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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn beste-
hend aus zumindest einem Pref3spalt-zur Entwasse-
rung der Faserstoffbahn, wobei durch den PreRspalt
beidseitig der Faserstoffbahn jeweils mindestens ein
endloser Pref¥filz verlauft und die Faserstoffbahn von ei-
nem Band einer vorgelagerten Einheit mit Hilfe einer,
von einem der beiden Preffilze umschlungenen Abnah-
mewalze GUbernommen wird.

[0002] Eine derartige Pressenpartie ist aus der EP
159 280 bekannt. Dabei wird die Faserstoffbahn mittels
einer Uber eine Abnahmewalze geflihrten oberen Filz-
bahn abgenommen. Eine andere Filzbahn wird unmit-
telbar hinter der Abnahmewalze an die Faserstoffbahn
herangefiihrt und die Faserstoffoahn sodann zwischen
den beiden Filzbahnen durch einen ersten Prel3spalt ei-
ner Langspalt-Presse geflhrt. Anschlielend gelangt die
Faserstoffbahn weiterhin zwischen zwei Filzbahnen ge-
fuhrt in eine Schuhpresse, von der aus die Faserstoff-
bahn zu einer nachfolgenden Trockeneinheit geflhrt
wird.

[0003] Dabei hat es sich als nachteilig erwiesen, dal®
der Einlaufwinkel der Faserstoffbahn in dem ersten
PreRspalt konstant ist und nicht entsprechend der Ge-
gebenheiten wie Flachengewicht, Trockengehalt oder
Faserstoffart variiert werden kann. In der Folge kénnen
insbesondere bei hohen Bahnlaufgeschwindigkeiten
Falten in der Faserstoffbahn entstehen. Dies hangt mit
der GrofRe des Einlaufkeiles zwischen der unteren Wal-
ze und der unteren Filzbahn und der in diesem Einlauf-
keil durch die untere Filzbahn zur Faserstoffbahn hin ge-
driickten Luft zusammen.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine
Pressenpartie zu schaffen, bei der der Einlaufwinkel der
Faserstoffbahn in den PreR3spalt variiert werden kann.

[0005] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch die
Merkmale des Kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1
gelost.

[0006] Uber die im allgemeinen vertikal verstellbare

Leitwalze kann der Einlaufwinkel der Faserstoffbahn mit
ihren Pref¥filzen problemlos je nach den Einsatzbedin-
gungen variiert werden. Dies ermdglicht die EinfluBnah-
me auf die eventuell im Einlaufkeil zwischen Prefifilz
und Walze zur Faserstoffbahn hin gedrickte Luft. Die
Verwendung einer besaugten Leitwalze verhindert au-
Rerdem die Einschleppung von Luft in den Einlaufzwik-
kel zwischen Preffilz und Leitwalze.

[0007] Dabei hat es sich herausgestellt, dal es vor-
teilhaft ist, wenn der die Faserstoffbahn von einer vor-
gelagerten Einheit iGbernehmende Prelfilz die Leitwal-
ze mit einem Winkel von 5 bis 60°, vorzugsweise 15 bis
45 ° und der gegenuberliegende Prelfilz die Leitwalze
mit einem Winkel von 0 bis 30°, vorzugsweise 0 bis 15
° umschlingt.

[0008] Besonders eignetsich diese Anordnung, wenn
der Prel3spalt der erste PreRspalt der Pressenpartie ist
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und die Faserstoffbahn von einem Band in Form eines
Siebes des vorgelagerten Formers Gbernommen wird.
[0009] Da der zweite Pref¥filz in relativ kurzem Ab-
stand hinter der Abnahmewalze zugefiihrt wird, kann
ein Schwingen der Prefifilze vermieden werden. Aul3er-
dem kann hierdurch auch in den Féllen wo der oberhalb
der Faserstoffbahn verlaufende PreRfilz die Faserstoff-
bahn von der vorgelagerten Einheit tbernimmt ein L&-
sen der Faserstoffbahn von diesem Prelfilz verhindert
werden.

[0010] Eine gute Weiterflihrung der Faserstoffbahn
insbesondere bei hohen Geschwindigkeiten ist dann
gegeben, wenn der unterhalb der Faserstoffbahn ver-
laufende Prel¥filz die Faserstoffbahn an eine folgende
Einheit Ubergibt.

