicht und zuverlässig von der Preßeinheit
auf das nachgeschaltete Aggregat überführt werden.
Diese beiden Forderungen konnten bis heute nicht
gleichzeitig in befriedigender Weise erfüllt werden. Bei
einer doppeltbefilzten Preßeinheit läuft ja die Papier-
bahn gemeinsam mit dem Oberfilz und dem Unterfilz
durch den Preßspalt der Preßeinheit. Hierbei ist die Pa-
pierbahn sandwichartig zwischen diesen beiden Filzen
eingehüllt. Die beiden Filzbänder nehmen im Preßspalt
Wasser aus der Papierbahn auf. Beim Austreten aus
dem Preßspalt hört der Preßdruck natürlich auf. An die-
ser Stelle besteht die Gefahr, daß Wasser aus den bei-
den Filzbändern wieder zur Papierbahn zurückströmt,
so daß diese rückbefeuchtet wird. Um dies zu vermei-
den, sollten die beiden Filzbänder nach dem Durchlau-
fen des Preßspaltes möglichst sofort von der Papier-
bahn getrennt werden.
[0004] Demgemäß wird das eine der beiden Filzbän-
der nach dem Verlassen des Preßspaltes derart geführt,
daß ein Divergenzwinkel zwischen Papierbahn und Filz-
band entsteht. Es ist aber unvermeidbar, daß die Pa-
pierbahn zunächst ein Stück weit mit dem anderen Filz-
band läuft; dieses wird nachfolgend als "Übergabe-
band" bezeichnet. Dieses Übergabeband soll nun die
Papierbahn an ein sogenanntes "Abnahmeband" über-
geben; dieses ist ein Filzband oder Siebband des nach-
geschalteten Aggregates. An der Übergabestelle läuft
das Abnahmeband über eine Abnahmeeinrichtung, die
beim Gegenstand der EP 0 598 991 als eine Abnahme-
saugwalze ausgebildet ist. Diese soll dafür sorgen, daß
die Papierbahn hinter der Übergabestelle dem Abnah-
meband folgt.
[0005] Ein häufiger Unsicherheitsfaktor beim Über-
wechseln der Papierbahn vom Übergabeband zum Ab-
nahmeband ist die Qualität und der sich mit der Zeit än-
dernde Zustand der endlosen Bänder, insbesondere
wenn es sich um Filze handelt. Einerseits gibt es be-
kanntlich Filze, deren Aufbau so gewählt ist, daß sie sich

primär zum Transport der Bahn eignen. Dabei kommt
es häufig vor, daß die Bahn an der Unterseite des Filzes
hängen muß, unterstützt durch Adhäsionskräfte der
noch relativ nassen Bahn an der befeuchteten Außen-
seite des Filzes. Diese ist in diesem Fall derart ausge-
bildet, daß sie in ihren Poren relativ viel Wasser enthält.
Andererseits gibt es Filze, die primär dazu bestimmt
sind, daß die Entwässerungsleistung der Presse gestei-
gert wird. Solche Filze sind derart konstruiert, daß sie
aus der Papierbahn viel Wasser aufnehmen und in ih-
rem Inneren (also in einer mittleren Schicht) speichern
können. Dabei wandert das Wasser rasch durch die Au-
ßenseite des Filzes hindurch, so daß die Außenseite re-
lativ trocken bleibt. Folglich haftet die Bahn weniger gut
an der Außenseite des Filzes; somit besteht die Gefahr,
daß die Bahn - insbesondere wenn sie an der Unterseite
des Filzes hängt - sich vom Filz löst. In diesem Fall wird
der Betrieb der Papiermaschine vorübergehend gestört;
das heißt, es kommt zu Abrissen der Papierbahn und
die Papierbahn muß erneut in die Papiermaschine ein-
gefädelt werden. Gegebenenfalls muß auch der Filz
vorzeitig ausgetauscht werden. Solche Betriebsunter-
brechungen bedeuten aber, daß der sogenannte Lauf-
wirkungsgrad (die "Runability") der Papiermaschine auf
einen unbefriedigenden Wert absinkt.
[0006] Zu der bekannten Anordnung gemäß EP 991
ist noch anzumerken, daß die genannte Abnahmesaug-
walze durch ihre Saugwirkung das Rückbefeuchten der
Papierbahn aus dem Übergabeband verstärkt, so daß
die Entwässerungsleistung der Presseneinheit nicht be-
friedigend ist.
[0007] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Pressenpartie, welche die Merkmale des
Oberbegriffes des Anspruches 1 aufweist, derart zu ge-
stalten, daß nicht nur eine möglichst hohe Entwässe-
rungsleistung der Preßeinheit vorhanden ist, sondern
daß insbesondere auch ein hoher Laufwirkungsgrad si-
chergestellt ist. Insbesondere soll das Überwechseln
der Papierbahn von der Preßeinheit zum nachgeschal-
teten Aggregat möglichst weitgehend störungsfrei statt-
finden.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruches 1 gelöst. Diese besagen mit anderen Wor-
ten, daß dem Maschinenführer - für den normalen Dau-
erbetrieb der Papiermaschine - zwei Möglichkeiten zum
Führen des Übergabebandes zur Auswahl gestellt wer-
den:

