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(54) Nasspressenanordnung

(57)  Es wird eine NaBpressenanordnung (1) ange-
geben mit mehreren Pressen (10, 11; 12; 13, 15, 17),
von denen mindestens eine als Offset-Presse (17) aus-
gebildet ist und durch die eine Faserstoffbahn (8), ins-
besondere eine Papier- oder Kartonbahnen gefiihrt ist.

Fig1

Man méchte eine bessere Vorglattung vor der Trok-
kenpartie mit moglichst wenig Volumenverlusten errei-
chen.

Hierzu ist vorgesehen, dal die Offset-Presse (17)
durch eine Breitnip-Vorrichtung mit einem Breitnip (19)
gebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Nalpressenanord-
nung mit mehreren Pressen, von denen mindestens ei-
ne als Offset-Presse ausgebildet ist und durch die eine
Faserstoffbahn, insbesondere eine Papier- oder Kar-
tonbahn, gefuhrt ist.

[0002] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fir eine Faserstoffbahn be-
schrieben.

[0003] Eine Papierbahn wird vereinfacht dargestellt
so erzeugt, daB eine flissige Pulpe mit einem Feststoff-
gehaltin der Gréfienordnung von 1 % in einer Siebpartie
auf ein umlaufendes Sieb aufgetragen wird. Am Ende
der Siebpartie wird die Papierbahn mit einem Trocken-
gehalt von etwa 20 % in eine NaRpressenanordnung
Uberfihrt. Diese NaRBpressenanordnung wird auch als
Pressenpartie bezeichnet. In der Nalpressenanord-
nung wird die Papierbahn dadurch weitergetrocknet,
dall das Wasser aus ihr herausgedriickt wird. Hierzu
verwendet man mehrere Pressen mit Nips, die durch
gegeneinander gedriickte Walzen gebildet sind. Die Pa-
pierbahn wird zusammen mit einer Filzbahn durch den
jeweiligen Nip geflhrt. Der in den Nips herrschende
Druck pref3t das Wasser aus der Papierbahn in die Filz-
bahn. Anstelle einer Filzbahn kénnen natirlich auch
vergleichbare Bahnen verwendet werden, die Wasser
aufnehmen koénnen. Aus der NaRpressenanordnung
oder der Pressenpartie wird die Papierbahn in die Trok-
kenpartie Ubergeleitet, wo das Papier Uber beheizte
Trockenzylinder gefiihrt wird. Die weitere Trocknung der
Papierbahn erfolgt hier im wesentlichen dadurch, daf3
das Wasser verdampft wird.

[0004] Das Sieb in der Siebpartie und die Filzbahnen
in der NaBRpressenanordnung hinterlassen Markierun-
gen im Papier, die stéren. Zum einen behindern derar-
tige Markierungen die gleichmaRige Anlage der Papier-
bahn an den Trockenzylindern in der nachfolgenden
Trockenpartie. Zum anderen erfordern derartige Mar-
kierungen einen hohen Aufwand bei der weiteren Be-
handlung der Papierbahn, beispielsweise bei der Sati-
nage in einem Kalander.

[0005] Man hatdaherin der Pressenpartie eine soge-
nannte Offset-Presse vorgesehen. Die Offset-Presse ist
eine filzlose Presse, d.h. die Papierbahn wird hier ohne
Filzbahn hindurchgefihrt, um die vom Sieb und den
Filzbahnen der vorhergehenden Pressen hervorgerufe-
nen Markierungen der Oberflache einzuebnen. Eine
Wasserentfernung erfolgt hier praktisch nicht mehr.
[0006] Je besser die gewlinschte Glattung der Ober-
flache, desto héher ist der erforderliche Druck in der Off-
set-Presse. Ein héherer Druck fuhrt aber zu einer Volu-
menverminderung der Papierbahn, die in der Regel nur
bis zu einer gewissen Grenze zuldssig ist. Darliber hin-
ausgehende Volumenverminderungen sind dann nicht
mehr erwiinscht. Man muf} bei der Auslegung der Off-
set-Presse also einen Kompromif3 schlieBen zwischen
der Glattung der Oberflache und dem Verlust an Volu-
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men.

