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(54) Nassteil fiir eine Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen, insbesondere
Papiermaschine zur Herstellung holzfreier Papiere

(57)  Die Erfindung betrifft einen Nassteil (1) fur eine
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (3), ins-
besondere Papiermaschine zur Herstellung holzfreier
Papiere, umfassend eine Siebpartie bildende Blattbil-
dungsvorrichtung (4) und eine dieser nachgeordneten
Pressenvorrichtung (5). Die Erfindung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Blattbildungsvorrichtung (4) als
Hybridformer (6) oder Gapformer (7) ausgefihrt ist, wo-
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bei die Blattbildungsvorrichtung (4) frei von einer
Siebsaugwalze ist, und die dieser nachgeordnete Pres-
senvorrichtung (5) lediglich einen einzigen Pressspalt (9)
aufweist, der von einer doppelt befilzten Ein-Spalt-Pres-
seneinrichtung (8) gebildet wird, wobei die Abnahme an
der Blattbildungsvorrichtung (4) vorzugsweise mit einer
Abnahmeeinrichtung, insbesondere einer Abnahme-
saugwalze (12) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Nassteil fiir eine Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen, insbesondere
einer Papiermaschine zur Herstellung holzfreier Papiere, im Einzelnen mit den Merkmalen aus dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] Papiermaschinen zur Herstellung holzfreier Papiere sind in einer Vielzahl unterschiedlicher Ausflihrungen,
insbesondere im Hinblick auf die Ausfiihrung des Nassteils vorbekannt. Dieser umfasst beispielsweise gemaR http:
/lwww.voithpaper.de/vp_d_faser_grphpapiere_hfreie_ungetstr.htm eine Blattbildungsvorrichtung, die als Doppelsieb-
former ausgeflhrt ist, wobei die Entwasserungsstrecke im Wesentlichen in vertikaler Richtung ausgerichtet ist. Dabei
wird die Faserstoffsuspension Uber einen Stoffauflauf in einen zwischen einem Obersieb und einem Untersieb ausge-
bildeten Spalt eingebracht und an einer Formierwalze, welche fiir eine gute Retention sorgt, entwassert. An diese schlieft
sich eine Entwdsserungseinrichtung an, umfassend einen in einem Siebband angeordneten gekrimmten Saugkasten
mit gegen die Innenflache des Siebbandes wirkenden Formierleisten, die versetzt zu am zweiten Siebband vorgesehenen
Formierleisten angeordnet sind. Zur Erhéhung des Trockengehaltes der Faserstoffbahn vor der Ubergabe an die Pres-
senvorrichtung sind ein Nasssauger, eine Siebsaugwalze und ein Hochvakuumsauger vorgesehen. An die Blattbildungs-
vorrichtung schlieRt sich eine Pressenvorrichtung an, die eine Tandemanordnung aus zwei in Faserstoffbahnlaufrichtung
nebeneinander angeordneten doppelt befilzten Schuhpresseinrichtungen umfasst. Aufgrund des Pressenkonzeptes ist
der Nassteil durch eine gro3e Bauldnge charakterisiert.

[0003] Eine andere Ausfiihrung beinhaltet die Kombination einer Blattbildungsvorrichtung in Form eines Hybridformers
oder Gapformers mit einer der Blattbildungsvorrichtung nachgeordneten Kompaktpressenvorrichtung. Bei dieser handelt
es sich um eine Pressenanordnung mit Funktionskonzentration an einzelnen Elementen, insbesondere mit mehreren
Pressspalten - bzw. Nips, wie beispielsweise aus den Druckschriften DE 19545 503 A1 und DE 100 51 649 A1 vorbekannt.
Dabei kénnen an einer als Zentralwalze bezeichneten Presswalze wenigstens zwei Pressnips ausgebildet werden. Im
Hinblick auf das Pressenkonzept konnen die einzelnen Presswalzen als Schuhpresswalze oder Presswalze mit starrem
Pressmantel ausgefiihrt werden. Bei diesen Ausflihrungen durchlauft die Faserstoffbahn die einzelnen Pressspalte in
der Regel zwischen zwei Filzbandern gefihrt.

[0004] Ferner sind Kompaktpressenanordnungen vorbekannt, bei denen die zur Abnahme vom Formiertragsieb der
Blattbildungsvorrichtung vorgesehene Abnahmesaugwalze zur Ausbildung wenigstens eines ersten Pressnips verwen-
det wird. Diese Ausflihrungen sind jedoch durch eine entsprechende Ausgestaltung und Auslegung der Abnahmesaug-
walze mit Eignung zur Ausbildung des oder der Pressspalte sowie einen grof3en Umschlingungsbereich an der Abnah-
mesaugwalze charakterisiert, wobei letzterer grofte Dehnungsunterschiede zwischen der Ober- und Unterseite der
Faserstoffbahn bewirkt.

[0005] Die zur Blattbildung in einer Siebpartie in Form von Hybrid- oder Gapformern verwendeten Former weisen
ferner Ublicherweise eine Siebsaugwalze auf, wobei die Bahnabnahmeposition einer Abnahmesaugwalze einer Pres-
senvorrichtung vom Formiertragsieb in der Pressenpartie bei horizontal angeordneten Formern aus geometrischen
Griinden relativ knapp Gber dem Maschinenboden liegt.

[0006] Der Former weist zumindest liber einen Teil der Entwasserungsstrecke eine Doppelsiebzone auf. Bei Ausfiih-
rungen in Form eines Gapformers erfolgt der Eintrag der Faserstoffsuspension iber einen Stoffauflauf in den Siebzwickel
zwischen den beiden Siebbandern. Gapformer sind dabei vorzugsweise geneigt gegeniiber einer horizontalen Ebene
angeordnet. In der Entwéasserungsstrecke sind neben der Formierwalze Entwésserungseinrichtungen vorgesehen, wel-
che beispielsweise Formierleisten aufweisen, die gegentiber dem jeweiligen Sieb anpressbar sind. Dabei werden Aus-
fuhrungen mit einander gegenuiber in den beiden Siebbandern angeordnetem Formationskasten und Entwésserungs-
kasten verwendet. Bezliglich der einzelnen Ausfiihrungen moglicher Blattbildungsvorrichtungen in Form von Hybridfor-
mern wird stellvertretend auf die Druckschriften DE 102 47 048 A1, DE 101 16 867 A1 und DE 42 29 184 A1 verwiesen.
Mégliche Gapformer-Ausfiihrungen sind in den Druckschriften EP 0 489 094 B2 und DE 40 05 420 C2 beschrieben.
[0007] Die Druckschrift DE 102 47 048 A1 offenbart eine Blattbildungsvorrichtung zum Bilden einer Faserstoffbahn,
welche einen Stoffauflauf zum Zufiihren der Faserstoffsuspension auf ein Langsieb in Form eines Untersiebes als eine
Vorentwasserungsstrecke, einen sich in Sieblaufrichtung an die Vorentwasserungsstrecke anschlieRenden weiteren,
als Doppelsiebzone ausgefiihrten Entwasserungsabschnitt sowie einen auf diesen folgenden dritten Entwésserungs-
abschnitt aufweist. Der Former ist durch eine horizontale Anordnung charakterisiert. Nach Trennung des oberen Sieb-
bandes vom unteren Siebband ist im dritten Entwasserungsabschnitt ein bahnbreites Saugelement zur weiteren Ent-
wasserung der Faserstoffbahn angeordnet. Hinter dem bahnbreiten Saugelement ist in Sieblaufrichtung im Untersieb-
band unmittelbar eine Siebantriebswalze angeordnet, wobei das untere Siebband zwischen dem bahnbreiten Sauge-
lement und der Siebantriebswalze unter einem Schragungswinkel im Bereich zwischen 1-10° zum ebenen Abschnitt
des unteren Siebbandes in den vorgeordneten Entwasserungsabschnitten verlduft. In diesem Bereich erfolgt mittels
eines Abnahmesaugelementes die Abnahme der Faserstoffbahn vom unteren Siebband und Ubergabe an ein Filzband.
Diese Ausflihrung bietet den Vorteil einer Abnahme der Bahn in horizontaler Richtung in gleicher Hohe oder kaum
versetzt zur Vorentwasserungszone. Die Abnahme am Abnahmesaugelement erfolgt jedoch unter einer starken Ande-
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rung der Fihrungsrichtung des Filzbandes an dieser, wodurch das Filzband in diesem Bereich erhéhtem Verschleil
unterworfen ist.

