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(57)  Eine Pressenanordnung zur Behandlung einer
Materialbahn (10) wie insbesondere einer Papier- oder
Kartonbahn umfaBt zwei getrennte, einander benach-
barte Schuhpressen (20, 24; 22, 26) und eine dazwi-
schen angeordnete Transfersaugwalze (36), Uber die
die zumindest bereichsweise besaugte Materialbahn

Pressenanordnung
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(10) in geschlossenem Zug gefiihrt ist. Dabei ist die
Materialbahn (10) vorzugsweise zusammen mit einem
durch wenigstens eine der beiden Schuhpressen (20,
24; 22, 26) gefthrten Filz (18) Gber die Transfersaug-
walze (36) gefuhrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenanordnung
zur Behandlung einer Materialbahn, insbesondere
Papier- oder Kartonbahn.

[0002] Ziel der Erfindung ist es, eine méglichst kosten-
gunstige, im Aufbau einfach gehaltene kompakte Pres-
senanordnung der eingangs genannten Art zu schaffen,
die bei mdglichst geringen Betriebskosten insbesond-
ere eine optimale Bahnfuhrung und dabei insbesondere
auch eine mdglichst geringe Ruckbefeuchtung, eine
moglichst geringe Zweiseitigkeit und eine mdéglichst
gute Runability gewahrleistet.

[0003] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung
dadurch gelést, daB die Pressenanordnung zwei
getrennte, einander benachbarte Schuhpressen und
eine dazwischen angeordnete Transfersaugwalze
umfaft, Gber die die zumindest bereichsweise besaugte
Materialbahn in geschlossenem Zug gefiihrt ist, wobei
die Materialbahn vorzugsweise zusammen mit einem
durch wenigstens eine der beiden Schuhpressen
gefiihrten Filz Gber die Transfersaugwalze gefihrt ist.
[0004] Aufgrund dieser Ausbildung kann der Abstand
zwischen den PreBspalten der beiden Schuhpressen
relativ kurz gehalten werden. Zudem ist eine insgesamt
geschlossene, teilweise besaugte Bahnfiihrung még-
lich, was insbesondere eine geringe Riickbefeuchtung,
eine geringe Zweiseitigkeit sowie eine gute Runability
mit sich bringt. Die Betriebskosten kénnen relativ gering
gehalten werden, was insbesondere im Hinblick auf die
Filze, den Antrieb, die Vakuumerzeugung, die Wartung
und dergleichen gilt. Dartiber hinaus zeichnet sich die
erfindungsgemaBe Pressenanordnung durch glnstige
Herstellungskosten aus. Der Vakuumbedarf wird ins-
besondere dadurch deutlich verringert, daB die bisher
Ubliche groBe, mit einem dicken Mantel versehene
PreBsaugwalze entfallt. Insgesamt ergibt sich eine
deutlich geringere Antriebsleistung. Indem ohne weite-
res insbesondere auch eine geschlossene Bahnflh-
rung méglich ist, ist die entsprechende Pressenpartie
insbesondere auch fir Papiere mit niedrigem Flachen-
gewicht und fir hohe Maschinengeschwindigkeiten
geeignet. Die Anzahl von Filzen ist auf ein Minimum
reduziert. Mit dem geringeren Filzverbrauch ergeben
sich insgesamt auch geringere Betriebskosten. Diese
Betriebskosten werden auch durch den geringeren
Vakuumbedarf fiir Rohrsauger sowie die geringere
Antriebsleistung reduziert. Guinstig auf die Investitions-
kosten wirkt sich zudem aus, daBB weniger Leitwalzen,
Regler, Spannungen, Rohrsauger, Schaber, Rinnen
und dergleichen benétigt werden und insbesondere
auch eine einfachere, hebellose und kompakte Stuh-
lung méglich ist. So genlgen in der Regel bereits drei
CantileverTrager. Es ist lediglich ein Kellerfilz erforder-
lich, so daB mehr Platz fir bestimmte Aggregate wie
beispielsweise den Pulper zur Verfigung steht. Auch
der Maintenance-Aufwand ist insgesamt deutlich gerin-
ger. Mit dem Wegfall von PreBwalzenschabern werden
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die Investitionskosten weiter minimiert. Der fehlende
Klingenverschlei3 und Schaberwechsel wirkt sich glin-
stig auf die Betriebskosten sowie die Verfiigbarkeit aus.
Es tritt kein WalzenverschleiB mehr durch Schaberar-
beit auf. Das Schmierspritzrohr kann entfallen. Der
Papierzug nach der Presspartie ist vernachlaBigbar.
Nachdem die Anzahl der eingesetzten Walzen und Wal-
zentypen auf ein Minimum herabgesetzt ist, ist entspre-
chend auch die Anzahl bereitzuhaltender Walzen
gering, was sich wiederum glnstig auf die Investitions-
kosten auswirkt. Dies gilt um so mehr, als in der Regel
Pick-up-, Transfer-und Uberfiihr-Saugwalzen baugleich
sein kénnen. Auch insoweit lassen sich demnach die
Investitions- und Instandhaltungskosten gering halten.
Als Vorteil erweisen sich auch die hohen Walzenstand-
zeiten. So entféllt der Einsatz einer PreBsaugwalze. Es
sind praktisch nur noch Hartbeziige im Einsatz. Dar-
Uber hinaus sind auch keine Bombierungen mehr erfor-
derlich. Im Ergebnis sind damit Linienkraftbereiche
ohne Einschrankungen méglich. Zwischen den beiden
PreBpalten besteht keine Linienkraftabhangigkeit. Auf-
grund der kompakten Ausfiihrung ist der Platzbedarf fr
die betreffende Pressenpartie minimal. So geniigen
beispielsweise bei einer Breite von 5,5 m etwa 10 m
oder weniger in Langsrichtung der Pressenanordnung.
Infolge des geringen Raumvolumens ergeben sich
sowohl fur die Maschine als auch flr das betreffende
Gebaude geringe Investitionskosten. Es besteht eine
gute Zuganglichkeit. Bei einem jeweiligen PreBmantel-
wechsel kann kein Ol in dem betreffenden Filz gelan-
gen. Zudem stért der Filz nicht bei dem Mantelwechsel.
Die betreffende SchuhpreBeinheit ist fir Servicearbei-
ten leicht ausfahrbar. Hierzu ist beispielsweise ein Aus-
fahrwagen auf einem Cantilever-Trager méglich. Fur ein
jeweiliges Ausfahren ist kein Filzausbau erforderlich.
Der Filz- und Walzenwechsel gestaltet sich insgesamt
auBerst einfach. Es genligt eine Cantileverung pro Filz.
Far einen Walzenwechsel mittels eines Krans besteht
eine gute Zuganglichkeit zu den Walzen. Eine Variation
der Formbreite ist problemlos méglich. Grundsatzlich ist
auch ein geschlossenes Auffiihren der Bahn von der
Siebpartie bis zum Ende der Trockenpartie méglich.
[0005] Vorteilhafterweise ist der zusammen mit der
Materialbahn Uber die Transfersaugwalze geflhrte Filz
durch beide Schuhpressen geflhrt.

