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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Tissuebahn

(57)  Ein Verfahren zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn (22), insbesondere Tissuebahn, umfasst die fol-
genden Schritte:

- die Faserstoffbahn (22) wird in einer Presszone (26)
zwischen dem Strukturband (18) und einem umlaufen-
den, nicht strukturierten permeablen Stiitzband (28) lie-
gend gepresst,

- die Faserstoffbahn (22) und das Strukturband (18) wer-

Fig.1

den einem an einem Yankee-Zylinder (42) vorgesehe-
nen Pressnip (44) zugefihrt,

- die Faserstoffbahn (22) wird im Bereich des Pressnips
(44) von dem Strukturband (18) auf die Oberflache des
Yankee-Zylinders (42) Ubertragen,

- die Oberflache des Yankee-Zylinders (42) wird laufend
abgeschabt und anschlieend wieder neu beschichtet,
so dass im Pressnip (44) stets eine erneuerte Beschich-
tung vorliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere
Tissuebahn.

[0002] Tissuepapier besitzt idealerweise eine hohe Saugfahigkeit bzw. ein hohes Wasseraufnahmevermdgen in Ver-
bindung mit einer hohen Reil¥festigkeit. Dabei werden die Saugfahigkeit und das Wasseraufnahmevermégen wesentlich
durch das Volumen und Porositat des Tissuepapiers bestimmt.

[0003] Zur Erhéhung des Volumens wurde bereits vorgeschlagen, die Tissuepapierbahn bei deren Herstellung nur
zonal zu pressen, um neben den gepressten reilfesteren Bereichen auch lediglich leicht gepresste oder ungepresste
volumindsere Bereiche zu erhalten.

[0004] Bei der Herstellung von Tissuepapier wird die Tissuebahn in einem letzten Trocknungsschritt Gber die Man-
telflache eines beheizten Yankee-Trockenzylinders gefiihrt, bevor das fertige Produkt von diesem gekreppt wird. Wah-
rend die Tissuebahn Uber den Yankee-Trockenzylinder gefiihrt wird, wird sie von einer Bespannung gehalten.

[0005] Insbesondere bei der Herstellung von Tissuepapier mit volumindsen Bereichen, die bei der Entwasserung nur
geringfiigig komprimiert wurden, besteht nun aber das Problem, dass das Tissuepapier mit zu geringem Trockengehalt
mit der heiRen Mantelflache des Yankee-Trockenzylinders in Kontakt kommen. Dieses Problem tritt verstarkt bei hohen
Maschinenlaufgeschwindigkeiten auf, da hier die Entwasserungszeiten weiter reduziert werden und die volumindsen
Bereiche entsprechend noch mehr Feuchtigkeit mit sich tragen.

[0006] Aufgrund deszu geringen Trockengehalts entsteht beim Kontakt der Tissuebahn mit der beheizten Mantelflache
des Yankee-Trockenzylinders Wasserdampf zwischen der heilen Mantelflache und der Tissuebahn, was dazu fiihren
kann, dass die Bahn von der Walzenmantelflache abhebt.

[0007] Infolge des Abhebens der Tissuebahn von der Walzenmantelflache kann es zu Problemen im Hinblick auf die
Runnability bis zum Abriss der Tissuebahn kommen.

[0008] Des weiteren kann aufgrund der Bildung von Wasserdampf zwischen der Tissuebahn und der beheizten Man-
telflache des Yankee-Trockenzylinders eine Blasen- und Lochbildung in der Tissuebahn auftreten.

[0009] Es ist bereits bekannt, den Trocken- bzw. Yankee-Zylinder zu beschichten, um den bei einer Ubertragung der
Faserstoffbahn von einem TAD (Through-Air-Drying)-Sieb auf die Oberflaiche des Yankee-Zylinders auftretenden Pro-
blemen zu begegnen. Es wurde auch bereits eine Schaberanordnung vorgeschlagen, bei der ein Schaber die Faser-
stoffbahn kreppt und vom Yankee-Zylinder abschabt, und zumindest ein weiterer Schaber dazu vorgesehen ist, eine
Schmutz enthaltende Lage der Walzenbeschichtung abzutragen.

[0010] Derzeit existieren zwei unterschiedliche Verfahren zur Herstellung von Tissuepapier. Zum einen handelt es
sich um das herkdmmliche Tissue-Herstellungsverfahren, bei dem die Faserstoffbahn auf dem Yankee-Zylinder gebildet,
gepresst und getrocknet wird. Zum anderen existiert das sogenannte TAD-Herstellungsverfahren (TAD = Through-Air-
Drying), bei dem die Faserstoffbahn zwischen der Blattbildungszone und der Pressenpartie mittels einer Luftstrémung
getrocknet wird. Dieses Verfahren bringt eine hohe Papierqualitat mit sich.

[0011] Um die zuvor genannten Probleme in den Griff zu bekommen, miissen verschiedene Parameter, insbesondere
solche, die den Bereich des Yankee-Zylinders betreffen, in geeigneter Weise gewahlt werden.

[0012] In der folgenden Tabelle sind flr einige bekannte Parameter bisher ibliche Werte eingetragen:

Tabelle 1
Menge an Klingen- oder Schaberbelastung kN/m
Walzenbeschichtungsmaterial mg/m2;
mL/Min
herkdmmliche Tissue-Maschine | 1-3; 15-25 ~252-3
TAD-Maschinen 5-15;80-100 ~7,06-7

[0013] Die bisher erforderliche hohe Menge an Beschichtungsmaterial zur Beschichtung des Yankee-Zylinders bringt
offensichtlich wirtschaftliche Nachteile mit sich. Dasselbe gilt fiir die bisher erforderliche relativ hohe Klingen- oder
Schaberbelastung.

