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(57)  Vorrichtung zur Entwasserung einer Material-
bahn (10), insbesondere einer Papierbahn in einer
Papierherstellungsmaschine, mit einer Pressenpartie
(1) mit mindestens einem PreBspalt (9), durch welchen
die Materialbahn (10) geftihrt und dabei entwéssert und
geglattet wird, wobei aufgrund der Ausgestaltung der
Pressenpartie (1) eine Seite der Materialbahn (10) eine

starkere Glattung erfahrt als die andere Seite, wobei zur
Erzielung einer im wesentlichen Ubereinstimmenden
Rauhigkeit der Ober- und Unterseite der Materialbahn
(10) eine Vorrichtung (5) zur Aufrauhung der in der
Prossenpartie (1) starker geglatteten Bahnseite vorge-
sehen ist.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zur Entwasserung einer Materialbahn, insbesondere
einer Papierbahn in einer Papierherstellungsmaschine,
mit einer Pressenpartie mit mindestens einem PreB-
spalt, durch welchen die Materialbahn gefiihrt und
dabei entwassert und geglattet wird, wobei aufgrund
der Ausgestaltung der Pressenpartie eine Seite der
Materialbahn eine starkere Glattung erfahrt als die
andere Seite.

Des weiteren betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zur Entwasserung einer Materialbahn, ins-
besondere einer Papierbahn in einer Papierherstel-
lungsmaschine, bei welchem die Materialbahn durch
mindestens einen PreBspalt gefthrt wird, indem die
Materialbahn entwassert und dabei geglattet wird,
wobei eine Seite der Materialbahn in den PreBspalten
eine starkere Glattung erfahrt als die andere Seite.

Die Entwasserung einer Papierbahn in einer Pres-
senpartie erfolgt Gblicherweise unter Zuhilfenahme von
Filzbandern, die zusammen mit der Papierbahn durch
die PrefB3spalte gefihrt werden. Das aus der Papierbahn
ausgepreBte Wasser wird von den Filzbahnen aufge-
nommen und abtransportiert. Die Filzbahnen werden
ublicherweise in Schleifen geftihrt und missen daher
konditioniert werden, um ihre Wasseraufnahmefahigkeit
zu erhalten.

Bei heute gebrauchlichen Vorrichtungen zur Ent-
wasserung von Papierbahnen wird Ublicherweise eine
Bahnseite haufiger filzberihrend gepreBt als die
andere, und zwar wird mit Rlcksicht auf eine gestitzte
Bahnflhrung und eine unerwiinschte Rickbefeuchtung
der Papierbahn diese zumindest durch den letzten
PreBspalt zusammen mit nur einem Filzband gefihrt.
Beispielsweise wird in einer bekannten Pressenpartie
mit drei PreBspalten die Bahnoberseite dreimal filzbe-
rihrend gepreft, wahrend die Bahnunterseite im ersten
PreBspalt filzberihrend und in den beiden anderen
PreBspalten gegen eine glatte Walze gepreBt wird. Die
Folge ist eine deutliche Differenz der Rauhigkeitswerte
zwischen Oberseite und Unterseite im Rohpapier nach
der Pressenpartie. Eine solche Differenz der Rauhig-
keitswerte fihrt insbesondere zu unterschiedlichen
Druckeigenschaften des Papiers und ist daher oftmals
unerwiinscht.

Es ist bereits bekannt, unterschiedliche Rauhig-
keitswerte zwischen den beiden Seiten einer Papier-
bahn aufgrund einer unterschiedlichen Glattung in der
Vorrichtung zur Entwésserung der Papierbahn dadurch
auszugleichen, daB nach der Pressenpartie bei der
Endbehandlung des Papiers eine der vorherigen einsei-
tigen Glattung entgegengesetzt einseitige Glattung der
Papierbahn durchgefiihrt wird. Ebenso ist es bekannt,
eine einseitig starkere Glattung der Papierbahn durch
Anordnung einer gleichen Zahl von eine Glattung bewir-
kenden Walzen auf beiden Seiten der Papierbahn zu
vermeiden. Eine derartige gleichmaBige Anordnung
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glattender Walzen ist aber nicht immer méglich oder
wiinschenswert. Die gegensinnig einseitige Glattung
bei der Endbehandlung der Papierbahn ist zudem ver-
haltnismaBig aufwendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art anzugeben, die
eine Entwasserung einer Materialbahn unter Gewéahr-
leistung einer im wesentlichen Ubereinstimmenden
resultierenden Rauhigkeit der Materialbahn auf ihren
beiden Seiten auf verhaltnismaBig einfache Weise
ermoglicht.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art anzugeben, wel-
ches eine Entwésserung einer Materialbahn erméglicht
und dabei auf verhalinismaBig einfache Weise die
Erzielung einer in wesentlichen Ubereinstimmenden
Rauhigkeit beider Seiten dar Materialbahn nach der
Entwasserung gewébhrleistet.

Die zuerst genannte Aufgabe wird dadurch gelést,
daf eine Vorrichtung zur Aufrauhung der in der Pres-
senpartie starker geglatteten Bahnseite vorgesehen ist.

Entsprechend wird die zweite Aufgabe dadurch
gelost, daB die Materialbahn auf der starker geglatteten
Bahnseite aufgerauht wird.