[0006] Bei einer zweckmaBigen praktischen Ausfih-
rungsform sind beide Schuhpressen jeweils doppelt
befilzt.

[0007] \Vorteilhafterweise besitzt die Pressenanord-
nung insgesamt eine geschlossene Bahnflhrung.
Infolge der sich daraus ergebenden hohen Runability
sind Abrisse in der Pressenanordnung praktisch ausge-
schlossen. Ein manuelles Auffihren ist nicht mehr erfor-
derlich, was eine entsprechende héhere
Betriebssicherheit und eine hohe Maschinenverfligbar-
keit mit sich bringt. Infolge der fehlenden offenen Ziige
kann es praktisch auch nicht zu einer Papierdehnung
bzw. Bahneinrissen bzw. Abrissen kommen. Die Bahn
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muB insbesondere nicht von glatten Walzenoberflachen
abgezogen werden. Zwischen den Pressen ist das
Papier keinen Zugschwankungen mehr ausgesetzt.
Durch eine entsprechende Zugkraftkopplung Uber
einen jeweiligen Filz ergibt sich der gewtinschte Gleich-
lauf. Es ist sowohl fiir braune als auch fir weiBe Papiere
stets eine ideale Bahnflihrung gewahrleistet. So erge-
ben sich kurze Riickbefeuchtungstrecken und eine gute
Bahnhaltung zwischen den Pressen.

[0008] Bei einer zweckmaBigen praktischen Ausfih-
rungsform der erfindungsgemaBen Pressenanordnung
ist im AnschluB an die Transfersaugwalze und ins-
besondere zwischen dieser und der darauffolgenden
Schuhpresse ein Bahnhaltekasten vorgesehen.

