EP 1626 121 A1

Européisches Patentamt
European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets

(11) EP 1626 121 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
15.02.2006 Patentblatt 2006/07

(21) Anmeldenummer: 05109470.4

(22) Anmeldetag: 27.05.2002

(51) IntCl.:

D21F 11/00 20060 D21F 11/14/200601)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BAHR MK YU

(30) Prioritat: 20.06.2001 DE 10129613

(62) Dokumentnummer(n) der friiheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
02758205.5 / 1 397 587

(71) Anmelder: Voith Paper Patent GmbH
89522 Heidenheim (DE)

(72) Erfinder:
¢ Scherb, Thomas
CEP 05628-010, Sao Paulo (BR)
¢ Herman, Jeffrey
19004, BALA CYNWYD, PA (US)
¢ Schmidt-Hebbel, Harald
06428, BARUERI (BR)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 12 - 10 - 2005 als

Teilanmeldung zu der unter INID-Kode 62 erwahnten
Anmeldung eingereicht worden.

(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer mit einer dreidimensionalen
Oberflachenstruktur versehenen Faserstoffbahn

(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung einer mit
einer dreidimensionalen Oberflachenstruktur versehe-
nen Faserstoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygie-
nebahn, wird die Faserstoffbahn bei einem Trockenge-
halt <35% mittels eines ersten Druckfeldes auf ein Pra-
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geband gedriickt und dadurch vorgepragt und anschlie-
end zur weiteren Entwasserung und Trocknung mittels
eines weiteren Druckfeldes ein weiteres Mal auf ein Pra-
geband gedriickt, um die dreidimensionale Oberflachen-
struktur und Festigkeit zu fixieren. Es wird auch eine ent-
sprechende Vorrichtung angegeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung einer mit einer dreidimensio-
nalen Oberflachenstruktur versehenen Faserstoffbahn,
insbesondere Tissue- oder Hygienebahn.

[0002] Das Einpragen einer dreidimensionalen Struk-
tur in die Oberflache einer Papierbahn, insbesondere ei-
ner Tissuebahn insbesondere von Hand-Tissue, ist be-
kannt (siehe beispielsweise WO 99/47749, WO
01/18307). Fernerist bekannt, daR durch eine sogenann-
te Durchstrdmungstrocknung (TAD = Through Air
Drying) eine sehr gute Papierqualitat erreichbar ist. Von
Nachteil ist jedoch, daf3 der Einsatz von TAD-Trocknern
sehr aufwendig und entsprechend teuer ist.

[0003] Ziel der Erfindung ist es, ein verbessertes Ver-
fahren sowie eine verbesserte Vor-richtung der eingangs
genannten Artanzugeben, mit denen insbesondere auch
ohne den Einsatz einer gréReren TAD-Trocknungsein-
richtung auf wirtschaftliche und entsprechend kosten-
glinstige Weise eine hohe Qualitat des Endproduktes er-
reichbar ist. Dabei soll insbesondere hinsichtlich des
Wasserruckhalteverm 6gens, der Wassraufnahmege-
schwindigkeit, des Volumens (bulk) usw. eine entspre-
chende Qualitat erreicht werden.

[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch ein Verfahren zur Herstellung einer mit einer drei-
dimensionalen Oberflachenstruktur versehenen Faser-
stoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahn, bei
dem die Faserstoffbahn bei einem Trockengehalt < 35
% mittels eines ersten Druckfeldes auf ein Prageband
gedrickt, z.B. gesaugt, und dadurch vorgepragt und an-
schlieend zur weiteren Entwasserung und Trocknung
mittels eines weiteren Druckfeldes ein weiteres Mal auf
ein Prageband gedriickt wird, um die dreidimensionale
Oberflachenstruktur und Festigkeit zu fixieren.

[0005] Des weiteren wird die Faserstoffbahn zum Aus-
treiben von Wasser mittels Gasdruck zusammen mit ei-
nem Prageband wenigstens einmal, vorzugsweise zwei-
mal, durch einen Druckraum gefiihrt, der von wenigstens
vier parallel angeordneten Walzen begrenzt und in den
ein Druckgas eingeleitet wird. Dabei wird die Faserstoff-
bahn zusammen mitdem Préageband und einer Membran
durch den Druckraum gefiihrt.

[0006] Das Grundprinzip einer solchen Verdrangungs-
presse, bei der das Wasser in der Faserstoffbahn durch
Luft verdrangt wird, ist beispielsweise in der DE
19946972 beschrieben.

[0007] Aufgrund dieser Ausgestaltung wird in der be-
treffenden Faserstoffbahn, d.h. insbesondere der betref-
fenden Papier-, Tissue- oder Hygienebahn, eine nach-
haltige dreidimensionale Oberflaichenstruktur erzeugt,
die auch noch nach dem Trocknungsprozel in der ge-
wilinschten Weise in der Bahn, d.h. beispielsweise indem
Papier, vorhanden ist. Der Einsatz eines aufwendigen
und entsprechend teuren TAD-Verfahrens ist nicht mehr
erforderlich. Auch ohne eine solche TAD-Trocknungs-
einrichtung kann nunmehr insbesondere eine nachhalti-
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ge Oberflachenstruktur beispielsweise einer Tissue-
oder Hygienebahn nach dem Formierbereich oder For-
mierzone erzeugt werden.

[0008] Als Prage- oder Strukturband ("imprinting fa-
bric", "structured fabric") wird vorzugsweise ein Prage-
sieb oder eine Pragemembran verwendet.

[0009] Im allgemeinen wird die Faserstoffoahn nach
dem Formierbereich vorgepragt.

[0010] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn
die Faserstoffbahn auf dem zum Vorprégen verwende-
ten Prageband gebildet wird. Die Faserstoffbahn kann
jedoch auch auf das zum Vorpragen verwendete Prage-
band Ubertragen werden.

[0011] Gema&R einer bevorzugten Ausgestaltung wird
zumindest das erste Druckfeld mittels eines auf der von
der Faserstoffbahn abgewandten Seite des Préageban-
des angeordneten Saugelements erzeugt, um die Faser-
stoffbahn in die Oberflachenstruktur des Pragebandes
zu saugen. Dabei kann als Saugelement insbesondere
ein sogenannter NaRsauger verwendet werden.

[0012] Von Vorteil ist auch, wenn die Faserstoffbahn
in dem weiteren Druckfeld sanft, d.h. vorzugsweise tiber
eine in Bahnlaufrichtung verlangerte Strecke hinweg, ge-
pref3t wird.

[0013] Das weitere Druckfeld wird vorzugsweise mit-
tels eines Prelnips erzeugt. Um ein mdglichst sanftes
Pressen der Bahn zu bewerkstelligen, kann dieser
Pref3nip beispielsweise zwischen einem Trockenzylinder
und einem Gegenelement erzeugt werden, wobei die
durch den Pref3nip geflihrte Faserstoffbahn in Kontakt
mit der Oberflache des Trockenzylinders ist und mitihrer
anderen Seite am Prageband anliegt. Als Trockenzylin-
der kann insbesondere ein sogenannter Yankee-Zylin-
der verwendet werden. Als mit dem Trockenzylinder zu-
sammenwirkendes Gegenelement kann insbesondere
eine SchuhprefReinheit verwendet werden, die einim Be-
reich des PreRnips tber einen PrelRschuh geflihrtes fle-
xibles Band umfafdt.

[0014] Dabeiwird als Schuhpref3einheit vorzugsweise
eine mit einem flexiblen Walzenmantel versehene
Schuhprefwalze verwendet.

[0015] Vorteilhafterweise wird ein innerhalb der
Schlaufe des Pragebandes vorgesehenes, vorzugswei-
se weiches Band, insbesondere Filz, durch den das wei-
tere Druckfeld erzeugenden Pref3nip gefihrt. Bei dem
weichen Filz kann es sich beispielsweise um einen Filz
mit geschaumter Schicht handeln, die, wie weiter unten
noch naher erlautert wird, aufgrund ihrer Kapillarwirkung
zur Entwasserung der Faserstoffbahn beitragt (capillary
fabric).

[0016] Eine bevorzugte praktische Ausgestaltung des
erfindungsgeméafien Verfahrens zeichnet sich dadurch
aus, daR die vorgepragte Faserstoffbahn auf dem Trok-
kenzylinder bzw. Yankee-Zylinder getrocknet, die Faser-
stoffbahn gekreppt und/oder die Faserstoffbahn an-
schlieRend aufgewickelt wird.

