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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn

(57)  Beieinem Verfahren und einer Vorrichtung zur zwischen einer glatten Walze (16) und einem jeweiligen
Herstellung einer Faserstoffbahn (12), insbesondere Gegenelement (18,20) gebildeten Pressnip (l,1l) ge-
Tissue- oder Hygienebahn, wird die Faserstoffbahn (12) fuhrt, auf der glatten Walze (16) nassgekreppt und im
zusammen mit einem Filz (14) durch wenigstens einen Anschluss daran auf ein Prageband (22) gepresst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere Tissue- oder Hygienebahn. Ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung dieser Art ist beispielsweise aus
der DE 195 48 747 C2 bekannt. Die aus dieser DE 195
48 747 C2 bekannte Kompaktpresse bietet zwar die er-
forderliche Entwasserungsleistung. Es wird entspre-
chend ein Verfahren zum Trocknen von Tissue angege-
ben. Fahrt man die Faserstoffbahn nun aber zu 100 %
durch eine solche Presse, so gehen die Papier-Quali-
tatseigenschaften wie insbesondere Volumen und Was-
serriickhaltevermdégen vollstandig verloren.

[0002] Ziel der Erfindung ist es, ein verbessertes Ver-
fahren sowie eine verbesserte Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, mit denen eine héhere Qua-
litdt des Endproduktes erreichbar ist. Dabei soll insbe-
sondere hinsichtlich des Volumens (bulk) und des Was-
serrickhaltevermégens eine bessere Qualitat erreicht
werden.

[0003] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch ein Verfahren zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahn, bei
dem die Faserstoffbahn zusammen mit einem Filz durch
wenigstens einen zwischen einer glatten Walze und ei-
nem jeweiligen Gegenelement gebildeten Pressnip ge-
fuhrt und von der glatten Walze ungestitzt tiber einen
freien Zug auf ein Prageband gelangt und dort ange-
presst wird.

[0004] Der freie Zug zwischen glatter Walze und Pra-
geband sollte im Interesse einer stabilen Fiihrung klei-
ner als 50, vorzugsweise kleiner als 30 mm sein.
[0005] Aufgrund dieser Ausgestaltung wird fiir die be-
treffende Faserstoffbahn, d.h. insbesondere die betref-
fende Papier-, Tissue- oder Hygienebahn, vor allem ein
verbessertes Volumen und ein verbessertes Riickhalte-
vermdgen erreicht. Das Verfahren ist insbesondere fiir
Tissuepapiere und insbesondere Handtuchtissue
(towel-tissue) anwendbar. Mit der Nasspragung werden
das Volumen und das Wasserrickhaltevermbgen wie-
der aufgebaut. Von Vorteil ist insbesondere auch, dass
im Anschluss daran mit dem Prageband sichergestellt
werden kann, dass nur ein kleiner Anteil der Faserstoff-
bahn wieder gepresst wird, wahrend ein groRerer Anteil
der Faserstoffbahn nicht mehr gepresst wird.

[0006] Im Anschluss andas Nasspragen kann die Fa-
serstoffoahn gegen einen Trockenzylinder gepresst
werden. Dazu wird die Faserstoffoahn zweckmaRiger-
weise zusammen mit dem Prageband durch einen zwi-
schen dem Trockenzylinder und einem Gegenelement
gebildete Pressnip gefiihrt, wobei die durch den
Pressnip geflihrte Faserstoffbahn in Kontakt mit der
Oberflache des Trockenzylinders ist und mit ihrer ande-
ren Seite am Prageband anliegt.

[0007] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung
Ubernimmt das Prageband die unter der Wirkung der
Schwerkraft von der glatten Walze nach unten abfallen-
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de Faserstoffbahn.

[0008] Die Faserstoffbahn wird vorzugsweise mittels
eines auf der von der Faserstoffbahn abgewandten Sei-
te des Pragebandes angeordneten Saugelements in die
Oberflachenstruktur des Pragebandes gesaugt. Dabei
ist das Saugelement vorteilhafterweise in dem Bereich
angeordnet, in dem das Prageband die Faserstoffbahn
Ubernimmt.

[0009] Als Trockenzylinder kanninsbesondere ein so-
genannter Yankee-Zylinder verwendet werden.