[0007] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
bessere Vorglattung vor der Trockenpartie mit moglichst
wenig Volumenverlusten zu erreichen.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einer NalBpressenan-
ordnung der eingangs genannten Art dadurch geldst,
daR die Offset-Pressen durch eine Breitnip-Vorrichtung
mit einem Breitnip gebildet ist, durch den die Faserstoff-
bahn lauft.

[0009] Wenn man eine Offset-Presse durch eine
Breitnip-Vorrichtung realisiert, hat dies zwei Vorteile.
Zum einen ist die Behandlungszeit in dem Breitnip, der
auch als "extended nip" bezeichnet werden kann, relativ
hoch. Der Breitnip erstreckt sich in der Regel tber eine
Lange in Laufrichtung von mehreren Zentimetern oder
sogar mehreren zehn Zentimetern. Gleichzeitig wird die
Druckspannung, die im Breitnip herrscht, kleingehalten,
so dal} eine Volumenverringerung nicht in dem Male
stattfindet, wie sie stattfinden wiirde, wenn die Faser-
stoffbahn in einem Nip zwischen zwei relativ harten Wal-
zen geglattet wirde. Je langer die Behandlungszeit im
Breitnip ist, desto besser ist in gewissen Grenzen auch
die Glattung der Oberflache. Man erreicht also nach
dem Breitnip eine Faserstoffbahn mit einem relativ gro-
Ren Volumen und einer relativ guten Oberflachenquali-
tat.

[0010] Vorzugsweise weist die Breitnip-Vorrichtung
eine beheizte, harte Walze auf, die mit einem nachgie-
bigen Gegendruckelement den Breitnip bildet. Durch
die beheizte, harte Walze 1alt sich zusatzlich Energie
in den Breitnip eintragen, so daB die Glattung der Ober-
flache der Faserstoffbahn weiter verbessert wird. Da-
durch, dal® die Beheizung auf der Seite der Faserstoff-
bahn erfolgt, die an der harten und in der Regel glatteren
Walze anliegt, wird diese Seite besonders gut geglattet.
[0011] Vorzugsweise herrschtim Breitnip eine Druck-
spannung im Bereich von 1 bis 10 N/mm2. Dies ist eine
relativ geringe Druckspannung, die aufgrund der lange-
ren Behandlungszeit aber ausreicht, um der Faserstoff-
bahn die gewlinschte Glatte zu verschaffen. Es sollte
hier bemerkt werden, dafl mit "Glatte" nicht die Glatte
gemeint ist, die am Ende eines Satinierkalanders erzielt
werden soll. Die Faserstoffbahn soll im wesentlichen
nur von den Markierungen befreit werden, die sich durch
das Sieb in der Siebpartie und die Filzbahnen in der
Pressenpartie eingepragt haben. Wenn eine dariber
hinaus gehende Verbesserung der Glatte erzielt wird,
wird dies natirlich ebenfalls akzeptiert.