Betriebsweise I:

[0009] Hier kann der Maschinenführer dafür sorgen,
daß das Übergabeband nur an einem nicht-besaugba-
ren Leitelement mit dem Abnahmeband in Kontakt
kommt. Es wurde nämlich erkannt, daß man hierdurch
während des normalen Dauerbetriebes das bisher an
der Abnahmesaugwalze stattfindende zusätzliche
Rückbefeuchten der Papierbahn aus dem Übergabe-
band vollkommen vermeiden kann. Daraus resultiert ei-
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ne beträchtliche Erhöhung der Entwässerungsleistung
der Preßeinheit.

Betriebsweise II:

[0010] Hier kann der Maschinenführer - durch Ver-
schwenken der genannten beweglichen Umlenkwalze -
dafür sorgen, daß das Übergabeband derart geführt
wird, daß es hinter dem nicht-besaugbaren Leitelement
bis zu einem Saugelement mit dem Abnahmeband in
Kontakt bleibt. Hierdurch wird - unabhängig von der
Qualität und/oder dem momentanen Zustand der Bän-
der - ein zuverlässiges Übergeben der Papierbahn auf
das Abnahmeband gewährleistet. Dies bedeutet mit an-
deren Worten: Betriebsunterbrechungen, die durch das
bisherige gelegentliche Abfallen der Papierbahn von ei-
nem der Bänder verursacht wurden, können vollkom-
men (oder nahezu vollkommen) vermieden werden. Da-
durch wird der Laufwirkungsgrad der Papiermaschine
erhöht. Eine gewisse Rückbefeuchtung der Bahn unter
der Wirkung des Saugelements muß allerdings in Kauf
genommen werden.
[0011] Die Entscheidung, ob man die Betriebsweise I
oder die Betriebsweise II anwenden soll, wird man in
erster Linie von der Qualität und dem Zustand der Sieb-
oder Filzbänder treffen. Die Betriebsweise I wird man
vorzugsweise dann wählen, wenn das Übergabeband
im wesentlichen als ein Entwässerungsband ausgebil-
det ist, so daß die mit der Papierbahn in Kontakt kom-
mende Seite auch hinter dem Preßspalt nur wenig
Feuchtigkeit enthält. Dadurch wird die Papierbahn im
allgemeinen problemlos (und ohne Zuhilfenahme eines
Saugelements) auf das Abnahmeband überwechseln.
Eine derartige Ausbildung des Übergabebandes wirkt
auch in Richtung einer zusätzlichen Steigerung der Ent-
wässerungsleistung der Preßeinheit.
[0012] Allerdings verlieren viele derartige (haupt-
sächlich zur Entwässerung dienende) Bänder die be-
schriebene vorteilhafte Eigenschaft mit zunehmender
Betriebsdauer; das heißt, die Fähigkeit Wasser im Inne-
ren zu speichern, läßt allmählich nach, so daß der Filz
bzw. das Sieb hinter dem Preßspalt relativ viel Wasser
an der papierberührten Oberfläche führt. Wenn nun die-
ser Fall eintritt, dann hat der Maschinenführer dank der
Erfindung die Möglichkeit, von der Betriebsweise I auf
die Betriebsweise II überzugehen.
[0013] Mit anderen Worten: er kann die Papierma-
schine mit der Betriebsweise II eine zeitlang weiterbe-
treiben bis zu einem Maschinenstillstand, an dem das
verbrauchte Übergabeband durch ein neues ersetzt
wird.
[0014] Eine andere Möglichkeit der Nutzung der un-
terschiedlichen Betriebsweisen I und II besteht im fol-
genden: man benutzt die Betriebsweise II (d.h. gemein-
samens Führen von Übergabeband und Abnahmeband
bis zum Saugelement) nur vorübergehend während des
Anfahrens der Papiermaschine oder nach einem evtl.
Bahn-Abriß, also immer wenn die Papierbahn wieder

