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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Entwéssern einer Papierbahn

(57) Es werden ein Verfahren zum Entwassern
einer Papierbahn (14) durch Einwirkung eines Gasdruk-
kes und eine hierzu geeignete Vorrichtung (10) angege-
ben, wobei ein im wesentlichen quer durch die
Papierbahn (14) gerichteter Gasstrom erzeugt wird,
durch den Feuchtigkeit aus der Papierbahn (14) ausge-
trieben wird. Dies kann dadurch geschehen, daB die
Papierbahn zwischen zwei Bandern gefiohrt wird,
wovon das erste Band (20) aus einem weichen, még-
lichst trockenen und leicht kompressiblen Material
besteht und das zweite Band (22) aus einem harten,
relativ inkompressiblen und wasseraufnahmefahigen
Material besteht. Infolge der Kompression des ersten
Bandes (20) beim Eintreten in den PreBspalt (12) wird
eine durch die Papierbahn (14) in Richtung auf das
zweite Band (22) gebildete Gasstrémung erzeugt,
durch die Feuchtigkeit mitgenommen wird, die zum gro-
Ben Teil von dem zweiten Band (22) absorbiert wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entwés-
sern einer Papierbahn durch Einwirkung eines Gas-
druckes.

Die Erindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum
Entwassern einer Papierbahn, mit einem PreBspalt,
durch den eine Papierbahn zwischen zwei Bandern ein-
geschlossen hindurchgefihrt wird.

Zum Entwassern einer Papierbahn sind zahlreiche
Vorrichtungen und verfahren gebrauchlich. In den mei-
sten Papiermaschinen erfolgt die Entwésserung der
Papierbahn nach der Siebpartie durch eine mechani-
sche Entwésserung in sogenannten NaBpressen (im
allgemeinen Walzenpressen oder Schuhpressen) sowie
mit einer nachfolgenden Kontakttrocknung in einer ein-
oder zweireihigen Trockenpartie. Dabei werden in der
Pressenpartie Trockengehalte von ca. 50 % erreicht.

Hohere Trockengehalte kénnen in der Pressenpar-
tie nur durch die sogenannte Impulstrocknung erreicht
werden, wobei die Papierbahn in einem Nip, vorzugs-
weise einer Schuhpresse, soweit erhitzt wird, daB sich
im Papier Wasserdampf bildet, der zum Austreiben des
in der Bahn vorhandenen Wassers (Oberflachenwasser
und Zwickelwasser) dient.

Ein wesentliches Problem bei diesem Trocknungs-
verfahren tritt beim Verlassen des PreBspaltes auf, da
die Papierbahn in der Regel nur unvolistandig getrock-
net werden kann und infolge der stark erhéhten Tempe-
ratur zumindest ein Teil des enthaltenen Wassers
verdampfen kann, was beim Verlassen des PreBspaltes
zu einer plétzlichen Expansion und damit zur Blasenbil-
dung fahren kann, wodurch haufig der Faserzusam-
menhalt der Papierbahn zerstért wird. Es kommt also
zum bekannten Effekt der Delamination.

Aus der US-A-4 738 752 sind ein derartiges Verfah-
ren und eine derartige Vorrichtung bekannt, womit eine
deutlich verbesserte Trocknung bei hohem Druck im
PreBspalt und bei Temperaturen bis zu 180 °C erfolgen
soll. Dieses herkémmliche Verfahren ist mit den zuvor
bereits erwahnten Nachteilen behaftet.

Bei einem alternativen Verfahren geméaf der DE-A-
4 216 114 wird die zu entwéssernde Papierbahn zwi-
schen zwei PreBfilzen durch einen PreBspalt gefihrt,
wobei einer der beiden PreBfilze zuvor befeuchtet wird
und bei Durchtritt durch den PreBspalt mit Hitze beauf-
schlagt wird, um somit Dampf zu erzeugen und zur Aus-
treibung der Flissigkeit aus der Papierbahn zu
verwenden.