[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Verfahren sowie eine verbesserte Vorrichtung der
eingangs genannten Art zu schaffen. Dabei soll eine moglichst hohe Qualitéat des Tissuepapiers gewahrleistet und
gleichzeitig sichergestellt sein, dass diese hohe Produktqualitédt auch mit einer geringeren Menge an Beschichtungs-
material fir den Yankee-Zylinder und einer geringeren Klingen- bzw. Schaberbelastung erreicht werden kann.

[0015] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR geldst durch ein Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbe-
sondere Tissuebahn, mit den folgenden Schritten:
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a) die Faserstoffbahn wird in einer Presszone zwischen dem Strukturband und einem umlaufenden, nicht struktu-
rierten permeablen Stiitzband liegend gepresst,

b) die Faserstoffbahn und das Strukturband werden einem an einem Yankee-Zylinder vorgesehenen Pressnip
zugefihrt,

c) die Faserstoffbahn wird im Bereich des Pressnips von dem Strukturband auf die Oberflache des Yankee-Zylinders
Ubertragen,

d) die Oberflache des Yankee-Zylinders wird laufend abgeschabt und anschlieRend wieder neu beschichtet, so
dass im Pressnip stets eine erneuerte Beschichtung vorliegt.

[0016] Mitdiesem erfindungsgemaRen Verfahren wird eine hohe Qualitét des Tissuepapiers bei gleichzeitig reduzierter
erforderlicher Menge an Beschichtungsmaterial fir den Yankee-Trockenzylinder und reduzierter Klingen- bzw. Scha-
berbelastung erreicht. Dass optimale Ergebnisse insbesondere auch bei einer reduzierten Menge an Beschichtungs-
material und reduzierter Schaberbelastung erreicht werden, ist unter anderem auf folgendes zurtickzufiihren:

[0017] Nachdem die Faserstoffbahn in der Presszone zwischen dem Strukturband und einem umlaufenden, nicht
strukturierten, d.h. relativ glatten permeablen Stltzband liegend gepresst wird, kann die Tissuebahn mit einer relativ
glatten Seite mit dem Yankee-Trockenzylinder in Kontakt gebracht werden, wahrend andererseits aufgrund des auf der
anderen Bahnseite liegenden Strukturbandes lediglich ein Teil der Faserstoff- bzw. Tissuebahn gepresst wird. Anders
als bei den herkdmmlichen TAD-Maschinen kann die Tissuebahn also mit annéhernd 100 % Oberflache der betreffenden
Seite mit dem Yankee-Zylinder in Kontakt kommen, wahrend nur ein Teil davon gepresst wird.

[0018] Bei der Pressung der Faserstoffbahn in der Presszone zwischen dem Strukturband und dem umlaufenden,
nicht strukturierten, d.h. relativ glatten permeablen Stitzband wird die Faserstoffbahn vorzugsweise in Richtung des
permeablen Stitzbandes entwassert. Der Pressdruck betragt hierbei vorzugsweise 1,5 bar oder weniger.

[0019] Indem die Faserstoffbahn zur vom Strukturband abgewandten Seite hin durch das Stiltz- und/oder Entwasse-
rungsband hin weiter entwassert wird, werden die Fasern in Richtung der relativ ebenen oder glatten Oberflache des
insbesondere durch ein Entwasserungsband gebildeten Stiitzbandes gedréngt. Die Entwasserung kann beispielsweise
durch ein entsprechend hohes Vakuum und/oder mechanisch, beispielsweise mittels eines Spannbandes erfolgen,
durch das das Strukturband, die Faserstoffbahn und das Stiitzband gegen eine vorzugsweise glatte Flache gepresst
werden. Der betreffende Gasstrom durchstromt erfindungsgeman also zunachst das permeable Strukturband, und dann
die Faserstoffbahn und anschlieRend das vorzugsweise permeable Stiitzband. Demgegeniber durchstromt bei einem
herkémmlichen TAD-Verfahren der betreffende Gasstrom zunachst die Faserstoffoahn und dann das Strukturband.
Anders als bei der erfindungsgemaRen Lésung erhalt die Faserstoffbahn bei einem solchen herkdmmlichen TAD-Ver-
fahren also keine glatte Flache. Abgesehen davon ist der beim herkémmlichen TAD-Verfahren erzeugte Differenzdruck
relativ gering.

[0020] Beider erfindungsgemafen Lésung sorgt die Beschichtung des Yankee-Zylinders zudem fiir eine verbesserte
Ubertragung der Faserstoffbahn vom Strukturband auf die Oberflaiche des Yankee-Zylinders. Des weiteren wird durch
die Beschichtung der Warmeulbertrag vom Yankee-Zylinder zur Faserstoffbahn deutlich verbessert. Zudem wird einer
Blasenbildung, einem Abheben der Bahn usw. entgegengewirkt. Nachdem mittels des betreffenden Schabers zumindest
ein Teil der Beschichtung laufend wieder abgetragen wird, kann sich kein Schmutz anhaufen.

[0021] Zur optimalen Unterstiitzung der zuvor genannten Uberfilhrung der Faserstoffbahn vom Stiitzband auf die
Oberflache des Tissue-Zylinders wird bevorzugt ein adhasives Beschichtungsmaterial auf die Oberflache des Yankee-
Zylinders aufgebracht.