[0012] Vorzugsweise ist die harte Walze auf der Seite
der Faserstoffbahn angeordnet, die eine starkere Be-
aufschlagung mit Filzbahnen vor dem Breitnip als die
andere Seite aufweist. In der Pressenpartie wird die Fa-
serstoffbahn nicht immer von beiden Seiten gleichma-
Rig mit den Filzbahnen beaufschlagt. Es ist durchaus
Ublich, dal die Faserstoffbahn auf einer Seite beispiels-
weise in drei Nips mit der Filzbahn beaufschlagt wird,
wahrend sie mit der anderen Seite nur in einem Nip an
einer Filzbahn anliegt. Dementsprechend leidet die er-
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ste Seite weitaus starker unter der Beaufschlagung mit
den Filzbahnen und bendétigt eine weitaus starkere
Uberarbeitung als die andere Seite. Dies 4Rt sich am
einfachsten dadurch erreichen, dal® man die Seite, die
starker mit Filzbahnen beaufschlagt wird, an der harten
Walze anliegen Iaft. Die stérkere Beaufschlagung rich-
tet sich aber nicht nur nach der Zahl der Nips, in denen
die eine Seite der Faserstoffbahn an der Filzbahn an-
liegt. Ausschlaggebend ist letztendlich die Markierung,
die auf der Faserstoffbahn verbleiben. Eine derartig
starkere Markierung kann durchaus auch dadurch her-
vorgerufen werden, daR die Faserstoffbahn zwar nur in
einem Nip an der Filzbahn anliegt, dort aber wesentlich
starker gepreft wird. Insgesamt wird durch die Anlage
der Faserstoffbahn mit der starker beaufschlagten Seite
an der harten Walze eine Verringerung der Zweiseitig-
keit der Faserstoffbahn erreicht.

[0013] Vorzugsweise weist die harte Walze eine
Oberflachentemperatur auf, die mindestens der Plasti-
fizierungstemperatur der durch den Breitnip laufenden
Faserstoffbahn entspricht. Man plastifiziert im Breitnip
also die Fasern der Faserstoffbahn. Dies fuhrt zu einer
besseren "Einebnung" der Oberflache. Vor allem ist die
Gefahr geringer, daB sich die Fasern in einem spéateren
Behandlungsschritt wieder aufstellen und so die Mar-
kierung wieder erkennen lassen. Die Plastifizierungs-
temperatur ist in der Regel von den Fasern der Faser-
stoffbahn abhangig. Man kann aber davon ausgehen,
daf die Oberflachentemperatur der harten Walze min-
destens 200°C, vielfach sogar in der GréRenordnung
von 300°C betragt.

[0014] Vorzugsweise weist das Gegendruckelement
eine Oberflachenrauhigkeit auf, die geringer als die
Oberflachenrauhigkeit einer Filzbahn aus einer voran-
gehenden Presse ist. Damit nutzt man auch das Gegen-
druckelement dafiir aus, die Seite der Faserstoffbahn
zu glatten, die an dem Gegendruckelement anliegt. Man
wird in der Regel zwar nicht erreichen, daR die am Ge-
gendruckelement anliegende Seite der Faserstoffbahn
die gleiche Glatte erhalt, wie die an der harten Walze
anliegenden Seite der Faserstoffbahn. Man kann aber
durch eine entsprechende Ausgestaltung des Gegen-
druckelements erreichen, daR die Markierungen, die die
Filzbahn aus einer vorangehenden Presse hinterlassen
hat, zumindest teilweise beseitigt werden.

[0015] Hierbeiist bevorzugt, daf die Oberflachenrau-
higkeit das Gegendruckelements um mindestens den
Faktor 10 geringer als die Oberflachenrauhigkeit der
Filzbahn ist. Je geringer die Oberflachenrauhigkeit des
Gegendruckelements ist, desto besser ist die Glattung
der Faserstoffbahn.

[0016] Vorzugsweise ist das Gegendruckelement zu-
mindest an seiner dem Breitnip zugewandten Seite be-
heizt. Das Gegendruckelement mul relativ nachgiebig
sein, um sich im Bereich des Breitnips der harten Walze
anpassen zu kénnen. Aus diesem Grund wird das Ge-
gendruckelementin der Regel aus einem Elastomer ge-
bildet. Elastomere, d.h. Kunststoffe, sind in der Regel
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schlechte Wéarmeleiter. Man kann nun aber durch man-
che Gestaltungsmoglichkeiten dafiir Sorge tragen, da®
auch das Gegendruckelement eine gewisse Wéarme an
die Faserstoffbahn Ubertragen kann. Beispielsweise ist
es moglich, Metallpartikel in das Gegendruckelement
einzulagern oder das Gegendruckelement mit einer Me-
tallschicht zu versehen oder die Faserstoffbahn zusam-
men mit einem diinnen Metallband durch den Breitnip
zu leiten, das wiederum beheizt sein kann. In allen Fal-
len ist es moglich, auch auf der dem Gegendruck zuge-
wandten Seite der Faserstoffbahn eine gewisse War-
memenge einzutragen, was die Glattung dieser Seite
fordert.