Anders als bei den bisher bekannten Vorrichtungen
zur Entwésserung einer Materialbahn wird erfindungs-
geman also nicht eine zusatzliche Glattung der in der
Pressenpartie weniger geglatteten Oberseite der Mate-
rialbahn vorgenommen, sondern die in der Pressenpar-
tie starker geglattete Materialbahn wird aufgerauht, so
daB sich nach Verlassen der Pressenpartie eine im
wesentlichen Ubereinstimmende Rauhigkeit der beiden
Seiten der Materialbahn ergibt. Dies ist nicht nur vom
Aufbau der Vorrichtung her ginstig, sondern hat auch
den Vorteil, daB auf Wunsch eine zu starke Glattung der
Materialbahn auf ihren beiden Seiten vermieden wer-
den kann. Die erfindungsgeméaBe Vorrichtung kann also
insbesondere dann verwendet werden, wenn die Anord-
nung einer gleichen Zahl von glattenden Walzen auf
beiden Seiten der Materialbahn nicht méglich oder nicht
wilnschenswert ist. AuBerdem kann die erfindungsge-
maBe Vorrichtung auch dann vorteilhaft eingesetzt wer-
den, wenn eine gegensinnige Glattung bei der
Nachbehandlung der Papierbahn nicht méglich oder
unerwiinscht ist.

Bevorzugt wird zur Aufrauhung der Materialbahn
eine der Pressenpartie vorgeschaltete VorpreBeinrich-
tung verwendet, die so ausgebildet ist, daBB sie der
nachfolgend starker geglatteten Bahnseite eine gegen-
Uber der anderen Bahnseite héhere Rauhigkeit verleiht.
Die Rauhigkeitsdifferenz wird dabei insbesondere so
eingestellt, daB die Materialbahn nach Verlassen der
Pressenpartie auf ihren beiden Seiten eine im wesentli-
chen Ubereinstimmende Rauhigkeit aufweist. Die vor-
geschaltete VorpreBeinrichtung, die beispielsweise
durch zwei zwischen sich einen PrefBispalt bildende
Walzen gebildet sein kann, hat neben dem Rauhigkeits-
ausgleich den weiteren Vorteil, daB die Materialbahn
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vor dem Eintritt in die Pressenpartie bereits teilweise
entwéssert wird. Durch den damit erzielten hdheren
Einlauftrockengehalt der Materialbahn wird deren Ent-
wasserung in der Pressenpartie verbessert.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
umfaBt die vorgeschaltete VorpreBeinrichtung ein mit
der Materialbahn durch den PreBspalt geflhrtes Sieb-
band, welches auf der aufzurauhenden Seite der Mate-
rialbahn angeordnet ist. Durch das bevorzugt in einer
Schlaufe gefuhrte Siebband wird die daran anliegende
Bahnseite der durch die VorpreBeinrichtung gefiihrten
Materialbahn aufgerauht. Bevorzugt wird hierbei die der
Pressenpartie zur Entwasserung der Materialbahn
ohnehin vorgeschaltete Siebschlaufe des Papierbil-
dungssiebes verwendet. In der vorhandenen Sieb-
schlaufe wird also zusatzlich eine PreBvorrichtung
angeordnet, durch deren PreBspalt die Materialbahn
mit dem Siebband geftihrt wird.

Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt,
wenn die PreBvorrichtung in Umlaufrichtung der Sieb-
schlaufe betrachtet, hinter der in der Siebschlaufe vor-
handenen Siebsaugwalze angeordnet ist.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
umfaBt die VorpreBeinrichtung mindestens ein mit der
Materialbahn durch den PreBspalt geflhrtes Filzband.
Durch das Filzband wird vorteilhafterweise in der Vor-
preBeinrichtung ausgepreBtes Wasser abgefihrt.
Durch Anordnung eines Filzbandes innerhalb der Sieb-
schlaufe, also auf der der Materialbahn abgewandten
Seite des Siebbandes, wird das Siebband auf seiner
Laufseite abgestltzt und ausgepreBtes Wasser aus der
PreBzone abgefihrt.

Die Filzbander sind bevorzugt ebenfalls als
Schlaufe geflhrt. Durch Konditioniereinrichtungen wird
hierbei vorteilhafterweise erreicht, da3 die Wasserauf-
nahmeeigenschaften der Filzbander erhalten bleiben.

Anstelle eines durch den PrefBspalt der VorpreBein-
richtung gefiihrten Filzbandes kann die VorpreBeinrich-
tung auch eine Walze mit einem Filziiberzug aufweisen.
Auch hierdurch wird ausgepreBtes Wasser abgefihrt,
wobei bevorzugt ebenfalls eine Konditioniereinrichtung,
insbesondere eine FilzwaschpreBeinrichtung flr den
Filziberzug vorgesehen ist, um die Wasseraufnahme-
fahigkeit des Filziberzuges zu erhalten.

Durch Verwendung einer SauganpreBwalze in der
VorpreBeinrichtung wird die Materialbahn vorteilhafter-
weise vom Siebband getrennt und der nachgeschalte-
ten Pressenpartie in geeigneter Weise zugefihrt.

Die VorpreBeinrichtung kann nach weiteren Ausge-
staltungen der Erindung eine Walze mit Ausnehmun-
gen, insbesondere Rillen oder Sackléchern, in der
Walzenmanteloberflache aufweisen. Die Wasserauf-
nahmefahigkeit der Walze wird hierdurch erhéht und
somit die Entwasserungsleistung der VorpreBeinrich-
tung verbessert. Ebenso kann die VorprefBeinrichtung
eine Walze mit besaugter Walzenmanteloberflache auf-
weisen, um die Entwasserungsleistung zu erhéhen.

Die Pressenpartie zur Entwasserung der Material-
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bahn kann nach Ausgestaltungen der Erfindung bei-
spielsweise einen, zwei oder drei durch
HauptpreBvorrichtungen gebildete PreBspalte aufwei-
sen. Die HauptpreBvorrichtungen sind beispielsweise
als Schuhpressen, insbesondere als Langspaltpressen
ausgebildet. Alle HauptpreBvorrichtungen weisen
auBerdem mindestens ein Filzband auf, welches
zusammen mit der Materialbahn durch den jeweiligen
PreBspalt gefiihrt wird. Die Filzbander sind dabei wie-
derum bevorzugt als Schlaufe ausgebildet und kénnen
mit Konditioniereinrichtungen zur Verbesserung der
Wasseraufnahmeféhigkeit der Filzbander versehen
sein.