[0017] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung des
erfindungsgemalen Verfahrens wird der Trockengehalt,
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bei dem die Faserstoffbahn vorgepragt wird, und/oder
der Trockengehalt, bei dem die dreidimensionale Ober-
flachenstruktur fixiert wird, jeweils < 35 %, insbesondere
< 30 % und vorzugsweise < 25 % gewahlt. Damit wird
u.a. das Wasserriickhaltevermégen und das Volumen
nachhaltig erhéht, was bedeutet, da auch beim Ge-
brauch des Endproduktes, beispielsweise einer betref-
fenden Tissue- oder Hygienebahn, die gewiinschte Pra-
gung noch vorhanden ist. Insbesondere der Vorteil eines
héheren Wasserriickhaltevermégens fir Handtuch-Tis-
sue (towel paper) kommt also auch noch beim Gebrauch
des betreffenden Endproduktes zur Geltung.

[0018] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird zwi-
schen dem das erste Druckfeld erzeugenden Saugele-
ment und dem das weitere Druckfeld erzeugenden
Prelnip eine besaugte Einrichtung verwendet und die
Faserstoffbahn zusammen mit einem Prageband sowohl
Uber die besaugte Einrichtung als auch durch den Prel3-
nip gefuhrt. Dabei ist es von Vorteil, wenn die besaugte
Einrichtung eine gekrimmte Flache besitzt und die Fa-
serstoffbahn und das Prageband ber diese gekrimmte
Flache gefuhrt werden. Als besaugte Einrichtung kann
beispielsweise eine Saugwalze verwendet werden.
[0019] Der Filz wird zweckmafRigerweise zwischen
dem Prageband und dem flexiblen Band der
SchuhprefReinheit durch den Pref3nip gefiihrt.

[0020] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn
der insbesondere weiche Filz auch Uber die besaugte
Einrichtung gefiihrt wird. Da hier die Saugwirkung der
besaugten Einrichtung entsprechend reduziert wird, wird
dieser vorzugsweise eine unter Uberdruck stehende
Haube zugeordnet, um die Unterdruckwirkung der be-
saugten Einrichtung zu unterstitzen.

[0021] Weitere Vorteile ergeben sich aus der relativ
langen gemeinsamen Fiihrung von Filz und Prageband,
da Uiber eine langere Strecke hinweg die Kapillarwirkung
des Filzes zur Entwasserung der Faserstoffbahn ausge-
nutzt wird.

[0022] Der Filz kann beispielsweise mittels einer Sau-
geinrichtung, insbesondere mittels eines Saugkastens,
konditioniert werden, bevor er mit dem die Faserstoff-
bahn tragenden Prageband zusammengefiihrt wird.
Durch eine entsprechende Konditionierung kann insbe-
sondere der Trockengehalt des Filzes erhéht und der Filz
gereinigt werden.

[0023] Das Prageband kann insbesondere vor der be-
saugten Einrichtung, d.h. beispielsweise der Saugwalze,
Uber das Saugelement bzw. den NaRsauger gefiihrt wer-
den, um die Faserstoffbahn in die dreidimensionale
Oberflachenstruktur des Pragebandes zu saugen und
damit dem Band diese Struktur aufzuprégen.

[0024] Gleichzeitig bringt das betreffende Saugele-
ment eine entsprechende Trockengehaltssteigerung mit
sich.

[0025] GemaR einer anderen zweckmaRigen Ausge-
staltung des erfindungsgemafien Verfahrens wird der
Filz erst nach der besaugten Einrichtung mit dem die
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Faserstoffbahn tragenden Prégeband zusammenge-
fuhrt. Die besaugte Einrichtung ist in diesem Fall also
nichtvom Filzumschlungen, wodurch der Saugeffekt die-
ser Einrichtung erhéht und entsprechend der Trocken-
gehalt gesteigert wird. Der NaRprageeffekt (wet molding
effect) bleibt durch die schonendere Entwasserung
durch die sogenannte TissueFlex erhalten, die im Ver-
gleich zu einer SchuhpreRwalze bei kleinerem und Ian-
gerer Verweilzeit Druck arbeitet.

[0026] Von Vorteil ist auch, wenn die in Bahnlaufrich-
tung betrachtete Lange des Preflnips der den Trocken-
zylinder und die Schuhprefieinheit umfassenden Schuh-
presse grofer als ein Wert von etwa 80 mm gewahit und
die Schuhpresse so ausgelegt wird, dal® sich Uber die
Pref3niplange ein Druckprofil mit einem maximalen
Prefl3druck ergibt, der kleiner oder gleich einem Wert von
etwa 2,5 MPa ist. Damit ist ein sanftes Pressen gewahr-
leistet, mit dem vermieden wird, daf} die erzeugte Struk-
tur in der Faserstoffbahn, z.B. Tissue- oder Hygiene-
bahn, wieder herausgeplattet wird.

[0027] Wie bereits erwahnt, kann zwischen dem das
erste Druckfeld erzeugenden Saugelement und dem
Pref3nip beispielsweise eine Saugwalze eingesetzt wer-
den, der vorzugsweise eine Druckhaube zugeordnet ist.
[0028] Gemal einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemaflen Verfahrens wird im
Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb mit
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit verwendet.
Das betreffende Entwasserungssieb kanninsbesondere
als AuRensieb vorgesehen sein. Eine entsprechende
Ausgestaltung des Verfahrens ist insbesondere bei der
Herstellung von Handtuch-Tissue (towel tissue) von Vor-
teil. Das Sieb erzeugt eine feine Struktur, die die Was-
seraufnahmegeschwindigkeit erhéht und in Verbindung
mit der erfindungsgemaRen Pragung ein erhéhtes Was-
serrickhaltevermégen mit sich bringt.

[0029] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn
ein Former mit zwei umlaufenden Entwasserungsban-
dern verwendet wird, die unter Bildung eines Stoffein-
laufspaltes zusammenlaufen und Uber ein Formierele-
ment wie insbesondere eine Formierwalze gefihrt sind,
und als nicht mit dem Formierelement in Kontakt treten-
des AulRenband und/oder als Innenband ein Entwéasse-
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassig-
keit verwendet wird. Dabei kann beispielsweise als In-
nenband ein Prageband und vorzugsweise als Aufden-
band ein Entwasserungssieb mit zonal unterschiedlicher
Siebdurchlassigkeit verwendet werden. Es ist beispiels-
weise auch mdéglich, dal die Faserstoffbahn durch ein
Prageband vorzugsweise von dem Innenband Gibernom-
men wird.

[0030] Beim NaRpragen in einer mit einem Prageband
versehenen Tissue-Maschine geht es insbesondere
auch darum, den gewlinschten Trockengehalt zu erzie-
len. Die Bahn kann mittels des Pragebandes beispiels-
weise mittels eines Saugkastens vor der Presse nal3ge-
pragt werden. Um nun zu vermeiden, daR die dreidimen-
sionale Oberflachenstruktur, die durch die NaRpragung
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im Bereich des NalRsaugers (wet suction box) vorgepragt
wurde, durch einen kurzzeitigen hohen Druck im PreRnip
wieder zerstort wird, wie dies bei einer herkdmmlichen
SaugpreRwalze der Fall ist, wird gemaR einer vorteilhaf-
ten praktischen Ausgestaltung des erfindungsgemafen
Verfahrens durch den PreRnip ein Préageband, z.B. Pra-
gesieb oder Pragemembran, geflihrt, das so strukturiert
ist, daR sich fir dieses Prageband ein im Vergleich zum
Flachenanteil an zurlickgesetzten Zonen bzw. Léchern
kleinerer Flachenanteil an erhabenen bzw. geschlosse-
nen Zonen ergibt und entsprechend in dem Prefnip ein
kleinerer Flachenanteil der Faserstoffbahn gepref3t wird.
Der kleinere Flachenanteil an erhabenen bzw. geschlos-
senen Zonen ergibt die Bahnbereiche hoher Dichte fir
die Festigkeit, wahrend der gréRere Flachenanteil an zu-
rickgesetzten Zonen bzw. Léchern, der zumindest im
wesentlichen ungepreft bleibt, die gewlinschte Wasser-
aufnahmefahigkeit und das gewiinschte Volumen er-
bringt, wie sie bisher nur durch eine aufwendige und teure
Durchstrémungs- oder TAD-Trocknung erreicht wurden.
[0031] Dabei kann vorteilhafterweise ein Prageband
verwendet werden, bei dem der Flachenanteil an erha-
benen bzw. geschlossenen Zonen < 40 % ist und vor-
zugsweise in einem Bereich von etwa 25 bis etwa 30 %
liegt.