[0010] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemaRen Verfahrens wird die
Faserstoffbahn bei einem Trockengehaltim Bereich von
etwa 25 % bis etwa 45 % auf der glatten Walze gefiihrt
und vorzugsweise auch nassgekreppt.

[0011] Vorteilhafterweise wird ein Prégeband ver-
wendet, das so strukturiert ist, dass sich fiir dieses Pra-
geband ein im Vergleich zum Flachenanteil an zurtick-
gesetzten Zonen bzw. Léchern kleinerer Flachenanteil
an erhabenen bzw. geschlossenen Zonen ergibt und
entsprechend ein kleinerer Flachenanteil der Faser-
stoffbahn gepresst wird. Dabei wird vorzugsweise ein
Prageband verwendet, bei dem der Flachenanteil an er-
habenen bzw. geschlossenen Zonen <40 % ist und vor-
zugsweise in einem Bereich von etwa 20 % bis etwa 30
% liegt.

[0012] Die Faserstoffbahn wird zweckmaRigerweise
bei einem Trockengehalt im Bereich von etwa 35 % bis
etwa 50 % uber den Trockenzylinder geflhrt.

[0013] GemaR einer zweckmaRigen praktischen Aus-
gestaltung wird die Faserstoffbahn vorzugsweise bei ei-
nem Trockengehalt von etwa 95 % trockengekreppt und
anschlielend aufgewickelt.

[0014] Als Saugelement kann insbesondere ein Pra-
gekasten oder dergleichen verwendet werden.

[0015] In Verbindung mit der glatten Walze kann ins-
besondere ein Schaber zum Abldésen der Faserstoff-
bahn von der glatten Walze und zur Reinigung dieser
Walze eingesetzt werden. Der Schaber kann aber auch
die Uberfiihrung der Faserstoffbahn oder eines Strei-
fens davon beim Anlauf der Maschine unterstutzen.
[0016] Es kann ebenso vorteilhaft sein, wenn der
Schaber als Kreppschaber ausgebildet ist, was die Nas-
skreppung der Faserstoffbahn ermdglicht.

[0017] GemaR einer vorteilhaften praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemafRen Verfahrens wird unter
Verwendung der glatten Walze eine Presse mit zwei
Pressnips gebildet, indem dieser glatten Walze als Ge-
genelemente eine Sauganpresswalze oder Saugwalze
und eine Schuhpresseinheit zugeordnet wird. Die
Schuhpresseinheit umfasst ein im Bereich des
Pressnips Uber einen Pressschuh gefiihrtes flexibles
Band. Dabei kann als Schuhpresseinheit insbesondere
eine mit einem flexiblen Walzenmantel versehene
Schuhpresswalze verwendet werden. Dabei sollte der
Pressspalt der Schuhpresseinheit im Interesse einer
guten aber schonenden Entwéasserung in Bahnlaufrich-
tung langer als 80, vorzugsweise langer als 120 mm
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sein. Um das Volumen nicht zu stark zu reduzieren, soll-
te der maximale Pressdruck im Pressspalt der Schuh-
presseinheit kleiner als 2,5 MPa, vorzugsweise kleiner
als 1,6 MPa sein.

[0018] Gemal einer vorteilhaften zweckmafligen
Ausgestaltung wird zusammen mit der Faserstoffbahn
jeweils auch der Filz durch die beiden Pressnips gefihrt.
[0019] Eine vorteilhafte alternative Ausgestaltung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Faserstoffbahn zu-
sammen mit dem Filz durch den zwischen der glatten
Walze und der Sauganpresswalze bzw. Saugwalze ge-
bildeten Pressnip und anschlieRend zusammen mit
dem Prageband durch den zwischen der glatten Walze
und der Schuhpresseinheit gebildeten Pressnip geflhrt
wird. Dabei kann das Prageband im Anschluss an den
zwischen der glatten Walze und der Schuhpresseinheit
gebildeten Pressnip wieder von der an der glatten Walze
weitergefuhrten Faserstoffbahn getrennt werden, wobei
das Prageband anschliefend die unter der Wirkung der
Schwerkraft von der glatten Walze nach unten abfallen-
de Faserstoffbahn wieder tbernimmt.