Ein Nachteil bei der bekannten Anordnung besteht
in der vorherigen Befeuchtung einer der beiden Filzbah-
nen, was einerseits zu einem erhdhten Energiebedarf
fuhrt und andererseits die Wirksamkeit der Trocknung
bei nicht ausreichender Energiezufuhr vermindert.

Der Erindung liegt demnach die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ent-
wassern einer Papierbahn zu schaffen, womit ein
besonders hoher Trockengehalt auf schonende und
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energiesparende Weise beim Durchtritt durch einen
PreBspalt erreicht werden kann, ohne daB nach Verlas-
sen des PreBspaltes die Gefahr einer Blasenbildung
oder gar einer Delamination der Papierbahn besteht.

Diese Erfindung wird bei einem Verfahren zum Ent-
wassern einer Papierbahn durch Einwirkung eines Gas-
druckes dadurch gelést, daB durch einen im
wesentlichen quer durch die Papierbahn gerichteten
Gasstrom Feuchtigkeit aus der Papierbahn ausgetrie-
ben wird.

Nach diesem Verfahren, das &hnlich einer Durch-
lufttrocknung funktioniert, wird ein hoher Trockengehalt
auf schonende Weise erreicht, wobei gleichzeitig eine
Gefahr der Bahnbeschadigung beim Verlassen des
PreBspaltes vermieden wird.

In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens wird die Papierbahn zwischen zwei
Bandern durch einen PreBspalt gefihrt, wobei ein
erstes der beiden Bander aus einem weichen und leicht
kompressiblen Material besteht und das zweite der bei-
den Bander aus einem harten, relativ inkompressiblen
und wasseraufnahmefahigem Material besteht.

Auf diese Weise wird das erste Band, das in még-
lichst trockenem Zustand an den PreBspalt herange-
fahrt wird, im PreBspalt unter Wirkung des PreBdruckes
stark komprimiert, so daB die darin enthaltene Luft in
Richtung auf die Papierbahn und auf das zweite Band
ausweicht und somit Feuchtigkeit aus der Papierbahn
austreibt, die von dem zweiten, wasseraufnahmeféhi-
gen Band aufgenommen wird.

Ohne zusatzliche &uBere MaBnahmen wird auf
diese Weise eine schonende Austreibung der Feuchtig-
keit im PreBspalt erreicht und eine Blasenbildung
auBerhalb des PreBspaltes vermieden.

Um die Trocknungswirkung zu verbessern, wird in
einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung zumin-
dest das erste Band oder die Walze, Uber die das erste
Band gefihrt ist, beheizt.

Durch die Beheizung des ersten Bandes und/oder
der Walze wird die durch Kompression des ersten Ban-
des bewirkte Luftstrbmung durch die Papierbahn in
Richtung auf das zweite Band unterstitzt und eine Aus-
treibung der Feuchtigkeit in das zweite Band verbes-
sert. Da nicht die Papierbahn selbst, sondern lediglich
das erste Band und/oder ggf. die Walze, Uber die das
erste Band gefuhrt ist, beheizt werden, geschieht dies
auf duBerst schonende Weise, da die Temperaturen bei
diesem Vorgang in der Regel deutlich unterhalb von 100
°C bleiben.

Um die Austreibung von Feuchtigkeit zu untersttt-
zen, kann in einer zusatzlichen Weiterbildung der Erfin-
dung ein HeiBluftstrom quer durch die Papierbahn
gerichtet werden.

Sofern erhéhte Temperaturen oberhalb von 100 °C
in auf genommen werden kénnen, kann statt eines
HeiBluftstroms auch ein HeiBdampfstrom quer durch
die Papierbahn gerichtet werden, was zu einer weiteren
Erhéhung des Trockengehaltes flhrt, allerdings einen
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erhéhten Energiebedarf benétigt und je nach gewahlter
HeiBdampftemperatur schon eine etwas erhéhte Gefahr
der Blasenbildung beim Austritt aus dem PreBspalt mit
sich bringt.

Der PreBspalt kann in vorteilhafter Weiterbildung
der Erfindung von einer Schuhpresse gebildet sein. Es
versteht sich, daB hierbei auch die Gegenwalze der
SchuhpreBwalze als Saugwalze ausgebildet sein kann.