Bei einer Pressenpartie mit nur einer Hauptpref-
vorrichtung ist nur ein durch den PreBspalt gefiihrtes
Filzband vorgesehen, welche insbesondere so ange-
ordnet ist, daB sie die Oberseite der Materialbahn
berahrt.

Bei einer Pressenpartie mit zwei HauptpreBvorrich-
tungen kann nach einer Ausgestaltung der Erfindung
die erste HauptpreBvorrichtung zwei starre Walzen aui-
weisen, wahrend die zweite HauptpreBvorrichtung als
Schuhpresse, insbesondere als Langspaltpresse aus-
gebildet ist. Die erste HauptpreBvorrichtung mit zwei
starren Walzen ist dabei bevorzugt in Bahnlaufrichtung
vor der Schuhpresse angeordnet. Diese Ausgestaltung
der HauptpreBvorrichtungen und die genannte Auswahl
der Walzen hat sich als vorteilhaft herausgestellt.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
kann eine der starren Walzen der ersten HauptpreBvor-
richtung durch eine Walze gebildet sein, die zugleich
Teil der vorgeschalteten VorpreBeinrichtung ist. Hier-
durch werden insgesamt Walzen eingespart und die
Kosten der Vorrichtung gesenkt.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
kénnen beide HauptpreBvorrichtungen als Schuh-
presse, insbesondere Langspalipresse ausgebildet
sein. Auch eine solche Ausgestaltung und Anordnung
der HauptpreBvorrichtungen hat sich als vorteilhaft her-
ausgestellt.

Bei einer Pressenpartie mit drei HauptpreBvorrich-
tungen sind nach einer Ausgestaltung der Erfindung
zwei HauptreBvorrichtungen als Schuhpressen, ins-
besondere Langspaltpressen ausgebildet, wahrend die
dritte HauptpreBvorrichtung zwei starre Walzen aui-
weist. Bevorzugt sind dabei in Bahnlaufrichtung
betrachtet, die erste und die dritte HauptpreBvorrich-
tung als Schuhpresse und die zweite HauptpreBvorrich-
tung mit zwei starren Walzen ausgebildet. Besonders
vorteilhaft ist es, wenn die beiden starren Walzen der
beiden Schuhpressen zusammen die zweite Haupt-
preBvorrichtung bilden. Hierdurch werden zwei Walzen
eingespart und die Kosten der Pressenpartie gesenkt.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
sind bei der ersten HauptpreBvorrichtung zwei Filzban-
der vorgesehen, die zusammen mit der Materialbahn
durch den PreBspalt gefihrt werden, wahrend durch die
beiden anderen PreBspalte jeweils nur ein Filzband mit
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der Materialbahn hindurchgefihrt wird. Hiermit werden
von der Entwassung und Glattung her gute Ergebnisse
erzielt.

Der Liniendruck auf die Materialbahn in der Vor-
preBeinrichtung betrégt bevorzugt ca. 20 bis ca. 100
kN/m, insbesondere ca. 50 kN/m. Diese Werte haben
sich als besonders geeignet herausgestellt.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend
beschrieben. Es zeigen, jeweils in schematischer Dar-
stellung,

Fig. 1 einer erfindungsgemaBe Vorrichtung mit
einer Pressenpartie mit einem PreBspalt,

Fig. 2 eine Variante der Vorrichtung von Fig. 1,

Fig. 3 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung mit
einer Pressenpartie mit zwei PreBspalten,

Fig. 4 eine Variante der Vorrichtung von Fig. 3 und

Fig. 5 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung mit

einer Pressenpartie mit drei PreBspalten.

Bei der einfachsten dargestellten Variante der
Erfindung gemaB Fig. 1 umfaBt eine Pressenpartie 1
zur Entwasserung einer Materialbahn, insbesondere
einer Papierbahn eine einzige HauptpreBvorrichtung 2,
welche als Schuhpresse mit einer ersten Walze 3 mit
flexiblem Walzenmantel und mit einer als starre Gegen-
walze ausgebildeten zweiten Walze 4 ausgebildet ist.
Der Pressenpartie 1 vorgeschaltet ist eine VorpreBein-
richtung 5, die eine erste als SauganpreBwalze ausge-
bildete Walze 6 und eine zweite Walze 7 umfaBt, deren
Oberflache mit Ausnehmungen, insbesondere Rillen
oder Sackléchern versehen ist, um die Wasseraufnah-
mefahigkeit des Walzenmantels zu erhéhen. Die Vor-
preBeinrichtung 5 bildet einen ersten PreBspalt 8, die
HauptpreBvorrichtung 2 der Pressenpartie 1 einen
zweiten PreBspalt 9 flr eine Materialbahn 10.

Die erste Walze 3 der HauptpreBvorrichtung 2 und
die erste Walze 6 der VorpreBeinrichtung 5 sind
gemeinsam in einer von einem Filzband 11 gebildeten
Schlaufe angeordnet, welches Uber Umlenkrollen 12
gefiihrt ist. Die zweite Walze 7 der VorpreBeinrichtung 5
ist innerhalb einer durch ein Papierbildungssieb 13
gebildeten Schlaufe angeordnet, welches tGber Umlenk-
rollen 14 sowie Uber eine Siebsaugwalze 15 geflihrt ist.
Die zweite Walze 7 der VorpreBeinrichtung 5 ist auBer-
dem in einer durch ein zweites Filzband 16 gebildeten
Schlaufe angeordnet, welches Uber Umlenkrollen 17
gefihrt ist. Zur Aufrechterhaltung der Wasseraufnah-
mefahigkeit des Filzbandes 16 sind Konditioniereinrich-
tungen 18 vorgesehen. Entsprechend kénnen auch fir
das Filzband 11 Konditioniereinrichtungen vorgesehen
sein. Von den Umlenkrollen 12, 14 und 17 ist jeweils
mindestens eine zur Erzeugung einer Bandspannung
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beweglich ausgebildet.