[0008] Eine weitere Blattbildungsvorrichtung mit horizontal ausgerichteter Vorentwasserungszone, anschlieender
Doppelsiebzone und an einer gekrimmten Saugvorrichtung aus einer im wesentlichen horizontalen Ebene ausgelenktem
Verlauf des Untersiebbandes im Abnahmebereich der Abnahmesaugwalze ist aus DE 101 16 867 A1 vorbekannt. Diese
Ausfliihrung ist frei von einer Saugwalze am Ende der Entwasserungsstrecke. Als Ersatz wird ein gekriimmter Sauger
verwendet. Dieser ist zur weiterfihrenden Entwésserung der Faserstoffbahn vorgesehen und flihrt das Langsieb in
einem weiteren Entwasserungsabschnitt unter einem Schragungswinkel zum ebenen Abschnitt.

[0009] Die Druckschrift DE 42 29 184 A1 beschreibt die Ausbildung eines Hybridformers mit einer Vorentwasserungs-
zone, einer anschlielenden Doppelsiebzone und einer entsprechenden Abnahmestelle im sich an die Doppelsiebzone
anschlieRenden Bereich vor der Umlenkung des Siebbandes. In der Doppelsiebzone sind eine Vielzahl von unterschied-
lichen Entwasserungselementen angeordnet. Auch hier erfolgt die Abnahme bedingt durch die geneigte Fiihrung des
Siebbandes im Anschluss an die Doppelsiebzone und die Anordnung der Umlenk- und Antriebswalze gegeniber der
horizontalen Ausbildung des Entwasserungsabschnittes im Langsieb und der Doppelsiebzone versetzt relativ weit unten.
[0010] Ausflihrungen von Gapformern sind aus den Druckschriften DE 40 05420 C2 und EP 0 489 094 B2 vorbekannt.
Diese sind durch die Anordnung einer Siebsaugwalze im Anschluss an die Doppelsiebzone charakterisiert, wobei die
Siebsaugwalze ein relativ aufwendiges und teures Bauteil darstellt.

[0011] Ausfihrungen der beschriebenen Former in Kombination mit Kompaktpressenanordnungen sind sehr aufwen-
dig, durch eine grofe Bauldnge sowie H6he und eine grol’e Anzahl an erforderlichen Bauteilen charakterisiert.

[0012] Das verwendete Pressenkonzept flihrt ferner zu einer hohen Zweiseitigkeit der gebildeten Faserstoffbahn.
[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Nassteil einer Maschine zur Herstellung von Faser-
stoffbahnen, insbesondere zur Herstellung von holzfreien Papieren derart weiterzuentwickeln, dass der erforderliche
Bauraum, insbesondere die Bauldnge minimiert wird und gleichzeitig die Zweiseitigkeit der im Nassteil gebildeten Fa-
sestoffbahn reduziert. Die erfindungsgemafie Lésung soll sich dabei durch einen geringen konstruktiven und technolo-
gischen Aufwand auszeichnen.

[0014] Die erfindungsgemafe Losung ist durch die Merkmale des Anspruchs 1 charakterisiert. Vorteilhafte Ausge-
staltungen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0015] Ein Nassteil einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papiermaschine zur Herstel-
lung holzfreier Papiere, umfassend eine eine Siebpartie bildende Blattbildungsvorrichtung und eine dieser nachgeordnete
Pressenvorrichtung, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Blattbildungsvorrichtung als Hybridformer oder Gapformer
ausgefiihrt ist, wobei die Blattbildungsvorrichtung frei von einer Siebsaugwalze ist, und die dieser nachgeordnete Pres-
senvorrichtung lediglich einen einzigen Pressspalt aufweist, der von einer doppelt befilzten Ein-Spalt-Presseneinrichtung
gebildet wird, wobei die Abnahme an der Blattbildungsvorrichtung mit einer Abnahmeinrichtung, insbesondere einer
Abnahmesaugwalze erfolgt. Die Erfindung ist somit durch die Kombination einer Ausbildung der Blattbildungsvorrichtung
als vorzugsweise im wesentlichen horizontal angeordneter Hybrid- oder Gapformer charakterisiert, welchem eine Pres-
senvorrichtung nachgeordnet ist, die lediglich nur eine einzige Presseneinheit unter Ausbildung eines Spaltes bzw. Nips,
das heilt eine einzelne Presseinrichtung, aufweist. Die Blattbildungsvorrichtung ist frei von einer Siebsaugwalze. Die
Abnahmeeinrichtung fiir die Faserstoffbahn, die am Ende der Entwasserungsstrecke in der Blattbildungsvorrichtung
vorliegt, ist als einfache Abnahmesaugwalze ausgebildet. Dies bedeutet, dass die Abnahmesaugwalze nicht an der
Ausbildung eines Nips beteiligt ist, sondern lediglich die Funktion der Abnahme und Fixierung der Faserstoffbahn am
Filzband Gbernimmt. Dazu ist diese vorzugsweise mit einer einfachen stationdren Saugzone ausgefihrt, die sich zu-
mindest Gber den moglichen Umschlingungswinkel der Faserstoffbahn erstreckt und von einem drehbar gelagerten
Mantel umgeben ist. Es besteht auch die Mdglichkeit, Saugzonen mit unterschiedlicher Saugleistung in Faserstoffbah-
numschlingungsrichtung betrachtet hintereinander zu schalten.

[0016] Die im Wesentlichen horizontale Anordnung des Hybrid- oder Gapformers beinhaltet die grétenteils in einer
horizontalen Ebene oder mit geringfuigiger Auslenkung aus dieser angeordneten ersten Entwasserungsabschnitte nach
dem Stoffauflauf.