[0011] Nachfolgend soll die Erfindung an zwei Aus-
fihrungsbeispielen naher erldautert werden. In der bei-
gefligten Zeichnung zeigt

Figur 1:  eine Pressenpartie mit doppelt - befilztem
zweiten Prelspalt und

Figur 2:  eine Pressenpartie mit Prelband im zweiten
PreRspalt.

[0012] In beiden Fallen besteht die Pressenpartie aus

zwei Prelspalten 2, 10 zur Entwéasserung der Faser-
stoffbahn 1, d. h. einer Papierbahn, wobei durch den er-
sten Pref3spalt 2 beidseitig der Faserstoffbahn 1 jeweils
ein endloser Prefifilze 3, 4 verlauft und der obere
Prelfilz 3 die Faserstoffoahn 1 von einem Band 5 in
Form eines Siebes eines vorgelagerten Formers Uber-
nimmt. Unterstitzt wird dies von einer vom oberen
Pref¥filz 3 umschlungenen und besaugten Abnahme-
walze 6.

[0013] Zwischen der Abnahmewalze 6 und dem er-
sten PreRspalt 2 befindet sich eine besaugte Leitwalze
7 in der Schleife des oberen Prefifilzes 3. Diese Leitwal-
ze 7 ist mit einem Winkel von ca. 30 ° vom oberen
Prefl¥filz 3 umschlungen und ist zum gegentberliegen-
den Prel¥filz 4 hin, d. h. hierim wesentlichen vertikal ver-
stellbar, wobei der untere Pref¥filz 4 die Leitwalze 7 zu-
mindest tangiert.

[0014] Dabeikannes auch von Vorteil sein, wenn eine
in Bahnlaufrichtung vor der Leitwalze 7 angeordnete, je-
doch vom unteren Pref¥filz 4 umschlungene Leitwalze
19 in ihrer Lage verstellbar gestaltet ist. Dies erlaubt
nicht nur eine Variation des Umschlingungswinkels des
unteren Prefifilzes 4 hinsichtlich der Leitwalze 7, son-
dern auch ein Wegfiihren des unteren Preffilzes 4 von
der Leitwalze 7 bei bestimmten Betriebsbedingungen.
[0015] Die besaugte Leitwalze 7 ermdglicht somit
nicht nur eine Verstellung des Einlaufwinkels der Faser-
stoffoahn 1 bezlglich des ersten Prefispaltes 2, son-
dern auch das Absaugen der zwischen dem oberen
Preffilz 3 und der Faserstoffbahn 1 vorhandenen sowie
in den Einlaufzwickel zwischen dem oberen Preffilz 3
und der Leitwalze 7 eingeschleppten Luft. Im Ergebnis
wird die Faserstoffbahn 1 zwischen den beiden Preffil-
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zen 3, 4 gehalten, mitzumindest verringerter Gefahr von
Faltenbildung in den Pref3spalt 2 gefiihrt.

[0016] Nach dem ersten PreRspalt 2 wird die Faser-
stoffoahn 1 mittels einer vom unteren Preffilz 4 um-
schlungenen, besaugten Leitwalze vom oberen Prelfilz
3 getrennt, was die Rickbefeuchtung zumindest verrin-
gert. Dabei wird der erste Prefspalt 2 von einer oben
angeordneten Schuhprel3walze 8 sowie einer unteren,
im wesentlichen zylindrischen Gegenwalze 9 gebildet.
Vom unteren PreRfilz 4 erfolgt die Ubergabe an einen
oberen Pref¥filz 11 der folgenden Presse, die ebenfalls
von einer oben angeordneten Schuhprefwalze 12 und
einer unteren, im wesentlichen zylindrischen Gegen-
walze 13 gebildet wird. Unterstitzt wird dies von einer
vom oberen Prefl¥filz 11 umschlungenen, besaugten
Leitwalze.

[0017] In Figur 1 wird auch durch den zweiten verlan-
gerten Prefspalt 10 ein unterer Pref¥filz 17 gefihrt.
Nach dem Prefspalt 10 wird ebenfalls der obere
Prel¥filz 11 weggefiihrt und die Faserstoffbahn 1 in be-
kannter Form an ein Trockensieb 16 einer folgenden
Trockenpartie Gbergeben.