Durch den ersten PreBspalt 8 werden demnach
zusammen mit der Materialbahn 10 das Filzband 11,
das Papierbildungssieb 13 und das Filzband 16 gefihrt,
wobei die beiden Filzb&nder 11 und 16 der jeweiligen
Walze 6 bzw. 7 benachbart angeordnet sind und das
Papierbildungssieb 13 zwischen der Materialbahn 10
und dem Filzband 16 der zweiten Walze 7 verlauit.
Durch den zweiten PreBspalt 9 ist mit der Materialbahn
10 lediglich das Filzband 11 gefiihrt, wobei dieses der
ersten Walze 3 der HauptpreBvorrichtung 2 benachbart
verlauft. Demnach ist die Oberseite der Materialbahn 10
im ersten PreBspalt 8 filzberGhrt und die Unterseite
siebberdhrt, wahrend im zweiten PreBspalt 9 lediglich
die Oberseite der Materialbahn 10 filzberthrt ist. Das
Papierbildungssieb 13 ist durch das Filzband 16 im
ersten PreBspalt 8 gestiitzt.

Eine Uber das Papierbildungssieb 13 und die Sieb-
saugwalze 15 zugefiihrte Papierbahn 10 durchlauft den
ersten PreBspalt 8 der VorpreBeinrichtung 5 und wird
hier entwéassert, wobei das ausgepreBte Wasser einer-
seits durch das Filzband 11 und andererseits durch das
Filzband 16 abgefihrt wird. Zugleich wird die Unterseite
der Papierbahn 10 im ersten PreBspalt 8 durch das
Papierbildungssieb 13 aufgerauht. AnschlieBend wird
die Papierbahn 10 dem zweiten PreBspalt 9 zugefihrt,
wobei die als SauganpreBwalze ausgebildete erste
Walze 6 der VorpreBeinrichtung 5 ein gutes Ablésen der
Papierbahn 10 vom Papierbildungssieb 13 hinter dem
ersten PreBspalt 8 gewahrleistet.

Im zweiten PreBspalt 9 wird die Papierbahn 10 wei-
ter entwassert, wobei das ausgepreBte Wasser durch
das Filzband 11 aus der PreBzone geférdert wird.
Zugleich wird die in der VorpreBeinrichtung 5 aufge-
rauhte Unterseite der Papierbahn 10 durch die glatte
Manteloberflache der starren Walze 4 der HauptpreB-
vorrichtung 2 geglattet, so daB Ober- und Unterseite der
Materialbahn 10 nach Verlassen der HauptpreBvorrich-
tung 2 eine im wesentliche gleiche Rauhigkeit aufwei-
sen. Uber eine SauganpreBwalze 19 und weitere
Walzen 20 wird die Papierbahn 10 anschlieBend einer
Papierendbehandlung zugefuhrt. Die Hauptentwasse-
rungsleistung wird durch die HauuptpreBvorrichtung 2
bewirkt, wobei durch die Ausgestaltung als Schuh-
presse die Entwasserung und Glattung gezielt einstell-
bar ist.

Die in Fig. 2 dargestellte Variante der Vorrichtung
von Fig. 1 unterscheidet sich von dieser lediglich durch
die Ausgestaltung der VorpreBeinrichtung 5. Die Vor-
preBeinrichtung 5 weist neben der ersten als Saugan-
preBwalze ausgebildeten Walze 6 eine zweite Walze 21
mit einem Filziiberzug 22 auf. Das Filzband 16 mit den
Umlenkrollen 17 ist daflr weggelassen. Zur Konditionie-
rung des Filziberzuges 22 ist eine Waschpresse 23
vorgesehen. Die Funktionsweise dieser Vorrichtung
stimmt im dbrigen mit der Vorrichtung von Fig. 1 Uber-
ein.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung ent-
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spricht die VorpreBeinrichtung 5 der in Fig. 1 dargestell-
ten VorpreBeinrichtung. Eine erste als
SauganprefBwalze ausgebildete Walze 6 wirkt mit einer
zweiten, mit Ausnehmungen im Walzenmantel versehe-
nen Walze 7 zur Bildung eines ersten PreBspaltes 8
zusammen. Zusammen mit der Materialbahn 10 ist
durch den PreBspalt 8 eine Papierbildungssieb 13
gefihrt, welches die Unterseite der Materialbahn 10
aufrauht. Sowohl die erste Walze 6 als auch die zweite
Walze 7 sind in der Schlaufe eines Filzbandes 11 bzw.
16 angeordnet, wobei das Filzband 11 bzw. 16 jeweils
der zugehérigen Walze 6 bzw. 7 benachbart verlauft.
Auch hier stitzt also das Filzband 16 das Papierbil-
dungssieb 13 und fohrt zusammen mit dem Filzband 11
ausgepreBtes Wasser aus dem PreBbereich ab.

Im AnschluB an den ersten PreBspalt 8 wird die
Warenbahn 10 auch bei dieser Vorrichtung einem zwei-
ten PrefBspalt 9 zugefihrt, der zwischen einer ersten
Walze 3 und einer zweiten Walze 4 einer als Schuh-
presse ausgebildeten HauptpreBvorrichtung 2 ausgebil-
det ist. Im Unterschied zu der in Fig. 1 dargestellten
Vorrichtung wird die Papierbahn 10 jedoch im Anschluf
an den zweiten PreBspalt 9 einem dritten PreBspalt 24
zugefiihrt, der zwischen einer ersten Walze 25 und
einer zweiten Walze 26 einer zweiten HauptpreBvor-
richtung 27 gebildet ist. Die Papierbahn 10 wird dabei
von der zweiten Walze 4 der ersten HauptpreBvorrich-
tung 2 mittels einer SauganpreBwalze 28 abgenom-
men, die sich zusammen mit der ersten Walze 25 der
zweiten HauptpreBvorrichtung 27 in einer durch ein
Filzband 29 gebildeten Schlaufe befindet, welches Uber
Umlenkrollen 30 gefthrt ist, von denen mindestens eine
beweglich ausgebildet ist, um das Filzband 29 unter
Spannung zu halten. Im AnschluB an den dritten Pref3-
spalt 24 gelangt die Warenbahn wiederum Ober eine
SauganpreBwalze 19 und weitere Walzen 20 zu einer
Endbehandlungseinrichtung.