[0032] ZweckmaRigerweise wird ein Prageband ver-
wendet, bei dem sich die erhabenen Zonen und die zu-
rickgesetzten Zonen durch Krépfungen, d.h. durch
Kreuzungspunkte aus Schul3- und Kettfaden, eines Sieb-
gewebes ergeben. Wie bereits erwahnt kann beispiels-
weise auch eine Pragemembran verwendet werden, bei
sich die erhabenen und zurlckgesetzten Zonen durch
die Locher ergeben. In diesem Fall ist von Vorteil, da
100 % von der Flache um die Lécher gepref3t wird und
sich eine héhere Festigkeit ergibt.

[0033] Das betreffende Prageband kann zusammen
mit der Faserstoffbahn beispielsweise wieder iber einen
Trockenzylinder, insbesondere Yankee-Zylinder geflhrt
werden. Als mit dem Trockenzylinder zusammenwirken-
des Gegenelement kann insbesondere wieder eine
Schuhpref3einheit eingesetzt werden. Auch die in Bahn-
laufrichtung betrachtete Lange des Pref3nips sowie das
sich Uber die Pref3niplange ergebende Druckprofil kon-
nen insbesondere wieder so gewahlt werden, wie dies
zuvor angegeben wurde.

[0034] Es hat sich gezeigt, dal mit dem erfindungsge-
mafRen Verfahren eine um 50% hdhere Wasseraufnah-
mefahigkeit (g H20/g Fasern) und ein um 100% hdéheres
Volumen (cm3/g) bei gleicher Zugfestigkeit bei einem
Einsatz eines Pragebandes anstelle eines herkdmmli-
chen Filzes im PrefRnip vor der Kreppung erreicht werden
kann.

[0035] Durch Kreppen der Bahn kann die Wasserauf-
nahmefahigkeit um 50% verbessert werden, und unter
Berucksichtigung dieses Umstandes kann eine Wasser-
aufnahmefahigkeit von TAD-Handtuch-Qualitat erreicht
werden.

[0036] Die Qualitat des Papiers ergibt sich infolge der
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geringeren Pressung der Bahn infolge des kleineren Fla-
chenanteils an erhabenen Zonen, und nicht durch einen
TAD-Trockner. Die Permeabilitat der Bahn ergibt sich
durch das Strecken der Bahn in die Gewebestruktur mit-
tels des Saugelements, wodurch sogenannte "Kissen"
(pillows) erzeugt werden, die die Wasseraufnahmefahig-
keit und das Volumen entsprechend erhdhen. Ein relativ
aufwendiger und entsprechend teurer TAD-Trockner ist
dazu also nicht mehr erforderlich.

[0037] Die Funktion der TAD-Trommel und des
Luft-Durchstrémungssystems besteht darin, die Bahn zu
trocknen, und es mufd daher der entsprechende Trok-
kengehalt erreicht werden, um das Nalpréagen in einer
herkémmlichen Maschine, d.h. insbesondere einer her-
kémmlichen Tissue-Maschine, durchfiihren zu kénnen.
[0038] Um den gewilinschten Trockengehalt zu erhal-
ten, wird gemal einer bevorzugten Ausgestaltung des
erfindungsgeméafien Verfahrens zur Entwasserung der
Bahn wenigstens ein Filz mit geschdumter Schicht ver-
wendet. Dabei kann die Schaumstoffbeschichtung ins-
besondere so gewahlt sein, dal sich Poren in einem Be-
reich von etwa 3 bis etwa 6 um ergeben. Zur Entwéasse-
rung wird also die entsprechende Kapillarwirkung aus-
genutzt. Der Filz wird mit einer speziellen Schaumschicht
versehen, die der Oberflache sehr schmale Poren ver-
leiht, deren Durchmesser beispielsweise in dem ange-
gebenen Bereich von etwa 3 bis etwa 6 pm liegen kann.
Die Luftdurchlassigkeit dieses Filzes ist sehr gering. Es
wird die natirliche Kapillarwirkung zur Entwasserung der
Bahn ausgenutzt, wahrend diese mit dem Filz in Kontakt
ist.

[0039] ZweckmaRigerweise wird eine Bespannung,
z.B. Sieb oder Filz, mit geschdumter Schicht zusammen
mit einem Prageband und dazwischen liegender Faser-
stoffoahn um eine Saugwalze gefiihrt, wobei die Bespan-
nung vorzugsweise mit der Saugwalze in Kontakt ist.
[0040] DieBespannungmitgeschaumter Schichtkann
beispielsweise eine Saugwalze mit einem Durchmesser
von z.B. etwa 2 bis 3 m oder mehrere Saugwalzen mit
kleinerem Durchmesser, vorzugsweise zwei Saugwal-
zen mit einem Durchmesser von beispielsweise jeweils
etwa 2 m, umschlingen. Die Verweilzeit der Bahn im Be-
reich der Saugwalze bzw. den Saugwalzen soll zweck-
maRigerweise grofer als etwa 0,15 s und kleiner als etwa
0,40 s sein.

[0041] Die betreffende Saugwalze kann auf deren Un-
terseite z.B. mit Vakuum beaufschlagt werden, oder es
kann eine Saugsalze mit zugeordnetem Siphonabzug
verwendet werden. Insbesondere bei einem geringeren
Durchmesser kann das Wasser beispielsweise auch
durch Zentrifugalkraft in eine Rinne abgeschleudert wer-
den.

[0042] Eine Entwéasserung unter Ausnutzung der Ka-
pillarwirkung ist zwar bereits in der US 5 701 682 be-
schrieben. Das betreffende Kapillarelement ist hier je-
doch Teil der Saugwalze.

[0043] Trotz der Ausnutzung der Kapillarwirkung zur
Entwasserung kann der besaugten Einrichtung insbe-
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sondere wieder eine unter Uberdruck stehende Haube
zugeordnet werden, um die Unterdruckwirkung der be-
saugten Einrichtung zu unterstutzen.

[0044] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zur Her-
stellung einer mit einer dreidimensionalen Oberflachen-
struktur versehenen Faserstoffbahn, insbesondere Tis-
sue- oder Hygienebahn, zeichnet sich entsprechend da-
durch aus, daB} die Faserstoffbahn bei einem Trocken-
gehalt < 35 % mittels eines ersten Druckfeldes auf ein
Prageband z.B. durch Saugen gedriickt und dadurch vor-
gepragt und anschlieBend zur weiteren Entwasserung
und Trocknung mittels eines weiteren Druckfeldes ein
weiteres Maf} auf ein Prageband gedriickt wird, um die
dreidimensionale Oberflachenstruktur und Festigkeit zu
fixieren.

[0045] Bevorzugte Ausflihrungsformen der erfin-
dungsgemafRen Vorrichtung sind in den Unteranspri-
chen angegeben.

[0046] Die Erfindung kann insbesondere bei Cre-
scent-Formern, DuoFormern, C-Wrap-Formern,
S-Wrap-Formern sowie bei der Herstellung von mehr-
schichtigem und mehrlagigem Tissue angewendet wer-
den.

[0047] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Fig. 1  eine schematische Teildarstellung einer Vor-
richtung zur Herstellung einer mit einer dreidi-
mensionalen Oberflachenstruktur versehenen
Faserstoffbahn,

Fig. 2  eine schematische Teildarstellung einer abge-
wandelten Ausfiihrungsform der Vorrichtung,
bei der der Filz nicht Gber die besaugte Einrich-
tung geflhrt ist,

Fig. 3  eine schematische Teildarstellung einer Aus-
fihrungsform einer Vorrichtung zur Herstellung
einer mit einer dreidimensionalen Oberflachen-
struktur versehenen Faserstoffbahn, bei der
zusatzlich eine Entwéasserungsvorrichtung vor-
gesehen ist, in der zur Entwésserung die Ka-
pillarwirkung eines Filzes mit geschaumter
Schicht ausgenutzt wird,

Fig. 4  eine schematische Teildarstellung einer weite-
ren Ausfihrungsform einer Vorrichtung zur
Herstellung einer mit einer dreidimensionalen
Oberflachenstruktur versehenen Faserstoff-
bahn, bei der zusatzlich eine Entwasserungs-
vorrichtung vorgesehen ist, in der zur Entwéas-
serung die Kapillarwirkung eines Filzes mit ge-
schaumter Schicht ausgenutzt wird,

Fig. 5 eine schematische Teildarstellung einer Aus-
fuhrungsform einer Vorrichtung zur Herstellung
einer mit einer dreidimensionalen Oberflachen-
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struktur versehenen Faserstoffbahn, bei der
zusatzlich eine Verdrangungspresse vorgese-
hen ist,
Fig. 6  eine schematische Teildarstellung eines Pra-
gebandes miteinemim Vergleich zum Flachen-
anteil an zurlickgesetzten Zonen kleineren FIa-
chenanteil an erhabenen Zonen und

einen schematischen Schnitt durch einen
PreRnip, durchdendasinderFig. 6 dargestellte
Prageband zusammen mit der Faserstoffbahn
und einem vorzugsweise weichen Filz hin-
durchgefihrt ist.

