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(54) Maschine zur Herstellung einer Faserst

(57) Eine Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienepapier-
bahn, ist mit einer eine AnpreBeinheit und einen
Trockenzylinder umfassenden Hauptpresse versehen.
Die AnpreBeinheit der Hauptpresse und/oder eine einer
Vorpresse zugeordnete PreBeinheit ist zur Bildung
einer jeweiligen Schuhpresse mit in Bahnlaufrichtung
verlangertem PreBspalt durch eine SchuhpreBeinheit
gebildet. Die in Bahnlaufrichtung betrachtet erste
Schuhpresse ist so ausgelegt, daB das in deren PreB3-
spalt Uber die Spaltlange L erzeugte Druckprofil p(L)
einen progressiven Druckanstieg aufweist, der im
Bereich des Spaltanfanges beginnt und sich Uber
wenigstens ein Drittel, vorzugsweise wenigstens die
Halfte der Spaltlange L erstreckt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienepa-
pierbahn, mit einer eine AnprefBeinheit und einen Trockenzylinder umfassenden Hauptpresse.

In der DE-A-42 24 730 sind verschiedene Ausfiihrungsformen einer Hygienepapiermaschine der eingangs
genannten Art beschrieben. Eine dieser bekannten Ausfiihrungsformen umfaBt insgesamt drei PrefBstellen, namlich
zwei Vorpressen zwischen zwei Oberwalzen und zwei unteren SchuhpreBwalzen mit flexiblem Walzenmantel sowie
eine Hauptpresse mit einer AnpreBwalze und einem Trockenzylinder. Die Papierbahn wird auf einem Walzenformer
zwischen einem Entwésserungssieb und einem oberen Band erzeugt. Als durchlassige Filze ausgebildete untere Ban-
der werden zusammen mit der Papierbahn und dem oberen Band durch die beiden Vorpressen hindurch gefahrt.

GemaB einer weiteren bekannten Ausfuhrungsform nimmt ein oberes Band die Papierbahn von einem Former ab,
um es anschlieBend durch eine Vorpresse zwischen einer Oberwalze und einer Unterwalze mit Unterfilz hindurch zu
einer Hauptpresse zwischen einer AnpreBwalze und einem Trockenzylinder zu fUhren. Bei einer weiteren bekannten
Ausfiihrungsform ist die AnpreBwalze eine SchuhpreBwalze.

Mit Ausnahme der Verwendung von Schuhpressen entsprechen diese bekannten Ausflihrungsformen etwa der fri-
her Gblichen, bei den neuen Hygienepapiermaschinen jedoch nicht mehr verwendeten Zweifilz-Tissue-Anordnung.

Bei diesen bekannten Zweifilz-Maschinen ist der Oberfilz sehr dicht und der Unterfilz sehr wasseraufnahmefahig.
Zur Erreichung einer gréBtmaoglichen Wasserabfuhr durch den Unterfilz ist die Unterwalze als Saugwalze ausgebildet.

Das bei einer solchen Bauart von Zweifilz-Maschinen auftretende Problem, das zu einer Abkehr von diesem Prin-
zip und stattdessen zu der heutigen Verwendung von Einfilz-Maschinen fuhrte, besteht darin, daB mit zunehmender
Laufgeschwindigkeit auch mit einer Saugpresse nicht rasch genug vorentwassert werden kann und die Bahn infolge
eines ungenlgenden Wasserabflusses in der Vorpresse verdriickt wird.

Aus diesem Grund ist die Verwendung einer Schuhpresse als Vorpresse zwar grundsatzlich richtig. Bei den aus
der DE-A-42 24 730 bekannten Ausflhrungsformen ist jedoch unter anderem von Nachteil, daB die jeweiligen Schuh-
preBwalzen in unterer Position angeordnet sind, nachdem die Papierbahn sehr naB, d.h. mit einem Trockengehalt von
etwa 6 bis 8 %, von dem Blattbildungssieb kommt.