Die zweite HauptpreBvorrichtung 27 ist ebenso wie
die erste HauptpreBvorrichtung 2 als Schuhpresse aus-
gebildet und erlaubt daher eine gezielte Entwésserung
und Glattung der Papierbahn 10. Das dabei ausge-
preBte Wasser wird (iber die Filzbander 11 und 29 aus
den PreBbereichen 9 und 24 abgefihrt, wobei auch hier
die Filzbander 11 und 29 durch Konditioniereinrichtun-
gen behandelt werden kénnen, um ihre Wasseraufnah-
mefahigkeit zu erhalten. Ebenfalls beide
HauptpreBvorrichtungen 2 und 27 sind als Oberfilzpres-
sen ausgebildet, das heiBt, die Oberseite der Papier-
bahn 10 ist in beiden PreBspalten 9 und 24 filzberdhrt,
wéhrend die Unterseite der Papierbahn 10 an der glat-
ten Oberflache der Gegenwalze 4 bzw. 26 anliegt. In
beiden PreBvorrichtungen 2 und 27 wird also die Unter-
seite der Papierbahn 10 starker geglattet als die Ober-
seite. Entsprechend wird die Unterseite der Papierbahn
10 in der VorpreBeinrichtung 5 durch das Papierbil-
dungssieb 13 aufgerauht, um eine im wesentlichen
Ubereinstimmende Rauhigkeit der beiden Papierbahn-
seiten nach dem Verlassen der Pressenpartie 1 zu

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gewabhrleisten.

Auch bei der in Fig. 4 dargestellten erfindungs-
gemaBen Vorrichtung ist neben einem ersten PreBspalt
8 und einem zweiten PrefBspalt 9 ein dritter PreBspalt
24 vorgesehen, wobei der erste PreBspalt 8 in einer
VorpreBeinrichtung 5, der zweite und der dritte PreB-
spalt 9 und 24 in einer ersten und einer zweiten Haupt-
preBvorrichtung 2 und 27 ausgebildet sind.

Die VorpreBeinrichtung 5 umfaBt neben einer
ersten als SauganpreBwalze ausgebildeten Walze 6
eine zweite, ebenfalls als SauganpreBwalze ausgebil-
dete Walze 31. Die zweite SauganpreBwalze 31 ist
auch hier in einer durch ein Filzband 16 und einer durch
ein Papierbildungssieb 13 gebildeten Schlaufe ange-
ordnet, wobei das Filzband 16 der zweiten Walze 31
benachbart ist. Auch die erste Walze 6 der VorprefBein-
richtung 5 ist in der Schlaufe eines Filzbandes 32 ange-
ordnet, welches tber Umlenkrollen 33 gefihrt ist, von
denen mindestens eine zur Erzeugung einer Bandspan-
nung beweglich ausgebildet ist. SchlieBlich ist die Vor-
preBeinrichtung 5 mit einer Saugeinrichtung 34
ausgerustet, welche die Oberseite der zweiten Walze
31 absaugt, um ausgepreBtes Wasser zu entfernen.

Der Zweite PreBspalt 9 der ersten HauptpreBein-
richtung 2 ist bei dieser Vorrichtung zwischen der ersten
Walze 6 der VorpreBeinrichtung 5 und einer weiteren
Walze 35 gebildet, die zugleich als Gegenwalze der
zweiten als Schuhpresse ausgebildeten HauptpreBvor-
richtung 27 ausgebildet ist. Die Walze 35 bildet also mit
einer weiteren Walze 36 mit flexiblem Walzenmantel
auch den dritten PreB3spalt 24. Diese Walze 36 ist in
einer durch ein weiteres Filzband 37 gebildeten
Schlaufe angeordnet, welches durch Umlenkrollen 38,
von denen wiederum mindestens eine beweglich ist,
gefthrt ist. An die zweite HauptpreBvorrichtung 27
schlieBen wieder eine SauganpreBwalze 19 und wei-
tere Walzen 20 an, durch welche die Papierbahn einer
Nachbehandlung zugefthrt wird.

In der Vorrichtung gemaB Fig. 4 wird die Papier-
bahn 10 also zunachst zwischen dem Papierbildungs-
sieb 13 und dem Filzband 32 durch den ersten
PreBspalt 8 gefthrt. Von dort gelangt die Papierbahn 10
auf der SauganpreBwalze 6 in den zweiten PreBspalt 9,
der zwischen dieser und der Gegenwalze 35 der zwei-
ten HauptpreBvorrichtung 27 gebildet ist. Auf der
Gegenwalze 35 lauft die Warenbahn 10 dann in den
dritten PreBspalt 24, bei dem es sich um den PreBspalt
der SchuhpreBeinrichtung 27 handelt, die durch die bei-
den Walzen 35 und 36 gebildet wird. Nach dem Aufrau-
hen der Unterseite der Papierbahn 10 in der
VorpreBeinrichtung 5 wird die Unterseite der Papier-
bahn 10 sowohl im zweiten PreBspalt 9 als auch im drit-
ten PreBspalt 24 durch die glatte Oberflache der starren
Gegenwalze 35 geglattet. Nach Verlassen der Pressen-
partie 1 wird auf diese Weise wiederum eine Papier-
bahn 10 erhalten, deren Ober- und Unterseite im
wesentlichen eine gleiche Rauhigkeit aufweisen. Die
Abfluhrung des ausgepreBten Wassers und die Kondi-
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tionierung der Filzbander 16, 32 und 37 erfolgt in dersel-
ben Weise wie bei den vorherigen Ausfiihrungen
beschrieben.