Fig. 7

[0048] Fig. 1 zeigtin schematischer Teildarstellung ei-
ne Vorrichtung 10 zur Herstellung einer mit einer dreidi-
mensionalen Oberflachenstruktur versehenen Faser-
stoffbahn 12 (vgl. auch Fig. 7), bei der es sich insbeson-
dere um eine Papierbahn und vorzugsweise um eine Tis-
sue- oder Hygienebahn handeln kann.

[0049] Die Faserstoffbahn 12 wird bei einem Trocken-
gehalt < 35 % mittels eines ersten Druckfeldes | auf ein
Prage- oder Strukturband 14 gedriickt, z.B. gesaugt, und
dadurch vorgepragt und anschliefend zur weiteren Ent-
wasserung und Trocknung mittels eines weiteren Druck-
feldes Il ein weiteres Mal auf das Prageband 14 gedriickt,
um die dreidimensionale Oberflachenstruktur und Fe-
stigkeit zu fixieren. Dabei kann als Prageband 14 insbe-
sondere ein Pragesieb vorgesehen sein.

[0050] Bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist
zum Pr&gen und zum Fixieren der Oberflachenstruktur
dasselbe Prageband 14 vorgesehen.

[0051] Das erste Druckfeld | wird mittels eines auf der
von der Faserstoffbahn 12 abgewandten Seite des Pra-
gebandes 14 angeordneten Saugelements 16 erzeugt,
wodurch die Faserstoffbahn 12 in die Oberflachenstruk-
tur des Pragebandes 14 gesaugt wird. Das Saugelement
16 kann insbesondere als Saugkasten oder NaRsauger
vorgesehen sein.

[0052] Indem weiteren Druckfeld Il wird die Faserstoff-
bahn 12 vorzugsweise sanft, d.h. insbesondere lber eine
in Bahnlaufrichtung L verlangerte Strecke hinweg, ge-
preft. Dabei kann das weitere Druckfeld Il insbesondere
mittels eines PreR3nips 18 erzeugt werden, der zwischen
einem Trockenzylinder 20 und einem Gegenelement 22
gebildet ist. Die durch den Pref3nip 18 gefiihrte Faser-
stoffbahn 12 ist hierbei in Kontakt mit der Oberflache 20’
des Trockenzylinders 20. Mit ihrer anderen Seite liegt sie
am Préageband 14 an.

[0053] Als Trockenzylinder 20 kann insbesondere ein
Yankee-Zylinder vorgesehen sein.

[0054] Als mit dem Trockenzylinder 20 zusammenwir-
kendes Gegenelement ist vorzugsweise eine Schuh-
prefReinheit 22 vorgesehen, die ein im Bereich des
PrelRnips 18 liber einen Pre3schuh 24 gefiihrtes flexibles
Band 26 umfaldt. Beim vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiel ist als SchuhpreReinheit 22 eine mit einem flexiblen
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Walzenmantel 26 versehene SchuhpreRwalze vorgese-
hen.

[0055] Es ergibt sich somit ein in Bahnlaufrichtung L
verlangerter Pref3nip 18, wodurch eine relativ sanfte
Pressung der Faserstoffbahn 12 erreicht wird.

[0056] Innerhalb der Schlaufe des Pragebandes 14
kann ein vorzugsweise weiches Band 28 (capillary fa-
bric), insbesondere ein weicher Filz oder ein weicher
Schaumfilz, durch den Pref3nip 18 gefiihrt sein. Dieses
weiche Band 28 lauft also zwischen dem Prageband 14
und dem flexiblen Band 26 der Schuhprefeinheit 22.
[0057] Die Faserstoffbahn 12 kann auf dem Trocken-
zylinder 20, d.h. beispielsweise auf einem Yankee-Zylin-
der, getrocknet werden. Zudem kann die Faserstoffbahn
12 gekreppt werden. SchlieRlich kann die Bahn 12 durch
entsprechende Mittel aufgewickelt werden.

[0058] Der Trockengehalt, bei dem die Faserstoffbahn
12 vorgepragt wird, und/oder der Trockengehalt, bei dem
die dreidimensionale Oberflachenstruktur fixiert wird, ist,
wie bereits erwahnt, < 35 %, und kann insbesondere <
30 % und vorzugsweise < 25 % sein.

[0059] Zwischen dem Saugelement 16 und dem
Prelnip 18 ist eine besaugte Einrichtung 30 vorgesehen,
bei der es sich insbesondere um eine Saugwalze han-
deln kann. Die Faserstoffbahn 12 ist zusammen mit dem
Prageband 14 sowohl iber die besaugte Einrichtung 30
als auch durch den PreRnip 18 gefiihrt. Der Filz 28 ist
zwischen dem Prageband 14 und dem flexiblen Band 26
der Schuhpref3einheit 22 durch den Prel3nip 18 geflhrt.
[0060] Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist der
Filz 28 nicht nur durch den PreRnip 18, sondern auch
Uber die besaugte Einrichtung 30 gefiihrt. Da die Saugwi
r-kung der Einrichtung 30 durch den Widerstand des Fil-
zes 28 reduziert wird, kann der besaugten Einrichtung
30 eine unter Uberdruck stehende Haube zugeordnet
sein, um die Unterdruckwirkung der besaugten Einrich-
tung 30 zu unterstitzen.

[0061] Zur Konditionierung des Filzes 28 kann eine
Saugeinrichtung 32 wie insbesondere ein Saugkasten
oder dergleichen vorgesehen sein. Wie anhand der Fig.
1 zu erkennen ist, ist diese der Filzkonditionierung die-
nende Saugeinrichtung 32 vor der besaugten Einrich-
tung 30 angeordnet, in deren Bereich der Filz 28 mitdem
die Faserstoffbahn 12 tragenden Prageband 14 zusam-
mengefiihrt wird. Dabei ist die Saugeinrichtung 32 vor-
zugsweise vor (Darstellung in durchgezogenen Linien)
einer unteren Umlenkwalze 72 angeordnet. Grundsatz-
lich ist jedoch auch eine Anordnung hinter dieser unteren
Umlenkwalze 72 mdglich (gestrichelte Darstellung 32).
[0062] Durch die relativ lange gemeinsame Flhrung
von Filz 28 und Prageband 14 wird durch die Kapillarwir-
kung des Filzes 28 der Faserstoffbahn 12 (iber eine lan-
gere Strecke hinweg Wasser entzogen. Zuvor wird der
Filz 28 Uber die Saugeinrichtung 32 konditioniert, wo-
durch dessen Trockengehalt erhéht und der Filz gereinigt
wird.

[0063] Vorderbesaugten Einrichtung 30 wird das Préa-
geband 14 Uiber das Saugelement 16 gefiihrt, was aulRer
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einer Trockengehaltssteigerung eine Vorpragung der
Faserstoffbahn 12 bewirkt. Diese wird in die dreidimen-
sionale Oberflachenstruktur des Pragebandes bzw. -sie-
bes 14 gesaugt, wodurch der Bahn die Struktur aufge-
pragt wird.

[0064] Die in der Fig. 2 dargestellte Ausfiihrungsform
unterscheidet sich von der geman Fig. 1im wesentlichen
nur dadurch, daf® der Filz 28 erst nach der besaugten Ei
n-richtung 30 mit dem die Faserstoffbahn 12 tragenden
Prageband 14 zusammengefihrt wird. Die besaugte Ein-
richtung 30 wird also in diesem Fall nicht vom Filz 28
umschlungen, wodurch deren Saugeffekt erhéht und ent-
sprechend der Trockengehalt gesteigert wird. Der
NaRprageeffekt bleibt durch die relativ schonende Ent-
wasserung der TissueFlex erhalten, bei der der Druck
im Gegensatz zu einer herkdmmlichen Schuhpresse ge-
ringer ist.