[0017] Vorzugsweise trocknen die Pressen die Faser-
stoffbahn auf eine Feuchtigkeit von nicht weniger als 40
Prozent vor dem Einlauf in den Breitnip. Die Faserstoff-
bahn ist also noch relativ "naf}", wenn sie in den Breitnip
einlauft. Dies wiederum verbessert die Méglichkeit, die
Oberflachen der Faserstoffbahn zu glatten.

[0018] Vorzugsweise weist der Breitnip in Laufrich-
tung der Materialbahn eine Lédnge von mindestens 50
mm auf. Dies ist mindestens das Doppelte der Breite
eines Nips, der zwischen einer harten Walze und einer
"weichen" Walze, d.h. einer Walze mit einem Kunststoff-
belag, gebildet ist. Durch die so verdoppelte Bearbei-
tungsdauer laRt sich eine verbesserte Oberflachenge-
staltung erzielen.

[0019] Vorzugsweise ist das Gegendruckelement
durch eine Schuhwalze mit einem umlaufenden Mantel
gebildet, der mit Hilfe eines Anpressschuhs in Richtung
auf die harte Walze geprel3t ist. Der Mantel kann hierbei
relativ steif sein und nach Art einer Walze umlaufen. Es
kann sich aber auch um eine Art Band handeln, das tber
mehrere  Umlenkrollen gefuhrt ist. Durch den
Anpreflschuh wird die Kraft aufgebracht, die die Druck-
spannung im Breitnip erzeugt.

[0020] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig.1 eine schematische Darstellung einer
NafRpressenanordnung und

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Offset-
Presse, die als Breitnip-Vorrichtung ausgebil-
det ist.

[0021] Fig. 1 zeigt schematisch einen Abschnitt einer

Papiermaschine, namlich eine NaRpressenanordnung
1, die auch als Pressenpartie bezeichnet wird, zwischen
eine Siebpartie 2 und einer Trockenpartie 3.

[0022] Beider Herstellung einer Papierbahn wird Pul-
pe mit einem Feststoffgehalt in der GréRenordnung von
1 % auf ein Sieb 4 aufgetragen. Ein groRer Teil des Was-
sers lauft durch das Sieb 4 ab, so dal die Papierbahn
am Ende des Siebes 4 durch eine Saugwalze 5 auf eine
Filzbahn 6 Gbergeleitet werden kann. Die Filzbahn 6 ist
bereits Bestandteil der Naf3pressenanordnung 1. Mit
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Hilfe der Filzbahn 6 wird die Papierbahn weiter trans-
portiert. Zum Zwecke der Erlduterung wird im folgenden
davon ausgegangen, daf} die Filzbahn 6 an der Ober-
seite der Papierbahn anliegt.

[0023] Die Unterseite der Papierbahn wird durch eine
Filzbahn 7 unterstitzt, die nach einer kurzen Strecke
von unten an die Papierbahn 8 herangefiihrt wird. Ge-
meinsam mit den beiden Filzbahnen 6, 7 wird die Pa-
pierbahn 8 durch einen Nip 9 gefiihrt, der zwischen einer
Saugwalze 10 und einer Gegenwalze 11 gebildetist. Die
beiden Walzen 10, 11 bilden zusammen eine Vollman-
telpresse, in deren Nip 9 Wasser in die Filzbahnen 6, 7
geprel3t wird. Die Papierbahn 8 weist also nach dem
Durchlaufen des Nips 9 einen geringeren Feuchtigkeits-
gehalt auf. Das Wasser wird mit den Filzbahnen 6, 7
wegtransportiert und kann im Verlaufe des Umlaufs der
Filzbahnen 6, 7 aus den Filzbahnen 6, 7 entfernt wer-
den. Dies ist an und fiir sich bekannt und wird deswegen
nicht naher erlautert.