[0009] Von Vorteil ist auch, wenn ein zumindest durch
die in Bahnlaufrichtung betrachtet erste Schuhpresse
gefuhrter Filz gleichzeitig als Pick-up-Filz vorgesehen
ist.

[0010] Eine der beiden Schuhpressen kann beispiels-
weise durch eine unten liegende SchuhpreBeinheit und
eine oben liegende Gegenwalze gebildet sein. Bei einer
zweckmaBigen Ausfohrungsform der erfindungs-
gemaéBen Pressenanordnung sind beide Schuhpressen
jeweils durch eine unten liegende SchuhpreBeinheit
und eine oben liegende Gegenwalze gebildet. Dabei ist
die Materialbahn vorzugsweise zusammen mit einem
durch beide Schuhpressen geflihrten Unterfilz tiber die
Transfersaugwalze gefihrt.

[0011] Beispielsweise kann auch eine der beiden
Schuhpressen durch eine oben liegende Schuhpref-
einheit und eine unten liegende Gegenwalze gebildet
sein. Bei einer zweckmaBigen Ausflihrungsform sind
beide Schuhpressen jeweils durch eine oben liegende
SchuhpreBeinheit und eine unten liegende Gegenwalze
gebildet. In diesem Fall ist die Materialbahn vorzugs-
weise zusammen mit einem durch beide Schuhpressen
geflhrten Oberfilz tber die Transfersaugwalze gefuhrt.
[0012] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform ist wenigstens eine SchuhpreBeinheit durch
eine SchuhpreBwalze gebildet.

[0013] Bei einer insbesondere fiir Liner mit weiBer
Decke ("White Top") geeigneten Ausfihrungsform ist
die in Bahnlaufrichtung hintere Schuhpresse einfach
befilzt und die betreffende Gegenwalze von der Materi-
albahn berthrt.

[0014] In den Unteransprichen sind weitere vorteil-
hafte Ausfihrungsformen der erfindungsgemaBen
Pressenanordnung angegeben.

[0015] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung néher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische, teilweise geschnittene
Darstellung einer beispielhaften Ausfih-
rungsform einer zwei Schuhpressen aufwei-
senden Pressenanordnung mit unten
liegenden SchuhpreBeinheiten,
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Figur 2 eine schematische, vergréBerte Darstellung
der zwischen den beiden Schuhpressen
angeordneten Transfersaugwalze der Pres-
senanordnung geman Figur 1 und

Figur 3 eine schematische, teilweise geschnittene
Darstellung einer beispielhaften Ausfih-
rungsform einer zwei Schuhpressen aufwei-
senden Pressenanordnung mit oben
liegenden SchuhpreBeinheiten.

[0016] Figur 1 zeigt in rein schematischer, teilweise
geschnittener Darstellung eine mégliche Ausflhrungs-
form einer Pressenanordnung zur Behandlung einer
Materialbahn 10, bei der es sich beispielsweise um eine
Faserstoffbahn und insbesondere um eine Papier- oder
Kartonbahn handeln kann.

[0017] Die Materialbahn 10 wird im Bereich einer
Saugwalze 12 durch einen Oberfilz 14 von einem Sieb-
band 16 Ubernommen und anschlieBend zusammen
mit einem Unterfilz 18 einem ersten in Bahnlaufrichtung
L verlangerten PreBspalt S1 zugefuhrt. Im AnschiuB
daran wir die Materialbahn 10 zusammen mit dem
Unterfilz 18 Uber eine Tranfersaugwalze 36 und darauf-
hin einem zweiten in Bahnlaufrichtung L verlangerten
PreBspalt S2 zugeflhrt.

[0018] Wie in der Fig. 1 entnommen werden kann,
sind die beiden in Bahnlaufrichtung L verlangerten
PreBspalte S1 und S2 durch zwei getrennte, einander
benachbarte Schuhpressen aus jeweils einer unten lie-
genden SchuhpreBeinheit 20 bzw. 22 und einer oben
liegenden Gegenwalze 24 bzw. 26 gebildet. Dabei sind
die jeweils als SchuhpreBwalze vorgesehenen Schuh-
preBeinheiten 20, 22 jeweils schrdg unterhalb der
betreffenden Gegenwalze 24 bzw. 26 angeordnet,
wobei der Abstand zwischen den unten liegenden
SchuhpreBeinheiten 20, 22 kleiner ist als der Abstand
zwischen den oben liegenden Gegenwalzen 24, 26. Die
Transfersaugwalze 36 ist zwischen den beiden Gegen-
walzen 24, 26 oberhalb der durch die beiden PreB3spalte
S1 und S2 verlaufenden Ebene angeordnet.