[0065] Im lbrigenkann diese Ausfiihrungsform zumin-
dest im wesentlichen so wie die gemaR Fig. 1 ausgelegt
sein. So ist auch hier die Saugeinrichtung 32 vorzugs-
weise wieder vor (Darstellung in durchgezogenen Linien)
der unteren Umlenkwalze 72 angeordnet, wobei grund-
satzlich jedoch auch wieder eine Anordnung hinter dieser
unteren Umlenkwalze 72 mdglich ist (gestrichelte Dar-
stellung 32’).

[0066] Fig. 3 zeigtin schematischer Teildarstellung ei-
ne Ausfiihrungsform, bei der zusétzlich eine Entwasse-
rungsvorrichtung 34 vorgesehen ist, in der zur Entwas-
serung die Kapillarwirkung eines Filzes 36 mit ge-
schaumter Schicht ausgenutzt wird. Dabei kann die
Schaumstoffbeschichtung insbesondere so gewahit
sein, dafl} sich Poren in einem Bereich von etwa 3 bis
etwa 6 pm ergeben.

[0067] Im vorliegenden Fall ist der Filz 36 mit ge-
schaumter Schicht zusammen mit einem Prageband 14
und dazwischen liegender Faserstoffbahn 12 um eine
gréRere Saugwalze 38 geflihrt, wobei der Filz 36 vor-
zugsweise mit der Saugwalze 38 in Kontakt ist. Die von
dem Filz 36 geschdumte Schicht umschlungene Saug-
walze 38 kann beispielsweise einen Durchmesser von
etwa 2 bis etwa 3 m besitzen. Die Saugwalze 38 kann
auf deren Unterseite mit Vakuum beaufschlagbar sein.
Grundsatzlich kann der Saugwalze 38 auch ein Siphon-
abzug zugeordnet sein. Die betreffenden Mittel sind in
der Fig.3 mit "40" bezeichnet.

[0068] Im Formierbereich kann wenigstens ein Ent-
wasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurch-
lassigkeit vorgesehen sein.

[0069] Im vorliegenden Fallistein Former mitzwei um-
laufenden Entwéasserungsbandern 14, 42 vorgesehen,
wobei das Innenband 14 gleichzeitig als Prageband
dient. Die beiden Entwasserungsbander 14, 42 laufen
unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 44 zusammen
und sind Uber ein For- mierelement 46 wie insbesondere
eine Formierwalze gefihrt.

[0070] Im vorliegenden Fall wird das Prageband 14
durch das mit dem Formier- element 46 in Kontakt tre-
tende Innenband des Formers gebildet. Das nicht mit
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dem Formierelement 46 in Kontakt tretende AulRenband
42 kann insbesondere als Entwasserungssieb mit zonal
unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen sein.
[0071] Mittels eines Stoffauflaufs 48 wird die Faser-
stoffsuspension in den Stoffeinlaufspalt 44 eingebracht.
Hinter dem Formierelement 46 ist ein Pickup- oder Tren
n-element 50 vorgesehen, durch das die Bahn bei der
Trennung vom Entwasserungsband 42 auf dem Prage-
band 14 gehalten wird. Vorzugsweise vor der Ei n-rich-
tung 34 mit Kapillarwirkung ist wieder ein Saugelement
16 (durchgezogene Darstellung) vorgesehen, durch das
die Faserstoffbahn 12 auf das Préageband 14 gedriickt
wird. Dieses Saugelement kann jedoch auch zwischen
der Einrichtung 34 mit Kapillarwirkung und der besaugten
Einrichtung bzw. Saugwalze 30 angeordnet sein (gestri-
chelte Darstellung 16’).

[0072] Zusammen mit der Faserstoffbahn 12 und dem
Prageband 14 wird wieder ein weiches Band bzw. Filz
28 durch den zwischen einem Trockenzylinder 20 und
einer Schuhprefeinheit 22 gebildeten PreRnip 18 ge-
fuhrt. Im vorliegenden Fall ist das weiche Band entspre-
chend der Ausfiihrung geman Fig. 1 auch wieder um die
besaugte Einrichtung 30 geflihrt. Auch bei diesem wei-
chen Band 28 kann es sich beispielsweise wieder um
einen eine Kapillarwirkung aufweisenden Filz (capillary
felt) handeln. Der Filz 28 kann beispielsweise wieder
Uber eine Saugeinrichtung oder eine sogenannte UH-
LE-Box konditioniert werden. Bei dem Trockenzylinder
20 kann es sich insbesondere wieder um einen Yan-
kee-Zylinder handeln. Dabei kann diesem Trockenzylin-
der 20 eine Trockenhaube 52 zugeordnet sein.

[0073] Beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel be-
tragt der Trockengehalt der Faserstoffbahn vor der Ent-
wasserungseinrichtung 34 mit Kapillarwirkung etwa 10
bis etwa 25 %, im Bereich nach dieser Einrichtung 34
z.B. etwa 30 bis etwa 40%.

[0074] Die in der Fig. 4 dargestellte Ausfiihrungsform
unterscheidet sich von der gemaf Fig. 3 zunachst da-
durch, daR die Faserstoffbahn 12 durch das Prageband
14 von einem Innenband 54 des Formers tibernommen
wird. Im vorliegenden Fall kann beispielsweise dieses
Innenband 54 oder das AuRenband 42 des Formers wie-
der als Entwasserungssieb mit zonal unterschiedlicher
Siebdurchlassigkeit vorgesehen sein. Die beiden umlau-
fenden Entwasserungsbander 42, 54 laufen wieder unter
Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 44 zusammen, wobei
sie wieder Uber ein Formierelement 46 wie insbesondere
eine Formierwalze gefiihrt sind. Mittels eines Stoffauf-
laufs 48 wird der Stoffeinlaufspalt 44 wieder mit Faser-
stoffsuspension beschickt. Anders als bei der Ausflih-
rungsform geman der Fig. 3 wird die Faserstoffsuspen-
sion im vorliegenden Fall jedoch von unten zugefihrt.
[0075] Innerhalb der Schlaufe des Pragebandes 14 ist
wieder ein Pickup- oder Trennelement vorgesehen,
durch das die Faserstoffbahn 12 bei der Trennung vom
I n-nenband 54 des Formers auf dem Prageband gehal-
ten wird.

[0076] Das innerhalb der Schlaufe des Pragebandes

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14 vorgesehene Saugelement 16 ist vor der Entwasse-
rungseinrichtung 34 mit Kapillarwirkung angeordnet, wo-
bei grundséatzlich jedoch auch eine Anordnung nach die-
ser Einrichtung 34 mdglich ist.

[0077] Im vorliegenden Fall fehlt der Filz 28.

[0078] Der Trockengehalt der Faserstoffbahn betragt
beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel im Bereich des
Pickup-Elements 50 etwa 10 bis etwa 25 %, im Bereich
vor der Entwasserungseinrichtung 34 etwa 15 bis etwa
30 % und im Bereich nach dieser Einrichtung 34 etwa 35
bis etwa 45 %.

[0079] Im lbrigenkann diese Ausfiihrungsform zumin-
dest im wesentlichen den gleichen Aufbau besitzen wie
die gemaR Fig. 3. Einander entsprechenden Elementen
sind gleiche Bezugszeichen zugeordnet.

[0080] Fig. 5 zeigtin schematischer Teildarstellung ei-
ne Ausfuhrungsform der Vorrichtung 10, bei der eine Ver-
drangungspresse 56 vorgesehen ist. Dabei wird die Fa-
serstoffbahn 12 zum Austreiben von Wasser mittels Gas-
druck mit dem Prageband 14 wenigstens einmal durch
einen Druckraum 58 gefiihrt, der von wenigstens vier par-
allel angeordneten Walzen 60 - 66 begrenzt und in den
ein Druckgas einleitbar ist. Dabei ist die Faserstoffbahn
12 vorzugsweise zusammen mit dem Prageband 14 und
einer Membran 68 durch den Druckraum 58 gefuihrt.
[0081] Im vorliegenden Fall bildet die Membran 68 das
Innenband des Formers, der wieder ein Formierelement
46 insbesondere eine Formierwalze umfalfit, in deren Be-
reich das als Membran vorgesehene Innenband 48 und
das AuRRenband 42 unter Bildung eines Stoffeinlaufspal-
tes 44 zusammenlaufen, der mittels eines Stoffauflaufs
48 mit Faserstoffsuspension beschickt wird.