[0017] Durch die Eliminierung der Siebsaugwalze wird der sich iber die gesamte Bahnbreite erstreckende Abnah-
mebereich beziehungsweise die Abnahmestelle der Abnahmesaugwalze weiter nach oben verlegt. Die Ein-Spalt-Pres-
seneinheit ist dabei zur Realisierung und Optimierung des Ein- und Auslaufpunktes der Faserstoffbahn durch den
Pressspalt vorzugsweise geneigt gegeniiber einer Senkrechten zu einer horizontalen Ebene in Laufrichtung der Faser-
stoffbahn angeordnet, vorzugsweise erfolgt die Verkippung im Bereich zwischen 0 bis 20°, ganz besonders bevorzugt
10 und 20° gegeniiber einer Senkrechten.

[0018] Um die Anisotropie der Faserlage auf Ober- und Unterseite mdglichst gleich zu halten, ist es wichtig, dass der
Umschlingungswinkel der Faserstoffbahn an der Abnahmesaugwalze ein vordefiniertes oberes Mal nicht liberschreitet.
Dadurch wird erreicht, dass der Dehnungsunterschied zwischen der Bahnober- und Unterseite gering bleibt und somit
die Faserorientierung durch die unterschiedliche Streckung nur unwesentlich beeinflusst wird. Bei einer Kombination
einer flachen unteren Siebflihrung und Fiihrung an der Abnahmesaugwalze ist dies gewahrleistet. Der Umschlingungs-
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winkel der Faserstoffbahn betragt vorzugsweise < 40°, besonders bevorzugt < 30°, ganz besonders bevorzugt < 25°.
[0019] Die Ausbildung der einzelnen Presse erfolgt vorzugsweise in Form einer sogenannten Schuhpresseinheit. Dies
bedeutet, dass ein in Faserstoffbahnlaufrichtung verlangerter Pressspalt geschaffen wird. Dazu umfasst die Pressen-
einrichtung zwei Walzen, eine erste Walze und eine Gegenwalze, die einen Spalt miteinander bilden und welche in
einem ersten und einem zweiten Filz gefiihrt sind. Die Geometrie des Anpresselementes bestimmt die Geometrie des
Pressspaltes. Die Lange des Spaltes betragt vorzugsweise > 250 mm, besonders bevorzugt > 300 mm, ganz besonders
bevorzugt > 350 mm.

[0020] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausflihrung ist nach dem Abnahmebereich, der durch die Abnahme-
saugwalze und das Siebband gebildet wird, mindestens eine Antriebswalze in dem Siebband des Formers vorgesehen.
[0021] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung ist es ferner zur Erh6hung des Trockengehaltes vorgesehen,
anstelle der Siebsaugwalze mindestens einen Hochvakuumsauger mit einer Saugleistung > 50 bis 80 kPa vorzusehen,
wobei die offene besaugte Lange, insbesondere bei holzfreien Papieren von > 30 bis 160 mm betragt.

[0022] Isteine weitere Umlenkung des Untersiebes notwendig, kann dies durch nicht besaugte Elemente, wie einfache
oder gerillte Leitwalzen oder eine Walze mit einer offenen Oberflache bewerkstelligt werden. Dadurch werden ein Auf-
schwingen des Untersiebbandes und ein Abheben der Faserstoffbahn verhindert.

[0023] GemaR einer besonders vorteilhaften Weiterentwicklung der erfindungsgeméafRen Losung ist die Pressenein-
richtung als Schuhpresse mit einer Gegenwalze, die frei von einem Abstltzelement im Pressspalt ausgeflhrt ist, aus-
gebildet. Diese Ausfliihrung ermdglicht es, auch dickere und qualitativ héherwertige holzfreie Papiere herzustellen. Die
Ausgestaltung der Presseneinrichtung bedingt die Ausiibung eines geringeren Pressimpulses, vorzugsweise < 5MPa
und Linienlasten von vorzugsweise < 700 kN/m. Neben den geringen Investitionskosten weist diese Art von Pressen
den Vorteil auf, dass aufgrund des einfachen Aufbaus der Gegenwalze die Wartungskosten erheblich reduziert werden
kénnen. Die Schuhlange an der Presseinheit mit dem flexiblen Pressmantel betragt auch hier > 290 mm, vorzugsweise
> 350 mm. Dabei kann die Schuhpresswalze im oberen oder aber unteren Filzband angeordnet werden, wobei vorzugs-
weise eine Anordnung im oberen Siebband gewahlt wird.

[0024] Die erfindungsgemale Lésung ermoglicht es mit geringem Abnahmewinkel vom Formiertragsieb und ohne
Siebsaugwalze die Ausgestaltung eines Nassteils einer Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen mit geringem
Bauraumbedarf und geringer Zweiseitigkeit zu gewabhrleisten.

[0025] GemalR einer besonders vorteilhaften Ausfihrung wird ein Hybridformer verwendet, der im wesentlichen durch
drei unterschiedliche Entwasserungsabschnitte charakterisiert ist, wobei ein erster Entwasserungsabschnitt eine Vor-
entwasserungsstrecke bildet, die von einem vom Untersieb gebildeten Langsbereich gebildet wird, der zweite Entwas-
serungsabschnitt eine Doppelsiebzone aufweist, in dem die zu entwassernde Faserstoffsuspension zwischen einem
Obersieb und einem Untersieb hindurchfiihrt wird, wobei an den beiden Sieben jeweils Entwasserungseinrichtungen
wirksam werden. Die Doppelsiebzone endet mit der Trennung der beiden Siebbénder, wobei erfindungsgemal die
Fuhrung zumindest tber einen erheblichen Teil der Doppelsiebzone, vorzugsweise Uber die gesamte Doppelsiebzone,
in horizontaler Richtung erfolgt und erst im Anschluss daran oder bereits zur gewlinschten Trennung von der Fiihrung
in der Horizontalen abgelenkt wird. Im daran sich anschlieRenden weiteren Entwasserungsabschnitt sind Saugelemente
vorgesehen, die entweder eine ebene oder eine gekriimmte Oberflache aufweisen, die am Innenumfang des Siebbandes
wirksam wird. Im ersten Entwasserungsabschnitt, dem Langsieb, wird aufgrund der einseitigen Filtration in Schwerkraft-
richtung eine Anreicherung von feinen Fiillstoffen auf der Blattoberseite erfolgen. Durch die Entwasserung am Obersieb
der nachfolgenden Doppelsiebzone, die durch einen entsprechenden Entwéasserungskasten im Obersieb charakterisiert
ist und einen Formationskasten im Untersieb, wobei in beiden Leisten vorgesehen sind, die am Innenumfang des
jeweiligen Verbundes wirksam werden und die Leisten gegeneinander versetzt angeordnet sind, wobei diese entweder
lediglich nachgiebig, d.h. elastisch bzw. federnd gelagert oder aber vorzugsweise mit einem variablen Druck gegeniiber
dem unteren Siebband beaufschlagbar sind, wird der feine Fillstoffgehalt der Oberseite auf das Niveau der Unterseite
gebracht. Somit wird hinsichtlich der Verteilung von feinen Flillstoffen eine Symmetrie gewahrleistet. Bei einem derartigen
Hybridformer hangt der Entwasserungsdruckverlauf im wesentlichen nur vom Anpressdruck der Formierleisten ab, dies
bietet den Vorteil, dass hier flexibel auf sich andernde Verhaltnisse reagiert werden kann, insbesondere auf einen
veranderten Mahlgrad oder ein Flachengewicht, ohne dass sich die Eigenschaften der gebildeten Papierbahn merklich
andern oder Blattstérungen auftreten. Dabei passen sich die flexiblen Formierleisten den unterschiedlichen Entwasse-
rungsbedingungen bei variablen Schichthdhen an, wobei der Anpressdruck der Leisten konstant bleibt.