neu in die Papiermaschine "eingefädelt" werden muß.
Dabei wird mittels des Saugelements ein zuverlässiges
Übergeben des Papierbahn-Anfanges auf das Abnah-
meband gewährleistet. Danach wird dann durch Ver-
schwenken der beweglichen Umlenkwalze auf die Be-
triebsweise I übergegangen, um die Möglichkeiten zur
Erhöhung der Entwässerungsleistung zu nutzen.
[0015] Es kann auch vorkommen, daß das Überga-
beband primär die Aufgabe eines Transportbandes hat,
also nur in zweiter Linie als Entwässerungsband dient.
Dieser Fall liegt beispielsweise dann vor, wenn das
Übergabeband zunächst die Papierbahn von der Sieb-
partie abnehmen und dann durch die Preßeinheit hin-
durchführen muß. Hier wird man also in der Regel von
vornherein die Betriebsweise II wählen, nämlich um ei-
nen möglichst hohen Laufwirkungsgrad der Papierma-
schine zu erzielen.
In besonderen Fällen kann auch noch eine dritte Be-
triebsweise angewandt werden, bei der die bewegliche
Umlenkwalze in eine derartige Position verstellt ist, daß
das Übergabeband dauernd ohne Kontakt mit dem Ab-
nahmeband ist. In diesem Fall muß also die Papierbahn
während des normalen Dauerbetriebes über einen frei-
en Papierzug vom Übergabeband zum Abnahmeband
laufen. Hierdurch kann man den Trennpunkt der Papier-
bahn vom relativ nassen Übergabeband noch weiter
nach rückwärts in Richtung zum Auslauf aus dem
Preßspalt verlagern und somit die Rückbefeuchtung
noch weiter reduzieren. Diese dritte Betriebsweise ist
beispielsweise bei der Herstellung von naßfesten Pa-
piersorten durchaus möglich und vorteilhaft. Es versteht
sich, daß das Einfädeln einer derartigen naßfesten Pa-
pierbahn vorzugsweise in gleicher Weise erfolgt wie
oben beschrieben.
[0016] Zusammenfassend kann festgestellt werden,
daß der Papiermaschinen-Betreiber dank der Erfindung
mehr Freiheit als bisher bei der Auswahl der Filze oder
Siebe für die Pressenpartie hat. Auch kann er aus meh-
reren möglichen Betriebsweisen die jeweils günstigste
auswählen.
[0017] Jede der Figuren 1 bis 5 zeigt eine erfindungs-
gemäße Pressenpartie, oder einen Teil davon, in einer
schematischen Seitenansicht.
[0018] Dargestellt ist in Fig. 1 eine Preßeinheit, gebil-
det durch eine normale Preßwalze 1 und durch eine
Schuh-Preßwalze mit Preßschuh 2 und Preßband 3.
Beide Walzen bilden miteinander einen Preßspalt,
durch den eine nicht sichtbare Papierbahn zusammen
mit zwei Filzbändern 4 und 5 hindurchläuft.
[0019] Das obere Filzband 4 transportiert die Papier-
bahn in bekannter Weise von einer Siebpartie in die
Pressenpartie; dabei kommt die Papierbahn im Bereich
einer Leitwalze 6 mit dem unteren Filzband 5 in Kontakt.
Unmittelbar am Austritt aus dem Preßspalt trennt sich
das obere Filzband 4 von der Papierbahn und läuft über
eine Leitwalze 7 und über weitere nicht sichtbare Leit-
walzen zurück zur Siebpartie. Die Papierbahn läuft zu-
sammen mit dem unteren Filzband oder "Übergabe-