[0082] Im Anschluf3 an die Luftpresse 56 wird die Fa-
serstoffbahn 12 zusammen mit dem Prageband 14 wie-
der Uber eine besaugte Einrichtung 30, insbesondere ei-
ne Saugwalze, und durch den zwischen einem Trocken-
zylinder 20, insbesondere Yankee-Zylinder, und einer
Schuhpref3einheit 22 gebildeten PreRnip 18 geflhrt.
Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist dem Trok-
kenzylinder bzw. Yankee-Zylinder 20 wieder eine Trok-
kenhaube 52 zugeordnet.

[0083] Im vorliegenden Fall kann das erste Druckfeld
I, durch das die Faserstoffbahn 12 bei einem Trocken-
gehalt <60% auf das Prageband 14 gedriickt und ent-
sprechend vorgepragt wird, beispielsweise durch die
Luftpresse 56 erzeugt werden.

[0084] Wie beispielsweise anhand der Fig. 6 und 7 zu
erkennen ist, kann das jeweilige durch den PreRnip 18
gefiihrte Prageband 14, z.B. Pragesieb (vgl. insbeson-
dere den linken Teil der Fig. 6) oder Pragemembran (vgl.
insbesondere den linken Teil der Fig. 6), so strukturiert
sein, daB sich fiir dieses Prageband 14 ein im Vergleich
zum Flachenanteil an zurickgesetzten Zonen bzw. L6-
chern 74 kleinerer Flachenanteil an erhabenen bzw. ge-
schlossenen Zonen 68 ergibt und entsprechend in dem
PreRRnip 18 ein kleinerer Flachenanteil der Faserstoff-
bahn 12 gepreft wird.

[0085] Dabei kann der Flachenanteil an erhabenen
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bzw. geschlossenen Zonen 68 insbesondere <40% sein
und vorzugsweise einem Bereich von etwa 25 bis etwa
30% liegen.

[0086] Dieerhabenen Zonen 68 und die zurlickgesetz-
ten Zonen kénnen sich beispielsweise durch Kropfun-
gen, d.h. durch Kreuzungspunkte aus Schuf3- und Kett-
faden, eines Siebgewebes ergeben. Im Fall der im rech-
ten Teil der Fig. 6 wiedergegebenen PreBmembran er-
gibt sich eine entsprechende Strukturierung durch die
Locher 74.

[0087] Fig. 6 zeigt eine schematische Teildarstellung
eines entsprechenden Pragebandes 14, z.B. Pragefilz
oder Pragemembran, mit einem im Vergleich zum Fla-
chenanteil an zuriickgesetzten Zonen bzw. Léchern 74
kleineren Flachenanteil an erhabenen bzw. geschlosse-
nen Zonen 68.

[0088] Die Dicke d der im rechten Teil der Fig. 6 dar-
gestellten Prégemembran kann z.B. etwa 1 bis etwa 3
mm betragen. Die offene Flache kann insbesondere gré-
Rer als 50 % und zweckmafigerweise grofler als 60 %
sein und vorzugsweise in einem Bereich von etwa 70 %
bis etwa 75 % liegen. Die Membran besteht zweckma-
Rigerweise aus einem gegen die Faserstoffchemie resi-
stenten Material. Sie kann beispielsweise aus Polyester
bestehen.

[0089] Fig. 7 zeigt einen schematischen Schnitt durch
einen Prefl3nip 18, durch den das in der Fig. 6 dargestellte
Prageband 14 zusammen mit der Faserstoffbahn 12 und
einem vorzugsweise weichen Band bzw. Filz 28 hin-
durchgefihrtist. Dabei ist dieses weiche Band 28 in Kon-
takt mit dem flexiblen Band 26 der SchuhprefReinheit,
das im Bereich des Prelnips 18 Uber einen Prel3schuh
24 gefihrt ist, Uber den die gewlinschte Anpref3kraft auf-
gebracht werden kann.

[0090] Die Faserstoffbahn 12liegt am Trockenzylinder
20, vorzugsweise einem Yankee-Zylinder, an.

[0091] In der Fig. 7 sind Uiberdies die sich infolge der
erhabenen Zonen 68 ergebenden Prefizonen 70 zu er-
kennen.

[0092] Die Faserstoffbahn 12 ist schon vor dem Nip
gepragt. Wie anhand der Fig. 7 zu erkennen ist, liegt
schon vor dem Nip am Prageband an.

Bezugszeichenliste

[0093]

10  Vorrichtung

12 Faserstoffbahn

14 Prageband

16 Saugelement

18 Prelnip

20  Trockenzylinder, Yankee-Zylinder
20’ Oberflache

22  Gegenelement, SchuhprefReinheit
24 PreRschuh

26 flexibles Band, flexibler Walzenmantel
28 weiches Band, weicher Filz
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30 besaugte Einrichtung, Saugwalze
32  Saugeinrichtung, Saugwalze

34  Entwasserungseinrichtung mit Kapillarwirkung
36 Filz mit geschaumter Schicht

38  grofe Saugwalze

40 Vakuum, Siphonabzug

42 Entwasserungsband

44  Stoffeinlaufspalt

46 Formierelement, Formierwalze
48  Stoffauflauf

50 Pickup- oder Trennelement

52  Trockenhaube

54 inneres Entwasserungssieb

56 Luftpresse

58  Druckraum

60 Walze
62 Walze
64 Walze
66 Walze

68 erhabene Zonen
70 Pref3zonen

72 Umlenkwalze

74 Locher

d Dicke

L Bahnlaufrichtung

| erstes Druckfeld

Il weiteres Druckfeld

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer mit einer dreidimen-
sionalen Oberflachenstruktur versehenen Faser-
stoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahn,
bei dem die Faserstoffbahn bei einem Trockengehalt
< 35 % mittels eines ersten Druckfeldes auf ein Pra-
geband gedrickt und dadurch vorgepragt und an-
schlieflend zur weiteren Entwasserung und Trock-
nung mittels eines weiteren Druckfeldes ein weiteres
Mal auf ein Prageband gedriickt wird, um die dreidi-
mensionale Oberflachenstruktur und Festigkeit zu
fixieren, und die Faserstoffbahn zum Austreiben von
Wasser mittels Gasdruck zusammen mit einem Pra-
geband wenigstens einmal und vorzugsweise zwei-
mal durch einen Druckraum geflihrt wird, der von
wenigstens vier parallel angeordneten Walzen be-
grenzt und in den ein Druckgas eingeleitet wird, und
die Faserstoffbahn zusammen mit dem Prageband
und einer Membran durch den Druckraum gefiihrt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet ,
daB als Prageband ein Pragesieb verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet ,
daB als Prageband eine Pragemembran verwendet



10.

1.

12

15
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Faserstoffbahn nach dem Formierbereich
vorgepragt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Faserstoffbahn auf dem zum Pragen ver-
wendeten Prégeband gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Faserstoffbahn auf das zum Vorpragen ver-
wendete Prageband tbertragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zum Vorpragen und zum Fixieren der Oberfla-
chenstruktur dasselbe Prageband verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zumindest das erste Druckfeld mittels eines auf
der von der Faserstoffbahn abgewandten Seite des
Pragebandes angeordneten Saugelements erzeugt
wird, um die Faserstoffbahn in die Oberflachenstruk-
tur des Pragebandes zu saugen.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als Saugelement ein NaRsauger verwendet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Faserstoffbahn in dem weiteren Druckfeld
sanft, d.h. vorzugsweise (iber eine in Bahnlaufrich-
tung verlangerte Strecke hinweg, gepref3t wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB das weitere Druckfeld mittels eines PreRnips
erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der das weitere Druckfeld bildende PreRnip zwi-
schen einem Trockenzylinder und einem Gegenele-
ment erzeugt wird, wobei die durch den Pref3nip ge-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