[0026] Die Siebfiihrung im Auslaufbereich erfolgt dabei wie bereits ausgefiihrt vorzugsweise in horizontaler Richtung
beziehungsweise geringfiigig geneigt zu einer in horizontaler Richtung ausgebildeten Ebene. Dementsprechend gestaltet
sich auch die Anordnung der Abnahmestelle fir die Faserstoffbahn von Seiten der Abnahmesaugwalze. Die Abnahme-
stelle am AuRenumfang ist dabei entweder in einer verlangerten Ebene zur Langsiebflihrung angeordnet oder aber liegt
darunter, wobei hier ein Schragungswinkel zwischen dem Formiertragsieb, insbesondere dem unteren Siebband in den
in einer horizontalen Ebene liegenden Entwasserungsabschnitten und der Abnahmestelle an der Abnahmewalze im
Bereich von 0 bis 30°, vorzugsweise 1 bis 10° eingehalten wird. Die Bahnflihrung an der Abnahmesaugwalze erfolgt
derart, dass diese maximal in einem Umschlingungsbereich von 40° an der Oberflache der Abnahmesaugwalze gefuhrt
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wird. Dadurch wird vermieden, dass durch Dehnungen an der Faserstoffbahn unterschiedliche Eigenschaften im Bereich
der Ober- und Unterseite erzeugt werden.

[0027] BeiGapformern erfolgt die Entwasserungin der Doppelsiebzone ebenfalls gemaf einer besonders bevorzugten
Ausfiihrung an variabel hinsichtlich der Anpresskraft ansteuerbaren Formierleisten im unteren Siebband und einem
besaugten Entwasserungskasten im oberen Siebband.

[0028] Die erfindungsgemafe Lésung wird nachfolgend anhand von Figuren erlautert. Darin istim Einzelnen folgendes
dargestellt:

Figuren 1aund 1b  verdeutlichen in schematisiert vereinfachte Darstellung den Grundaufbau einer Konstruktion fir
einen erfindungsgemal gestalteten Nassteil, umfassend eine Blattbildungsvorrichtung und eine
dieser nachgeordnete Pressenvorrichtung;

Figur 1c verdeutlicht anhand eines Details gemaR Figur 1a die Abnahmesaugwalze,

Figuren 2aund 2b  verdeutlichen in schematisierter Darstellung zwei mdgliche Ausfiihrungen eines Nassteils geman
Figur 1a mit unterschiedlicher Ausgestaltung des dritten Entwasserungsabschnittes;

Figur 3 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung anhand eines Ausschnittes aus einem
Nassteil einer Papiermaschine eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung einer Pressenvorrich-
tung.

[0029] Die Figuren 1a und 1b verdeutlichen in schematisiert vereinfachter Darstellung den Grundaufbau eines erfin-
dungsgemal ausgefiihrten Nassteils 1 anhand eines Ausschnittes aus einer Maschine 2 zur Herstellung von Faser-
stoffbahnen 3, insbesondere von holzfreien Papieren. Der Nassteil 1 umfasst dabei eine Blattbildungsvorrichtung 4 in
Form einer Formereinheit 4 und der Blattbildungsvorrichtung 4 nachgeordnete Pressenvorrichtung 5. Die Blattbildungs-
vorrichtung 4 umfasst erfindungsgeman einen horizontal angeordneten Hybridformer 6 wie in der Figur 1a dargestellt,
oder aber einenim Wesentlichen horizontal angeordneten Gapformer 7, wie in der Figur 1b als weitere zweite Mdglichkeit
ausgefuhrt. Die horizontale Anordnung bezieht sich dabei auf die Ausrichtung der Entwasserungsstrecke, welche sich
im Anschluss an einen Stoffauflauf 34 Uber die gesamte Lange der Blattbildungsvorrichtung 4 in Maschinenrichtung
betrachtet erstreckt. Die der Formereinheit 4 nachgeordnete Pressenvorrichtung 5 ist erfindungsgemaf als Ein-Spalt-
Presseinrichtung 8 ausgefiihrt. Das heif3t, dass die Pressenpartie ist lediglich durch einen Pressspalt 9 bzw. Pressnip
charakterisiert. Durch diesen wird die in der Blattbildungsvorrichtung 4 gebildete Faserstoffbahn 3 zwischen zwei Filz-
bandern 10 und 11 durch den Pressspalt 9 geflihrt. Die Abnahme der am Ende der Blattbildungsvorrichtung 4 vorlie-
genden Faserstoffbahn 3 erfolgt Uber eine als Pickup-Walze bezeichnete Abnahmesaugwalze 12. Diese dargestellte
Abnahmesaugwalze 12 kann allgemein als Abnahmeeinrichtung ausgebildet sein. Erfindungsgemal ist die Blattbil-
dungsvorrichtung 4 frei von einer Siebsaugwalze. Die Blattbildungsvorrichtung 4 ist gemag Figur 1a als Hybridformer
6 ausgebildet, umfassend einen ersten, als Vorentwdsserungszone 13 bezeichneten Entwasserungsabschnitt | und
eine sich daran anschlieRende Doppelsiebzone 14, in welcher die zu entwassernde Fasersuspension S zwischen einem
ersten als Untersieb fungierenden endlosen Siebband 15 und einem zweiten als Obersieb fungierenden endlosen Sieb-
band 16 durch eine Entwasserungseinrichtung 17 geflihrt wird. Die Trennung zwischen dem ersten und zweiten Siebband
15, 16 erfolgt dabei der Entwasserungseinrichtung 17 nachgeordnet, wobei zur Trennung in der Doppelsiebzone 14
entsprechende Saugelemente vorgesehen werden kénnen, beispielsweise in Form von gekriimmten Trennsaugern oder
aber in der Entwasserungseinrichtung 17 integrierte Saugzonen. An die Doppelsiebzone 14 als zweiter Entwasserungs-
abschnitt Il schlielt sich ein dritter Entwasserungsabschnitt Il an, der durch die Fiihrung der sich bildenden Faserstoff-
bahn 3 auf dem ersten Siebband 15 charakterisiert ist. In diesem ist zur Steigerung des Trockengehaltes eine Saugein-
richtung 18 im Untersieb angeordnet, welche an diesem wirksam wird. Diese kann durch eine gekrimmte Oberflache
charakterisiert sein oder bewirkt im Auslauf im Zusammenhang mit der weiteren Flihrung des Siebbandes 15 eine
Anderung der Laufrichtung des ersten unteren Siebbandes 15, die im wesentlichen durch eine Auslenkung um einen
Schragungswinkel f gegeniiber den im wesentlichen in einer horizontalen Ebene liegenden Entwésserungsabschnitten
| und Il beschreibbar ist. Der Entwasserungsabschnitt 11l kann somit durch zwei Teilbereiche charakterisiert werden,
einen ersten Teilbereich 1ll-1, der im wesentlichen durch eine Lage in der horizontalen Ebene der Entwasserungsab-
schnitte | und li charakterisiert ist, und einen zweiten Teilabschnitt IlI-2, der durch die Auslenkung um den Winkel 3
charakterisiert ist. Der Winkel B liegt dabei im Bereich zwischen einschlieflich 1 und 30°, vorzugsweise 1 bis 20°, ganz
besonders bevorzugt 1 bis 10° gegenuber dem Siebbandverlauf im Entwasserungsteilabschnitt IlI-1. Der zweite Ent-
wasserungsteilabschnitt 111-2 erstreckt sich bis zum sich wenigstens Gber die Faserstoffbahnbreite erstreckenden Ab-
nahmebereich 19 der Abnahmesaugwalze 12 vom Siebband 15. Die Umlenkung des Untersiebbandes 15 erfolgt hinter
dem Abnahmebereich 19 der Abnahmesaugwalze 12 in Sieblaufrichtung betrachtet.