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band" 5 bis zu einer Übergabestelle, die in möglichst
geringer Entfernung vom Austritt aus dem Preßspalt an-
geordnet ist. Die Übergabestelle ist gebildet durch eine
Abnahmewalze 8a, an der ein Abnahmeband 14 mit der
Papierbahn in Kontakt kommt.
[0020] Während des normalen Dauerbetriebes der
Pressenpartie läuft die Papierbahn von der Abnahme-
walze 8a zusammen mit dem Abnahmeband 14 zu einer
Saugwalze 8b und von dort in eine nachgeschaltete
zweite Preßeinheit 11-13 (oder in ein anderes nachge-
schaltetes Aggregat). Dabei löst sich das Übergabe-
band 5 unmittelbar an der Abnahmewalze 8a von der
Papierbahn. Hierdurch wird sichergestellt, daß ein
Rückbefeuchten der Papierbahn aus dem Übergabe-
band nur auf einer sehr kurzen Strecke stattfinden kann.
Das bisher ungewollte zusätzliche Rückbefeuchten der
Papierbahn durch den an der bisherigen Abnahme-
saugwalze herrschenden Unterdruck wird vollkommen
vermieden. Gleichzeitig sorgt die erfindungsgemäße
Saugwalze 8b dafür, daß die Papierbahn sicher am Ab-
nahmeband 14 haftet.
[0021] Dadurch wird - insbesondere bei der Herstel-
lung von relativ dünnen Papierbahnen und bei hoher Ar-
beitsgeschwindigkeit - der Gefahr begegnet, daß sich
am Einlauf in die zweite Preßeinheit 11-13 (oder an der
Auflaufstelle auf einen ersten Trockenzylinder) Blasen
bilden. Diese Wirkung der Saugwalze 8b kann unter-
stützt werden durch einen nachfolgenden stationären
Blasensauger 9 (Fig. 2).
[0022] Während des erstmaligen Überführens der
Papierbahn von der ersten zur zweiten Preßeinheit
(beim Anfahren oder nach einem Bahn-Abriß) ist die
schwenkbare Umlenkwalze 10 in einer derartigen Posi-
tion (10'), daß das Übergabeband 5 bis zur Saugwalze
8b mit der Papierbahn in Kontakt bleibt. Diese Betriebs-
weise gewährleistet mittels der Saugwalze 8b ein zu-
verlässiges Übergeben des Bahn-Anfanges auf das Ab-
nahmeband 14. Diese Betriebsweise kann aber auch
vorübergehend oder dauernd angewandt werden, wenn
das Übergabeband 5 nach längerer Betriebsdauer die
Papierbahn nur ungern an das Abnahmeband 14 abgibt
oder wenn das Übergabeband vor der Preßeinheit 1-3
die Funktion eines Abnahmebandes hat, wie z.B. ge-
mäß Fig. 2.
[0023] In Fig. 1 (und in Fig. 2) ist mit strichpunktierten
Linien eine weitere Position 10" der Umlenkwalze 10
dargestellt, bei der die beiden Bänder 5 und 14 ohne
Kontakt bleiben. Diese Position ist vorteilhaft z.B. beim
Leerlauf der Pressenpartie, oder wenn eine der beiden
Preßeinheiten stillsteht oder mit anderer Arbeitsge-
schwindigkeit als die andere Preßeinheit läuft. Diese
Position ist aber auch, wie oben erläutert, in besonderen
Fällen beim normalen Dauerbetrieb anwendbar, z.B. bei
der Herstellung von naßfesten Papierbahnen. Die Erfin-
dung ist in gleicher Weise realisiert bei der zweiten
Preßeinheit 11 - 20 oder Fig. 1.
[0024] Gemäß Fig. 2 ist das Übergabeband 5 nicht
das untere sondern das obere Filzband der ersten