[0022] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens liegt die kontinuierlich auf die
Oberflache des Yankee-Zylinders aufgebrachte Menge an Beschichtungsmaterial in einem Bereich von etwa 3 bis etwa
9 mg/m2,

[0023] Zum kontinuierlichen Abschaben der Oberflache des Yankee-Zylinders wird ein Schaber oder dergleichen
vorteilhafterweise so belastet, dass sich eine Linienkraft in einem Bereich von etwa 3 bis etwa 7 kN/m, vorzugsweise
in einem Bereich von etwa 5 bis etwa 6 kN/m ergibt. Die betreffende Schaberbelastung kann somit ohne irgendwelche
QualitatseinbuRen deutlich reduziert werden.

[0024] Vorzugsweise wird die Faserstoffbahn auf einem umlaufenden permeablen strukturierten Band gebildet, wo-
durch die Vertiefungen des strukturierten Bandes mit Fasern aufgefiillt werden, anstatt dass die Fasern einer bereits
gebildeten Bahn wie bei einem herkdmmlichen TAD-Verfahren in die Vertiefungen des Strukturbandes gesaugt werden.
Hierdurch wird eine im Vergleich zum Verfahren bei dem eine glatt gebildete Faserstoffbahn in die Vertiefungen eines
Strukturbandes gepresst wird, volumindse Faserstoffbahn erzeugt. Des weiteren wird durch die Bildung der Faserstoff-
bahn zwischen dem permeablen strukturierten Band und einem glatten nicht strukturierten Formiersieb der durch die
Entwésserung der Faserstoffbahn in der Presszone in Richtung des Stiitzbandes bewirkte Effekt weiter verstarkt, dass
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annahernd 100 % Oberflache der betreffenden Seite der Faserstoffbahn mit dem Yankee-Zylinder in Kontakt kommen
kdénnen.

[0025] Wie bereits erwahnt, wird die Presszone auf der dem Stiitzband benachbarten Seite zweckmaRigerweise durch
eine zumindest im Wesentlichen glatte Oberflache begrenzt. Dabei kann diese glatte Oberflache insbesondere durch
eine rotierende Walze gebildet werden.

[0026] Von Vorteil istinsbesondere auch, wenn im Bereich der Presszone ein Gasstrom erzeugt wird, der das Struk-
turband, die Faserstoffbahn und das Stiitzband durchstrémt, wobei der Gasstrom bevorzugt zunéchst das Strukturband,
dann die Faserstoffbahn und schliellich das Stitzband durchstrémt.

[0027] Als Gasstrom kann insbesondere ein Luftstrom und/oder Dampfstrom erzeugt werden.

[0028] GemaR einer zweckmaRigen praktischen Ausgestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird der Gas-
strom zumindest teilweise mittels einer Saugzone einer rotierenden Saugwalze erzeugt, die die Presszone auf der dem
Stltzband benachbarten Seite begrenzt.

[0029] Der Gasstrom kann zumindest teilweise aber auch mittels eines ebenen oder gekrimmten Saugkastens oder
dergleichen erzeugt werden, der die Presszone auf der dem Stutzband benachbarten Seite begrenzt.

[0030] Darlber hinaus ist beispielsweise auch denkbar, den Gasstrom zumindest teilweise mittels einer auf der Seite
des permeablen Strukturbandes angeordneten Uberdruckhaube zu erzeugen. Bei der Uberdruckhaube kann es sich
bspw. um einen Dampfblaskasten handeln.

[0031] Alternativ oder zusatzlich kénnen das Strukturband, die Faserstoffbahn und das Stiitzband vorteilhafterweise
auch mittels eines unter Spannung stehenden Pressbandes gegen eine zumindest im Wesentlichen glatte Oberflache
gepresst werden. Dabei kann die glatte Oberflache insbesondere wieder durch eine rotierende Walze gebildet sein.
[0032] Als Strukturband wird zweckmaRigerweise ein strukturiertes Sieb eingesetzt.

[0033] Als Strukturband kann beispielsweise auch ein TAD-Sieb verwendet werden.

[0034] Bevorzugt wird die Faserstoffbahn so gebildet, wie dies zuvor beschrieben wurde. Grundséatzlich kann es in
bestimmten Fallen jedoch auch zweckméaRig sein, die Faserstoffbahn dadurch zu bilden, dass die Faserstoffsuspension
mittels einer Saugeinrichtung in die Struktur des permeablen strukturierten Bandes gesaugt wird.

[0035] Bei dem Stiitzband kann es sich, wie bereits erwdhnt, insbesondere um ein Entwasserungsband handeln.
[0036] Bevorzugt sind die relativ vertieften und die relativ erhéhten Bereiche des Strukturbandes derart ausgebildet
und relativ zueinander angeordnet, dass maximal 35 % und vorzugsweise maximal 25 % des Strukturbandes im Pressnip
gepresst werden. Eine méglichst schonende Pressung wird dadurch erreicht, dass der an dem Yankee-Zylinder vorge-
sehene Pressnip ein Schuhpressnip ist. Erfordert die herzustellende Faserstoffbahn keine Voluminositat sondern soll
bevorzugt ein hoher Trockengehalt bei hoher Produktionsleistung erreicht werden, kann alternativ dazu der am Yankee-
Zylinder gebildete Pressnip mit einer Saugpresswalze oder einer Presswalze gebildet werden.

[0037] Gemal einerzweckmafigen praktischen Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens wird dem Yankee-
Zylinder nur ein Schaber zugeordnet, durch den einerseits zumindest ein Teil der Beschichtung abgetragen und ande-
rerseits die Faserstoffbahn gekreppt und von der Zylinderoberflache abgehoben wird.