16

fuhrte Faserstoffbahn in Kontakt mit der Oberflache
des Trockenzylinders ist und mit ihrer anderen Seite
am Prageband anliegt.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als Trockenzylinder ein Yankee-Zylinder ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet ,

daR als mit dem Trockenzylinder zusammenwirken-
des Gegenelement eine Schuhpref3einheit verwen-
det wird, die ein im Bereich des PrefRnips iber einen
PreRschuh geflhrtes flexibles Band umfafit.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als SchuhpreReinheit eine mit einem flexiblen
Walzenmantel versehene Schuhpref3walze verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB ein innerhalb der Schlaufe des Pragebandes
vorgesehenes, vorzugsweise weiches Band (28),
insbesondere Filz, durch den das weitere Druckfeld
erzeugenden PreRnip gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daR die vorgepragte Faserstoffbahn auf dem Trok-
kenzylinder getrocknet, daf} die Faserstoffbahn ge-
kreppt und/oder daR die Faserstoffbahn anschlie-
Rend aufgewickelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daR der Trockengehalt, bei dem die Faserstoffbahn
vorgepragt wird, und/oder der Trockengehalt, bei
dem die dreidimensionale Oberflachenstruktur fi-
xiert wird, jeweils < 35 %, insbesondere < 30 % und
vorzugsweise < 25 % gewahlt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zwischen dem das erste Druckfeld erzeugen-
den Saugelement und dem das weitere Druckfeld
erzeugenden Prefnip eine besaugte Einrichtung
verwendet wird und daf} die Faserstoffbahn zusam-
men miteinem Prédgeband sowohl tiber die besaugte
Einrichtung als auch durch den Pref3nip gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 19,
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dadurch gekennzeichnet ,

daB die besaugte Einrichtung eine gekrimmte Fla-
che besitzt und die Faserstoffbahn und das Prage-
band tber diese gekrimmte Flache geflhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als besaugte Einrichtung eine Saugwalze ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der Filz zwischen dem Préageband und dem fle-
xiblen Band der Schuhpref3einheit durch den
Pref3nip geflihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der Filz auch Gber die besaugte Einrichtung ge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der besaugten Einrichtung eine unter Uberdruck
stehende Haube zugeordnet wird, um die Unter-
druckwirkung der besaugten Einrichtung zu unter-
stutzen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der Filz mittels einer Saugeinrichtung, insbe-
sondere mittels eines Saugkastens, konditioniert
wird, bevor er mit dem die Faserstoffbahn tragenden
Prageband zusammengefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der Filz erst nach der besaugten Einrichtung mit
dem die Faserstoffbahn tragenden Prageband zu-
sammengeflihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die in Bahnlaufrichtung betrachtete Lange des
PreRnips der den Trockenzylinder und die Schuh-
pref3einheit umfassenden Schuhpresse groer als
ein Wert von etwa 80 mm gewahlt und die Schuh-
presse so ausgelegt wird, dal sich tber die Pref3ni-
plange ein Druckprofi mit einem maximalen
PreRdruck ergibt, der kleiner oder gleich einem Wert
von etwa 2,5 MPa ist.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB im Formierbereich wenigstens ein Entwasse-
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlas-
sigkeit verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet ,

daB ein Former mit zwei umlaufenden Entwéasse-
rungsbandern verwendet wird, die unter Bildung ei-
nes Stoffeinlaufspaltes zusammenlaufen und tber
ein Formierelement wie insbesondere eine Formier-
walze geflihrt sind, und daB als nicht mit dem For-
mierelement in Kontakt tretendes AuRenband
und/oder als Innenband ein Entwdsserungssieb mit
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit verwen-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet ,

daR als Innenband ein Prageband und vorzugswei-
se als Aufenband ein Entwéasserungssieb mit zonal
unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit verwendet
wird.

Verfahren nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet ,

daR die Faserstoffbahn durch ein Prageband vor-
zugsweise von dem Innenband tibernommen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daR durch den Prefnip ein Prageband, z.B. Prage-
sieb oder Pragemembran, gefiihrt wird, das so struk-
turiert ist, dafd sich fur dieses Prageband ein im Ver-
gleich zum Flachenanteil an zurlickgesetzten Zonen
bzw. Léchern kleinerer Flachenanteil an erhabenen
bzw. geschlossenen Zonen ergibt und entsprechend
in dem Prefnip ein kleinerer Flachenanteil der Fa-
serstoffbahn gepref3t wird.

Verfahren nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet ,

daB ein Prageband verwendet wird, bei dem der Fl&-
chenanteil an erhabenen bzw. geschlossenen Zo-
nen <40% ist und vorzugsweise in einem Bereich
von etwa 25 % bis etwa 30% liegt.

Verfahren nach Anspruch 32 oder 33,

dadurch gekennzeichnet ,

daRB ein Prageband verwendet wird, bei dem sich
die erhabenen Zonen und die zurtickgesetzten Zo-
nen durch Krépfungen, d.h. durch Kreuzungspunkte
aus Schul3- und Kettfaden, eines Siebgewebes er-
geben.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zur Entwasserung der Bahn wenigstens ein Filz
mit geschdumter Schicht verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Schaumstoffbeschichtung so gewahlt ist,
dafd sich Poren in einem Bereich von etwa 3 bis etwa
6 wm ergeben.

Verfahren nach Anspruch 35 oder 36,

dadurch gekennzeichnet ,

daB eine Bespannung, z.B. Sieb oder Filz, mit ge-
schaumter Schicht zusammen mit einem Prageband
und dazwischen liegender Faserstoffbahn um we-
nigstens eine Saugwalze geflihrt wird, wobei die Be-
spannung vorzugsweise mit der Saugwalze in Kon-
takt ist.

Verfahren nach einem Anspriiche 35 bis 37,
dadurch gekennzeichnet ,

daR die Bespannung mit geschdumter Schicht eine
Saugwalze mit einem Durchmesser von etwa 2 bis
etwa 3 m oder mehrere Saugwalzen mit kleinerem
Durchmesser, vorzugsweise zwei Saugwalzen mit
einem Durchmesser von beispielsweise jeweils etwa
2 m, umschlingt.

Verfahren nach einem Anspriiche 35 bis 38,
dadurch gekennzeichnet ,

daB die Saugwalze auf deren Unterseite mit Vakuum
beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem Anspriiche 35 bis 38,
dadurch gekennzeichnet ,

daB eine Saugwalze mit zugeordnetem Siphonab-
zug verwendet oder das Wasser durch Zentrifugal-
kraft in eine Rinne abgeschleudert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Dicke der Pragemembran etwa 1 bis etwa
3 mm betragt und/oder dafd die offene Flache dieser
Pragemembran groRer als 50 % und zweckmaRiger-
weise grofier als 60 % ist und vorzugsweise in einem
Bereich von etwa 70 % bis etwa 75 % liegt.

Vorrichtung (10) zur Herstellung einer mit einer drei-
dimensionalen Oberflachenstruktur versehenen Fa-
serstoffbahn (12), insbesondere Tissue- oder Hygie-
nebahn, bei der die Faserstoffbahn (12) bei einem
Trockengehalt < 35 % mittels eines ersten Druckfel-
des (l) aufein Prageband (14) gedriickt und dadurch
vorgepragt und anschliefiend zur weiteren Entwas-
serung und Trocknung mittels eines weiteren Druck-
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feldes (ll) ein weiteres Mal auf ein Prageband (14)
gedriickt wird, um die dreidimensionale Oberfla-
chenstru k-tur und Festigkeit zu fixieren, und die Fa-
serstoffbahn (12) zum Austreiben von Wasser mit-
tels Gasdruck zusammen mit einem Prageband (14)
wenigstens einmal und vorzugsweise zweimal durch
einen Druckraum (58) gefiihrtist, der von wenigstens
vier parallel angeordneten Walzen (60-66) begrenzt
und in den ein Druckgas einleitbar ist, und die Fa-
serstoffbahn (12) zusammen mit dem Prageband
und einer Membran (68) durch den Druckraum (58)
gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 42,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als Prageband (14) ein Pragesieb vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 42,

dadurch gekennzeichnet ,

daR als Prageband (14) eine Pragemembran vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 43 oder 44,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Faserstoffbahn (12) nach dem Formierbe-
reich gepragt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Faserstoffbahn (12) auf dem zum Pragen
verwendeten Prageband (14) gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daR die Faserstoffbahn (12) auf das zum Vorpragen
verwendete Prageband (14) Gbertragen wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zum Vorpragen und zum Fixieren der Oberfla-
chenstruktur dasselbe Préageband (14) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zumindest das erste Druckfeld (1) mittels eines
auf der von der Faserstoffbahn (12) abgewandten
Seite des Pragebandes (14) angeordneten Sauge-
lements (16) erzeugt ist, um die Faserstoffbahn (12)
in die Oberflachenstruktur des Pragebandes (14) zu
saugen.

Vorrichtung nach Anspruch 49,



51.

52.

53.

54.

55.

56.

57.

58.