Preßeinheit 1, 2, 3. Vor dieser Preßeinheit dient das
übergabeband 5 als Abnahmeband; denn es nimmt in
bekannter Weise mittels einer Abnahmesaugwalze 5A
die Papierbahn von der Siebpartie ab; von dieser ist nur
ein kleines Stück des Siebbandes S dargestellt.
[0025] Zunächst hängt die Papierbahn an der Unter-
seite des Übergabebandes 5; dasselbe trifft zu beim
Auslauf der Papierbahn zusammen mit dem Übergabe-
band aus der Preßeinheit 1-3. Die Gefahr, daß sich die
Papierbahn vom Übergabeband 5 löst, ist jedoch dank
der Erfindung sehr gering; denn die Bahnlaufstrecke
vom Auslauf aus dem Preßspalt bis zur Abnahmestelle
an der Walze 8a wird erfindungsgemäß sehr kurz ge-
halten.
[0026] Während in Fig. 1 Schuh-Preßwalzen mit je ei-
nem schlauchförmigen (und an den beiden Stirnseiten
geschlossenen) Preßband 3 vorgesehen sind, hat die
Anordnung gemäß Fig. 2 Preßbänder 3' bzw. 13', die
über mehrere Leitwalzen umlaufen. Es ist aber auch in
Fig. 2 eine Schuzpreßwalzen-Anordnung entsprechend
Fig. 1 möglich. Hinter der zweiten Preßeinheit 11, 12,
13' läuft in Fig. 2 die Papierbahn in einem kurzen freien
Papierzug von der Preßwalze 11 zu einem Überführsieb
oder Überführfilz 24, der unter anderem über eine Leit-
walze 25 und über einen ersten Trockenzylinder 28
läuft. An diesem wird die Papierbahn an ein Trockensieb
27 übergeben, das über eine Leitwalze 26 zum Trok-
kenzylinder 28 läuft und danach die Papierbahn in be-
kannter Weise über die weiteren nicht dargestellten
Trockenzylinder führt. Für den Fall, daß auch die 2.
Presse doppelt befilzt ist, kann die Leitwalze 25 durch
eine Walzenanordnung ähnlich 8a/8b / 10 (10'/10") er-
setzt werden. Der Trockenzylinder 28 kann durch eine
normale Leitwalze ersetzt werden. Die übergabestelle
der Bahn an das Trockensieb 27 kann auch hinter dem
Zylinder 28 bzw. hinter der normalen Leitwalze ange-
ordnet werden.
[0027] Die Fig. 3 zeigt eine Abwandlung zu Fig. 1 bzw.
Fig. 2. Anstelle der beiden Walzen 8a und 8b der Fig. 1
bzw. Fig. 2 ist in Fig. 3 ein stationärer Leitsaugschuh 30
vorgesehen mit einer konvex gekrümmten Führungsflä-
che für das Abnahmeband 14. Diese Führungsfläche
umfaßt einen nicht-besaugbaren Teil 30a, der in mög-
lichst geringer Entfernung von der Preßeinheit 1-3 an-
geordnet ist, sowie eine daran anschließende Saugzo-
ne 30b.
[0028] Gemäß Fig. 4 ist anstelle des zuvor beschrie-
benen stationären Leitschuhes eine Leitsaugwalze 40
vorgesehen, die anstelle des im Anspruch 1 genannten
nicht-besaugbaren Leitelements eine nicht besaugbare
Zone 40a und daran anschließend eine relativ kleine
Saugzone 40b aufweist.
[0029] Gemäß Fig. 5 ist wie in Fig. 1 bzw. Fig. 2 eine
nicht-besaugbare Leitwalze 8a vorgesehen und anstel-
le der Saugwalze 8b der Fig. 1 bzw. Fig. 2 ein stationärer
Saugschuh 38. Nicht dargestellt ist eine weitere Mög-
lichkeit, nämlich die Walze 8a der Fig. 1 bzw. Fig. 2
durch einen stationären Schuh zu ersetzen und die Sau-
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gleitwalze 8b beizubehalten.