Bei einer alternativen Ausfihrung der Erfindung ist
der PreBspalt von zwei Siebwalzen gebildet, zwischen
denen ein Druckgefalle vorgesehen ist.

Auf diese Weise wird ein Gasstrom quer durch die
Papierbahn mit Hilfe von Druckluft, die aus der einen
Siebwalze durch die Papierbahn in die andere Sieb-
walze eintritt, bzw. mit Unterstiitzung eines Vakuums an
der anderen Siebwalze erreicht. Um gute Trocknungser-
gebnisse zu erzielen, sind hierbei Temperaturen von
unterhalb von 100 °C ausreichend, was eine besonders
schonende Behandlung der Papierbahn sicherstellt.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen
Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rah-
men der Erfindung zu verlassen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausflhrung einer erfindungsge-
maBen Vorrichtung zum Entwéssern einer
Papierbahn in schematischer Darstellung;

Fig. 2 eine Abwandlung der Vorrichtung gemas
Fig. 1; und

Fig. 3 eine weitere Abwandlung der erfindungsge-

maBen Vorrichtung in schematischer Dar-
stellung.

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Vorrichtung ins-
gesamt mit der Ziffer 10 bezeichnet.

Die Vorrichtung 10 umfaBt eine Schuhpresse, die
aus einer untenliegenden SchuhpreBwalze 16 und
einer obenliegenden Gegenwalze 18 besteht. Durch
den zwischen den beiden Walzen 16, 18 gebildeten
PreBspalt 12 gelangt eine Papierbahn 14, die zwischen
einem oberen ersten Band 20 und einem unteren, zwei-
ten Band 22 gefiihrt ist.

Wahrend das untere Band 22, das vorzugsweise
als Filzband ausgeflhrt ist und aus einem relativ har-
ten, inkompressiblen, wasseraufnahmefahigen Material
besteht, besteht das erste Band 20, das gleichfalls als
Filzband ausgebildet sein kann, aus einem mdéglichst
trockenen, leicht kompressiblen und weichen Material.

In Fig. 1 ist die Breite des Bandes 20 bewuft Giber-
trieben dargestellt, um diesen Unterschied zwischen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den beiden Bandern zu verdeutlichen. Im PreBspalt 12
werden beide Bander 20, 22 zusammengepret, wobei
das erste Band 20 infolge seiner Nachgiebigkeit eine
groBe Volumenanderung erféhrt und das zweite Band
22 infolge seiner schlechten Nachgiebigkeit nur eine
geringe Volumenanderung erfahrt. Folglich wird somit
im ersten Band 20 enthaltene Luft aus diesem Band
schlagartig ausgepreBt und gelangt durch die Papier-
bahn 14 in Richtung der Pfeile 28 zum zweiten Band 22
und treibt dabei Feuchtigkeit aus der Papierbahn 14
aus.

Somit ergibt sich auf einfache Weise eine beson-
ders schonende Trocknung mit erhéhtem Trockenge-
halt.

Eine Verbesserung der Trocknungswirkung kann
durch eine zusatzliche Beheizung erreicht werden, wie
dies durch ein Heizelement 24 zur Beheizung des
ersten Bandes 20 und durch ein Heizelement 26 zur
Beheizung der Gegenwalze 18 in Fig. 1 dargestellt ist.

Durch diese zuséatzlichen Heizelemente wird der
Dampfdruck der in der Papierbahn 14 enthaltenen Flis-
sigkeit erhdht, was zur Austreibung der Flussigkeit im
PreBspalt 12 beitragt.

Infolge der wirksamen Unterstiitzung durch den
Gasstrom kénnen hierbei die Temperaturen deutlich
unterhalb 100 °C gehalten werden, so daB insgesamt
eine schonende und wirkungsvolle Trocknung erreicht
wird.

Eine Abwandlung der Anordnung gemag Fig. 1 ist
schematisch in Fig. 2 dargestellt und insgesamt mit der
Ziffer 30 bezeichnet.