21 EP 1 626 121 A1

dadurch gekennzeichnet ,
daB als Saugelement (14) ein Nafsauger vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet ,

daR die Faserstoffbahn (12) in dem weiteren Druck-
feld (1) sanft, d.h. vorzugsweise Uber eine in Bahn-
laufrichtung (L) verlangerte Strecke hinweg, gepre3t
wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB das weitere Druckfeld (I1) mittels eines PreRnips
(18) erzeugt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 52,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der das weitere Druckfeld (Il) bildende Pref3nip
(18) zwischen einem Trockenzylinder (20) und ei-
nem Gegenelement (22) vorgesehen ist, wobei die
durch den Pref3nip (18) gefiihrte Faserstoffbahn (12)
in Kontakt mit der Oberflache (20’) des Trockenzy-
linders (20) ist und mit ihrer anderen Seite am Pra-
geband anliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 53,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als Trockenzylinder (20) ein Yankee-Zylinder
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 53 oder 54,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als mit dem Trockenzylinder (20) zusammen-
wirkendes Gegenelement (22) eine Schuhprelein-
heit vorgesehen ist, die ein im Bereich des Pref3nips
(18) Uber einen Prelschuh (24) gefiihrtes flexibles
Band (26) umfalfit.

Vorrichtung nach Anspruch 55,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als Schuhprefieinheit eine mit einem flexiblen
Walzenmantel (26) versehene SchuhpreRwalze vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 53 oder 54,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als mit dem Trockenzylinder (20) zusammen-
wirkendes Gegenelement (22) eine Saugpref3walze
mit weichem Belag und/oder geringem Anpref3druck
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB ein innerhalb der Schlaufe des Pragebandes
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(14) vorgesehenes, vorzugsweise weiches Band
(28), insbesondere Filz, durch den das weitere
Druckfeld (11) erzeugenden PreRnip (18) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daR Mittel vorgesehen sind, um die vorgepragte Fa-
serstoffbahn (12) auf dem Trockenzylinder (20) zu
trocknen, die Faserstoffbahn zu kreppen und/oder
die Faserstoffbahn (12) anschlieRend aufzuwickeln.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der Trockengehalt, bei dem die Faserstoffbahn
(12) vorgepragt wird, und/oder der Trockengehalt,
bei dem die dreidimensionale Oberflachenstruktur
fixiert wird, jeweils < 35 %, insbesondere < 30 % und
vorzugsweise < 25 % ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zwischen dem das erste Druckfeld (1) erzeugen-
den Saugelement (16) und dem das weitere Druck-
feld (Il) erzeugenden Prefnip (18) eine besaugte
Einrichtung (30) vorgesehen ist und dal} die Faser-
stoffbahn (12) zusammen mit einem Prageband (14)
sowohl uber die besaugte Einrichtung als auch durch
den Pref3nip (18) geflihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 61,

dadurch gekennzeichnet ,

daR die besaugte Einrichtung (30) eine gekrimmte
Flache besitzt und die Faserstoffbahn (12) und das
Prageband (14) Uber diese gekriimmte Flache ge-
fuhrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 62,

dadurch gekennzeichnet ,

daR als besaugte Einrichtung (30) eine Saugwalze
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der Filz (28) zwischen dem Prageband (14) und
dem flexiblen Band (26) der Schuhpref3einheit (22)
durch den PreRnip (18) gefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daR der Filz (28) auch iber die besaugte Einrichtung
(30) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spruche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der besaugten Einrichtung (30) eine unter Uber-
druck stehende Haube zugeordnet ist, um die Un-
terdruckwirkung der besaugten Einrichtung (30) zu
unterstitzen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB eine Saugeinrichtung (32), insbesondere ein
Saugkasten, vorgesehen ist, um den Filz (28) zu
konditionieren, bevor er mit dem die Faserstoffbahn
(12) tragenden Prageband (14) zusammengefihrt
wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB der Filz (28) erst nach der besaugten Einrich-
tung (30) mitdem die Faserstoffbahn (12) tragenden
Prageband (14) zusammengefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die in Bahnlaufrichtung (L) betrachtete Lange
des Prelnips (18) der den Trockenzylinder (20) und
die Schuhprefeinheit (22) umfassenden Schuh-
presse gréfer als ein Wert von etwa 80 mm ist und
die Schuhpresse so ausgelegt ist, dal’ sich Gber die
PreRniplange ein Druckprofil mit einem maximalen
PreRdruck ergibt, der kleiner oder gleich einem Wert
von etwa 2,5 MPa ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB im Formierbereich wenigstens ein Entwasse-
rungssieb (42, 54) mit zonal unterschiedlicher Sieb-
durchlassigkeit vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 70,

dadurch gekennzeichnet ,

daB ein Former mit zwei umlaufenden Entwasse-
rungsbandern (14, 42) vorgesehen ist, die unter Bil-
dung eines Stoffeinlaufspaltes (44) zusammenlau-
fen und Uber ein Formierelement (46) wie insbeson-
dere eine Formierwalze gefiihrt sind, und daB} als
nicht mit dem Formierelement (46) in Kontakt treten-
des Auflenband (42) und/oder als Innenband (54)
ein Entwéasserungssieb mit zonal unterschiedlicher
Siebdurchléssigkeit vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 70,

dadurch gekennzeichnet ,

daB als Innenband ein Prageband (14) und vorzugs-
weise als AulRenband (42) ein Entwasserungssieb
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mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 71,

dadurch gekennzeichnet ,

daR die Faserstoffbahn (12) durch ein Prageband
vorzugsweise von dem Innenband (54) ibernom-
men wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

daR durch den Pref3nip (18) ein Prageband (14), z.B.
Pragesieb oder Pragemembran, gefiihrt ist, das so
strukturiert ist, daR sich fiir dieses Préageband (14)
ein im Vergleich zum Flachenanteil an zurickge-
setzten Zonen bzw. Léchern kleinerer Flachenanteil
an erhabenen bzw. geschlossenen Zonen (68) er-
gibt und entsprechend in dem Prefnip (18) ein klei-
nerer Flachenanteil der Faserstoffbahn (12) gepref3t
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 74,

dadurch gekennzeichnet ,

daR ein Prageband (14) vorgesehen ist, bei dem der
Flachenanteil an erhabenen bzw. geschlossenen
Zonen (68) < 40% ist und vorzugsweise in einem
Bereich von etwa 25 bis etwa 30% liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 74 oder 75,

dadurch gekennzeichnet ,

daR ein Prégeband (14) vorgesehenist, beidem sich
die erhabenen Zonen (68) und die zuriickgesetzten
Zonen durch Krépfungen, d.h. durch Kreuzungs-
punkte aus Schuf3- und Kettfaden, eines Siebgewe-
bes ergeben.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

daB zur Entwéasserung der Bahn (12) wenigstens
ein Filz (36) mitgeschaumter Schicht vorgeseheniist.

Vorrichtung nach Anspruch 77,

dadurch gekennzeichnet ,

daB die Schaumstoffbeschichtung so gewahlt ist,
daf sich Porenin einem Bereich von etwa 3 bis etwa
6 wm ergeben.

Vorrichtung nach Anspruch 77 oder 78,

dadurch gekennzeichnet ,

daB eine Bespannung (36), z.B. Sieb oder Filz, mit
geschaumter Schicht zusammen mit einem Prage-
band (14) und dazwischen liegender Faserstoffbahn
(12) um wenigstens eine Saugwalze (38) gefihrt ist,
wobei die Bespannung (36) vorzugsweise mit der
Saugwalze (36) in Kontakt ist.



25 EP 1 626 121 A1

80. Vorrichtung nach einem Anspriiche 77 bis 79,
dadurch gekennzeichnet ,
daB die Bespannung (36) mit geschdumter Schicht
eine Saugwalze (38) mit einem Durchmesser von
etwa 2 bis etwa 3 m oder mehrere Saugwalzen mit 5
kleinerem Durchmesser, vorzugsweise zwei Saug-
walzen mit einem Durchmesser von beispielsweise
jeweils etwa 2 m, umschlingt.

81. Vorrichtung nach einem Anspriiche 77 bis 79, 10
dadurch gekennzeichnet ,
daB die Saugwalze (38) auf deren Unterseite mit
Vakuum beaufschlagbar ist.

82. Vorrichtung nach einem Anspriche 77 bis 80, 15
dadurch gekennzeichnet ,
daR eine Saugwalze (38) mit zugeordnetem Siphon-
abzug vorgesehen ist oder das Wasser durch Zen-
trifugalkraft in eine Rinne abgeschleudert wird.
20
83. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,
dadurch gekennzeichnet ,
daB die Dicke der Pragemembran etwa 1 bis etwa
3 mm betragt und/oder daf die offene Flache dieser 25
Pragemembran grofier als 50 % und zweckmaRiger-
weise groRer als 60 % ist und vorzugsweise in einem
Bereich von etwa 70 % bis etwa 75 % liegt.
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