Die Blindbohrungen oder Rillen in der Oberflache des PreBmantels kdnnen aufgrund ihrer fertigungsbedingten
begrenzten Tiefe nicht die ganze anfallende Wassermenge aufnehmen. Dies diirfte ein Grund dafiir sein, daB bei den
meisten der in der DE-A-42 24 730 beschriebenen Ausfiihrungsformen zwei Vorpressen und in einem Fall zusatzlich
eine SauganpreBwalze in der Hauptpresse vorgesehen sind.

Bei den meisten der bekannten Ausflihrungsformen wird zudem ein wasserundurchlassiges oder wasserdichtes
oberes Band verwendet.

Insbesondere im Vergleich zu einer Einfilz-Maschine nehmen die bekannten Ausfihrungsformen der Zweifilz-
Maschine somit relativ viel Platz in Anspruch, zumal in den genannten Fallen zwei Vorpressen und eine Hauptpresse
vorgesehen sind, die am Kreppzylinder kein Wasser entfernt.

Ziel der Erfindung ist es, eine Maschine der eingangs genannten Art zu schaffen, bei der die zuvor genannten
Nachteile beseitigt sind und der erzeugte, durch die Summe aller Linienkrafte geteilt durch die Bahnlaufgeschwindigkeit
definierte PreBimpuls mdéglichst optimal in eine hohe Papierqualitét, eine hohe Produktionsleistung und geringe
Betriebskosten umgesetzt ist und mit der die Verwendung irgendwelcher SaugpreBwalzen entbehrlich wird.

Die Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch geldst, daB die AnpreBeinheit der Hauptpresse und/oder eine einer
Vorpresse zugeordnete PreBeinheit zur Bildung einer jeweiligen Schuhpresse mit in Bahnlaufrichtung verlangertem
PreBspalt durch eine SchuhpreBeinheit gebildet ist und daB die in Bahnlaufrichtung betrachtet erste Schuhpresse so
ausgelegt ist, daB das in deren PreBspalt (ber die Spaltlange erzeugte Druckprofil einen progressiven Druckanstieg
aufweist, der im Bereich des Spaltanfanges beginnt und sich liber wenigstens ein Drittel, vorzugsweise wenigstens die
Halfte der Spaltlange erstreckt.

Hierbei wird die besondere Druckverteilung durch eine spezielle Formgebung des jeweiligen PreBschuhes unter
Beriicksichtigung des Radius der Gegenwalze, der PreBmantel- und Filzdicke sowie der dynamischen Kompressibilitat
der verwendeten Preffilze erreicht. Da sich die Filzkompressibilitat mit der Betriebszeit verringert, handelt es sich bei
der jeweils gewédhlten Formgebung des PreBschuhes um einen Kompromif3. Die zuvor fir das Druckprofil angegebe-
nen Werte sollen insbesondere flir einen neuen bzw. fiir zwei neue als Ober- und Unterfilz vorgesehene Preffilze am
Anfang ihrer Betriebszeit in den ersten zwei bis vier Einsatztagen gelten.

Bei einer erfindungsgemafBen Ausflihrung des jeweiligen PreBschuhes &ndert sich jedoch an der Grundtendenz
des progressiven Druckanstieges selbst nach einer langeren Filzlaufdauer grundsatzlich praktisch nichts.

In der Praxis ist die jeweilige SchuhpreBeinheit vorteilhafterweise durch eine SchuhpreBwalze gebildet.

Bei einer besonders vorteilhaften praktischen Ausfihrungsform der erfindungsgeméafBen Maschine ist in Bahnlauf-
richtung hinter der ersten Schuhpresse eine zweite Schuhpresse vorgesehen, wobei die Lange des PreBspaltes der
ersten Schuhpresse gréBer oder gleich 100 mm ist und die Lange des PreBspaltes der zweiten Schuhpresse in einem
Bereich von etwa 60 bis etwa 130 mm liegt.
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Ist die Hauptpresse die in Bahnlaufrichtung betrachtet erste Presse, so ist in Bahnlaufrichtung vor dieser ersten
Presse vorzugsweise eine Vorwarm- und/oder Vortrockeneinrichtung vorgesehen, um die Faserstoffbahn vorzutrock-
nen bzw. vorzuwarmen, wodurch die Entwésserung der Faserstoffbahn deutlich verbessert wird.