[0038] Nach eineralternativen vorteilhaften Ausgestaltung wird dem Yankee-Zylinder ein erster Schaber zum Abtragen
zumindest eines Teils der Beschichtung und ein zweiter Schaber zugeordnet, durch den die Faserstoffbahn gekreppt
und von der Zylinderoberflache abgehoben wird.

[0039] Vorteilhafterweise wird der am Auslauf des Pressnips auftretende Auslaufzwickel zwischen Faserstoffbahn
und Strukturband mittels eines Luftmessers beaufschlagt.

[0040] Esistinsbesondere auch eine solche Ausgestaltung denkbar, bei der in dem Bereich, in dem das Strukturband
von einer mit dem Yankee-Zylinder den Pressnip bildenden Gegenwalze ablauft, der Auslaufzwickel zwischen dem
Strukturband und der Gegenwalze mittels eines Luftmessers beaufschlagt wird. Dadurch werden in den Vertiefungen
des Strukturbandes sitzende Fasern geldst, wodurch die Ubertragung des Faserstoffbandes auf dem Yankee-Zylinder
unterstltzt wird. Zudem wird einer Blasenbildung auf der Faserstoffbahn entgegengewirki.

[0041] Die vom Yankee-Zylinder wieder abgenommene Faserstoffbahn wird anschlielend aufgewickelt.

[0042] Die weiter oben angegebene Aufgabe wird nach der Erfindung tberdies gelést durch eine Vorrichtung zur
Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Tissuebahn, mit einer Blattbildungszone, in der die Faserstoffbahn auf
einem umlaufenden permeablen strukturierten Band gebildet wird, einer Presszone, durch die die Faserstoffbahn zwi-
schen dem Strukturband und einem umlaufenden, nicht strukturierten permeablen Stiitzband liegend hindurchgefiihrt
wird, einem an einem Yankee-Zylinder vorgesehenen Pressnip, durch den die Faserstoffobahn zusammen mit dem
Strukturband hindurchgefiihrt wird, wobei die Faserstoffbahn im Bereich dieses Pressnips von dem Strukturband auf
die Oberflache des Yankee-Zylinders Ubertragen wird, wenigstens einem Schaber, der die Oberflaiche des Yankee-
Zylinders laufend abschabt, und einer Beschichtungseinrichtung, durch die der Yankee-Zylinder anschlie3end wieder
neu beschichtet wird, so dass im Pressnip stets eine erneuerte Walzenbeschichtung vorliegt.

[0043] Bevorzugt ist die Beschichtungseinrichtung so angesteuert oder geregelt, dass die kontinuierlich auf die Ober-
flache des Yankee-Zylinders aufgebrachte Menge an Beschleunigungsmaterial in einem Bereich von etwa 3 bis etwa
9 mg/m? liegt.
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[0044] Vorteilhafterweise ist ein Schaber zum kontinuierlichen Abschaben der Oberflache des Yankee-Zylinders und
zum Kreppen der Faserstoffbahn vorgesehen, wobei dieser Schaber so belastet ist, dass sich eine Linienkraft in einem
Bereich von etwa 3 bis etwa 7 kN/m, vorzugsweise in einem Bereich von etwa 5 bis etwa 6 kN/m ergibt.

[0045] In den Unteransprichen sind weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen der erfindungsgemaen Vorrichtung
angegeben.

[0046] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung
naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer beispielhaften Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zur Herstellung einer
Faserstoffbahn, insbesondere Tissuebahn,

Figur 2  eine vergroRerte Darstellung eines Abschnitts des Yankee-Zylinders mit einer zugeordneten Beschichtungs-
einrichtung und einem Schaber, durch den kontinuierlich zumindest ein Teil der aufgebrachten Beschichtung
wieder abgetragen wird,

Figur 3  eine mit der Figur 2 vergleichbare schematische Teildarstellung des Yankee-Zylinders mit einem einzigen
zugeordneten Schaber, durch den einerseits die Oberflache des Yankee-Zylinders abgeschabt bzw. zumin-
dest ein Teil der aufgebrachten Beschichtung wieder abgetragen wird, und durch den andererseits die Tis-
suebahn gekreppt und vom Yankee-Zylinder abgehoben wird, und

Figur4  eine mit der Figur 3 vergleichbare schematische Teildarstellung des Yankee-Zylinders, wobei dem Yankee-
Zylinder jedoch zwei Schaber zugeordnet sind.

[0047] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung 10 zur Her-
stellung einer Faserstoffbahn, bei der es sich im vorliegenden Fall um eine Tissuebahn handelt.

[0048] Ein Stoffauflauf 12 liefert einen Stoffsuspensionsstrahl in einen Einlaufspalt 14, der im Bereich einer Formier-
walze 16 zwischen einem innenliegenden umlaufenden permeablen strukturierten Band 18 und einem au3enliegenden
umlaufenden Formiersieb 20 gebildet ist, die im Bereich der Formierwalze 16 zusammenlaufen und anschlief3end ge-
meinsam um diese Formierwalze 16 gefuhrt sind.

[0049] Bei dem Strukturband 18 kann es sich insbesondere um ein dreidimensional strukturiertes Sieb handeln.
[0050] Das Formiersieb 20 weist der Tissuebahn 22 zugewandt eine im Vergleich zur betreffenden Seite des Struk-
turbandes 18 relative glatte Seite auf.