[0030] ErfindungsgemaR ist der Hybridformer 6 horizontal ausgerichtet, das heift die Fiihrung der Faserstoffsuspen-
sion S erfolgt dazu im wesentlichen in einer horizontalen Ebene im Bereich der Vorentwasserungszone 13 sowie der
Doppelsiebzone 14 und vorzugsweise einem Entwasserungsteilabschnitt Il-1. Die Entwésserungseinrichtung 17 in der
Doppelsiebzone 14 besteht dabei aus einem einer Einlaufwalze 38 nachgeordneten und auch als Obersiebsaugkasten
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bezeichneten Entwasserungskasten 21 und einem im unteren Siebband 15 im Bereich der axialen Erstreckung unter
dem Entwéasserungskasten 21 angeordneten Formationskasten 22. Der Entwasserungskasten 21 und der Formations-
kasten 22 enthalten sogenannte Formierleisten, wobei vorzugsweise die im Formationskasten 22 enthaltenen Formier-
leisten 23 an der Innenflaiche am unteren Siebband 15 gegenliber diesem entweder elastisch gelagert sind oder aber
vorzugsweise einzeln anpressbar sind. Die einzelnen Formierleisten im unteren Siebband 15, insbesondere Formati-
onskasten 22 sind separat gefiihrt und in Sieblaufrichtung betrachtet nicht mit den benachbarten Formierleisten gekop-
pelt. Diese Formierleisten 23 sind zwischen den Formierleisten 24 des Entwasserungskastens 21 positioniert und werden
Uber Mittel 25 zur Realisierung einer variablen Anpresskraft gegeniiber dem Innenumfang 26 an das Siebband 15,
insbesondere das Untersieb, gedriickt. Die Mittel 25 umfassen im einfachsten Fall Mittel zur Druckerzeugung, beispiels-
weise pneumatische oder hydraulische Einrichtungen. Der Entwasserungsdruck ist damit Gber den Druck, der tber die
Mittel 25 einstellbar ist, variierbar, wobei die Variation in Abhangigkeit der Auftragsdicke sowie der Eigenschaften der
Faserstoffsuspension S erfolgt. Insbesondere kann der Anpressdruck in Sieblaufrichtung betrachtet unterschiedlich
eingestellt werden. Die einzelnen Formierleisten erstrecken sich dazu zumindest lber die Stoffauflauf- bzw. Faserstoff-
suspensionsflihrungsbreite, vorzugsweise Uber die gesamte Maschinenbreite.

[0031] Erfindungsgemal wird eine einfache Abnahmesaugwalze 12 verwendet. Diese ist durch wenigstens eine sta-
tionare Saugzone S12 charakterisiert, um welche der Saugwalzenmantel 36 rotiert. Aufgrund der nahezu horizontalen
Fuhrung des unteren Siebbandes 15 in den einzelnen Entwasserungsabschnitten | bis Ill mit geringflgiger Neigung
gegenuber der Horizontalen, vorzugsweise im Bereich von 1 bis 20°, ganz besonders bevorzugt 1 bis 10° kann die
Abnahmesaugwalze 12 in Bezug auf die Gesamtmaschinenkonfiguration in einer Hé6he angeordnet werden, die gegen-
Uber Ausflihrungen mit aufwendiger Siebsaugwalze hoher ist. Dabei kann insbesondere durch den Verzicht auf eine
Siebsaugwalze und die nunmehr erfolgende Fiihrung Gber entsprechende Saugeinrichtungen 18 die Auslenkung des
Siebbandes 15 gegeniiber der Horizontalen relativ gering gehalten werden, so dass die Lagerachse M12 de Abnahme-
saugwalze 12 oberhalb der Verlangerung der die Entwasserungsabschnitte | bis 1lI-1 charakterisierenden Ebene ange-
ordnet werden kann. Die Faserstoffbahn 3 wird am Auflenumfang 37 der Abnahmesaugwalze 12 iber einen Umschlin-
gungswinkel y< 40°, vorzugsweise y < 30°, ganz besonders bevorzugt y < 25° geflihrt. Der Umschlingungswinkel y wird
dabei moglichst gering gehalten, um den Dehnungsunterschied zwischen der Ober- und der Unterseite der Faserstoff-
bahn mdglichst gering zu halten und die Faserorientierung durch die unterschiedliche Streckung an den Auenseiten
nur unwesentlich zu beeinflussen.

[0032] Nach dem Abnahmebereich 19 ist eine Antriebswalze 20 im unteren Siebband 15 angeordnet.

[0033] Die Presseinrichtung 8 ist gegeniiber der Vertikalen in einem Winkel & im Bereich von 10 bis 20° geneigt
ausgefihrt, das heil3t gegeniber einer Senkrechten zur Bahnlaufrichtung, wobei die Neigung vorzugsweise in Bahn-
laufrichtung erfolgt. Dadurch kann aufgrund des héher gelegenen Abnahmebereiches 19 der Abnahmesaugwalze 12
Uber die gesamte Maschinenbreite optimale Ein- und Auslaufbedingungen fiir die zwischen den Filzbandern 10 und 11
geflhrte Faserstoffoahn 3 im Pressspalt 9 realisiert werden und gleichzeitig kann auch die Pressenarbeit im Hinblick
auf die Entwéasserung optimiert werden. Bei der Ein-Spalt-Presseneinheit 8 handelt es sich vorzugsweise um eine
Schuhpresseinheit 27, das heifit eine Presseinrichtung mit einem in Faserstoffbahnlaufrichtung verlangerten Pressspalt
9. Die Lange des Spaltes betragt vorzugsweise > 250 mm, besonders bevorzugt > 300 mm, ganz besonders bevorzugt
> 350 mm. Dieser wird beispielsweise von einer ersten Presswalze 28 mit iiber einen um ein Tragelement angeordneten
flexiblen Mantel 29 realisiert, welcher mittels einer, die Form des Pressspaltes 9 bestimmenden gekrimmten Oberflache
eines Anpresselementes 30 gegen eine Gegenwalze 31 drickt. Die Gegenwalze 31 kann dabei als innengestitzte
Walze, d.h. mit einem nicht flexiblen sondern starren Walzenmantel 32 und einem ein Stitzelement 33 tragenden Joch,
wobei das Stiitzelement 33 zur Manteldeformation gegen den Innenumfang des Walzenmantels 32 anpressbar ist,
ausgebildet werden. Diese Ausflihrung erlaubt hohe Linienlasten und Trockengehalte, wie sie insbesondere bei der
Herstellung von diinnen Faserstoffbahnen erwiinscht sind. Gemaf einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung zur
Anwendung bei der Herstellung dickerer Papiere ist die Gegenwalze 31 frei von einem Abstltzelement. Eine derartige
Ausfiihrung wird in Figur 3 beschrieben.

