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(54) Pressenpartie

(57) Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie zur
Entwässerung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn (1) in der die Faserstoffbahn (1)
gemeinsam mit beidseitig je einem Entwässerungsband
(2,3) durch einen Pressspalt läuft und nach dem
Pressspalt ein Entwässerungsband (2) von der Faser-
stoffbahn (1) weggeführt wird.

Dabei soll die Führung der Faserstoffbahn (1) da-

durch verbessert werden, dass das, die Faserstoffbahn
(1) anschließend allein führende Entwässerungsband
(3) im Bereich der Führungsstrecke (4) zwischen der
Wegführung des anderen Entwässerungsbandes (2)
und der Abgabe der Faserstoffbahn (1) an eine nachfol-
gende Einheit zumindest in einem Abschnitt über we-
nigstens ein Führungselement (5) zur Faserstoffbahn
(1) hin konvex gekrümmt geführt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie zur
Entwässerung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn in der die Faserstoffbahn ge-
meinsam mit beidseitig je einem Entwässerungsband
durch einen Pressspalt läuft und nach dem Pressspalt
ein Entwässerungsband von der Faserstoffbahn weg-
geführt wird.
[0002] Nach dem Wegführen wird die Faserstoffbahn
bis zur Abgabe an eine folgende Einheit nur von einem
Entwässerungsband geführt. Dabei ist die Haftung der
Faserstoffbahn am Entwässerungsband insbesondere
bei hohen Trockengehalten von mehr als 30 Prozent oft
nicht ausreichend, so dass es zur Faltenbildung und
zum Abheben der Ränder der Faserstoffbahn kommen
kann. Verstärkt wird dies noch durch die hohen Maschi-
nengeschwindigkeiten und den Querschrumpf der Fa-
serstoffbahn infolge der, durch den Zugaufbau bei der
Übergabe der Faserstoffbahn zwischen Walzen oder
Bändern hervorgerufenen Längsdehnung der Faser-
stoffbahn. Im Ergebnis steigt auch die Gefahr von Bahn-
abrissen.
[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die
Führung der Faserstoffbahn am Entwässerungsband zu
verbessern.
[0004] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass das, die Faserstoffbahn anschließend al-
lein führende Entwässerungsband im Bereich der Füh-
rungsstrecke zwischen der Wegführung des anderen
Entwässerungsbandes und der Abgabe der Faserstoff-
bahn an eine nachfolgende Einheit zumindest in einem
Abschnitt über wenigstens ein Führungselement zur Fa-
serstoffbahn hin konvex gekrümmt geführt wird. Der ge-
krümmte Abschnitt der Führungsstrecke führt zu einer
Streckung der Faserstoffbahn und wirkt so der Falten-
bildung und dem Abheben der Faserstoffbahn vom Ent-
wässerungsband entgegen.
[0005] Um diese Wirkung bezüglich der Haftung der
Faserstoffbahn am Entwässerungsband zu maximie-
ren, sollte das allein führende Entwässerungsband we-
nigstens über den größten Teil der, vorzugsweise über
die gesamte Führungsstrecke konvex gekrümmt ge-
führt werden.
[0006] Gute Ergebnisse wurden dabei erreicht, wenn
die konvexe Krümmung der Führungsstrecke die Form
eines Kreissegmentes hat und der Krümmungsradius
zwischen 0,3 und 10 m, vorzugsweise zwischen 2 und
10 m liegt. Auf besonders einfache Weise kann dies da-
durch umgesetzt werden, dass die Führungsstrecke zu-
mindest überwiegend von einem Führungselement in
Form einer großen Führungswalze gebildet wird. Die
Haftung der Faserstoffbahn am Entwässerungsband
kann dabei noch dadurch verstärkt werden, dass die
Führungswalze besaugt wird.
[0007] Entsprechend den Anforderungen und der Art
der Realisierung der erfinderischen Lösung kann es vor-
teilhaft oder ausreichend sein, wenn die Führungsstrek-