Die Vorwarm- und/oder Vortrockeneinrichtung umfaBt vorteilhafterweise wenigstens einen Warmestrahler
und/oder wenigstens einen Dampfblaskasten. Alternativ oder zusatzlich kann diese Vorwarm- und/oder Vortrockenein-
richtung auch wenigstens eine Absaugeinheit umfassen. Diese Absaugeinheit wiederum kann beispielsweise durch
wenigstens einen Saugkasten und/oder wenigstens eine Saugwalze gebildet sein.

Ist eine einer Vorpresse zugeordnete PreBeinheit durch eine SchuhpreBeinheit und die erste Schuhpresse durch
diese Vorpresse gebildet, so liegt gemaB einer zweckmaBigen Ausfihrungsform die Lange des PreBspaltes der eben-
falls als Schuhpresse ausgebildeten Hauptpresse in einem Bereich von etwa einem Drittel bis etwa zwei Drittel der
Lange des PreBspaltes der Vorpresse.

Bei einer in der Praxis bevorzugten Ausfihrungsform liegt die Lange des PreBspaltes der Vorpresse in einem
Bereich von etwa 100 bis etwa 250 mm und die Lange des PreBspaltes der Hauptpresse in einem Bereich von etwa 50
bis etwa 100 mm.

Bei der Verwendung einer Vorpresse kann die AnpreBwalze der Hauptpresse eine mit Blindbohrungen versehene
herkémmliche PreBwalze mit einem Weichgummibezug mit einer Harte von vorzugsweise etwa 25 bis 45 P&J sein. Bei
den angegebenen Werten handelt es sich um mit dem Pussey & Jones-Gerat mit 1/8" Kugel gemessene Plastomer-
punkte. Die angegebene Bauform besitzt den Vorteil, daB sie relativ preiswert ist. Die Linienkraft ist allerdings auf etwa
90 kN/m begrenzt. Héhere Linienkrafte sind hinsichtlich einer méglichst langen Haltbarkeit der Weichgummibezige der
AnpreBwalzen nicht erreichbar bzw. nicht zu empfehlen.

In bestimmten Féllen kann es daher zweckméBig sein, wenn die AnpreBeinheit der Hauptpresse durch eine
SchuhpreBeinheit, vorzugsweise eine SchuhpreBwalze gebildet ist. Eine solche Ausflihrung bringt den groBen Vorteil
héherer Linienkréfte und einer unsymmetrischen Druckverteilung mit steilem Druckabfall am Ende des PreBspaltes mit
sich. Im Ergebnis wird ein wesentlich héherer Endtrockengehalt erreicht. Beide Pressen kénnen lber einen weiten Lini-
enkraftbereich hinweg je nach Bedarf eingestellt werden. So kann beispielsweise die Linienkraft einer oder beider Pres-
sen zurickgenommen werden, um die Weichheit des Produktes auf Kosten der Produktionsleistung zu erhéhen.
Umgekehrt kénnen fir eine maximale Produktion von Massenprodukten hohe Linienkrafte eingestellt werden. Zudem
kénnen alte, bereits stark verdichtete Filze bis zum n&chsten geplanten Stillstand der Maschine weiter benutzt werden,
wenn die Linienkraft etwas vermindert wird.

Ist die AnpreBeinheit der Hauptpresse durch eine SchuhpreBeinheit, vorzugsweise eine SchuhpreBwalze gebildet,
so ist vorzugsweise die in dem PreBspalt der Hauptpresse erzeugte maximale Linienkraft geringer als 250 kN/m und
der im Bereich des Spaltanfanges vorliegende Druckanstiegsgradient geringer als 50 kPa/mm.