[0019] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, sind die
beiden Schuhpressen 20, 24 bzw. 22, 26 sehr nahe bei-
einander angeordnet, so daB sich ein entsprechend
kurzer Abstand zwischen den beiden in Bahnlaufrich-
tung L verlangerten PreBspalten S1 und S2 ergibt.
[0020] Im AnschluB an den zweiten in Bahnlaufrich-
tung L verléangerten PreBspalt S2 wird die Materialbahn
10 vorzugsweise Uber eine als Saugwalze ausgebildete
Umlenkwalze 30 gefihrt und im Bereich einer weiteren
als Saugwalze ausgebildeten Umlenkwalze 31 von
einem Trockensieb 32 Ubernommen und dem ersten
Trockenzylinder 34 einer Trockenpartie zugefthrt.
[0021] Nachdem die Materialbahn 10 im AnschluB3 an
den ersten verlangerten PreBspalt S1 zusammen mit
dem Unterfilz 18 um die Transfersaugwalze 36 gefihrt
wird, in deren Bereich sie gréBtenteils insbesondere
durch den Filz 18 hindurch besaugt wird, ergibt sich
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eine durchgehend geschlossene Bahnfiihrung, und
zwar von der Ubernahme der Materialbahn 10 durch
den gleichzeitig als Pick-up-Filz dienenden Oberfilz 14
vom Siebband 16 bis zur Ubergabe an die Trockenpar-
tie.

[0022] Um die Gegenwalze 26 der zweiten Schuh-
presse 22, 26 ist ein Oberfilz 38 geflihrt, so daB beide
Schuhpressen 20, 24 bzw. 22, 26 jeweils doppelt befilzt
sind. Im AnschluB an den zweiten verlangerten Pref3-
spalt S2 wird die Materialbahn im Bereich der als Saug-
walze ausgebildeten Umlenkwalze 30 wieder von dem
Oberfilz 38 getrennt.

[0023] Wie insbesondere anhand der Fig. 2 zu erken-
nen ist, ist im AnschluB an die Transfersaugwalze 36
mischen dieser und der Gegenwalze 26 der darauffol-
genden Schuhpresse 22, 26 ein Bahnhaltekasten 40
vorgesehen.

[0024] Dieser Fig. 2 kann auch entnommen werden,
daB die Transfersaugwalze 36 in verschiedene Saugbe-
reiche a, b und ¢ unterteilt ist.

[0025] Zudem kann im Bereich der zwischen den bei-
den Schuhpressen 20, 24 bzw. 22, 25 vorgesehenen
Transfersaugwalze 36 wenigstens ein Heizelement 42
wie insbesondere ein Dampfblaskasten oder derglei-
chen angeordnet sein.

[0026] Im vorliegenden Fall einer Pressenanordnung
mit zwei unten liegenden SchuhpreBeinheiten 20 bzw.
22 und zwei oben liegenden Gegenwalzen 24 bzw. 26
wird somit die Materialbahn 10 zusammen mit dem
durch die beiden Schuhpressen gefiihrten Unterfilz 18
Uber die Transfersaugwalze 36 gefthrt.

[0027] Es sind beispielsweise jedoch auch solche
Pressenanordnungen denkbar, die sich dadurch erge-
ben, daB die zuvor beschriebene Pressenanordnung
um die vertikale und/oder die horizontale Achse gespie-
gelt wird. Bei der horizontal gespiegelten Variante
wirde dann ein Oberfilz (Pick-up-Filz) als Tandemfilz
durch beide PreBspalte gefihrt werden.

[0028] Eine Variante der zuletzt genannten Art, wie
sie sich insbesondere durch eine Spiegelung der Aus-
fahrungsform gemaB Figur 1 um die horizontale x -
Achse ergibt, ist in der Figur 3 dargestellt.

[0029] Bei dieser Ausfilhrungsform gemaB Figur 3
wird die Materialbahn 10 im Bereich einer Saugwalze
12 durch einen Oberfilz 44 von einem Siebband 16
Ubernommen und anschlieBend zusammen mit einem
Unterfilz 46 einem ersten in Bahnlaufrichtung L verlan-
gerten PreBspalt S1 zugefthrt. Im AnschluB daran wir
die Materialbahn 10 zusammen mit dem Oberfilz 44 um
eine Tranfersaugwalze 36' und daraufhin einem zweiten
in Bahnlaufrichtung L verlangerten PreBspalt S2 zuge-
fahrt.