[0020] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung des erfindungsgeméaRen Verfahrens wird unter
Verwendung der glatten Walze eine Presse mit nur ei-
nem Pressnip gebildet, indem dieser glatten Walze als
Gegenelement eine Schuhpresseinheit zugeordnet
wird. Die Faserstoffbahn wird zusammen mit dem Filz
durch diesen Pressnip gefiihrt. Dabei wird die Faser-
stoffbahn vorzugsweise mittels eines auf der von der
Faserstoffoahn abgewandten Seite des Filzes sowie in
Bahnlaufrichtung vor dem Pressnip angeordneten Sau-
gelements gegen den Filz gesaugt. Als Saugelement
kann insbesondere ein Saugkasten oder dergleichen
verwendet werden.

[0021] Gemal einer anderen zweckmafigen Ausge-
staltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird unter
Verwendung der glatten Walze eine Presse mit nur ei-
nem Pressnip gebildet, indem dieser glatten Walze als
Gegenelement eine Sauganpresswalze oder Saugwal-
ze zugeordnet wird. Die Faserstoffbahn wird zusammen
mit dem Filz durch diesen Pressnip gefiihrt.

[0022] Als Prage- oder Strukturband kann insbeson-
dere ein Pragesieb oder eine Pragemembran bzw. ein
TAD-Sieb (TAD = Through Air Drying) verwendet wer-
den.

[0023] Als Filz dient vorzugsweise ein Formierfilz.
[0024] Die eingangs angegebene Aufgabe wird Uber-
dies geldst durch eine Vorrichtung zur Herstellung einer
Faserstoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygiene-
bahn, bei der die Faserstoffbahn zusammen mit einem
Filz durch wenigstens einen zwischen einer glatten Wal-
ze und einem jeweiligen Gegenelement gebildeten
Pressnip geflhrt, auf der glatten Walze nassgekreppt
und im Anschluss daran auf ein Prageband gepresst
wird.

[0025] Bevorzugte Ausfihrungsformen der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung sind in den Unteranspru-
chen angegeben.
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[0026] Die Erfindung kann bei beliebigen Formern
und insbesondere bei Crescent-Formern, DuoFormern,
C-Wrap-Formern, S-Wrap-Formern angewendet wer-
den.

[0027] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfliihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Teildarstellung einer Vor-
richtung zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, wobei der glatten Walze zur Bildung ei-
ner Presse mit zwei Pressnips eine Saugan-
presswalze oder Saugwalze und eine Schuh-
presseinheit zugeordnet sind und zusammen
mit der Faserstoffbahn jeweils auch der Filz
durch die beiden Pressnips gefiihrt ist,
Figur 2  eine schematische Teildarstellung einer wei-
teren Ausfihrungsform der Vorrichtung, wo-
bei der glatten Walze zur Bildung nur eines
Pressnips eine Schuhpresseinheit zugeord-
net ist,

Figur 3  eine schematische Teildarstellung einer wei-
teren Ausfihrungsform der Vorrichtung, wo-
bei der glatten Walze zur Bildung nur eines
Pressnips eine Sauganpresswalze oder
Saugwalze zugeordnet ist, und

Figur4  eine schematische Teildarstellung einer wei-
teren Ausfiihrungsform der Vorrichtung, wo-
bei der glatten Walze zur Bildung einer Pres-
se mit zwei Pressnips eine Sauganpresswal-
ze oder Saugwalze und eine Schuhpressein-
heit zugeordnet sind und die Faserstoffbahn
zusammen mit dem Filz durch den ersten
und zusammen mit dem Prageband durch
den zweiten der beiden Pressnips gefiihrt ist.

[0028] Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine Vorrichtung 10 zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn 12, bei der es sich insbesondere um eine Tissue-
oder Hygienebahn handeln kann.

[0029] Dabei wird die Faserstoffbahn 12 zusammen
mit einem Filz 14 durch wenigstens einen zwischen ei-
ner glatten Walze 16 und einem jeweiligen Gegenele-
ment 18, 20 gebildeten Pressnip |, Il gefihrt, auf der
glatten Walze 16 nassgekreppt und von der glatten Wal-
ze 16 in freien Zug auf ein Prageband 22 gepresst. Der
freie Zug hat eine Lange von ca. 30 mm.