Von besonderem Vorteil ist, wenn der Druckanstiegsgradient in der ersten Schuhpresse bei neuwertigen Filzen im
Bereich des Spaltanfanges geringer oder gleich 30 kPa/mm ist.

Der abfallende mittlere Gradient am Ende des PreBspaltes soll vorzugsweise so steil sein, daB keine wesentliche
Wiederbefeuchtung der Faserstoffbahn durch den sich von ihr trennenden Filz erfolgt. GemaB einer in der Praxis bevor-
zugten Ausfuhrungsform ist demzufolge vorgesehen, daB in dem PreBspalt der jeweiligen Schuhpresse der mittlere
Gradient des Druckabfalls am Spaltende in einem Bereich von etwa 400 bis etwa 1000 kPa/mm liegt.

Insbesondere zur Herstellung weichen Papiers ist es von Vorteil, wenn die Linienkraft in der durch eine Vorpresse
gebildeten ersten Presse hoher ist als die in der durch die Hauptpresse gebildeten zweiten Presse und der maximale
Druck in der zweiten Presse hoher ist als der in der ersten Presse.

Bei der in der Praxis bevorzugten Ausfihrungsform ist zumindest der PreBspalt der HauptpreB3zone einfach befilzt.
Ein Filzband kann sowohl durch den PreB3spalt einer Vorpresse als auch durch den PreBspalt der Hauptpresse gefiihrt
sein.

In bestimmten Fallen ist es zweckmaBig, wenn der PreBspalt wenigstens einer Vorpresse doppelt befilzt ist. In die-
sem Fall ist vorteilhafterveise ein oberes Filzband sowohl durch den PreBspalt der Vorpresse als auch durch den Pref3-
spalt der Hauptpresse und zusétzlich ein unteres Filzband durch den PreBspalt der Vorpresse gefahrt.

In den Unteransprichen sind weitere vorteilhafte Ausfiihrungsvarianten der erfindungsgemaBen Maschine ange-
geben.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher
erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 den PreBdruckverlauf einer 1-Filz-Tissue-Maschine bei neuem Filz,
Figur 2 den PreBdruckverlauf in der Vorpresse einer 2-Filz-Tissue-Maschine bei neuen Filzen und

Figur 3 den PreBdruckverlauf in der Hauptpresse der 2-Filz-Tissue-Maschine bei neuem Filzen.
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Figur 1 zeigt den PreBdruckverlauf in einem PreBspalt eines Ausfiihrungsbeispiels einer 1-Filz-Tissue-Maschine
bei neuem Filz. Der betreffende PreBspalt ist zwischen einem Trockenzylinder und einer AnpreBwalze gebildet.

In dem dargestellten Diagramm ist der in MPa angegebene PreBdruck p Uber der Lange L des PreBspaltes aufge-
tragen, der hier in mm angegeben ist. Die in dem PreBspalt erzeugte Linienkraft betragt etwa 170 kN/m.

Dem angegebenen beispielhaften PreBdruckverlauf lagen die folgenden Pressendaten zugrunde:

Durchmesser des neuen, kalten Trockenzylinders = 3.658 mm
Durchmesser des Trockenzylinders bei der Produktion = 3.665 mm
Durchmesser des alten Trockenzylinders bei der Produktion =3.635 mm

Als Filz wurde ein weicher SaugpreBfilz mit einem Flachengewicht von 1.350 g/m? verwendet. Der alte Filz besaB
noch etwa ein Drittel der Kompressibilitét des neuen Filzes. Der PreBmantel war 6,2 mm dick und mit Blindbohrungen
versehen.

Im vorliegenden Fall betrégt der maximale Druck pp,ax etwa 2,5 MPa.

Figur 2 zeigt den PreBdruckverlauf in dem PreBspalt einer Vorpresse eines Ausfiihrungsbeispiels einer 2-Filz-Tis-
sue-Maschine bei neuen Filzen.