[0018] Im Gegensatz dazu wird in Figur 2 anstelle des
unteren Pref¥filzes 17 ein glattes, wasserundurchlassi-
ges Band 15 durch den zweiten Pref3spalt 10 gefiihrt.
Dieses Band 15 wirkt der Riickbefeuchtung entgegen,
zumal der obere Preffilz 11 sofort nach dem Pref3spalt
10 weggefihrt werden kann.

[0019] Zur verbesserten Flihrung der Faserstoffbahn
1 am oberen Preffilz 11 kann das untere Band 15 an
die Faserstoffbahn 1 herangefiihrt werden. Dies erfolgt
Uber eine lageveranderliche Leitwalze 14, die vom Band
15 umschlungen und vor dem zweiten Pref3spalt 10 an-
geordnet ist.

[0020] Um die Faserstoffoahn 1 an den oberen
Pref¥filz 11 anzusaugen sowie das Einschleppen von
Luft in den Einlaufkeil zwischen dem oberen Preffilz 11
und der oberen SchuhpreRwalze 12 zu verhindern, be-
finden sich vor dem Einlaufkeil ein oder mehrere Saug-
kasten 18.

[0021] Die Schuhprewalzen 8, 12 bestehen in bei-
den Beispielen aus einem flexiblen Walzenmantel, der
Uber einen Pref3schuh mit konkaver Anprel3flache ge-
fuhrt ist. Die Anpressung erfolgt im allgemeinen auf hy-
draulischem Weg und die Schmierung zwischen
Preschuh und Walzenmantel auf hydrostatische und/
oder hydrodynamische Weise.

[0022] Die besaugten Walzen besitzen einen perfo-
rierten Walzenmantel in dessen Inneren ein Unterdruck
erzeugt wird. Dies erfolgt entweder durch eine direkte
Verbindung mit einer Vakuumquelle oder durch ein Be-
saugung des nicht umschlungenen Bereiches der be-
saugten Walze von aul3en.

Patentanspriiche

1. Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung einer
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Faserstoffbahn (1) bestehend aus zumindest einem
Pref3spalt (2) zur Entwasserung der Faserstoffbahn
(1), wobei durch den Pref3spalt (2) beidseitig der
Fasersoffbahn (1) jeweils mindestens ein endloser
Prelfilz (3, 4) verlauft und die Faserstoffbahn (1)
von einem Band (5) einer vorgelagerten Einheit mit
Hilfe einer, von einem der beiden Prelfilze (3) um-

schlungenen Abnahmewalze (6) Ubernommen
wird,

dadurch gekennzeichnet daR,

zwischen der Abnahmewalze (6) und dem

PreRspalt (2) eine besaugte Leitwalze (7) in der
Schleife des die Faserstoffbahn (1) vom Band (5)
Ubernehmenden Pref¥filzes (3) augeordnet ist, die
Leitwalze (7) von diesem prefifilz (3) umschlungen
ist und die Leitwalze (7) zum gegenuberliegenden
PreRfilz (4) hin verstellbar ist, wobei der gegentiber-
liegende Pref¥filz (4) die Leitwalze (7) zumindest
tangiert.

Pressenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet daR,

der Pref3spalt (2) der erste Prefl3spalt der Pressen-
partie ist und die Faserstoffbahn (1) von einem
Band (5) in Form eines Siebes des vorgelagerten
Formers Ubernommen wird.

Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet daR,

der oberhalb der Faserstoffbahn (1) verlaufende
Pref¥filz (3) die Faserstoffbahn (1) von der vorgela-
gerten Einheit Gbernimmt.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche

dadurch gekennzeichnet daRB,

der unterhalb der Faserstoffbahn (1) verlaufende
Pref¥filz (4) die Faserstoffbahn (1) an eine folgende
Einheit Ubergibt.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet daRB,

der PrefRspalt (2) verlangert ausgefiihrt ist und vor-
zugsweise von einer Schuhprefwalze (8) und einer
zylindrischen Gegenwalze (9) gebildet ist.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet daR,

die folgende Einheit von einem weiteren, vorzugs-
weise verlangerten Prel3spalt (10) gebildet wird.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche

dadurch gekennzeichnet daR,

der die Faserstoffbahn (1) von einer vorgelagerten
Einheit ibernehmende Pref¥filz (3) die Leitwalze (7)
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mit einem Winkel von 5 bis 60°, vorzugsweise 15
bis 45 ° und der gegenuberliegenden Prel¥filz (4)
die Leitwalze (7) mit einem Winkel von 0 bis 30°,
vorzugsweise 0 bis 15 ° umschlingt.