[0051] Demgegeniber besitzt die der Tissuebahn 22 zugewandte Seite des Strukturbandes 18 vertiefte Bereiche und
relativ dazu erhohte Bereiche auf, wobei die Tissuebahn 22 in diesen vertieften und erhdhten Bereichen des Struktur-
bandes 18 gebildet wird.

[0052] Das Strukturband 18 kann beispielsweise durch ein TAD-Sieb gebildet sein.

[0053] Im Bereich der Formierwalze 16 wird die Tissuebahn 22 im Wesentlichen durch das auRenliegende Formiersieb
20 entwassert. Anschlielend wird das Formiersieb 20 im Bereich einer Umlenkwalze 24 wieder von der Tissuebahn 22
getrennt, die zusammen mit dem Strukturband 18 weiter zu einer Presszone 26 geflihrt wird, in der die Tissuebahn 22
zwischen dem Strukturband 18 und einem umlaufenden, nicht strukturierten permeablen Stitzband 28 liegend gepresst
wird.

[0054] Beidem permeablen Stitzband 28 kann es sich insbesondere um einen Filzhandeln. Im Bereich der Presszone
26 wird derart Druck auf das Strukturband 18, die Tissuebahn 22 und das Stiitzband 28 ausgelbt, dass die Tissuebahn
22 in Richtung des beispielsweise durch einen Filz gebildeten Stltzbandes 28 entwéssert wird.

[0055] Da die Tissuebahn 22 in der Presszone 26 in Richtung des permeablen Stlitzbandes 28 entwassert wird und
das mit durch diese Presszone 26 geflihrte Strukturband 18 identisch mit dem Strukturband ist, auf dem die Tissuebahn
22 gebildet wurde, werden die volumindseren Abschnitte der Tissuebahn 22 weniger stark komprimiert als die weniger
voluminésen Abschnitte, so dass im Ergebnis die voluminése Struktur der betreffenden voluminéseren Abschnitte er-
halten bleibt.

[0056] Im vorliegenden Fall wird der Entwasserungsdruck fir die Tissuebahn 22 in der Presszone 26 zumindest
abschnittsweise gleichzeitig durch einen Gasstrom und durch eine mechanische Presskraft erzeugt.

[0057] Der Gasstrom durchstrdmt zunachst das Strukturband 18, dann die Tissuebahn 22 und schlie8lich das per-
meable Stiitzband 28.

[0058] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, wird die Gasstrdomung im vorliegenden Fall durch eine Saugzone 30
einer Saugwalze 32 erzeugt.

[0059] Die alternativ oder zusatzlich aufgebrachte mechanische Kraft wird dadurch erzeugt, dass das Strukturband
18, die Tissuebahn 22 und das Stiitzband 28 in der Presszone 26 zwischen einem unter Spannung stehenden Pressband
34 und einer glatten Oberflache gefuhrt wird, die hier beispielsweise durch die Walze 32 gebildet wird.
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[0060] Die Presszone 26 ist zumindest im Wesentlichen durch den Umschlingungsbereich des Pressbandes 34 um
die Mantelflache der Saugwalze 32 festgelegt, wobei dieser Umschlingungsbereich durch den Abstand der beiden
Umlenkwalzen 36, 38 festgelegt ist.

[0061] In dem Bereich 40, durch den die Tissuebahn 22 zusammen mit dem Strukturband 18 geflhrt wird, kann die
Tissuebahn 22 wenigstens einem weiteren Trocknungsschritt unterzogen werden.

[0062] Im Anschluss daran wird die Tissuebahn 22 zusammen mit dem Strukturband 18 durch einen an einem Trok-
kenzylinder, nadmlich einem Yankee-Zylinder 42 gebildeten Pressnip 44 gefiihrt. Dabei liegt die Tissuebahn 22 in diesem
Pressnip 44 zwischen dem Strukturband 18 und der glatten Oberflache des Yankee-Zylinders 42. Der Pressnip 44 ist
im vorliegenden Fall durch einen Schuhpressnip gebildet.

[0063] Dem Yankee-Zylinder 42 ist zur Bildung des Pressnips 44 also eine Schuhpresseinheit, hier eine Schuhpress-
walze 46 zugeordnet. Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, kann dem Yankee-Zylinder 42 eine Haube62 zugeordnet
sein.

[0064] Dadurch, dass die Tissuebahn zwischen dem Strukturband 18 und dem dazu relativ glatten Formiersieb 20
gebildet wurde, weist nur die auf dem Strukturband 18 gebildete Seite der Tissuebahn 22 eine wellige Oberflache auf.
Demgegenuber ist die auf dem glatten Formiersieb 20 gebildete Oberflache der Tissuebahn 22 relativ glatt. Mit dieser
glatten Seite kommt die Tissuebahn 22 im Pressnip 44 nun in Kontakt mit der Oberflache des Yankee-Zylinders 42. Die
Tissuebahn 22 berihrt den Yankee-Zylinder also mit einer relativ grof3en Flache. Nachdem das durch den Pressnip 44
gefuhrte Strukturband 18 identisch ist mit dem Strukturband, auf dem die Tissuebahn 22 gebildet wurde, ist Uberdies
sichergestellt, dass die volumindseren Bereiche der Tissuebahn 22 auch in diesem Pressnip 44 praktisch nicht gepresst
werden. Dagegen werden die weniger volumindsen Bereiche der Tissuebahn 22 gepresst, wodurch die Festigkeit der
Tissuebahn 22 weiter erhdht wird.

