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(57)  Eine Maschine (10) zur Herstellung einer ein-
seitig glatten Papierbahn (12) umfasst einen Formierbe-
reich (14), einen Pressenbereich (16) und einen Trock-
nungsbereich (18). Die der zu glattenden Vorderseite
(34) gegenuberliegende Riickseite (42) der Papierbahn
(12) kommt sowohl in einem den Pressenbereich (16)
zugeordneten Pressnip (28) als auch in einem ersten
dem Trocknungsbereich (18) zugeordneten Pressnip
(32) jeweils mit einem Pressfilz (20,30) in Kontakt, wobei
der erste dem Trocknungsbereich (18) zugeordnete

Fig.1

Maschine zur Herstellung einer einseitig glatten Papierbahn

Pressnip (32) zwischen einem befilzten Presselement
(48) und einem Glatt- und/ oder Yankeezylinder (44) ge-
bildet ist. Die Papierbahn (12) ist in Bahnlaufrichtung (L)
nach dem ersten dem Trocknungsbereich (18) zugeord-
neten Pressnip (32) durch einen zweiten dem Trock-
nungsbereich (18) zugeordneten Pressnip (50) gefiihrt,
der zwischen einer glatten Pressflache (52) und dem
Glatt- bzw. Yankeezylinder (44) gebildet ist und in dem
die Riickseite (42) der Papierbahn (12) mit der glatten
Pressflache (52) in Kontakt kommt.

10
./

42

e \(‘
44
O

> D @ y
//L 32 C’i‘

12 48 30 56 .,

34

5

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 113 607 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer einseitig glatten Papierbahn, mit einem
Formierbereich, einem Pressenbereich und einem
Trocknungsbereich, bei der die der zu glattenden Vor-
derseite gegenuberliegende Rickseite der Papierbahn
sowohl in einem dem Pressenbereich zugeordneten
Pressnip als auch in einem ersten dem Trocknungsbe-
reich zugeordneten Pressnip jeweils mit einem Pressfilz
in Kontakt kommt, wobei der erste dem Trocknungsbe-
reich zugeordnete Pressnip zwischen einem befilzten
Presselement und einem Glatt- und/oder Yankeezylinder
gebildet ist. Eine derartige Maschine ist in der noch nicht
veroffentlichten deutschen Patentanmeldung 10 2007
027 270.9 beschrieben.

[0002] Die Herstellung von einseitig glatten Papieren
mit einem Flachengewicht von Ublicherweise 25 bis 50
g/m2 erfolgt heute auf sogenannten MG-Maschinen (MG
= Maschinenglattung). Dabei wird die Bahn mit ver-
gleichsweise niedrigem Trockengehalt mittels einer An-
presswalze an den Glatt- oder Yankeezylinder Ubertra-
gen.

[0003] Zur Erzeugung einer hohen Glatte wurde ins-
besondere auch bereits vorgeschlagen, die Papierbahn
mit ihrer zu glattenden Vorder- oder Schoénseite Uber
zwei Presswalzen gegen den Glatt- bzw. Yankeezylinder
zu pressen. Dabei hat die der zu glattenden Vorderseite
gegenuberliegende Ruckseite der Papierbahn keinen
Kontakt mit einer glatten Walze. Entsprechend weist die
Riickseite der Papierbahn eine hohe Rauhigkeit auf. Ty-
pische PPS-Werte flir mittels einer herkdmmlichen, klas-
sischen Yankee-Maschine hergestellte Papiere sind flr
die Vorderseite beispielsweise 3,0 um, wahrend die be-
treffenden Werte fir die Rickseite > 7 pm sind.

[0004] Bei vielen Anwendungen ist aber auch auf der
Ruckseite der Papierbahn eine geringere Rauhigkeit er-
wiinscht, wozu bisher der Yankee-Maschine ein Glatt-
werk nachgeordnet wurde, was nun aber relativ aufwan-
dig ist.