[0030] Im Anschluss an das Nasskreppen und Nas-
spragen wird die Faserstoffbahn 12 gegen einen Trok-
kenzylinder 24 gepresst, bei dem es sich insbesondere
um einen so genannten Yankee-Zylinder handeln kann.
Dabei wird die Faserstoffbahn 12 zusammen mit dem
Prégeband 22 durch einen zwischen dem Trockenzylin-
der 24 und einem Gegenelement 26 gebildeten
Pressnip 28 gefiihrt. Die durch den Pressnip 28 gefiihrte
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Faserstoffbahn 12 ist hierbei in Kontakt mit der Oberfla-
che des Trockenzylinders 24. Mit ihrer anderen Seite
liegt sie am Prageband 22 an.

[0031] Das Nasskreppen der Faserstoffbahn 12 er-
folgt bei einem Trockengehalt im Bereich von 25 bis 45
%.

[0032] Das Préageband 22 Ubernimmt die unter der
Wirkung der Schwerkraft von der glatten Walze 16 nach
unten abfallende Faserstoffbahn 12. Im Bereich dieser
Ubernahmestelle ist auf der von der Faserstoffbahn 12
abgewandten Seite des Pragebandes 22 ein Saugele-
ment 30 angeordnet, durch das die Faserstoffbahn 12
in die Oberflachenstruktur des Prédgebandes 22 gesaugt
und damit gepresst wird.

[0033] Das Prageband 22 kann insbesondere so
strukturiert sein, dass sich fir dieses Prageband 22 ein
im Vergleich zum Flachenanteil an zurtickgesetzten Zo-
nen bzw. Léchern kleinerer Flachenanteil an erhabenen
bzw. geschlossenen Zonen ergibt und entsprechend ein
kleinerer Flachenanteil der Faserstoffbahn 12 gepresst
wird.

[0034] Der Flachenanteil des Pragebandes 22 an er-
habenen bzw. geschlossenen Zonen kann insbesonde-
re <40 % sein und liegt vorzugsweise in einem Bereich
von etwa 20 % bis etwa 30 %.

[0035] Die Faserstoffbahn 12 kann insbesondere bei
einem Trockengehaltim bereich von etwa 35 % bis etwa
50 % Uber den Trockenzylinder 24 gefuhrt sein. Wie an-
hand der Figur 1 zu erkennen ist, kann diesem Trocken-
zylinder 24 eine Trockenhaube 32 zugeordnet sein.
[0036] Die Faserstoffbahn 12 kann dann vorzugswei-
se bei einem Trockengehalt von etwa 95 % trockenge-
kreppt und anschlieRende aufgewickelt werden.
[0037] Als Saugelement 30 kann insbesondere ein
Pragekasten vorgesehen sein.

[0038] Wie anhand der Figur 1 zu erkennenist, ist der
glatten Walze 16 ein Schaber 34 zum Nasskreppen und
somit auch Ablésen der Faserstoffbahn 12 und zum Rei-
nigen der Walze 16 zugeordnet.

[0039] Bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
sind der glatten Walze 16 zur Bildung einer Kompakit-
presse mit zwei Pressnips I, Il als Gegenelemente eine
Sauganpresswalze oder Saugwalze 18 und eine
Schuhpresseinheit 20 zugeordnet. Die Schuhpressein-
heit 20 umfasst ein im Bereich des Pressnips Il Gber ei-
nen Pressschuh 36 gefihrtes flexibles Band. Dabei
kann als Schuhpresseinheit 20 insbesondere eine mit
einem flexiblen Walzenmantel versehene Schuhpress-
walze vorgesehen sein.

[0040] Im vorliegenden Fall ist zusammen mit der Fa-
serstoffbahn 12 jeweils auch der Filz 14 durch die bei-
den Pressnips |, Il gefihrt. Wie anhand der Figur 1 zu
erkennen ist, wird der Filz 14 im Bereich zwischen den
beiden Pressnips I, Il von der an der glatten Walze 16
weitergeflhrten Faserstoffbahn 12 getrennt.

[0041] Im vorliegenden Fall ist ein Former mit zwei
umlaufenden Entwéasserungsbandern 14, 38 vorgese-
hen, wobei das Innenband durch den Filz 14 in Form
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eines Formierfilzes gebildet ist. Die beiden Entwasse-
rungsbander 14, 38 laufen unter Bildung eines Stoffein-
laufspaltes 40 zusammen und sind Uber ein Formierele-
ment 42 wie z.B. eine Formierwalze gefiihrt. Mittels ei-
nes Stoffauflaufs 44 wird die Faserstoffsuspension in
den Stoffeinlaufspalt 40 eingebracht.