[0030] Wie in der Fig. 3 entnommen werden kann,
sind die beiden in Bahnlaufrichtung L verlangerten
PreBspalte S1 und S2 durch zwei getrennte, einander
benachbarte Schuhpressen aus jeweils einer oben lie-
genden SchuhpreBeinheit 20’ bzw. 22’ und einer unten
liegenden Gegenwalze 24’ bzw. 26’ gebildet. Dabei sind
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die jeweils als SchuhpreBwalze vorgesehenen Schuh-
preBeinheiten 20", 22' jeweils schrag oberhalb der
betreffenden Gegenwalze 24' bzw. 26" angeordnet,
wobei der Abstand zwischen den oben liegenden
SchuhpreBeinheiten 20', 22' kleiner ist als der Abstand
zwischen den unten liegenden Gegenwalzen 24', 26'.
Die Transfersaugwalze 36’ ist zwischen den beiden
Gegenwalzen 24', 26’ unterhalb der durch die beiden
PreBspalte S1 und S2 verlaufenden Ebene angeordnet.
[0031] Wie anhand der Fig. 3 zu erkennen ist, sind die
beiden Schuhpressen 20', 24’ bzw. 22', 26’ sehr nahe
beieinander angeordnet, so daB sich ein entsprechend
kurzer Abstand zwischen den beiden in Bahnlaufrich-
tung L verlangerten PreBspalten S1 und S2 ergibt.
[0032] Im AnschluB an den zweiten in Bahnlaufrich-
tung L verldangerten PreBspalt S2 wird die Materialbahn
10 Uber eine Umlenkwalze 48 gefiihrt und im Bereich
einer insbesondere wieder als Saugwalze ausgebilde-
ten Umlenkwalze 31 von einem Trockensieb 32 tber-
nommen und dem ersten Trokkenzylinder 34 einer
Trockenpartie zugefihrt.

[0033] Nachdem die Materialbahn 10 im Anschluf3 an
den ersten verlangerten PreBspalt S1 zusammen mit
dem Oberfilz 44 um die Transfersaugwalze 36' geflhrt
wird, in deren Bereich sie gréBtenteils insbesondere
durch den Filz 44 hindurch besaugt wird, ergibt sich
eine durchgehend geschlossene Bahnfiihrung, und
zwar von der Ubernahme der Materialbahn 10 durch
den gleichzeitig als Pick-up-Filz dienenden Oberfilz 44
vom Siebband 16 bis zur Ubergabe an die Trockenpar-
tie.

[0034] Um die Gegenwalze 24’ der ersten Schuh-
presse 20', 24’ ist der Unterfilz 46 und um die Gegen-
walze 26’ der zweiten Schuhpresse 22', 26’ ein Unterfilz
50 gefthrt, so daB beide Schuhpressen 20,24 bzw. 22,
26 jeweils doppelt befilzt sind. Im AnschluB an den
zweiten verlangerten PreBspalt S2 wird die Material-
bahn 10 im Bereich der Umlenkwalze 48 wieder von
dem Oberfilz 44 getrennt.

Bezugszeichenliste

[0035]

10 Materialbahn

12 Saugwalze

14 Oberfilz

16 Siebband

18 Unterfilz

20 unten liegende SchuhpreBeinheit
22 unten liegende SchuhpreBeinheit
24 oben liegende Gegenwalze

26 oben liegende Gegenwalze

20’ oben liegende SchuhpreBeinheit
22' oben liegende SchuhpreBeinheit
24’ unten liegende Gegenwalze

26' unten liegende Gegenwalze

30 Umlenkwalze
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31 Umlenkwalze

32 Trockensieb

34 Trockenzylinder

36 Transfersaugwalze

36’ Transfersaugwalze

38 Oberfilz

40 Bahnhaltekasten

42 Heizelement

44 Oberfilz

46 Unterfilz

48 Umlenkwalze

50 Unterfilz

L Bahnlaufrichtung

S1 verlangerter PreBspalt

S2 verlangerter PreBspalt

a,bc Saugbereiche

Patentanspriiche

1. Pressenanordnung zur Behandlung einer Material-
bahn (10), insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
dadurch gekennzeichnet,
daB sie zwei getrennte, einander benachbarte
Schuhpressen (20, 24; 22, 26; 20, 24'; 22', 26") und
eine dazwischen angeordnete Transfersaugwalze
(36; 36") umfaBt, Gber die die zumindest bereichs-
weise besaugte Materialbahn (10) in geschlosse-
nem Zug gefahrt ist, wobei die Materialbahn (10)
vorzugsweise zusammen mit einem durch wenig-
stens eine der beiden Schuhpressen (20, 24; 22,
26; 20", 24'; 22, 26") gefuhrten Filz (18; 44) Uber die
Transfersaugwalze (36; 44) gefthrt ist.

2. Pressenanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dafB der zusammen mit der Materialbahn (10) Gber
die Transfersaugwalze (36; 36") gefihrte Filz (18;
44) durch beide Schuhpressen (20, 24; 22, 26; 20',
24'; 22', 26") geflhrt ist.

3. Pressenanordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden Schuhpressen (20, 24; 22, 26; 20’
24'; 22', 26") jeweils doppelt befilzt sind.

4. Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB sie insgesamt eine geschlossene Bahnflihrung
aufweist.

5. Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-

den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB im AnschluB an die Transfersaugwalze (36)
und insbesondere zwischen dieser und der darauf-
folgenden Schuhpresse (22, 26) ein Bahnhalteka-
sten (40) vorgesehen ist.
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6.

10.

11.

12

13.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Ansprche,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein zumindest durch die in Bahnlaufrichtung
(L) betrachtet erste Schuhpresse (20, 24; 20', 24"
gefuhrter Filz (14; 44) gleichzeitig als Pick-up-Filz
vorgesehen ist.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Ansprche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine der beiden Schuhpressen (20,
24; 22, 26) durch eine unten liegende SchuhpreB-
einheit (20; 22) und eine oben liegende Gegen-
walze (24; 26) gebildet ist.

Pressenanordnung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB beide Schuhpressen (20, 24; 22, 26) jeweils
durch eine unten liegende SchuhpreBeinheit (20;
22) und eine oben liegende Gegenwalze (24; 26)
gebildet sind.

Pressenanordnung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (10) zusammen mit einem
durch beide Schuhpressen (20, 24; 22, 26) geflhr-
ten Unterfilz (18) Uber die Transfersaugwalze (36)
gefihrt ist.

Pressenanordnung nach einem der Anspriche 1
bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine der beiden Schuhpressen
(20, 24'; 22', 26") durch eine oben liegende Schuh-
preBeinheit (20'; 22") und eine unten liegende
Gegenwalze (24'; 26") gebildet ist.

Pressenanordnung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB beide Schuhpressen (20', 24'; 22, 26") jeweils
durch eine oben liegende SchuhpreBeinheit (20';
22") und eine unten liegende Gegenwalze (24'; 26")
gebildet sind.

Pressenanordnung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (10) zusammen mit einem
durch beide Schuhpressen (20", 24'; 22', 26"
gefuihrten Oberfilz (44) Uber die Transfersaugwalze
(36") gefiihrt ist.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Ansprche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine SchuhpreBeinheit (20; 22; 20';
22") durch eine SchuhpreBwalze gebildet ist.



14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

9 EP 0 950 757 A2 10

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Transfersaugwalze (36) zwischen den
Gegenwalzen (24, 26) oberhalb der durch die PreB-
spalte (S1, S2) verlaufenden Ebene angeordnet ist.

Pressenanordnung nach einem der Anspriche 1
bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Transfersaugwalze (36) zwischen den
Gegenwalzen (24', 26) unterhalb der durch die
PreBspalte (S1, S2) verlaufenden Ebene angeord-
net ist.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gegenwalzen (24; 26; 24', 26") innen
gestitzt sind.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gegenwalzen (24; 26; 24, 26) eine glatte
Oberflache besitzen.

Pressenanordnung nach einem der Anspriche 1
bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gegenwalzen (24; 26; 24', 26) eine gerillte
und/oder blindgebohrte Oberflache besitzen.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die PreBmantel der SchuhpreBeinheiten (20;
22; 20"; 22) eine glatte Oberflache besitzen.

Pressenanordnung nach einem der Anspriche 1
bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB die PreBmantel der SchuhpreBeinheiten (20;
22; 20'; 22') eine gerillte oder blindgebohrte Ober-
flache besitzen.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die in Bahnlaufrichtung (L) hintere Schuh-
presse (22, 26; 22', 26") einfach befilzt und die
betreffende Gegenwalze (26; 26" von der Material-
bahn (10) berdhrt ist.

Pressenanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine der Schuhpressen (20, 24; 22,
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26; 20', 24'; 22', 26") in einem Winkel von etwa 0°
bis etwa 30° zur Vertikalen geneigt angeordnet ist.
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