[0065] Im Anschluss an den Pressnip 44 wird das Strukturband 18 von der Tissuebahn 22 getrennt, die auf dem
Yankee-Zylinder 42 bis zu einem Schaber 48 geflihrt wird, wodurch die Tissuebahn 22 gekreppt und vom Yankee-
Zylinder 42 abgehoben wird. Anschlieffend wird die Tissuebahn 22 einer Aufrolleinheit 50 zugefihrt, in der sie mit Hilfe
einer Anpresswalze 52 zu einem Wickel 54 aufgewickelt wird.

[0066] Die Tissuebahn 22 wird also im Bereich des Pressnips 44 von dem Strukturband 18 auf die Oberflache des
Yankee-Zylinders 42 Ubertragen. Dabei wird die Oberflache des Yankee-Zylinders 42 beispielsweise mittels des Scha-
bers 48 laufend abgeschabt und mittels einer Beschichtungseinrichtung 56 anschlieRend wieder neu beschichtet, so
dass im Pressnip 44 stets eine erneuerte Beschichtung vorliegt. Dabei kann insbesondere ein adhasives Beschich-
tungsmaterial auf die Oberflache des Yankee-Zylinders 42 aufgebracht werden.

[0067] Die kontinuierlich auf die Oberflache des Yankee-Zylinders 42 aufgebrachte Menge an Beschichtungsmaterial
liegt zweckmaRigerweise in einem Bereich von etwa 3 bis etwa 9 mg/m2. Zum kontinuierlichen Abschaben der Oberflache
des Yankee-Zylinders 42 kann ein Schaber oder dergleichen, hier beispielsweise der gleichzeitig die Tissuebahn krep-
pende Schaber 48, so belastet werden, dass sich eine Linienkraft in einem Bereich von etwa 3 bis etwa 7 kN/m,
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 5 bis etwa 6 kN/m ergibt.

[0068] Als Gasstrom, derin der Presszone 26 zunachst das Strukturband 18, dann die Tissuebahn 22 und schlielich
das Stutzband 28 durchstrémt, kann insbesondere ein Luftstrom und/oder Dampfstrom erzeugt werden.

[0069] Alternativ oder zusatzlich zur Saugwalze 32 kann der Gasstrom zumindest teilweise auch mittels einer auf der
Seite des permeablen Strukturbandes 18 angeordneten Uberdruckhaube 58 erzeugt werden.

[0070] Wie bereits erwdhnt, kann als Strukturband 18 insbesondere ein strukturiertes Sieb, beispielsweise ein TAD-
Sieb eingesetzt werden.

[0071] Als Stitzband 28 kann, wie bereits erwahnt, insbesondere ein Entwasserungsband vorgesehen sein.

[0072] Die relativ vertieften und die relativ erhdhten Bereiche des Strukturbandes 18 sind bevorzugt so ausgebildet
und relativ zueinander angeordnet, dass maximal 35 % und vorzugsweise maximal 25 % des Strukturbandes 18 im mit
dem Yankee-Zylinder 42 gebildeten Pressnip 44 gepresst werden.

[0073] Figur 2 zeigt in vergroRerter Darstellung einen Abschnitt des Yankee-Zylinders 42, dem die Beschichtungs-
einrichtung 56 sowie ein Schaber 48 zugeordnet ist, durch den kontinuierlich zumindest ein Teil der aufgebrachten
Beschichtung 60 wieder abgetragen wird.

[0074] Figur 3 zeigt eine mit der Figur 2 vergleichbare schematische Teildarstellung des Yankee-Zylinders 42 mit
einem einzigen zugeordneten Schaber 48, durch den einerseits die Oberflache des Yankee-Zylinders 42 abgeschabt
bzw. zumindest ein Teil der aufgebrachten Beschichtung wieder abgetragen wird, und durch den andererseits die Tis-
suebahn 22 gekreppt und vom Yankee-Zylinder 42 abgehoben wird.

[0075] IndieserFigur3istauchwiederdie dem Yankee-Zylinder 42 zugeordnete Beschichtungseinheit 56 zu erkennen.
[0076] Figur 4 zeigt eine mit der Figur 3 vergleichbare schematische Teildarstellung des Yankee-Zylinders 42 mit
zugeordneter Beschichtungseinheit 56. Im vorliegenden Fall sind dem Yankee-Zylinder 42 jedoch zwei Schaber 48’,
48" zugeordnet. Dabei dient ein erster Schaber 48’ dazu, die Faserstoffbahn 22 zu kreppen und von der Zylinderober-
flache abzuheben. Mittels des zweiten Schabers 48" wird zumindest ein Teil der Beschichtung 60 einschlieRlich Schmutz,
der sich auf der Zylinderoberflache angesammelt hat, abgetragen.
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Bezugszeichenliste

[0077]

10 Vorrichtung

12 Stoffauflauf

14 Einlaufspalt

16 Formierwalze

18 Strukturband

20 Formiersieb

22 Tissuebahn

24 Umlenkwalze

26 Presszone

28 Stutzband

30 Saugzone

32 Saugwalze

34 Pressband

36 Umlenkwalze

38 Umlenkwalze

40 Bereich

42 Yankee-Zylinder
44 Pressnip

46 Schuhpresswalze
48 Schaber

48’  Schaber

48"  Schaber

50 Aufwickeleinheit
52 Anpresswalze
54 Wickel

56 Beschichtungseinrichtung
58  Uberdruckhaube
60 Beschichtung

62 Haube
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn (22), insbesondere Tissuebahn, mit den folgenden Schritten:

4,

a) die Faserstoffbahn (22) wird in einer Presszone (26) zwischen einem umlaufenden permeablen strukturierten
Band (18) und einem umlaufenden, nicht strukturierten permeablen Stiitzband (28) liegend gepresst,

b) die Faserstoffbahn (22) und das Strukturband (18) werden einem an einem Yankee-Zylinder (42) vorgese-
henen Pressnip (44) zugefihrt,

c) die Faserstoffbahn (22) wird im Bereich des Pressnips (44) von dem Strukturband (18) auf die Oberflache
des Yankee-Zylinders (42) tbertragen,

d) die Oberflache des Yankee-Zylinders (42) wird laufend abgeschabt und anschlieBend wieder neu beschichtet,
so dass im Pressnip (44) stets eine erneuerte Beschichtung vorliegt.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein adhasives Beschichtungsmaterial auf die Oberflache des Yankee-Zylinders (42) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die kontinuierlich auf die Oberflache des Yankee-Zylinders (42) aufgebrachte Menge an Beschichtungsmaterial
in einem Bereich von etwa 3 bis etwa 9 mg/m? liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet,

dass zum kontinuierlichen Abschaben der Oberflache des Yankee-Zylinders (42) und zum Kreppen der Faserstoff-
bahn (22) ein Schaber (48, 48") oder dergleichen so belastet wird, dass sich eine Linienkraft in einem Bereich von
etwa 3 bis etwa 7 kN/m ergibt.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum kontinuierlichen Abschaben der Oberflache des Yankee-Zylinders (42) ein Schaber (48, 48") oder der-
gleichen so belastet wird, dass sich eine Linienkraft in einem Bereich von etwa 5 bis etwa 6 kN/m ergibt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presszone (26) auf der dem Stiitzband (28) benachbarten Seite durch eine zumindest im Wesentlichen
glatte Oberflache begrenzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (22) wird auf einem umlaufenden permeablen strukturierten Band (18) gebildet,

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die glatte Oberflache durch eine rotierende Walze (32) gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich der Presszone (26) ein Gasstrom erzeugt wird, der das Strukturband (18), die Faserstoffbahn (22)
und das Stiitzband (28) durchstrémt.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gasstrom zunachst das Strukturband (18), dann die Faserstoffbahn (22) und schlief3lich das Stiitzband
(28) durchstrémt.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Gasstrom ein Luftstrom und/oder Dampfstrom erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gasstrom zumindest teilweise mittels einer Saugzone (30) einer rotierenden Saugwalze (32) erzeugt wird,
die die Presszone (26) auf der dem Stitzband (28) benachbarten Seite begrenzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gasstrom zumindest teilweise mittels eines ebenen oder gekrimmten Saugkastens erzeugt wird, der die
Presszone (26) auf der dem Stiitzband (28) benachbarten Seite begrenzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gasstrom zumindest teilweise mittels einer auf der Seite des permeablen Stukturbandes angeordneten
Uberdruckhaube (58) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Strukturband (18), die Faserstoffbahn (22) und das Stiitzband (28) mittels eines unter Spannung stehenden
Pressbandes (34) gegen eine zumindest im Wesentlichen glatte Oberflache gepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 15,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die zumindest im Wesentlichen glatte Oberflache durch eine rotierende Walze (32) gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Strukturband (18) ein strukturiertes Sieb eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Strukturband (18) ein TAD-Sieb eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (22) dadurch gebildet wird, dass die Faserstoffsuspension mittels einer Saugeinrichtung
in die Struktur des permeablen strukturierten Bandes (18) gesaugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Stltzband (28) ein Entwasserungsband eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die relativ vertieften und die relativ erhdhten Bereiche des Stukturbandes (18) derart ausgebildet und relativ
zueinander angeordnet sind, dass maximal 35 % und vorzugsweise maximal 25 % des Strukturbandes (18) im
Pressnip (44) gepresst werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der an dem Yankee-Zylinder (42) vorgesehene Pressnip (44) ein Schuhpressnip ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Yankee-Zylinder nur ein Schaber (48) zugeordnet wird, durch den einerseits zumindest ein Teil der
Beschichtung (60) abgetragen und andererseits die Faserstoffbahn (22) gekreppt und von der Zylinderoberflache
abgehoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Yankee-Zylinder (42) ein erster Schaber (48’), durch den die Faserstoffbahn (22) gekreppt und von der
Zylinderoberflache abgehoben wird, und ein zweiter Schaber (48") zum Abtragen zumindest eines Teils der Be-
schichtung (60) zugeordnet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der am Auslauf des Pressnips (44) auftretende Auslaufzwickel zwischen Faserstoffbahn (22) und Strukturband
(18) mittels eines Luftmessers beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Bereich, in dem das Strukturband (18) von einer mit dem Yankee-Zylinder (42) den Pressnip (44)
bildenden Gegenwalze (46) ablauft, der Auslaufzwickel zwischen dem Strukturband (18) und der Gegenwalze (46)
mittels eines Luftmessers beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die vom Yankee-Zylinder (42) wieder abgenommene Faserstoffbahn (22) anschliefiend aufgewickelt wird.