In dem dargestellten Diagramm ist der in MPa angegebene PreBdruck Uber der Lange L des PreBspaltes aufge-
tragen, der hier in mm angegeben ist. Die in dem PrefBspalt erzeugte Linienkraft F|_ betragt bei dem mit einer durchge-
zogenen Kurve dargestellten Ausfiihrungsbeispiel etwa 175 kN/m. Bei einem weiteren, gestrichelt dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel betragt diese Linienkraft F|_ etwa 120 kN/m. Wie der Figur 2 entnommen werden kann, ist im zwei-
ten Fall die Spaltlange geringer als im ersten Fall.

Figur 3 zeigt den PreBdruckverlauf in einem PreBspalt der Hauptpresse der 2-Filz-Tissue-Maschine bei neuem
durch diese Hauptpresse gefuhrten Oberfilz.

In dem dargestellten Diagramm ist der in MPa angegebene PreBdruck p Uber der Lange L des PreBspaltes aufge-
tragen, der hier wieder in mm angegeben ist. Die in dem PreBspalt erzeugte Linienkraft F|_betrégt etwa 170 kN/m.

Wie sich aus einem Vergleich der Diagramme der Figuren 2 und 3 ergibt, ist der PreBspalt der Hauptpresse kirzer
als der PreBspalt der Vorpresse. Zudem ist im vorliegenden Fall der maximale Druck in der Hauptpresse héher als der
in der Vorpresse.

Zudem kann den Diagrammen der Figuren 1 bis 3 entnommen werden, daB das in dem jeweiligen PreBspalt Gber
die Spaltlange erzeugte Druckprofil einen progressiven Druckanstieg aufweist, der im Bereich des Spaltanfanges
beginnt und sich Uber wenigstens ein Drittel, vorzugsweise wenigstens die Halfte der Spaltlange erstreckt.

Bezugszeichenliste

FL Linienkraft

L PreBspaltlange

p(L) Druckprofil iber die PreBspaltlange
Pmax  Maximaler Druck

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienepapierbahn, mit einer eine
AnprefBeinheit und einen Trockenzylinder umfassenden Hauptpresse,
dadurch gekennzeichnet,
daB die AnpreBeinheit der Hauptpresse und/oder eine einer Vorpresse zugeordnete PreBeinheit zur Bildung einer
jeweiligen Schuhpresse mit in Bahnlaufrichtung verlangertem PreBspalt durch eine SchuhpreBeinheit gebildet ist
und daB die in Bahnlaufrichtung betrachtet erste Schuhpresse so ausgelegt ist, daB das in deren PreBspalt Uber
die Spaltlange (L) erzeugte Druckprofil p(L) einen progressiven Druckanstieg aufweist, der im Bereich des Spalt-
anfanges beginnt und sich Uber wenigstens ein Drittel, vorzugsweise wenigstens die Halfte der Spaltlange (L)
erstreckt.

2. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die SchuhpreBeinheit eine SchuhpreBwalze ist.
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Maschine nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB in Bahnlaufrichtung hinter der ersten Schuhpresse eine zweite Schuhpresse vorgesehen ist, daB die Lange
(L) des PreBspaltes der ersten Schuhpresse gréBer oder gleich 100 mm ist und daB die Lange (L) des PreBspaltes
der zweiten Schuhpresse in einem Bereich von etwa 60 bis etwa 130 mm liegt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Hauptpresse die in Bahnlaufrichtung betrachtet erste Presse ist und daB in Bahnlaufrichtung vor dieser
ersten Presse eine Vorwarm- und/oder Vortrockeneinrichtung vorgesehen ist, um die Faserstoffbahn vorzutrocken
bzw. vorzuwarmen.

Maschine nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorwarm- und/oder Vortrockeneinrichtung wenigstens einen Warmestrahler und/oder wenigstens einen
Dampfblaskasten umfaft.