Die in Fig. 5 gezeigte erfindungsgemaBe Vorrich-
tung stimmt hinsichtlich der VorpreBeinrichtung 5 mit
der Vorrichtung von Fig. 1 weitgehend Uberein. Auch
hier wird ein erster PreBspalt 8 zwischen einer ersten
als SauganpreBwalze ausgebildeten Walze 6 und einer
zweiten Walze 7 gebildet, deren Oberflache Ausneh-
mungen aufweist. Die beiden Walzen 6 und 7 sind
jeweils in einer Schlaufe eines Filzbandes 11, 16 ange-
ordnet, die zweite Walze 7 zusatzlich in der Schlaufe
eines Papierbildungssiebes 13, welches zwischen der
Papierbahn 10 und dem Filzband 16 durch den ersten
PreBspalt 8 lauft.

Nach dem ersten PreBspalt 8 wird die Papierbahn
10 einem zweiten PreBspalt 9 zugefihrt, der zwischen
einer ersten als SauganpreBwalze ausgebildeten Walze
39 und einer zweiten Walze 40 einer ersten HauptpreB-
vorrichtung 2 gebildet ist. Die SauganpreBwalze 39 bil-
det dabei die Gegenwalze zu der mit flexiblem
Walzenmantel als SchuhanpreBwalze ausgebildeten
Walze 40. Vom zweiten PreBspalt 9 gelangt die Papier-
bahn 10 in einen dritten PreBspalt 24, der zwischen der
SauganpreBwalze 39 und einer weiteren starren Walze
41 als zweite HauptpreBvorrichtung 27 gebildet ist. Die
starre Walze 41 ist dabei zugleich Gegenwalze zu einer
SchuhanpreBwalze 42 einer dritten HauptpreBvorrich-
tung 43 und bildet mit dieser einen vierten PreBspalt 44,
durch welchen die Warenbahn im AnschluB3 an den drit-
ten PreBspalt 24 gefihrt wird. Von der starren Walze 41
wird die Papierbahn 10 auch hier durch eine Saugan-
preBwalze 19 abgenommen und Uber weitere Walzen
20 einer Nachbehandlung zugefthrt.

Die SauganpreBwalze 39 der ersten HauptpreBvor-
richtung 2 ist zusammen mit der SauganpreBwalze 6
der VorpreBeinrichtung 5 in der durch das Filzband 11
gebildeten Schlaufe angeordnet.

Die zweite Walze 40 der ersten HauptpreBvorrich-
tung 2 ist in einer eigenen Schlaufe eines weiteren Filz-
bandes 45 angeordnet, welches wiederum (ber
Umlenkrollen 46 gefiihrt ist, von denen eine zur Erzeu-
gung einer Bandspannung beweglich ausgestaltet ist.
SchilieBlich ist auch die SchuhanpreBwalze 42 der drit-
ten HauptpreBvorrichtung 43 in einer Schlaufe eines
Filzbandes 47 angeordnet, welches Uber Umlenkrollen
48, von denen eine wiederum beweglich ausgestaltet
ist, gefuhrt ist. In allen drei HauptpreBeinrichtungen 2,
27 und 43 ist die Oberseite der papierbahn 10 filzbe-
rahrt. Lediglich in der ersten HauptpreBeinrichtung 2 ist
auch die Unterseite der Papierbahn 10 filzberthrt. In
der zweiten HauptbreBvorrichtung 27 und der dritten
HauptpreBvorrichtung 43 wird die Unterseite der
Papierbahn 10 dagegen durch die glatte Oberflache der
starren Walze 41 geglattet. Diese Uberwiegende Glat-
tung der Unterseite der Papierbahn 10 wird wiederum
durch die Aufrauhung der Unterseite der Papierbahn 10
in der VorpreBeinrichtung 5 im wesentlichen aus-
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geglichen, welche durch das Papierbildungssieb im
PreBspalt 8 bewirkt wird. Im weiteren stimmt die Funki-
onsweise dieser Vorrichtung mit der der zuvor beschrie-
benen Vorrichtungen (berein, insbesondere was die
Abfluhrung des ausgepreBten Wassers und die Kondi-
tionierung der Filzb&nder 11, 16, 45 und 47 betrifit.

Alle beschriebenen Vorrichtungen haben auBer-
dem gemein, daB auf verhaltnismaBig unaufwendige
Weise eine Papierbahn 10 erzeugt werden kann, deren
Unterseite und Oberseite im wesentlichen eine Uberein-
stimmende Rauhigkeit aufweisen. Dies wird in jedem
Fall dadurch erreicht, daB die Unterseite der Papier-
bahn 10 in der VorpreBeinrichtung 5 aufgerauht wird, so
daB die nachfolgende Uberwiegende Glattung der
Unterseite der Papierbahn 10 ausgeglichen wird.

Vorteilhafterweise wird zur Aufrauhung der Unter-
seite der Papierbahn 10 das ohnehin notwendige
Papierbildungssieb 13 verwendet, indem dieses durch
einen ersten PreBspalt 8 der VorpreBeinrichtung 5
gefuhrt ist. Grundsatzlich sind jedoch andere Méglich-
keiten der Aufrauhung der Unterseite der Papierbahn
denkbar, um die vorwiegende Glattung einer Seite der
Papierbahn 10 auszugleichen. Insbesondere mufB dies
nicht durch eine PreBvorrichtung erfolgen. Die Vorpref3-
einrichtung hat jedoch den Vorteil, daB die Warenbahn
10 bereits vor der Pressenpartie 1 vorentwéssert wird,
so daB die Papierbahn 10 einen niedrigen Einlaufwas-
sergehalt aufweist.