[0024] Die Papierbahn 8 wird dann mit Hilfe der Filz-
bahn 6 durch eine zweite Vollmantelpresse 12 geleitet,
die durch die Saugwalze 10 und eine weitere Gegen-
walze 13 gebildet ist. Hier liegt die Papierbahn 8 nur
noch mit der Oberseite an der Filzbahn 6 an, wahrend
die Unterseite unmittelbar auf der Gegenwalze 13 auf-
liegt. Die Gegenwalze 13 ist hier als glatte, harte Walze
ausgebildet.

[0025] Die Papierbahn lauft dann weiter auf der Ober-
flache der Gegenwalze 13 in einen weiteren Nip 14, der
zwischen der Gegenwalze 13 und einer PreBwalze 15
gebildet ist. Diesen Nip 14 durchlauft die Papierbahn 8
gemeinsam mit einer weiteren Filzbahn 16, die eben-
falls an der Oberseite der Papierbahn 8 anliegt. Auch
die Filzbahn 16 ist in einem Umlauf geflhrt.

[0026] Anstelle einer Filzbahn 6, 7, 16 a3t sich natr-
lich auch eine andere Bahn verwenden, die vergleich-
bare Eigenschaften hat. Insbesondere muf} eine derar-
tige Bahn eine gewisse Saugfahigkeit aufweisen.
[0027] Nach dem Durchlaufen der drei Pressen 10,
11; 10, 13; 13, 15 lauft die Bahn in eine Offset-Presse
17, die als Breitnip-Vorrichtung ausgebildet ist und an-
hand von Fig. 2 erldutert werden wird. Nach dem Ver-
lassen der Breitnip-Vorrichtung 17 1auft die Papierbahn
8 in die Trockenpartie 3 ein, wo sie Uber eine Vielzahl
von Trockenzylinder 18 geleitet wird. Die Trockenzylin-
der sind mit Dampf beheizt und sollen die in der Papier-
bahn 8 noch enthaltene Feuchtigkeit verdampfen. Hier-
bei ist es zur Verbesserung der Anlage der Papierbahn
8 an den Trockenzylindern 18 mdglich, daf die Papier-
bahn 8 durch sogenannte Trockenfilze an die Trocken-
zylinder 18 angelegt wird.

[0028] Die Breitnip-Vorrichtung 17 weist einen Breit-
nip 19 auf, durch den die Papierbahn 8 gefiihrt ist.
[0029] Der Breitnip 19 wird gebildet durch eine harte
Walze 20, die beheizt ist. Die Beheizung kann beispiels-
weise dadurch erfolgen, dal ein Heizmedium durch pe-
riphere Heizkanéle geflhrt wird. Statt dessen oder zu-
satzlich kann eine Heizeinrichtung 22, beispielsweise
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eine Infrarot- oder Wirbelstromheizung, auf die Oberfla-
che der harten Walze 20" wirken. Durch die Heizeinrich-
tung ist es moéglich, der Oberflache der harten Walze 20
eine Temperatur von mehr als 200°C, vielfach von
300°C oder mehr zu verschaffen. Die Oberflache der
harten Walze 20 ist glatt.

[0030] Die Temperatur, die die Oberflache der harten
Walze 20 annehmen soll, wird gewahlt in Abhangigkeit
von der Papierbahn 8, d.h. der Plastifizierungstempera-
tur ihrer Fasern. Die Oberflachentemperatur sollte hé-
her liegen als die Plastifizierungstemperatur der Fasern
der Papierbahn 8. Wenn die Papierbahn 8 den Breitnip
19 durchlauft, werden dementsprechend die Fasern der
Papierbahn 8 plastisch. Die glatte Oberflache der Walze
20 bildet sich dann in der Seite der Papierbahn 8 ab, die
an der harten Walze 20 anliegt, d.h. die Papierbahn 8
wird durch die harte Walze 20 geglattet.