[0042] Die Walze 16 besitzt eine glatte oder geschlos-
sene Oberflache (flat and release surface). Als Prage-
band 42 kann beispielsweise ein Pragesieb oder eine
Pragemembran bzw. ein TAD-Sieb verwendet werden.
[0043] Wie in der Figur 1 angedeutet, kann der Trok-
kengehalt der Faserstoffbahn 12 unmittelbar nach dem
ersten Pressnip | beispielsweise in einem Bereich von
etwa 20 % bis etwa 35 % liegen. Wie in der Figur 1 an-
gedeutet und auch bereits erwahnt, wird die Faserstoff-
bahn 12 vorzugsweise bei einem Trockengehalt im Be-
reich von etwa 35 % bis etwa 50 % Uber den Trocken-
zylinder 24 gefiihrt.

[0044] Grundsatzlich sind beliebige Arten von For-
mern denkbar. So kann die Erfindung beispielsweise bei
Crescent-Formern, Duo-Formern, C-Wrap-Formern,
S-Wrap-Formern usw. angewendet werden.

[0045] Figur2zeigtin schematischer Darstellung eine
weitere Ausfihrungsform der Vorrichtung 10. In diesem
Fall ist der glatten Walze 16 zur Bildung einer Presse
mit nur einem Pressnip | als Gegenelement eine Schuh-
presseinheit 20 zugeordnet, bei der es sich insbeson-
dere wieder um eine Schuhpresswalze handeln kann.
Die Faserstoffbahn 12 ist zusammen mit dem Filz 14
durch diesen Pressnip | geflhrt.

[0046] Auf der von der Faserstoffbahn 12 abgewand-
ten Seite des Filzes 14 sowie in Bahnlaufrichtung L vor
dem Pressnip | ist ein Saugelement 46, z. B. ein Saug-
kasten oder dergleichen, vorgesehen, durch das die Fa-
serstoffbahn 12 gegen den Filz 14 gesaugt wird.
[0047] Im Ubrigen kann diese Ausfihrungsform zu-
mindest im wesentlichen wieder den gleichen Aufbau
wie die der Figur 1 besitzen, wobei einander entspre-
chenden Teilen gleiche Bezugszeichen zugeordnet
sind.

[0048] Figur 3 zeigtin schematischer Darstellung eine
weitere Ausfihrungsform der Vorrichtung 10. In diesem
Fall ist der glatten Walze 16 zur Bildung einer Presse
mit nur einem Pressnip | als Gegenelement eine
Sauganpresswalze oder Saugwalze 18 zugeordnet. Die
Faserstoffbahn 12 ist zusammen mit dem Filz 14 durch
diesen Pressnip | geflhrt.

[0049] Im Ubrigen kann auch diese Ausfiihrungsform
zumindest im wesentlichen wieder den gleichen Aufbau
wie die der Figur 1 besitzen. Einander entsprechenden
Teilen sind wieder gleiche Bezugszeichen zugeordnet.
[0050] Figur 4 zeigt in schematischer Teildarstellung
wieder eine Ausfiihrungsform der Vorrichtung 10, bei
der der glatten Walze 16 zur Bildung einer Kompakit-
presse mit zwei Pressnips I, Il als Gegenelemente eine
Sauganpresswalze oder Saugwalze 18 und eine
Schuhpresseinheit 20 zugeordnet sind. In diesem Fall
istjedoch die Faserstoffbahn 12 zusammen mitdem Filz



7 EP 1314 817 A1 8

14 durch den zwischen der glatten Walze 16 und der
Sauganpresswalze bzw. Saugwalze 18 gebildeten
Pressnip | und anschliefiend zusammen mit dem Pra-
geband 22 durch den zwischen der glatten Walze 16
und der Schuhpresseinheit 20 gebildeten Pressnip Il ge-
fahrt.

[0051] Wie anhand der Figur 4 zu erkennen ist, wird
das Prageband 22 im Anschluss an den zwischen der
glatten Walze 16 und der Schuhpresseinheit 20 gebil-
deten Pressnip Il wieder von der an der glatten Walze
16 weitergefliihrten Faserstoffbahn 12 getrennt. An-
schlieRend wird die unter der Wirkung der Schwerkraft
von der glatten Walze 16 nach unten abfallende Faser-
stoffbahn 12 wieder von dem Prageband 22 Gbernom-
men.