[0005] Beimoderneren Konzepten zurHerstellungvon
einseitig glatten Papieren wird zur Verbesserung des
Trockengehalts und der Glatte der Vorderseite ein Pres-
senkonzept mit Schuhpresse und Transferband einge-
setzt, wie dies auch bei der in der alteren deutschen Pa-
tentanmeldung 10 2007 027 270.9 beschriebenen Ma-
schine der Fall ist. Das Problem einer hohen Rauhigkeit
der Ruckseite der Papierbahn ist jedoch auch hier noch
vorhanden. Um auch die Rauhigkeit der Riickseite redu-
zieren zu kdnnen, ist ein zusatzliches Softnip-Glattwerk
mit Thermowalze auf der Riickseite erforderlich, was zu-
satzliche Investitions- und Betriebskosten, zumindest je-
doch eine Verlangerung der Maschine mit sich bringt.
Herkdmmliche, das heif3t insbesondere harte Anpress-
walzen mit einem massiven Walzenmantel, der auch mit
Gummi beschichtet sein kann, kdnnen sich der sich unter
Betriebsbedingungen verformten Kontur des Glatt- bzw.
Yankeezylindermantels nur eingeschrankt anpassen.
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Sie mussen fir einen Betriebspunkt bombiert werden.
Anderungen des Dampfdrucks und der Linienkraft fiihren
zu ungleichmafigen Anpressungen Uber die Lange des
Zylinders und auch dadurch zu unbefriedigenden Glatte-
und Glanzquerprofilen. Will man eine gleichmaflige An-
pressung gegen den Glatt- bzw. Yankeezylinder errei-
chen, istdas Betriebsfenster beziiglich des Dampfdrucks
des Zylinders und der Linienkraft der beiden Anpress-
walzen am Glatt- bzw. Yankeezylinder stark einge-
schrankt, was die Flexibilitat der gesamten Maschine be-
eintrachtigt.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Maschine der eingangs genannten Art zu
schaffen, bei der die zuvor erwéhnten Probleme beseitigt
sind. Dabei soll insbesondere eine moglichst hohe
GleichmaRigkeit von Glatte und Glanz Uber die Maschi-
nenbreite in einem mdglichst weiten Betriebsfenster bei
reduzierter Rauhigkeit der Riickseite der Papierbahn ge-
geben sein.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gel6st, dass die Papierbahn in Bahnlaufrichtung nach
dem ersten dem Trocknungsbereich zugeordneten
Pressnip durch einen zweiten dem Trocknungsbereich
zugeordneten Pressnip gefiihrt ist, der zwischen einer
glatten Pressflache und dem Glatt- bzw. Yankeezylinder
gebildet ist und in dem die Rickseite der Papierbahn mit
der glatten Pressflache in Kontakt kommt.

[0008] Da der zweite dem Trocknungsbereich zuge-
ordnete Pressnip unbefilzt und zwischen dem Glatt- bzw.
Yankeezylinder und einer glatten Pressflache gebildet
ist, wird, vergleichbar einer Offsetpresse, vor allem die
Rauhigkeit der Riickseite reduziert. Bei der Vorderseite
verbessern sich die Glanz- und Glattewerte.

[0009] Gemal einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafien Maschine ist die mit
derRuckseite der Papierbahn in Kontakt kommende glat-
te Pressflache durch eine insbesondere mit einem ela-
stischen Mantel versehene Durchbiegungseinstellwalze
gebildet.

[0010] Dabeiumfasstdie Durchbiegungseinstellwalze
vorteilhafterweise ein drehfestes Joch, um das der ins-
besondere elastische Walzenmantel umlauft, und zwi-
schen dem Joch und dem Walzenmantel angeordnete,
quer zur Bahnlaufrichtung verteilte insbesondere hy-
draulische Anpresseinheiten oder Stitzelemente.
Zweckmaligerweise sind hierbei die Anpresseinheiten
Uber eine der Durchbiegungseinstellwalze zugeordnete
Steuer- und/oder Regeleinrichtung einzeln, gruppenwei-
se und/oder gemeinsam ansteuerbar.