ke einen oder mehrere gerade Abschnitte aufweist. An
Beidem kann die Führungsstrecke auch mehrere kon-
vex gekrümmte Abschnitte besitzen. Die Krümmungs-
radien der konvexen Abschnitte können dabei gleich
oder unterschiedlich und bei letzterem vorzugsweise in
Maschinenlaufrichtung abnehmend ausgebildet sein.
[0008] Eine einfache und vorteilhafte Gestaltung er-
gibt sich auch, wenn die Führungsstrecke zumindest in
einem Abschnitt, vorzugsweise überwiegend die Form
eines Polygonzuges hat. Insbesondere dann können
ein Teil, vorzugsweise alle Führungselemente stationär
angeordnet werden. Als stationäre Führungselemente
eignen sich besonders Führungsleisten. Zur Verminde-
rung der Reibung sollte der Spalt zwischen den statio-
nären Führungselementen und dem Entwässerungs-
band vorzugsweise mit Wasser geschmiert werden. Au-
ßerdem ist es in diesem Zusammenhang vorteilhaft,
wenn die mit dem Entwässerungsband in Kontakt kom-
menden Teile der stationären Führungselemente zu-
mindest überwiegend aus Keramik bestehen.
[0009] Unabhängig von der Art der Führungsstrecke
sollte sie zur Verstärkung der Haftung der Faserstoff-
bahn am Entwässerungsband zumindest teilweise, vor-
zugsweise überwiegend besaugt werden.
[0010] Im Interesse einer intensiven Entwässerung
sollte auch der Pressspalt verlängert ausgeführt sein
und vorzugsweise von zwei rotierenden Presswalzen
gebildet werden. Dabei ist es für die Aufnahme und den
Abtransport des ausgepressten Wassers von Vorteil,
wenn zumindest ein, vorzugsweise beide Entwässe-
rungsbänder als wasseraufnehmende Pressfilze aus-
gebildet sind.
[0011] Für einen problemlosen Transfer sollte die Fa-
serstoffbahn außerdem in einem geraden Abschnitt der
Führungsstrecke an die nachfolgende Einheit überge-
ben werden. Besonders geeignet ist die Anordnung in
Fällen, in denen die Faserstoffbahn von der Führungs-
strecke des Entwässerungsbandes an ein Trockensieb
einer nachfolgenden Trockenpartie zur Trocknung der
Faserstoffbahn übergeben wird.
[0012] Nachfolgend soll die Erfindung an drei Ausfüh-
rungsbeispielen näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt:

Figur 1: eine Führungsstrecke 4 mit Saugkasten,
Figur 2: eine Führungsstrecke 4 mit Führungslei-
sten und
Figur 3: eine Führungsstrecke 4 mit Führungswal-
ze.

[0013] Bei allen Ausführungen wird die Faserstoff-
bahn 1 zur Entwässerung gemeinsam mit beidseitig je
einem Entwässerungsband 2,3 in Form eines wasser-
aufnehmenden Pressfilzes durch einen verlängerten
und von zwei Presswalzen 7 gebildeten Pressspalt ge-
führt. Während dabei die untere Presswalze 7 zylin-
drisch ausgeführt ist, besitzt die obere einen flexiblen
Walzenmantel, der zur Bildung des verlängerten
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Pressspaltes über ein Anpresselement mit konkaver
Pressfläche geführt wird. Die Pressenpartie kann nur
von diesem oder aber mehreren Pressspalten gebildet
werden.
[0014] Nach dem Pressspalt wird das obere Entwäs-
serungsband 2 von der Faserstoffbahn 1 weggeführt.
Um dabei die Weiterführung der Faserstoffbahn 1 am
unteren Entwässerungsband 3 zu gewährleisten, um-
schlingt das untere Entwässerungsband 3 während der
Wegführung des oberen Entwässerungsbandes 2 ein
Saugelement 10.
[0015] Nach der Wegführung des oberen Entwässe-
rungsbandes 2 schließt sich eine Führungsstrecke 4 an,
die bis zur Abgabe der Faserstoffbahn 1 an die nachfol-
gende Einheit reicht. Die Führungsstrecke 4 ist über den
größten Teil zur Faserstoffbahn 1 hin konvex gekrümmt.
Diese Krümmung führt bei der außen liegenden Faser-
stoffbahn 1 zu einer Streckung, was der Faltenbildung
und dem Abheben der Faserstoffbahn 1 entgegen wirkt.
Die sich hierbei ergebende, verstärkte Haftung der Fa-
serstoffbahn 1 am unteren Entwässerungsband 3 ver-
ringert die Abrisshäufigkeit der Faserstoffbahn 1 erheb-
lich.
[0016] Vom Entwässerungsband 3 wird die Faser-
stoffbahn 1 hier an ein Trockensieb 8 einer in Maschi-
nenlaufrichtung 6 folgenden Trockenpartie zur Trock-
nung der Faserstoffbahn 1 übergeben. Die Übergabe
erfolgt in einem geraden Abschnitt der Führungsstrecke
4 und wird von einer vom Trockensieb 8 umschlungenen
und besaugten Leitwalze 9 unterstützt. Die nachfolgen-
de Einheit kann aber auch von einem weiteren
Pressspalt der Pressenpartie gebildet werden.
[0017] Nach der Abgabe der Faserstoffbahn 1 um-
schlingt das untere Entwässerungsband 3 eine
schwenkbare Leitwalze 12. Deren Verschwenken er-
laubt die Veränderung der Führung des unteren Ent-
wässerungsband 3 bezüglich der besaugten Leitwalze
9 des Trockensiebes 8 zur Anpassung an den jeweiligen
Prozess, das heißt die Überführung der Faserstoffbahn
1, Ausschussabfuhr oder Normalbetrieb.
[0018] In Figur 1 wird die konvexe Krümmung der
Führungsstrecke 4 von einem Führungselement 5 in
Form eines Saugkastens gebildet, über den das Ent-
wässerungsband 3 läuft. Der Unterdruck verstärkt die
Haftung der Faserstoffbahn 1 am Entwässerungsband
3. Das Saugelement 10 ist dabei als rotierende, besaug-
te Leitwalze ausgeführt.
[0019] Im Gegensatz hierzu ist das Saugelement 10
in Figur 2 stationär angeordnet und als gekrümmter
Trennsaugkasten ausgebildet. Die konvexe Krümmung
der Führungsstrecke 4 wird von Führungselementen 5
in Form von stationären Führungsleisten gewährleistet.
Die den Lauf des unteren Entwässerungsbandes 3 be-
einflussen Führungsleisten bilden somit eine Führungs-
strecke 4 in Form eines Polygonzuges.
[0020] In beiden Fällen bestehen die, mit dem Ent-
wässerungsband 3 in Kontakt kommenden Teile des
Trennsaugkastens bzw. der Führungsleisten zur Mini-