[0052] Im Ubrigen kann diese Ausfihrungsform zu-
mindest im wesentlichen wieder den gleichen Aufbau
wie die der Figur 1 besitzen. Einander entsprechenden
Teilen sind die gleichen Bezugszeichen zugeordnet.
[0053] Dabei kann der Schaber 34 entsprechend den
Anforderungen zum Nasskreppen, Ablésen und/oder
Uberfiihren der Faserstoffbahn 12 und/oder zum Reini-
gen der glatten Walze 16 verwendet werden.

[0054] Der Pressspalt der Schuhpresseinheit 20 hat
eine Lange von ca. 100 mm, wobei der maximale
Pressdruck unter 2 MPa liegt.

Bezugszeichenliste
[0055]

10  Vorrichtung

12  Faserstoffbahn

14  Filz

16  glatte Walze

18  Gegenelement, Sauganpresswalze oder Saug-
walze

20 Gegenelement, Schuhpresseinheit

22  Prageband

24  Trockenzylinder

26  Gegenelement

28  Pressnip

30 Saugelement

32  Trockenhaube

34  Schaber

36  Pressschuh

38 Entwasserungsband

40  Stoffeinlaufspalt

42  Formierelement

44  Stoffeinlauf

46  Saugelement

L Bahnlaufrichtung

I Pressnip

I Pressnip
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn
(12), insbesondere Tissueoder Hygienebahn, bei
dem die Faserstoffbahn (12) zusammen mit einem
Filz (14) durch wenigstens einen zwischen einer
glatten Walze (16) und einem jeweiligen Gegenele-
ment (18, 20) gebildeten Pressnip (1, 1l) gefiihrt und
von der glatten Walze (16) ungestitzt Uber einen
freien Zug auf ein Préageband (22) gelangt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (12) nach dem freien Zug
auf das Prageband (22) gepresst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (12) mit Hilfe eines Scha-
bers von der glatten Walze (16) geldst wird.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che,

dadurch gekennzeichnet,

der freie Zug zwischen glatter Walze (16) und Pra-
geband (22) kleiner als 50, vorzugsweise kleiner als
30 mm ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
der Filz (14) als Formierfilz ausgebildet ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) im Anschluss an das
Nasspragen gegen einen Trockenzylinder (24) ge-
presst wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem
Prageband (22) durch einen zwischen dem Trok-
kenzylinder (24) und einem Gegenelement (26) ge-
bildeten Pressnip (28) geflihrt wird, wobei die durch
den Pressnip (28) gefiihrte Faserstoffbahn (12) in
Kontakt mit der Oberflache des Trockenzylinders ist
und mit ihrer anderen Seite am Prageband (22) an-
liegt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Prageband (22) die unter der Wirkung der
Schwerkraft von der glatten Walze (16) nach unten
abfallende Faserstoffbahn (12) Gbernimmt.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) mittels eines auf der
von der Faserstoffbahn abgewandten Seite des
Pragebandes (22) angeordneten Saugelements
(30) in die Oberflachenstruktur des Pragebandes
(22) gesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Saugelement (30) in dem Bereich ange-
ordnet wird, in dem das Prageband (22) die Faser-
stoffbahn (12) Gbernimmt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Trockenzylinder (24) ein Yankee-Zylinder
verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) bei einem Trockenge-
halt im Bereich von etwa 25 % bis etwa 45 % auf
der glatten Walze (16) gefiihrt und vorzugsweise
nassgekreppt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Prageband (22) verwendet wird, das so
strukturiert ist, dass sich fur dieses Prageband (22)
ein im Vergleich zum Flachenanteil an zurtickge-
setzten Zonen bzw. Léchern kleinerer Flachenan-
teil an erhabenen bzw. geschlossenen Zonen ergibt
und entsprechend ein kleinerer Flachenanteil der
Faserstoffbahn (12) gepresst wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Prageband (22) verwendet wird, bei dem
der Flachenanteil an erhabenen bzw. geschlosse-
nen Zonen < 40% ist und vorzugsweise in einem
Bereich von etwa 20 % bis etwa 30 % liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) bei einem Trockenge-
halt im Bereich von etwa 35 % bis etwa 50 % uber
den Trockenzylinder (24) gefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) vorzugsweise bei ei-
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nem Trockengehalt von etwa 95 % trockengekreppt
und anschlieBend aufgewickelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Saugelement (30) ein Pragekasten ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Verbindung mit der glatten Walze (16) ein
Kreppschaber (34) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass unter Verwendung der glatten Walze (16) eine
Presse mit zwei Pressnips (I, Il) gebildet wird, in-
dem dieser glatten Walze (16) als Gegenelemente
eine Sauganpresswalze oder Saugwalze (18) und
eine Schuhpresseinheit (20) zugeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusammen mit der Faserstoffbahn (12) je-
weils auch der Filz (14) durch die beiden Pressnips
(1, ) gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem
Filz (14) durch den zwischen der glatten Walze (16)
und der Sauganpresswalze bzw. Saugwalze (18)
gebildeten Pressnip (l) und anschlieRend zusam-
men mit dem Prageband (22) durch den zwischen
der glatten Walze (16) und der Schuhpresseinheit
(20) gebildeten Pressnip (Il) gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Prageband (22) im Anschluss an den zwi-
schen der glatten Walze (16) und der Schuhpres-
seinheit (20) gebildeten Pressnip (II) wieder von der
an der glatten Walze (16) weitergeflihrten Faser-
stoffbahn (12) getrennt wird und anschlieRend die
unter der Wirkung der Schwerkraft von der glatten
Walze (16) nach unten abfallende Faserstoffbahn
(12) wieder Gbernimmt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass unter Verwendung der glatten Walze (16) eine
Presse mit nur einem Pressnip (I) gebildet wird, in-
dem dieser glatten Walze (16) als Gegenelement
eine Schuhpresseinheit (20) zugeordnet wird, wo-
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bei die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem Filz
(14) durch diesen Pressnip (I) gefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