[0034] Die erfindungsgemafle Kombination eines horizontalen Hybridformers 6 mit nachgeordneter Ein-Spalt-Pres-
seneinrichtung 8 und einfacher Abnahmesaugwalze 12 erlaubt den Einsatz eines hinsichtlich Bauraum und erzielbarer
Verringerung der Zweiseitigkeit der gebildeten Faserstoffbahn 3 besonders optimierten Nassteiles 1, wobei diese Kon-
figuration auch auf einfache Art und Weise an Langsiebanordnungen nachristbar ist.

[0035] Gegenlber der Ausfiihrung in Figur 1a verdeutlicht die Figur 1b einen erfindungsgemafRen Nassteil 1 mit einem
sogenannten Gapformer 7, welcher vorzugsweise ebenfalls horizontal angeordnet ist. Dieser ist dadurch charakterisiert,
dass der sich an den Stoffauflauf 34 anschlieRende Entwéasserungsabschnitt | im wesentlichen aus einer Doppelsiebzone
14 besteht, in welcher verschiedene Entwasserungseinrichtungen, hier beispielsweise 35 und 17 angeordnet sind. Auch
hier sind zwei endlose Siebbander 15 und 16 vorgesehen, die die Doppelsiebzone 14 miteinander bilden. Dabei laufen
diese in einem ersten Entwasserungsteilabschnitt I-1 Gber ein gekrimmtes Entwésserungselement 35, welches bei-
spielsweise als stationdrer Formierschuh oder wie in Figur 1b dargestellt als eine rotierende Formierwalze ausgebildet
ist. Dabei bilden die beiden Siebbander 15 und 16 miteinander einen keilférmigen Einlaufspalt 39, der die Faserstoff-
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suspension S unmittelbar von einem Stoffauflauf 34 aufnimmt. In einem zweiten Entwasserungsteilabschnitt I-2 der
Doppelsiebzone 14 ist eine Entwasserungseinrichtung 17 angeordnet, wobei in jeder der Siebbander 15, 16 zumindest
eine Entwasserungsleiste vorgesehen ist, und die Leisten jeweils zueinander in Sieblaufrichtung betrachtet versetzt
sind. Die einzelnen Leisten und das gekrimmte Entwasserungselement 35 erstrecken sich dabei vorzugsweise Uber
die gesamte Bahnbreite. Die Entwésserungseinrichtung 17 ist vorzugsweise im Wesentlichen wie in Figur 1a beschrieben
aufgebaut, weshalb hier im Detail nicht weiter darauf eingegangen wird. Diese umfasst auch hier einen Entwasserungs-
kasten 21 in Form eines Obersiebsaugkastens und einen im unteren Siebband 15 angeordneten und sich wenigstens
Uber die Erstreckung des Obersiebsaugkastens in Sieblaufrichtung betrachtet erstreckenden Formationskasten 22,
wobei in beiden Elementen Formierleisten angeordnet sind. Die Formierleisten 23 im Formationskasten sind dabei
entweder wie in Figur 1b nicht dargestellt nur elastisch, insbesondere federnd gelagert oder aber Gber Mittel 25 mit
einem Druck hinsichtlich des einzustellenden Anpressdruckes an der einzelnen Leiste separat ansteuerbar. Fur die
konkrete konstruktive Ausgestaltung des Obersiebsaugkastens sowie des Formationskastens 22 und die Realisierung
der Ansteuerung der einzelnen Formierleiste 23 im Formationskasten bestehen eine Vielzahl von Méglichkeiten, wobei
die Auswabhl, insbesondere Auslegung in Abhangigkeit des Einsatzfalles erfolgt.

[0036] Nach Trennung der beiden Siebe 15, 16 ist in einem weiteren zweiten Entwasserungsabschnitt Il ein weiteres
Entwasserungselement 40 angeordnet sein. Dieses ist beispielsweise als Saugeinrichtung mit gekriimmter Oberflache
ausgefiihrt und bewirkt eine Auslenkung der Siebbandfiihrung aus einer horizontalen Ebene, die durch den Verlauf der
Entwasserungsstrecke im Doppelsiebformer 14 charakterisiert ist. Die Siebtrennung erfolgt in Analogie zur bereits be-
schriebenen Ausfiihrung im Hybridformer. Der weitere Verlauf und die Nachordnung der Pressenvorrichtung 5 sowie
der Aufbau dieser erfolgt ebenfalls in Analogie zu der in Figur 1a dargestellten Mdglichkeit.

[0037] Dieinden Figuren 1a und 1b dargestellten Kombinationen eines bestimmten Formertyps, insbesondere eines
Hybrid- oder Gapformers 6, 7 mit einer Doppelsiebzone 14, die durch die freie und vorzugsweise separatan den einzelnen
Leisten einstellbare Anpresskraftim Formationskasten gegeniiber dem unteren Siebband 15 charakterisiert sind, wobei
die Entwasserungsstrecke, welche durch die Abfolge der Entwasserungsabschnitte beschreibbar ist, im wesentlichen
horizontal verlauft und die Ausbildung der nachgeordneten Pressenvorrichtung 5 in Form einer Ein-Spalt-Pressenein-
richtung 8 ist dabei nicht auf die Ausflihrungen in den Figuren 1a und 1b beschrankt. Diese verdeutlichen lediglich
Grundkonzepte, die erweitert oder modifiziert werden kénnen.

[0038] Figur 1c verdeutlicht anhand eines Ausschnittes aus den Figuren 1a und 1b die Abnahmesaugwalze 12 und
die sich an dieser bei der erfindungsgemafien Lésung ergebenden Verhéltnisse. Der Umschlingungswinkel vy ist vor-
zugsweise kleiner gleich 40°. Zumindest im Umschlingungsbereich ist die Saugzone S12 wirksam. Ferner erkennbar
ist der Abnahmewinkel o der Faserstoffbahn 3 vom Formiertragsieb, d.h. dem unteren Sieb 15. Zur Realisierung einer
geringen Bauhohe betragt der Abnahmewinkel vorzugsweise < 40°, besonders bevorzugt < 30°.

[0039] In Figur 1 sind den Presswalzen 28 und 31 Entwasserungsrinnen zugeordnet, die vorzugsweise mit gleicher
Neigung gegentiber der Faserstoffbahn angeordnet sind, wie der Walzenstock.