Vorrichtung (10) zur Herstellung einer Faserstoffbahn (22), insbesondere Tissuebahn, mit einer Blattbildungszone,
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in der die Faserstoffbahn (22) auf einem umlaufenden permeablen strukturierten Band (18) gebildet wird, einer
Presszone (26), durch die die Faserstoffbahn (22) zwischen dem Strukturband (18) und einem umlaufenden, nicht
strukturierten permeablen Stltzband (28) liegend hindurchgefiihrt wird, einem an einem Yankee-Zylinder (42) vor-
gesehenen Pressnip (44), durch den die Faserstoffbahn zusammen mit dem Strukturband (18) hindurchgefiihrt
wird, wobei die Faserstoffbahn (22) im Bereich dieses Pressnips (44) von dem Strukturband (18) auf die Oberflache
des Yankee-Zylinders (42) libertragen wird, wenigstens einem Schaber (48, 48"), der die Oberflache des Yankee-
Zylinders (42) laufend abschabt, und einer Beschichtungseinrichtung (56), durch die der Yankee-Zylinder (42) an-
schlieend wieder neu beschichtet wird, so dass im Pressnip (44) stets eine erneuerte Walzenbeschichtung vorliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass mittels der Beschichtungseinrichtung (56) adhasives Beschichtungsmaterial (60) auf die Oberflache des Yan-
kee-Zylinders (42) aufbringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtungseinrichtung (56) so angesteuert oder geregelt ist, dass die kontinuierlich auf die Oberflache
des Yankee-Zylinders (42) aufgebrachte Menge an Beschichtungsmaterial (60) in einem Bereich von etwa 3 etwa
bis etwa 9 mg/m? liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Schaber (48, 48") zum kontinuierlichen Abschaben der Oberflache des Yankee-Zylinders (42) vorgesehen
ist und dieser Schaber (48, 48") so belastet ist, dass sich eine Linienkraft in einem Bereich von etwa 3 bis etwa 7
kN/m ergibt.

Vorrichtung nach Anspruch 31,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schaber (48, 48") so belastet ist, dass sich eine Linienkraft in einem Bereich von etwa 5 bis etwa 6 kN/m
ergibt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presszone (26) auf der dem Stiitzband (28) benachbarten Seite durch eine zumindest im Wesentlichen
glatte Oberflache begrenzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 33,
dadurch gekennzeichnet,
dass die glatte Oberflache durch eine rotierende Walze (32) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (30, 32, 58) zur Erzeugung eines Gasstromes im Bereich der Presszone (26) vorgesehen sind, der das
Strukturband (18), die Faserstoffbahn (22) und das Stiitzband (28) durchstrémt.

Vorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gasstrom zunachst das Strukturband (18), dann die Faserstoffbahn (22) und schlie3lich das Stiitzband
(28) durchstromt.

Vorrichtung nach Anspruch 35 oder 36,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (30, 32, 58) zur Erzeugung eines Luftstromes und/oder Mittel zur Erzeugung eines Dampfstromes
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 35 bis 37,

dadurch gekennzeichnet,
dass die die Mittel zur Erzeugung eines Gasstromes eine mit einer Saugzone (30) versehene rotierende Saugwalze

10
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(32) umfassen, die die Presszone (26) auf der dem Stiitzband (28) benachbarten Seite begrenzt.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 35 bis 37,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zur Erzeugung eines Gasstromes wenigstes einen ebenen oder gekrimmten Saugkasten umfassen,
der die Presszone (26) auf der dem Stiitzband (18) benachbarten Seite begrenzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 35 bis 39,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zur Erzeugung eines Gasstromes eine auf der Seite des permeablen Stukturbandes (18) angeordnete
Uberdruckhaube (58) umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Strukturband (18), die Faserstoffbahn (22) und das Stiitzband (28) mittels eines unter Spannung stehenden
Pressbandes (34) gegen eine zumindest im Wesentlichen glatte Oberflache pressbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 41,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zumindest im Wesentlichen glatte Oberflache durch eine rotierende Walze (32) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Strukturband (18) ein strukturiertes Sieb vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Strukturband (18) ein TAD-Sieb vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Blattbildungszone mit einer Saugeinrichtung umfasst, in der die Faserstoffsuspension zur Bildung
der Faserstoffbahn (22) mittels der Saugeinrichtung in die Struktur des permeablen strukturierten Bandes (18)
saugbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Stutzband (28) ein Entwasserungsband vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die relativ vertieften und die relativ erhéhten Bereiche des Stukturbandes (18) derart ausgebildet und relativ
zueinander angeordnet sind, dass maximal 35 % und vorzugsweise maximal 25 % des Strukturbandes (18) im
Pressnip (44) gepresst werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der an dem Yankee-Zylinder (42) vorgesehene Pressnip (44) durch einen Schuhpressnip gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Yankee-Zylinder (42) nur ein Schaber (48) zugeordnet ist, durch den einerseits zumindest ein Teil der
Beschichtung (60) abgetragen und andererseits die Faserstoffbahn (22) gekreppt und von der Zylinderoberflache
abgehoben wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 28 bis 48,

dadurch gekennzeichnet,
dass dem Yankee-Zylinder (42) ein erster Schaber (48’), durch den die Faserstoffbahn (22) gekreppt und von der
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Zylinderoberflache abgehoben wird, und ein zweiter Schaber (48") zum Abtragen zumindest eines Teils der Be-
schichtung (60) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Luftmesser zur Beaufschlagung des am Auslauf des Pressnips (44) auftretenden Auslaufzwickels zwischen
Faserstoffbahn (22) und Strukturband (18) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Luftmesser vorgesehen ist, um in dem Bereich, in dem das Strukturband (18) von einer mit dem Yankee-
Zylinder (42) den Pressnip (44) bildenden Gegenwalze (46) ablauft, den Auslaufzwickel zwischen dem Strukturband
(18) und der Gegenwalze (46) zu beaufschlagen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die vom Yankee-Zylinder (42) wieder abgenommene Faserstoffbahn (22) einer Aufwickeleinrichtung (50)
zugefihrt ist.

12
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