Patentansprüche

1. Pressenpartie für eine Maschine zur Herstellung ei-
ner Faserstoffbahn (z.B. Papier- oder Kartonbahn),
mit wenigstens einer Preßeinheit, sowie mit einem
der Preßeinheit nachgeschalteten Aggregat, z.B.
einer zweiten Preßeinheit oder einer Trockenpartie,
mit den folgenden Merkmalen:

1.1 die Preßeinheit umfaßt zwei Preßorgane,
z.B. zwei Walzen, oder eine Walze (1) und ei-
nen Preßschuh (2) mit dazugehörendem
Preßband (3 bzw. 3'), die jeweils einen Preß-
spalt miteinander bilden;

1.2 beide Preßorgane (1; 2, 3 bzw. 3') sind je-
weils von einem Band (Siebband oder Filz-
band) umschlungen (z.B. oberes Filzband 4
und unteres Filzband 5);

1.3 eine Umlenkwalze (10), über die hinter dem
Preßspalt eines der Bänder ("Übergabeband"
5) läuft, ist beweglich, das heißt, in ihrer Posi-
tion veränderbar, zum Beispiel schwenkbar ge-
lagert.

1.4 das Übergabeband (5) transportiert die
Bahn vom Preßspalt zu einem "Abnahmeband"
(z.B. Siebband oder Filzband 14) des nachge-
schalteten Aggregates, wobei das Abnahme-
band an der Übergabestelle über eine Abnah-
meeinrichtung (8) läuft;

gekennzeichnet durch die folgenden weiteren
Merkmale:

1.5 die Abnahmeeinrichtung (8) umfaßt ein
nicht-besaugbares Leitelement (8a) und ein
diesem nachgeschaltetes Saugelement (8b);

1.6 die Position der Umlenkwalze (10) ist derart
veränderbar, daß das Übergabeband (5)
entweder allein an dem nicht-besaugbaren Lei-
telement (8a) oder nacheinander am nicht-be-
saugbaren Leitelement (8a) und am Saugele-
ment (8b)

mit dem Abnahmeband (14) in Kontakt kommt.

2. Pressenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
daß das nicht-besaugbare Leitelement in möglichst
kurzem Abstand hinter dem Preßspalt angeordnet
ist, so daß das Abnahmeband (14) so früh wie phy-
sikalisch möglich hinter dem Preßspalt mit der Bahn

in Kontakt kommt.

3. Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Position der Umlenkwalze
(10) derart veränderbar ist, daß das Übergabeband

(a) während des normalen Dauerbetriebes nur
an dem nicht-besaugbaren Leitelement (8a),
(b) dagegen während des Einfädelns der Bahn
in die Pressenpartie sowohl am nicht-besaug-
baren Leitelement (8a) als auch am Saugele-
ment (8b)

mit dem Abnahmeband (14) in Kontakt kommt.

4. Pressenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daß die bewegliche Um-
lenkwalze (10) in eine zusätzliche Position (10")
verstellbar ist, daß das Übergabeband (5) ohne
Kontakt mit dem Abnahmeband (14) ist.

5. Pressenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:

5.1 das nicht besaugbare Leitelement (8a) ist
eine Leitwalze oder ein stationärer Leitschuh,

5.2 das Saugelement (8b) ist eine Saugwalze
oder ein stationärer Saugschuh (38).

6. Pressenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daß das nicht-besaugba-
re Leitelement (30a) und das Saugelement (30b) ei-
nen einheitlichen Leit-Saug-Schuh (30) bilden.

7. Pressenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daß das nicht-besaugba-
re Leitelement (40a) und das Saugelement (40b) zu
einer Leitsaugwalze (40) zusammengefaßt sind.

8. Pressenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daß hinter der Preßein-
heit (1 bis 10) eine zweite Preßeinheit (11-20) vor-
gesehen ist, welche die Merkmale eines der An-
sprüche 1 bis 7 aufweist.

Claims

1. Press section for a machine for producing a fibrous
web (for example a paper or board web), having at
least one press unit and having an assembly con-
nected downstream of the press unit, for example
a second press unit or a drying section, having the
following features:

1.1 the press unit comprises two press ele-
ments, for example two rolls or one roll (1) and
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a press shoe (2) with associated press belt (3
or 3'), which respectively form a press nip with
each other;
1.2 both press elements (1; 2, 3 or 3') are re-
spectively wrapped around by a belt (mesh belt
or felt belt) (for example an upper felt belt 4 and
a lower felt belt 5);
1.3 a deflection roll (10) over which one of the
belts ("transfer belt" 5) runs downstream of the
press nip, is moveable, that is to say its position
can be changed, for example is pivotably
mounted;
1.4 the transfer belt (5) transports the web from
the press nip to a "receiving belt" (for example
mesh belt or felt belt 14) of the downstream as-
sembly, the receiving belt running over a receiv-
ing device (8) at the transfer point;

characterized by the following further fea-
tures:

1.5 the receiving device (8) comprises a guide
element (8a), to which suction cannot be ap-
plied, and a suction element (8b) downstream
of the latter;
1.6 the position of the deflection roll (10) can be
changed in such a way that the transfer belt (5)
comes into contact with the receiving belt (14)

either solely on the non-suction guide el-
ement (8a) or successively on the non-suction
guide element (8a) and on the suction element
(8b).

2. Press section according to Claim 1, characterized
in that the non-suction guide element is arranged at
the shortest possible distance downstream of the
press nip, so that the receiving belt (14) comes into
contact with the web as early as physically possible
downstream of the press nip.

3. Press section according to Claim 1 or 2, character-
ized in 'that the position of the deflection roll (10)
can be changed in such a way that the transfer belt
comes into contact with the receiving belt (14)

(a) during normal continuous operation, only on
the non-suction guide element (8a),
(b) on the other hand, during threading of the
web into the press section, both on the non-suc-
tion guide element (8a) and on the suction ele-
ment (8b).

4. Press section according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that the moveable deflection roll
(10) can be adjusted into an additional position (10")
such that the transfer belt (5) has no contact with
the receiving belt (14).

5. Press section according to one of Claims 1 to 4,
characterized by the following features:

5.1 the non-suction guide element (8a) is a
guide roll or a stationary guide shoe,
5.2 the suction element (8b) is a suction roll or
a stationary suction shoe (38).

6. Press section according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the non-suction guide element
(30a) and the suction element (30b) form a unified
guide and suction shoe (30).

7. Press section according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the non-suction guide element
(40a) and the suction element (40b) are combined
to form a guide and suction roll (40).

8. Press section according to one of Claims 1 to 7,
characterized in that, downstream of the press unit
(1 to 10), there is provided a second press unit
(11-20) which has the features of one of Claims 1
to 7.