[0031] Man |aRt die Seite der Papierbahn 8 an
der'harten Walze 20 anliegen, die zuvor dreimal Kontakt
mit den Filzbahnen 6, 16, gehabt hat, namlich in dem
Nip 9, in der Volimantelpresse 12 und in dem Nip 14,
wahrend die Unterseite der Papierbahn 8, die lediglich
Kontakt mit der Filzbahn 7 gehabt hat, nicht an der har-
ten Walze 20 anliegt.

[0032] Der Breitnip 19 wird auf der gegeniiberliegen-
den Seite begrenzt durch ein Gegendruckelement 23,
das im vorliegenden Fall durch einen umlaufenden
Mantel 24 gebildet ist, der unter der Wirkung eines An-
prelschuhs 25 in Richtung auf die harte Walze 20 ge-
driickt wird. Der AnpreR3schuh 25 kann dabei durch eine
hydraulische Kolben-Zylinder-Anordnung 26 gegen die
Walze 20 gedriickt werden, die auf einem ortsfesten
Trager 27, der den Mantel 24 durchsetzt, abgestitzt ist.
[0033] Der Anpre3schuh 25 weist eine Anprelflache
28 auf, die den Mantel 24 gegen die harte Walze 20
druckt. Die Anpref¥flache 28 weist eine Krimmung auf,
die dem Umfang der harten Walze 20 angepaldt ist. Auf
diese Weise ist es moglich, da der Breitnip 19 eine re-
lativ groRe Lange in Laufrichtung (Pfeil 29) der Papier-
bahn 8 hat, d.h. der Breitnip 19 erstreckt sich Gber einen
vorbestimmten Umfangsbereich der Walze 20.

[0034] Auch der Mantel 24 kann beheizt sein. Hierzu
ist eine Heizeinrichtung 30 vorgesehen, die kurz vor
dem Breitnip 19 auf den Umfang des Mantels 24 wirkt.
Der Mantel 24 ist allerdings nur begrenzt thermisch be-
lastbar, weil er in der Regel aus einem Kunststoff gebil-
det ist. Der Kunststoff ist notwendig, damit der Mantel
24 nachgiebig genug ist, um sich der Krimmung der
Walze 20 anpassen zu kdnnen.

[0035] Der Mantel 24 ist zwar nicht so glatt wie die
Oberflache der Walze 20. Die Oberflachenrauhigkeit
des Mantels 24 ist aber wesentlich geringer als die
Oberflachenrauhigkeit der Filzbahn 7. Dementspre-
chend wird auch die Unterseite der Papierbahn 8 im
Breitnip 19 etwas geglattet, wenngleich die Glattungs-
wirkung des Mantels 24 nicht so groR ist, wie die Glat-
tungswirkung der Walze 20.

[0036] Durch die Pressen der NalRpressenanordnung
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wird die Papierbahn 8 noch nicht vollstandig getrocknet.
Die Papierbahn 8 weist also vor dem Einlaufen in den
Breitnip 19 noch eine Feuchtigkeit auf, die mindestens
40 % betragt. Durch diese relativ hohe Feuchtigkeit wer-
den die Glattungswirkungen der Walze 20 und des Ge-
gendruckelements 23 noch verbessert. Die Walze 20
und das Gegendruckelement 23 sind also in der Lage,
Markierungen, die von den Filzbahnen 6, 7, 16 und so-
gar vom Sieb 4. erzeugt worden sind, zumindest in ge-
wissen Grenzen zu beseitigen.