Claims

Press section for a machine for producing a fibrous
web (1), comprising at least one press nip (2) for
dewatering the fibrous web (1), in each case at least
one endless press felt (3, 4) running through the
press nip (2) on both sides of the web (1), and the
fibrous web (1) being picked up from a belt (5) be-
longing to an upstream unit with the aid of a pick-
up roll (6) around which one of the two press felts
(3) wraps, characterized in that between the pick-
up roll (6) and the press nip (2), a vacuum guide roll
(7) is arranged in the loop of the press felt (3) that
picks up the fibrous web (1) from the belt (5), this
press felt (3) wraps around the guide roll (7) and the
guide roll (7) can be adjusted towards the opposite
press felt (4), the opposite press felt (4) at least
touching the guide roll (7).

Press section according to Claim 1, characterized
in that the press nip (2) is the first nip of the press
section, and the fibrous web (1) is picked up from a
belt (5) in the form of a wire belonging to the former
upstream.

Press section according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the press felt (3) that runs above the
fibrous web (1) picks up the fibrous web (1) from the
unit upstream.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the press felt (4) that
runs underneath the fibrous web (1) transfers the
fibrous web (1) to a following unit.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the press nip (2) is of
extended design and is preferably formed by a shoe
press roll (8) and a cylindrical backing roll (9).

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the following unit is
formed by a further, preferably extended, press nip
(10).

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the press felt (3) that
picks up the fibrous web (1) from a unit upstream
wraps around the guide roll (7) at an angle of 5 to
60°, preferably 15 to 45°, and the opposite press
felt (4) wraps around the guide roll (7) at an angle
of 0 to 30°, preferably 0 to 15°.
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Revendications

Section de presse d'une machine pour la fabrication
d'une nappe fibreuse (1) se composant d'au moins
une ligne de contact (2) pour la déshydratation de
la nappe fibreuse (1), a chaque fois au moins un
feutre de presse sans fin (3, 4) s'étendant a travers
la ligne de contact (2) de part et d'autre de la nappe
fibreuse (1), et la nappe fibreuse (1) étant reprise
par une bande (5) d'une unité montée avant a l'aide
d'un cylindre récepteur (6) entouré par les deux feu-
tres de presse (3),

caractérisée en ce que

un cylindre conducteur (7) pourvu d'une aspiration
est disposé entre le cylindre récepteur (6) et la ligne
de contact (2) dans la boucle du feutre de presse
(3) reprenant la nappe fibreuse (1) de la bande (5),
le cylindre conducteur (7) est entouré par ce feutre
de presse (3) et le cylindre conducteur (7) est dé-
plagable vers le feutre de presse opposé (4), le feu-
tre de presse opposé (4) étant au moins tangent au
cylindre conducteur (7).

Section de presse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

la ligne de contact (2) est la premiére ligne de con-
tact de la section de presse et la nappe fibreuse (1)
est reprise par une bande (5) en forme de tamis de
la forme montée avant.

Section de presse selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que

le feutre de presse (3) s'étendant au-dessus de la
nappe fibreuse (1) reprend la nappe fibreuse (1) de
I'unité montée avant.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

le feutre de presse (4) s'étendant sous la nappe fi-
breuse (1) transfére la nappe fibreuse (1) a une uni-
té suivante.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

la ligne de contact (2) est réalisée de maniére pro-
longée et est formée de préférence par un cylindre
de presse a sabot (8) et un cylindre conjugué cylin-
drique (9).

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

I'unité suivante est formée par une autre ligne de
contact (10) de préférence prolongée.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
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vendications précédentes,

caractérisée en ce que

le feutre de presse (3) reprenant la nappe fibreuse

(1) d'une unité montée avant entoure le cylindre
conducteur (7) avec un angle de 5 a 60°, de préfe- 6
rence de 15 a 45° et le feutre de presse opposé (4)
entoure le cylindre conducteur (7) avec un angle de

0 a 30°, de préférence de 0 a 15°.
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