Maschine nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Vorwédrm- und/oder Vortrockeneinrichtung wenigstens eine Absaugeinheit umfaft.

Maschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Absaugeinheit wenigstens einen Saugkasten und/oder wenigstens eine Saugwalze umfaft.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine einer Vorpresse zugeordnete PreBeinheit durch eine SchuhpreBeinheit und die erste Schuhpresse durch
diese Vorpresse gebildet ist, daB auch die AnpreBeinheit der Hauptpresse durch eine SchuhpreBeinheit gebildet
ist und daB die Lange (L) des PreBspaltes der Hauptpresse in einem Bereich von etwa einem Drittel bis etwa zwei
Drittel der Lange (L) des PreBspaltes der Vorpresse liegt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine einer Vorpresse zugeordnete PreBeinheit durch eine SchuhpreBeinheit und die erste Schuhpresse durch
diese Vorpresse gebildet ist, daB auch die AnpreBeinheit der Hauptpresse durch eine SchuhpreBeinheit gebildet
ist und daB die Lange (L) des PreBspaltes der Vorpresse in einem Bereich von etwa 100 bis etwa 250 mm und die
Lange (L) des PreBspaltes der Hauptpresse in einem Bereich von etwa 50 bis etwa 100 mm liegt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine Vorpresse vorgesehen ist und daB die AnpreBwalze der Hauptpresse eine mit Blindbohrun-
gen versehene herkdmmliche PreBwalze mit einem Weichgummibezug mit einer Harte von vorzugsweise etwa 25
bis 45 P&J ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die AnpreBeinheit der Hauptpresse durch eine SchuhpreBeinheit, vorzugsweise eine SchuhpreBwalze gebil-
det ist und daB die in dem PreBspalt der Hauptpresse erzeugte maximale Linienkraft (F|) geringer als 250 kN/m
und der im Bereich des Spaltanfanges vorliegende Druckanstiegsgradient geringer als 50 kPa/mm ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Druckanstiegsgradient in der ersten Schuhpresse bei neuwertigen Filzen im Bereich des Spaltanfanges
geringer oder gleich 30 kPa/mm ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die AnpreBeinheit der Hauptpresse durch eine SchuhpreBeinheit, vorzugsweise eine SchuhpreBwalze gebil-
det ist und daB in deren PreBspalt der mittlere Gradient des Druckabfalles am Spaltende in einem Bereich von etwa
500 bis etwa 1000 kPa/mm liegt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine PreBeinheit einer Vorpresse durch eine SchuhpreBeinheit, vorzugsweise eine SchuhpreBwalze gebildet
ist und daB in deren PreBspalt der mittlere Gradient des Druckabfalles am Spaltende in einem Bereich von etwa
500 bis etwa 1000 kPa/mm liegt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Linienkraft (F|) in der durch eine Vorpresse gebildeten ersten Presse héher ist als die in der durch die
Hauptpresse gebildeten zweiten Presse und daB der maximale Druck (pp,a,) in der zweiten Presse héher ist als
der in der ersten Presse.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest der PreBspalt der HauptpreBzone einfach befilzt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein Filzband sowohl durch den PreBspalt einer Vorpresse als auch durch den PreBspalt der Hauptpresse
gefiihrt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dafB der PreBspalt wenigstens einer Vorpresse doppelt befilzt ist.

Maschine nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein oberes Filzband sowohl durch den PreBspalt der Vorpresse als auch durch den PreBspalt der Hauptpresse
und zusétzlich ein unteres Filzband durch den PreBspalt der Vorpresse gefihrt ist.

Maschine nach einem der Anspriche 1 bis 9 und 11 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der PreBmantel der AnpreBwalze in seiner AnprefBflache Vertiefungen zur Aufnahme von ausgepreBtem Was-
ser besitzt.

Maschine nach einem der Anspriche 1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Mantel der SchuhpreBwalze der Vorpresse an seiner AuBenflache keine Vertiefungen zur Aufnahme von
Wasser besitzt.
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