Die Walzen der VorbreBeinrichtung und der Haupt-
preBeinrichtungen kénnen auch in anderen Kombinatio-
nen als gezeigt, in denen mindestens ein Teil dieser
Walzen mehr als einen PreBspalt bildet, angeordnet
sein, um die Gesamtzahl der Walzen gering zu halten.
Auch die Filzbander kénnen auf andere Weise als zuvor
beispielhaft beschriecben um mehr als eine Walze
gefihrt sein, um ihre Anzahl gering zu halten.

Besonders bevorzugt ist jedenfalls eine Ausgestal-
tung, bei welcher eine aus zwei Walzen 6, 7, 21, 31
bestehende VorpreBeinrichtung die Papierbahn 10 mit-
tels dem gleichzeitig als Pick-up-Filz vorgesehenen
ersten PreBfilz 11 zur Aufrauhung gegen das Papierbil-
dungssieb 13 driickt, insbesondere wenn die beiden
Walzen 6, 7, 21, 31 hinter einer in der Papierbildungs-
Siebschlaufe vorhandenen Siebsaugwalze 15 angeord-
net sind.

Bezugszeichenliste

1 Pressenpartie

2 erste HauptpreBvorrichtung
3 erste Walze

4 zweite Walze

5 VorprefBeinrichtung
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11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

11

erste Walze

zweite Walze
erster PrefBspalt
zweiter PreBspalt
Materialbahn
Filzband
Umlenkrolle
Papierbildungssieb
Umlenkrolle
Siebsaugwalze
Filzband
Umlenkrolle
Konditionierungseinrichtung
SauganprefBwalze
Walze

zweite Walze
Filziberzug
Waschpresse
dritter PreBspalt
erste Walze

zweite Walze
zweite HauptpreBvorrichtung
SauganprefBwalze
Filzband
Umlenkrolle

zweite Walze
Filzband
Umlenkrolle

Saugeinrichtung
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35 erste Walze
36 zweite Walze
5 37 Filzband
38 Umlenkrolle
39 erste Walze
10
40 zweite Walze
41 erste Walze
15 42 zweite Walze
43 dritte HauptpreBvorrichtung
44 vierter PreBspalt
20
45 Filzband
46 Umlenkrolle
25 47 Filzband
48 Umlenkrolle
Patentanspriiche
30
1. Vorrichtung zur Entwésserung einer Materialbahn
(10), insbesondere einer Papierbahn in einer
Papierherstellungsmaschine, mit einer Pressenpar-
tie (1) mit mindestens einem PreBspalt (9), durch
35 welchen die Materialbahn (10) gefiihrt und dabei
entwassert und geglattet wird, wobei aufgrund der
Ausgestaltung der Pressenpartie (1) eine Seite der
Materialbahn (10) eine starkere Glattung erfahrt als
die andere Seite,
40 dadurch gekennzeichnet,
daB eine Vorrichtung (5) zur Aufrauhung der in der
Pressenpartie (1) starker geglatteten Bahnseite
vorgesehen ist.
45 2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Pressenpartie (1) eine VorpreBeinrichtung
(5) vorgeschaltet ist, die der starker geglatteten
Bahnseite eine gegenlber der anderen Bahnseite
50 héhere Rauhigkeit verleiht.
3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf die VorpreBeinrichtung (5) zwei zwischen sich
55 einen PreBspalt (8) bildende Walzen (6, 7, 21, 31)
umfaft.
4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,



10.

11.

12.

13.

13

dadurch gekennzeichnet,

daB die VorpreBeinrichtung (5) ein mit der Material-
bahn (10) durch den in ihr gebildeten PreBspalt (8)
gefuihrtes Siebband (13) umfaBt, welches auf der
aufzurauhenden Seite der Materialbahn (10) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB3 das Siebband ein
der Pressenpartie (1) ohnehin vorgeschaltetes, in
einer Schlaufe geflihrtes Papierbildungssieb (13)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die VorpreBeinrichtung (5) in Umlaufrichtung
des Papierbildungssiebes (13) betrachtet, hinter
einer in der Siebschlaufe vorhandenen Siebsaug-
walze (15) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daf die VorpreBeinrichtung (5) mindestens ein mit
der Materialbahn (10) durch den PreBspalt (8)
gefiihrtes Filzband (11, 16) umfaBt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein Filzband (16) auf der der Materialbahn (10)
abgewandten Seite des Papierbildungssiebes (13)
durch den PreBspalt (8) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein Filzband (11) auf der dem Papierbildungs-
sieb (13) abgewandten Seite der Materialbahn (10)
durch den PreBspalt (8) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine Konditioniereinrichtung (18)
far ein Filzband (16) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB die VorpreBeinrichtung (5) eine Walze (21) mit
einem Filziiberzug (22) umfat.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dafB eine Konditioniereinrichtung (23) fur den Filz-
Uberzug (22) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine FilzwaschprefBeinrichtung (23) fur den
Filziberzug (22) vorgesehen ist.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

14

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die VorprefBeinrich-
tung (5) eine SauganpreBwalze (6) umfaft.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die VorprefBeinrich-
tung (5) eine Walze (7) mit Ausnehmungen in der
Walzenmanteloberflache aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daf eine Walze (7) Rillen in der Walzenmantelober-
flache aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet,

daf eine Walze (7) Sacklécher in der Walzenman-
teloberflache aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

daf die VorpreBeinrichtung (5) eine Walze (31) mit
besaugter Walzenmanteloberflache aufweist.