der Pressspalt der Schuhpresseinheit (20) in Bahn-
laufrichtung (L) langer als 80, vorzugsweise langer
als 120 mm ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

der maximale Pressdruck im Pressspalt der Schuh-
presseinheitkleiner als 2,5 MPa, vorzugsweise klei-
ner als 1,6 MPa ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) mittels eines auf der
von der Faserstoffbahn (12) abgewandten Seite
des Filzes (14) sowie in Bahnlaufrichtung (L) vor
dem Pressnip (I) angeordneten Saugelements (46)
gegen den Filz (14) gesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Saugelement (46) ein Saugkasten ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass unter Verwendung der glatten Walze (16) eine
Presse mit nur einem Pressnip (l) gebildet wird, in-
dem dieser glatten Walze (16) als Gegenelement
eine Sauganpresswalze oder Saugwalze (18) zu-
geordnet wird, wobei die Faserstoffbahn (12) zu-
sammen mit dem Filz (14) durch diesen Pressnip
(1) geflihrt wird.

Vorrichtung (10) zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn (12), insbesondere Tissue- oder Hygiene-
bahn, bei der die Faserstoffbahn (12) zusammen
mit einem Filz (14) durch wenigstens einen zwi-
schen einer glatten Walze (16) und einem jeweili-
gen Gegenelement (18, 20) gebildeten Pressnip (I,
II) geflihrt und von der glatten Walze (16) ungestutzt
Uber einen freien Zug auf ein Prageband (22) ge-
langt.

Vorrichtung nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,

die Faserstoffbahn (12) auf das Prageband (22) ge-
presst wird.

Vorrichtung nach Anspruch 29 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,
der Filz (14) als Formierfilz ausgebildet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 31,
dadurch gekennzeichnet,

der freie Zug zwischen der glatten Walze (16) und
dem Prageband (22) kleiner als 50, vorzugsweise
kleiner als 30 mm ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 32,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) im Anschluss an das
Nasspragen gegen einen Trockenzylinder (24) ge-
presst wird.

Vorrichtung nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem
Prageband (22) durch einen zwischen dem Trok-
kenzylinder (24) und einem Gegenelement (26) ge-
bildeten Pressnip (28) gefiihrt ist, wobei die durch
den Pressnip (28) geflihrte Faserstoffbahn (12) in
Kontakt mit der Oberflache des Trockenzylinders ist
und mit ihrer anderen Seite am Prageband (22) an-
liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Prageband (22) die unter der Wirkung der
Schwerkraft von der glatten Walze (16) nach unten
abfallende Faserstoffbahn (12) Gbernimmt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der von der Faserstoffbahn (12) abge-
wandten Seite des Pragebandes (22) ein Saugele-
ment (30) angeordneten ist, um die Faserstoffbahn
(12) in die Oberflachenstruktur des Pragebandes
(22) zu saugen.