[0037] Damit wird die Trocknungswirkung der Trok-
kenzylinder 18 in der Trockenpartie 3 erhéht, so da®
man unter Umstdnden mit einer verringerten Trock-
nungszeit oder Trocknungsenergie auskommt. Auch
wird die spatere Behandlung der Papierbahn 8, bei-
spielsweise eine Satinage, erleichtert. Gleichwohl wird
das Volumen der Papierbahn 8 im Breitnip 19 nicht Giber-
maRig verringert, weil man dort mit relativ geringen
Druckspannungen arbeiten kann. Die Druckspannun-
gen im Breitnip 19 liegen in der Gréenordnung von 1
bis 10 N/mm?2.

[0038] Der Mantel 24 kann, wie dargestellt, nach Art
einer Walze umlaufen. Er ist in diesem Fall relativ steif,
aber noch nachgiebig genug, daf} er sich an die Krim-
mung der Walze 20 anpassen kann. Anstelle eines der-
art steifen Mantels kann man auch ein relativ flexibles
Band verwenden, das iber entsprechend mehr Umlen-
krollen 31 gefihrt ist. SchlieBlich ist es auch mdglich,
als Gegendruckelement 23 eine Walze zu verwenden,
die eine sehr weiche und damit nachgiebige Oberflache
aufweist, so dal} sich ein Breitnip 19 in vergleichbarer
Lange ergibt.

Patentanspriiche

1. NaBpressenanordnung mit mehreren Pressen, von
denen mindestens eine als Offset-Presse ausgebil-
detist und durch die eine Faserstoffbahn, insbeson-
dere eine Papier- oder Kartonbahn geflihrt ist, da-
durch gekennzeichnet, daB die Offset-Presse
durch eine Breitnip-Vorrichtung (17) mit einem
Breitnip (19) gebildet ist, durch den die Faserstoff-
bahn (8) lauft.

2. NafRpressenanordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Breitnip-Vorrichtung (17)
eine beheizte, harte Walze (20) aufweist, die mit ei-
nem nachgiebigen Gegendruckelement (23) den
Breitnip (19) bildet.

3. NaBpressenanordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB im Breitnip (19) ei-
ne Druckspannung im Bereich von 1 bis 10 N/mm?
herrscht.

4. NalRpressenanordnung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, da die harte Walze
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10.

1.

(20) auf der Seite der Faserstoffbahn (8) angeord-
net ist, die eine starkere Beaufschlagung mit Filz-
bahnen (6, 7, 16) vor dem Breitnip (19) als die an-
dere Seite aufweist.

NafRpressenanordnung nach einem der Anspriiche
2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die harte
Walze (20) eine Oberflachentemperatur aufweist,
die mindestens der Plastifizierungstemperatur der
durch den Breitnip (19) laufenden Faserstoffbahn
(8) entspricht.

NaRpressenanordnung nach einem der Anspriiche
2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Gegen-
druckelement (23) eine Oberflachenrauhigkeit auf-
weist, die geringer als die Oberflachenrauhigkeit ei-
ner Filzbahn (6, 7, 16) aus einer vorangehenden
Presse (10, 11, 12; 13, 18) ist.

NaRpressenanordnung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Oberflachenrauhigkeit
des Gegendruckelements (23) um mindestens den
Faktor 10 geringer als die Oberflachenrauhigkeit
der Filzbahn (6, 7, 16) ist.

NaRpressenanordnung nach einem der Anspriiche
2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daBl das Gegen-
druckelement (23) zumindest an seiner dem Breit-
nip (19) zugewandten Seite beheizt ist.

NafRpressenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Pres-
sen (10, 11; 12; 13, 15) die Faserstoffbahn (8) auf
eine Feuchtigkeit von nicht weniger als 40 Prozent
vor dem Einlauf in den Breitnip (19) trocknen.

NafRpressenanordnung nach einem der Anspriiche
1bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Breitnip
(19) in Laufrichtung der Faserstoffbahn (8) eine
Lange von mindestens 50 mm aufweist.

NaRpressenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da das Ge-
gendruckelement (23) durch eine Schuhwalze mit
einem umlaufenden Mantel (24) gebildet ist, der mit
Hilfe eines Anpressschuhs (25) in Richtung auf die
harte Walze (20) geprelf3t ist.
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