[0040] Die Figuren 2a und 2b verdeutlichen in schematisiert vereinfachter Darstellung mdgliche Ausfiihrungen eines
Hybridformers 6 fiir einen erfindungsgemaf ausgefiihrten Nassteil 1. Der Grundaufbau entspricht im Wesentlichen dem
in Figur 1a beschriebenen, weshalb fir gleiche Elemente die gleichen Bezugszeichen verwendet werden. Dargestellt
sind auch hier die Langsiebzone in Form der Vorentwasserungszone 13 als erster Entwasserungsabschnitt |, die sich
daran anschlieRende Doppelsiebzone 14 als zweiter Entwasserungsabschnitt I, welche einen ersten Entwasserungs-
teilabschnitt II-1, der hier beispielhaft frei von einer Entwésserungseinrichtung ist, und einen zweiten Entwésserungs-
teilabschnitt 11-2, in welchem die Entwéasserungseinrichtung 17 angeordnet ist, aufweist sowie ein dritter Entwasserungs-
teilabschnitt 11-3, der den Trennbereich der beiden Siebbénder 15, 16 bildet. Dazu sind der Entwasserungseinrichtung
17 in Sieblaufrichtung zwei Saugelemente 18.1 und 18.2 nachgeordnet, wobei das Saugelement 18.1 vorzugsweise als
gekrimmter Trennsauger ausgebildet ist. Das dem gekriimmten Trennsauger in Sieblaufrichtung beabstandet nachge-
ordnete Saugelement 18.2 kann dabei als normaler Saugkasten ausgefiihrt sein. Beide Saugelemente 18.1 und 18.2
sind im unteren Siebband 15 angeordnet. Durch den gekriimmten Trennsauger wird damit das untere Siebband 15 in
Sieblaufrichtung betrachtet, im zweiten Entwéasserungsabschnitt Il in die Doppelsiebzone 14 von der Horizontalen ab-
gelenkt und Uber entsprechende Leiteinrichtungen, hier eine Leitwalze 41 und die Antriebswalze 20 sowie weitere hier
nicht dargestellte Leiteinrichtungen gefiihrt. Dabei schlieRt sich an den Doppelsiebzonenbereich 14 ein weiterer Ent-
wasserungsabschnitt lll an, in welchem zur Erhéhung des Trockengehaltes wenigstens eine weitere Saugeinrichtung
42 angeordnet ist. Diese ist ebenfalls im unteren Siebband 15 angeordnet und wirkt am Innenumfang des Siebbandes
15. Im dargestellten Fall ist die Saugeinrichtung 42 beispielsweise als Saugkasten mit in Sieblaufrichtung unterschied-
lichen und hintereinander geschalteten Saugzonen 42.1, 42.2 ausgefiihrt. Die Saugeinrichtung 42 ist dabei dem Ab-
nahmebereich 19 an der Abnahmesaugwalze 12 vorgeordnet.

[0041] Die offene besaugte Lange an den Saugeinrichtungen im Abschnitt Ill betrégt dabei vorzugsweise im Bereich
von einschlieflich 30 bis 160 mm. Die Saugeinrichtung ist als Hochvakuumsauger mit einem Unterdruck im Bereich
>50 bis 80 kPa ausgebildet.

[0042] Isteine weitere Umlenkung des unteren Siebbandes 15 erforderlich, kann dies durch nicht besaugte Elemente,
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wie einfache oder gerillte Leitwalzen oder Walzen mit offener Oberflache realisiert werden, um ein Aufschwimmen des
Siebbandes und Abheben der Faserstoffbahn zu vermeiden.

[0043] Das untere Siebband 15 wird dann im Bereich der Antriebswalze 20 umgelenkt, wobei die Antriebswalze 20
derart angeordnet ist, dass diese aufderhalb einer Verlangerung der Vertikalen durch die Mittenachse M12 der Abnah-
mesaugwalze 12 drehbar und antreibbar gelagert ist. Die Abnahmewalze 12 selbst istim oberen Filzband 10 angeordnet
und bildetim Zusammenwirken mit dem unteren Siebband 15 den Abnahmebereich 19 zur Aufnahme der Faserstoffbahn
3 und Weiterfihrung mit dem Filzband 10.

[0044] Die Figur 2b verdeutlicht eine Ausfiihrung gemaR Figur 2a jedoch mit horizontaler Fiihrung des unteren Sieb-
bandes 15 bis zum Abnahmebereich 19, vorzugsweise bis zur Antriebswalze 20, d.h. frei von einer Schrégstellung. Die
einzelnen Entwasserungsabschnitte | bis Il sind in einer horizontalen Ebene angeordnet. Der Anderungswinkel in der
Siebfiihrung im dritten Entwasserungsabschnitt 1l gegeniiber dem zweiten Entwésserungsabschnitt |l betragt B = 0°.
Dabei ist auch hier in der Doppelsiebzone 14 der Entwasserungseinrichtung 17 ein entsprechendes Saugelement,
vorzugsweise in Form eines Trennsaugers 18 mit einer ebenen Oberflache nachgeordnet. Ferner ist auf3erhalb der
Doppelsiebzone 14 am unteren Siebband 15 eine weitere Saugeinrichtung 42 wirksam, die vorzugsweise bereits im
Ubergangsbereich des zweiten oberen Siebbandes 16, das heilt im Umlenkbereich des Obersiebes in Bezug auf die
axiale Erstreckung in Sieblaufrichtung betrachtet, angeordnet ist. Diese erstreckt sich vorzugsweise tiber den gesamten
dritten Entwasserungsabschnitt bis nahezu zur Abnahmestelle 19. Dadurch wird es méglich, das untere Siebband 15
in horizontaler Richtung unter Ausbildung einer Ebene zu flihren, wobei der gesamte Entwasserungsbereich vom ersten
bis zum dritten Entwasserungsabschnitt I-1ll durch eine ebene Flache charakterisiert ist. Die Abnahmesaugwalze 12
nimmt die Faserstoffbahn 3 im Abnahmebereich 19 am als Formiertragsieb fungierenden unteren Siebband 15 auf und
fuhrt diese am oberen Filzband 10 weiter. Die Fihrung erfolgt in den einzelnen Pressspalt 9 der Ein-Spalt-Pressenein-
richtung 8 der Pressenvorrichtung 5. Daraus ist ersichtlich, dass zur Realisierung optimaler Ein- und Auslaufeigenschaf-
ten der Einlauf gegenliber dem Abnahmebereich 19 in vertikaler Richtung versetzt angeordnet ist und ferner auch der
Auslauf, was Uber die gekippte Anordnung der Ein-Spalt-Presseneinrichtung 8 um den Verkippungswinkel  realisiert
wird.

[0045] Die Figur 3 verdeutlicht eine besonders vorteilhafte Weiterentwicklung einer Pressenvorrichtung 5 eines erfin-
dungsgemalien Nassteiles1 mit Eignung zur Herstellung dickerer holzfreier Papiere mit hoher Gleichmafigkeit auf
beiden Seiten der Papierbahn. Bei diesem ist die eine Ein-Spalt-Presseinrichtung 8 mit verlangertem Pressspalt 9 in
Form einer Schuhpresse 27 ausgefiihrt. Um hier auch hochvolumige holzfreie Papiere zu erzeugen, die bei geringen
Investitionskosten eine sehr gute Qualitdt und Runability erméglichen, wird erfindungsgemaf der ersten Presswalze 28
in Form einer Schuhpresswalze, die beispielhaft im oberen Filzband 10 angeordnet ist, eine als Vollmantelwalze frei
von einem am Innenumfang wirksam werdenden Stiitzelement ausgefiihrte Gegenwalze 31 im unteren Filzband 11
zugeordnet. Dadurch werden kleinere Pressimpuls erzeugt, die jedoch gerade fiir holzfreie Stoffe zur Erzeugung von
Papieren grolRerer Dicke ausreichend, da der Trockengehalt nach einer derartigen Presseinheit proportional zur erreich-
baren Dicke bei gleich bleibender Rauhigkeit ist.