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Pressenpartie (1) die Unterseite einer
behandelten Materialbahn (10) starker glattet als
die Bahnoberseite.

vorhergehenden

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die auf die Aufrauhvorrichtung (5) folgende
Pressenpartie (1) nur eine HauptpreBvorrichtung
(2) aufweist.

vorhergehenden

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

daf die HauptpreBvorrichtung (2) ein mit der Mate-
rialbahn (10) durch den PreBspalt (9) gefiihries
Filzband (11) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Filzband (11) die Oberseite der Material-
bahn (10) berdhrt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

daB die HauptpreBvorrichtung (2) als Schuhpresse,
insbesondere Langspaltpresse, ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

daB die HauptpreBvorrichtung (2) eine Walze (3)
umfaBt, die gemeinsam mit einer Walze (6) der Vor-



25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

15

preBeinrichtung (5) in einer Schlaufe eines Filzban-
des (11) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

daB die auf die Aufrauhvorrichtung (5) folgende
Pressenpartie (1) zwei HauptpreBvorrichtungen (2,
27) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine HauptpreBvorrichtung (2, 27)
nur ein mit der Materialbahn (10) durch den durch
sie gebildeten PreBspalt (9, 24) gefihrtes Filzband
(11, 29) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26,

dadurch gekennzeichnet,

daB die erste HauptpreBvorrichtung (2) zwei starre
Walzen (6, 35) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zweite HauptpreBvorrichtung (27) als
Schuhpresse ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schuhpresse als Langspaltpresse ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29,

dadurch gekennzeichnet,

daf die erste HauptpreBvorrichtung (2) mit den bei-
den starren Walzen (6, 35), in Bahnlaufrichtung
betrachtet, vor der Schuhpresse (27) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine der starren Walzen (6, 35) der ersten
HauptpreBvorrichtung (2) durch eine Walze (6)
gebildet ist, die zugleich Teil der VorpreBeinrich-
tung (5) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26,

dadurch gekennzeichnet,

daB beide HauptpreBeinrichtung (2, 27) als Schuh-
presse ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schuhpressen (2, 27) als Langspaltpres-
sen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
daB die auf die Aufrauhvorrichtung (5) folgende
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35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42,

16

Pressenpartie (1) drei HauptpreBvorrichtungen (2,
27, 43) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 34,

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine HauptpreBvorrichtung (27,
43) nur ein mit der Materialbahn (10) durch den
durch sie gebildeten PreBspalt (24, 44) geflihries
Filzband (11, 47) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet,

daB die erste HauptpreBvorrichtung (2) zwei beid-
seits der Materialbahn (10) mit dieser durch den
PreBspalt (9) gefuhrte Filzbander (11, 45) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis 36,
dadurch gekennzeichnet,

daB zwei HauptpreBvorrichtungen (2, 43) als
Schuhpressen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 37,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Schuhpressen (2, 43) als Langspaltpres-
sen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 37 oder 38,

dadurch gekennzeichnet,

daB in Bahnlaufrichtung betrachtet, die erste und
die dritte HauptpreBvorrichtung (2, 43) als Schuh-
presse ausgebildet sind und daf die beiden starren
Walzen (39, 41) der beiden Schuhpressen (2, 43)
zusammen die zweite HauptpreBvorrichtung (27)
bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 39,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die VorpreBeinrichtung (5) als Schuhpresse,
insbesondere Langspaltpresse, ausgebildet ist.

Verfahren zur Entwésserung einer Materialbahn
(10), insbesondere einer Papierbahn in einer
Papierherstellungsmaschine, bei welchem die
Materialbahn (10) durch mindestens einen PrefB-
spalt (9) gefuhrt wird, in dem die Materialbahn (10)
entwassert und dabei geglattet wird, wobei eine
Seite der Materialbahn (10) in den PreBspalten (9,
24, 44) eine starkere Glattung erfahrt als die
andere Seite,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (10) auf der stérker geglatte-
ten Bahnseite aufgerauht wird.

Verfahren nach Anspruch 41,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Materialbahn (10) vor der einseitig starke-
ren Glattung aufgerauht wird.
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44.

45.

46.

47.

48.

49.

50.

51.
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Verfahren nach Anspruch 42,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (10) vor der Zufuhr zum PreB-
spalt (9) Uber eine VorpreBeinrichtung (5) geflhrt
wird, in welcher der Materialbahn (10) einseitig eine
héhere Rauhigkeit verliehen wird.

Verfahren nach Anspruch 43,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Materialbahn (10) durch ein mit ihr durch
die VorpreBeinrichtung (5) geflihrtes Siebband, ins-
besondere ein papierbildungssieb (13) einseitig
aufgerauht wird.

Verfahren nach Anspruch 43 oder 44,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (10) in der VorpreBeinrich-
tung (5) durch mindestens ein mitgeflihrtes Filz-
band (11, 16) und/oder eine mit Filz Gberzogene
PreBwalze (21) entwéassert wird.

Verfahren nach Anspruch 45,

dadurch gekennzeichnet,

daB das mitgeflhrie Filzband (16) und/oder der
Filziberzug (22) der PreBwalze (21) konditioniert
wird.

Verfahren nach Anspruch 46,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Filziberzug (22) in einer Waschpresse (23)
konditioniert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 43 bis 47,
dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine Walze (31) der VorpreBein-
richtung (5) besaugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 41 bis 48,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (10) in den PreBspalten (9)
der HauptpreBvorrichtungen (2, 27, 43)) durch
jeweils mindestens ein mitgeflhrtes Filzband (11,
29, 32, 37, 47) entwassert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 41 bis 49,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Unterseite der Materialbahn (10) in den
PreBspalten (9, 24, 44)) starker geglattet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 41 bis 50,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Materialbahn in der VorpreBeinrichtung mit
einem Liniendruck von ca. 20 bis ca. 100 kN/m, ins-
besondere ca. 50 kN/m beaufschlagt wird.
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