Revendications

1. Section de presses pour une machine de fabrica-
tion d'une nappe de matière fibreuse (par exemple
une nappe de papier ou de carton), comprenant au
moins une unité de presse, ainsi qu'un ensemble
placé après l'unité de presse, par exemple une
deuxième unité de presse ou une section sèche,
comprenant les caractéristiques suivantes :

1.1 l'unité de presse comprend deux organes
de presse, par exemple deux cylindres, ou un
cylindre (1) et un sabot de presse (2) avec une
bande de presse (3 ou 3'), qui forment chacune
une ligne de contact ;
1.2 les deux organes de presse (1; 2, 3 ou 3')
sont chacun entourés par une bande (tamis à
bande ou bande de feutre) (par exemple la ban-
de de feutre supérieure 4 et la bande de feutre
inférieure 5) ;
1.3 un cylindre déflecteur (10), sur lequel passe
l'une des bandes ("bande de transfert" 5) der-
rière la ligne de contact, est mobile, c'est-à-dire
que sa position peut être modifiée, par exemple
qu'il est monté pivotant.
1.4 la bande de transfert (5) transporte la nappe
depuis la ligne de contact jusqu'à une "bande
d'enlèvement" (par exemple le tamis à bande
ou la bande de feutre 14) de l'ensemble monté
après, la bande d'enlèvement passant au ni-
veau du point de transfert par-dessus un dis-
positif d'enlèvement (8) ;
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caractérisée par les caractéristiques supplémentai-
res suivantes :

1.5 le dispositif d'enlèvement (8) comprend un
élément conducteur (8a) non aspirable et un
élément d'aspiration (8b) monté derrière celui-
ci ;
1.6 la position du cylindre déflecteur (10) est
modifiable de telle sorte que la bande de trans-
fert

(5) vienne en contact avec la bande d'en-
lèvement (14) soit seulement contre l'élément
conducteur (8a) non aspirable soit successive-
ment contre l'élément conducteur (8a) non as-
pirable et l'élément d'aspiration (8b).

2. Section de presses selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que l'élément conducteur non aspira-
ble est disposé à une distance aussi courte que
possible après la ligne de contact, de sorte que la
bande d'enlèvement (14) vienne en contact avec la
nappe aussi tôt que possible du point de vue phy-
sique derrière la ligne de contact.

3. Section de presses selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que la position du cylindre dé-
flecteur (10) est modifiable de telle sorte que la ban-
de de transfert vienne en contact avec la bande
d'enlèvement (14)

(a) seulement contre l'élément conducteur non
aspirable (8a) pendant le fonctionnement dura-
ble normal,
(b) au contraire pendant le chargement de la
nappe dans la section de presses, aussi bien
contre l'élément conducteur non aspirable (8a)
que contre l'élément d'aspiration (8b).

4. Section de presses selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 3, caractérisée en ce que le cylin-
dre déflecteur mobile (10) peut être déplacé dans
une position supplémentaire (10''), de sorte que la
bande de transfert (5) ne soit pas en contact avec
la bande d'enlèvement (14).

5. Section de presses selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 4, caractérisée par les caractéris-
tiques suivantes :

5.1 l'élément conducteur non aspirable (8a) est
un cylindre conducteur ou un sabot conducteur
stationnaire,
5.2 l'élément d'aspiration (8b) est un cylindre
d'aspiration ou un sabot d'aspiration stationnai-
re (38).

6. Section de presses selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 4, caractérisée en ce que l'élément

conducteur non aspirable (30a) et l'élément d'aspi-
ration (30b) forment un sabot conducteur d'aspira-
tion unitaire (30).

7. Section de presses selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 4, caractérisée en ce que l'élément
conducteur non aspirable (40a) et l'élément d'aspi-
ration (40b) sont assemblés pour former un cylindre
d'aspiration conducteur (40).

8. Section de presses selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 7, caractérisée en ce que derrière
l'unité de presse (1 à 10) est prévue une deuxième
unité de presse (11-20) qui présente les caractéris-
tiques de l'une quelconque des revendications 1 à
7.
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