mierung der Reibung aus Keramik. Zusätzlich erfolgt
gemäß Figur 2 noch eine Schmierung des Spaltes zwi-
schen dem Entwässerungsband 3 und den Führungs-
leisten über Wasser-Düsen 11.
[0021] In Figur 3 wird die Führungsstrecke 4 von einer
großen Führungswalze mit einem Radius zwischen 0,3
und 1 m gebildet, wobei die Führungswalze besaugt ist
und gleichzeitig als Saugelement 10 während der Weg-
führung des oberen Entwässerungsbandes 2 dient.

Patentansprüche

1. Pressenpartie zur Entwässerung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in der die Faserstoffbahn (1) gemeinsam mit
beidseitig je einem Entwässerungsband (2,3) durch
einen Pressspalt läuft und nach dem Pressspalt ein
Entwässerungsband (2) von der Faserstoffbahn (1)
weggeführt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das, die Faserstoffbahn (1) anschließend allein füh-
rende Entwässerungsband (3) im Bereich der Füh-
rungsstrecke (4) zwischen der Wegführung des an-
deren Entwässerungsbandes (2) und der Abgabe
der Faserstoffbahn (1) an eine nachfolgende Ein-
heit zumindest in einem Abschnitt über wenigstens
ein Führungselement (5) zur Faserstoffbahh (1) hin
konvex gekrümmt geführt wird.

2. Pressenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das allein führende Entwässerungsband (3) wenig-
stens über den größten Teil der, vorzugsweise über
die gesamte Führungsstrecke (4) konvex gekrümmt
geführt wird.

3. Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass
die konvexe Krümmung der Führungsstrecke (4)
die Form eines Kreissegmentes hat und der Krüm-
mungsradius zwischen 0,3 und 10 m, vorzugsweise
zwischen 2 und 10 m liegt.

4. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Führungsstrecke (4) zumindest überwiegend
von einem Führungselement (5) in Form einer gro-
ßen Führungswalze gebildet wird, deren Radius
vorzugsweise zwischen 0,3 und 1 m liegt.

5. Pressenpartie nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Führungswalze besaugt ist.

6. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Führungsstrecke (4) einen oder mehrere gerade
Abschnitte besitzt.
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7. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Führungsstrecke (4) mehrere konvex gekrümm-
te Abschnitte aufweist.

8. Pressenpartie nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Krümmungsradien der konvexen Abschnitte
gleich sind.

9. Pressenpartie nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Krümmungsradien der konvexen Abschnitte un-
terschiedlich sind und vorzugsweise in Maschinen-
laufrichtung (6) abnehmen.

10. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Führungsstrecke (4) zumindest in einem Ab-
schnitt, vorzugsweise überwiegend die Form eines
Polygonzuges hat.

11. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Teil der, vorzugsweise alle Führungselemente
(5) stationär angeordnet sind.

12. Pressenpartie nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die stationären Führungselemente (5) als Füh-
rungsleisten ausgebildet sind.

13. Pressenpartie nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass
die mit dem Entwässerungsband (3) in Kontakt
kommenden Teile der stationären Führungsele-
mente (5) zumindest überwiegend aus Keramik be-
stehen.

14. Pressenpartie nach einem der Ansprüche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Spalt zwischen den stationären Führungsele-
menten (5) und dem Entwässerungsband (3) vor-
zugsweise mit Wasser geschmiert wird.

15. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Führungsstrecke (4) zumindest teilweise, vor-
zugsweise überwiegend besaugt ist.

16. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Pressspalt verlängert ausgeführt ist und vor-
zugsweise von zwei rotierenden Presswalzen (7)
gebildet wird.

17. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) in einem geraden Abschnitt
der Führungsstrecke (4) an die nach folgende Ein-
heit übergeben wird.

18. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) von der Führungsstrecke (4)
des Entwässerungsbandes (3) an ein Trockensieb
(8) einer nachfolgenden Trockenpartie zur Trock-
nung der Faserstoffbahn (1) übergeben wird.

19. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein, vorzugsweise beide Entwässe-
rungsbänder (2,3) als wasseraufnehmende
Pressfilze ausgebildet sind.

5 6



EP 1 277 879 A1

5



EP 1 277 879 A1

6



EP 1 277 879 A1

7


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