[0046] Die Schuhoberflache ist dabei durch eine Anpassung an die Oberflache der Gegenwalze 31 ausgefiihrte
Geometrie charakterisiert. Im dargestellten Fall ist diese beispielhaft konvex gekrimmt.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Nassteil

2 Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn
3 Faserstoffbahn

4 Blattbildungsvorrichtung

5 Pressenvorrichtung

6 Hybridformer

7 Gapformer

8 Einspaltpresseneinrichtung
9 Pressspalt

10 Erstes Filzband

11 Zweites Filzband

12 Abnahmesaugwalze

13 Vorentwasserungszone

14 Doppelsiebzone

15 Erstes endloses Siebband
16 Zweites endloses Siebband
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17 Entwéasserungseinrichtung

18 Saugelement

18.1,18.2  Saugelement

19 Abnahmebereich

20 Antriebswalze

21 Entwasserungskasten, Obersiebsaugkasten
22 Formationskasten

23 Formierleisten

24 Formierleisten

25 Mittel zur variablen Einstellung der Anpresskraft
26 Innenumfang

27 Schuhpresseinheit

28 Erste Presswalze

29 Flexibler Pressmantel

30 Anpresselement

31 Gegenwalze

32 Walzenmantel

33 Stitzelement

34 Stoffauflauf

35 Entwasserungseinrichtung

36 Saugwalzenmantel

37 AuRenumfang

38 Einlaufwalze

39 Einlaufspalt

40 Entwasserungseinrichtung

41 Leitwalze

42 Saugeinrichtung

43 Entwasserungsrinnen

I Erster Entwasserungsabschnitt

Il Zweiter Entwasserungsabschnitt
Il Dritter Entwasserungsabschnitt
1-1; -1 Erster Entwasserungsteilabschnitt
-2, 1-2 Zweiter Entwasserungsteilabschnitt
S Faserstoffsuspension

M12 Mittelachse

S12 Saugzone

o Abnahmewinkel

B Schragungswinkel

) Verkippungswinkel

Y Umschlingungswinkel
Patentanspriiche

1. Nassteil (1) fir einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (3), insbesondere Papiermaschine zur Her-

stellung holzfreier Papiere, umfassend eine Siebpartie bildende Blattbildungsvorrichtung (4) und eine dieser nach-
geordneten Pressenvorrichtung (5),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Blattbildungsvorrichtung (4) als Hybridformer (6) oder Gapformer (7) ausgefiihrt ist, wobei die Blattbil-
dungsvorrichtung (4) frei von einer Siebsaugwalze ist, und die dieser nachgeordnete Pressenvorrichtung (5) lediglich
einen einzigen Pressspalt (9) aufweist, der von einer doppelt befilzten Ein-Spalt-Presseneinrichtung (8) gebildet
wird, wobei die Abnahme an der Blattbildungsvorrichtung (4) vorzugsweise mit einer Abnahmeeinrichtung, insbe-
sondere einer Abnahmesaugwalze (12) erfolgt.

Nassteil (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abnahmewinkel (o) an der Abnahmesaugwalze (12) zwischen einem die Abnahmesaugwalze (12) um-
schlingenden Filzband (10) und einem Formiertragsieb (15) der Blattbildungsvorrichtung (4) im Abnahmebereich
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(19) < 30°, vorzugsweise < 25° betragt.

Nassteil (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Umschlingungswinkel (y) der Faserstoffbahn (3) an der Abnahmesaugwalze (12) vorzugsweise < 40°,
besonders bevorzugt < 30°, ganz besonders bevorzugt < 25°betragt.

Nassteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pressenvorrichtung (5) lediglich eine Ein-Spalt-Presseneinrichtung (8) in Form einer Schuhpresseinrich-
tung (27) mit einem verlangerten Pressspalt (9), umfassend eine erste Presswalze (28), die einen flexiblen Press-
mantel (29) und wenigstens eine Anpresseinheit (30) mit gekriimmter Oberflache aufweist, und eine zweite Press-
walze als Gegenwalze (31), wobei die Lange des Pressspaltes (9) vorzugsweise > 250 mm, besonders bevorzugt
> 300 mm, ganz besonders bevorzugt > 350 mm betragt.

Nassteil (1) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gegenwalze (31) einen starren Pressmantel umfasst, an dessen Innenumfang sich an einem Tragelement
abstitzende Stitzelemente (33) anpressbar sind.

Nassteil (1) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Gegenwalze (31) als Vollmantelwalze und frei von einem Stiitzelement ausgefiihrt ist.

Nassteil (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die theoretische Verbindungsachse der Mittenachsen der einzelnen Presswalzen (28, 31) der Ein-Spalt-
Presseneinrichtung (8) in Faserstoffbahnlaufrichtung in einem Winkel zwischen einschlieRlich 0 und 20°, vorzugs-
weise 10 und 20° geneigt ausgefihrt ist.

Nassteil (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Blattbildungsvorrichtung (4) einen in horizontaler Richtung angeordneten Hybrid- oder Gapformer (6, 7)
umfasst.

Nassteil (1) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Blattbildungsvorrichtung (4) wenigstens zwei Entwasserungsabschnitte (I, I, 1ll) umfasst, wobei ein Ent-
wasserungsabschnitt (I, Il) als aus zwei endlosen Siebbandern (15, 16) gebildete Doppelsiebzone (14) ausgefiihrt
ist und nach Trennung der Siebbander (15, 16) das untere Siebband (15) an wenigstens einer Saugeinrichtung
unter einem Schragungswinkel (B) gegeniiber dem ebenen Abschnitt in der Doppelsiebzone (14) in einem nachge-
ordneten weiteren Entwasserungsabschnitt (I1l) geftihrt wird.

Nassteil (1) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schragungswinkel (B) gegeniiber dem ebenen Abschnitt in der Doppelsiebzone (14) < 30°, vorzugsweise
< 20°, ganz besonders bevorzugt im Bereich zwischen 1 und 10° betragt.

Nassteil (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schragungswinkel () gegentiber dem ebenen Abschnitt in der Doppelsiebzone (14) 0° betragt.

Nassteil (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich der Doppelsiebzone (14) eine Entwasserungseinrichtung (17) angeordnet ist, umfassend einen
im oberen Siebband (16) angeordneten besaugten und Formierleisten (24) aufweisenden Entwasserungskasten
(21) und einen im Bereich der Erstreckung des Entwasserungskastens (21) in Sieblaufrichtung im unteren Siebband
(15) angeordneten Formationskasten (22), umfassend eine Mehrzahl von in Sieblaufrichtung hintereinander beab-
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standet angeordneten Formierleisten (23), die frei von einer mechanischen Kopplung miteinander sind und Mittel
(25) zur variablen Einstellung der Anpresskraft an der einzelnen Formierleiste (23).

Nassteil (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Doppelsiebzone (14) im dritten Entwasserungsabschnitt (11l) zumindest ein Hochvakuumsauger nachge-
ordnet ist, welcher eine offene besaugte Lange in Sieblaufrichtung zwischen > 30 und 160 mm aufweist.

11
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Fig.1c
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