Vorrichtung nach Anspruch 36,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Saugelement (30) in dem Bereich ange-
ordnet ist, in dem das Prageband (22) die Faser-
stoffbahn (12) Gbernimmt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Trockenzylinder (24) ein Yankee-Zylinder
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) bei einem Trockenge-
halt im Bereich von etwa 25 % bis etwa 45 % auf
der glatten Walze (16) gefuhrt und vorzugsweise
nassgekreppt wird.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Prageband (22) so strukturiert ist, dass
sich fur dieses Préageband (22) ein im Vergleich zum
Flachenanteil an zurtickgesetzten Zonen bzw. L6-
chern kleinerer Flachenanteil an erhabenen bzw.
geschlossenen Zonen ergibt und entsprechend ein
kleinerer Flachenanteil der Faserstoffbahn (12) ge-
presst wird.

Vorrichtung nach Anspruch 40,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Flachenanteil des Pragebandes (22) an
erhabenen bzw. geschlossenen Zonen < 40% ist
und vorzugsweise in einem Bereich von etwa 20 %
bis etwa 30 % liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) bei einem Trockenge-
halt im Bereich von etwa 35 % bis etwa 50 % Uber
den Trockenzylinder (24) geflhrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) vorzugsweise bei ei-
nem Trockengehalt von etwa 95 % trockengekreppt
und anschlielend aufgewickelt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Saugelement (30) ein Pragekasten vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der glatten Walze (16) ein Schaber (34) zum
Abldsen der Faserstoffbahn (12) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der glatten Walze (16) zur Bildung einer Pres-
se mitzwei Pressnips (1, I) als Gegenelemente eine
Sauganpresswalze oder Saugwalze (18) und eine
Schuhpresseinheit (20) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 46,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusammen mit der Faserstoffbahn (12) je-
weils auch der Filz (14) durch die beiden Pressnips
(1, ) gefihrt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 47,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem
Filz (14) durch den zwischen der glatten Walze (16)
und der Sauganpresswalze bzw. Saugwalze (18)
gebildeten Pressnip (l) und anschlieBend zusam-
men mit dem Prageband (22) durch den zwischen
der glatten Walze (16) und der Schuhpresseinheit
(20) gebildeten Pressnip (Il) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 48,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Prageband (22) im Anschluss an den zwi-
schen der glatten Walze (16) und der Schuhpres-
seinheit (20) gebildeten Pressnip (ll) wieder von der
an der glatten Walze (16) weitergeflihrten Faser-
stoffbahn (12) getrennt wird und anschlieRend die
unter der Wirkung der Schwerkraft von der glatten
Walze (16) nach unten abfallende Faserstoffbahn
(12) wieder Gbernimmt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der glatten Walze (16) zur Bildung einer Pres-
se mit nur einem Pressnip () als Gegenelement ei-
ne Schuhpresseinheit (20) zugeordnet ist, wobei
die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem Filz
(14) durch diesen Pressnip (1) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 45 bis 49,
dadurch gekennzeichnet,

der Pressspalt der Schuhpresseinheit (20) in Bahn-
laufrichtung (L) langer als 80, vorzugsweise langer
als 120 mm ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 45 bis 49,
dadurch gekennzeichnet,

der maximale Pressdruck im Pressspalt der Schuh-
presseinheitkleiner als 2,5 MPa, vorzugsweise klei-
ner als 1,6 MPa ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 50 bis 52,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der von der Faserstoffbahn (12) abge-
wandten Seite des Filzes (14) sowie in Bahnlauf-
richtung (L) vor dem Pressnip (l) ein Saugelement
(46) vorgesehen ist, um die Faserstoffbahn (12) ge-
gen den Filz (14) zu saugen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 53,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Saugelement (46) ein Saugkasten vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der glatten Walze (16) zur Bildung einer Pres-
se mit nur einem Pressnip (I) als Gegenelement ei-
ne Sauganpresswalze oder Saugwalze (18) zuge-
ordnet ist, wobei die Faserstoffbahn (12) zusam-
men mit dem Filz (14) durch diesen Pressnip (1) ge-
fuhrt ist.
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