Hierbei gelangt die Papierbahn 14 durch einen
PreBspalt 32, der durch zwei Siebwalzen 36, 38 gebil-
det ist.

Durch einen Uberdruck in der obenliegenden Saug-
walze 38 und/oder einen Unterdruck in der untenliegen-
den Saugwalze 36 wird ein in Richtung der Pfeile 28
gerichteter Gasstrom durch das erste Band 40, die
Papierbahn 14 und das zweite Band 42 erreicht, was zu
einem wirkungsvollen Durchstrémen der Papierbahn 14
und zu einer schonenden Abflhrung von enthaltener
Feuchtigkeit fiihrt.

Zusatzlich kann die Trocknungswirkung dadurch
verbessert werden, daB aus der Siebwalze 38 ein HeiB-
luftstrom oder ein HeiBdampfstrom in die Siebwalze 36
Ubertritt.

Eine weitere Abwandlung der Anordnung geman
Fig. 1 ist schematisch in Fig. 3 dargestellt und insge-
samt mit der Ziffer 50 bezeichnet.

Hierbei gelangt die Papierbahn 14 durch einen
PreBspalt 52, der von einer oben liegenden SchuhpreB-
walze 56 und einer darunter angeordneten Saugwalze
58 gebildet ist.

Durch die Saugwalze 58 wird ein in Richtung der
Pfeile 28 gerichteter Gasstrom durch das erste Band
60, die Papierbahn 14 und das zweite Band 62 erreicht,
was zu einem wirkungsvollen Durchstrémen der Papier-
bahn 14 und zu einer schonenden Abfiihrung von ent-
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haltener Feuchtigkeit fuhrt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Entwassern einer Papierbahn durch
Einwirkung eines Gasdruckes, dadurch gekenn-
zeichnet, daB durch einen im wesentlichen quer
durch die Papierbahn (14) gerichteten Gasstrom
Feuchtigkeit aus der Papierbahn (14) ausgetrieben
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Papierbahn (14) zwischen zwei Béan-
dern (20, 22; 40, 42; 60, 62) durch einen PreBspalt
(12; 32; 52) gefuhrt wird, wobei ein erstes (20; 40;
60) der beiden Bénder aus einem weichen und
leicht kompressiblen Material besteht und das
zweite (22; 42; 62) der beiden Bander aus einem
harten, relativ inkompressiblen und wasseraufnah-
mefahigem Material besteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB zumindest das erste Band
(20) oder die Walze (18), Uber die das erste Band
(20) gefihrt ist, beheizt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
ein HeiBluftstrom quer durch die Papierbahn (14)
gerichtet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein HeiB-
dampfstrom quer durch die Papierbahn (14)
gerichtet wird.

Vorrichtung zum Entwassern einer Papierbahn, ins-
besondere zur Durchfliihrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspri-
che, mit einem PrefBspalt (12; 32; 52), durch den
eine Papierbahn (14) zwischen zwei Bandern (20,
22; 40, 42; 60, 62) eingeschlossen hindurchgefiihrt
wird, gekennzeichnet durch Mittel zur Erzeugung
eines im wesentlichen quer durch die Papierbahn
(14) gerichteten Gasstroms.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein erstes (20; 40; 60) der beiden
Bander aus einem weichen und leicht kompressi-
blen Material besteht und das zweite (22; 42; 62)
der beiden Bander aus einem harten, relativ inkom-
pressiblen und wasseraufnehmendem Material
besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der PreBspalt (12; 52) von
einer Schuhpresse (16, 18; 56, 58) gebildet ist.
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9.

10.

11.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der PreBspalt (52) von einer Schuh-
preBwalze (56) gebildet wird, die mit einer
Saugwalze (58) zusammenwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der PreBspalt (32) von zwei
Siebwalzen (36, 38) gebildet ist, zwischen denen
ein Druckgefélle vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Heizeinrichtung (24, 26) zur Beheizung zumindest
des ersten Bandes (20) oder der Walze (18), Gber
die das erste Band (20) geflhrt ist, vorgesehen ist.
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