[0011] Von Vorteil ist insbesondere, wenn der Mantel
der Durchbiegungseinstellwalze in Walzenlangsrichtung
so elastisch ist und/oder die Anpresseinheiten Uber die
Steuer- und/oder Regeleinrichtung so ansteuerbar sind,
dass sich die Durchbiegungseinstellwalze zumindest im
Wesentlichen an die Kontur der Oberflache des Glatt-
bzw. Yankeezylinders in dessen Langsrichtung anpasst.
Der elastische Mantel passt sich damit optimal der Kontur
des Glatt- bzw. Yankeezylindermantels iber einen wei-
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ten Linienkraftbereich an. Dabei soll die im Querschnitt
betrachtet kreiszylindrische Form der Durchbiegungs-
einstellwalze zumindest im Wesentlichen aufrecht erhal-
ten bleiben. Bevorzugt ist also der Elastizitdtsmodul in
Langsrichtung der Durchbiegungseinstellwalze kleiner
als der Elastizitatsmodul in Umfangsrichtung der Durch-
biegungseinstellwalze. Bei dieser Durchbiegungsein-
stellwalze kann es sich also insbesondere um eine so-
genannte "NipcoElast"-Walze (Voith) handeln. Grund-
satzlich kdnnen die verschiedenen Anpresseinheiten mit
gleichem Druck oder zumindest teilweise mit unter-
schiedlichem Druck beaufschlagt werden.

[0012] Der elastische Walzenmantel der Durchbie-
gungseinstellwalze kann insbesondere aus Kunststoff
und/oder Faser-Kunststoff-Verbund bestehen und weist
einen Elastizitdtsmodul in Langsrichtung E; von 7000 bis
12000 N/m2, vorzugsweise von 10000 N/m2 und in Um-
fangsrichtung einen Elastizitatsmodul von E; von 25000
bis 45000 N/m2, vorzugsweise E; = 35000 N/m? auf.
[0013] Der elastische Walzenmantel weist vorzugs-
weise einen Bezug auf. Dieser Walzenbezug kann aus
einem elastomeren Material, insbesondere aus Gummi
und oder Polyurethan bestehen. Es sind auch Composi-
te-Bezlige moglich, wie zum Beispiel kohlefaser- oder
glasfaserverstarkte Kunststoffe (CFK, GFK). Der Har-
tebereich des Walzenbezuges liegt zwischen 0 und 90
Pussey&Jones (P&J), vorzugsweise zwischen 10 und 40
P&J und besonders bevorzugt im weichen Bereich von
20 P&J. Im harten Bereich vorzugsweise zwischen 85
und 95 ShoreD.

[0014] Der elastische Walzenmantel bildet dann zu-
sammen mit dem Bezug den Elastmantel.

[0015] GemalR einer alternativen Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaflen Maschine ist die mit der Riickseite
der Papierbahn in Kontakt kommende glatte Pressflache
durch eine mit einem elastischen Bezug vorzugsweise
aus Gummi oder Polyurethan versehene bombierte An-
presswalze gebildet. Bei dieser Ausfihrungsform ergibt
sich allerdings bezlglich des Dampfdrucks und der Be-
lastung ein relativ kleineres Betriebsfenster.

[0016] GemaR einer weiteren zweckmafigen Ausfih-
rungsform ist die mit der Riickseite der Papierbahn in
Kontakt kommende glatte Pressflache durch eine unbe-
filzte Schuhpresswalze gebildet, die mit einem glatten
Pressmantel versehen ist.

[0017] Eine bevorzugte praktische Ausfiihrungsform
dererfindungsgemafien Maschine zeichnet sichdadurch
aus, dass die herzustellende Papierbahn mittels eines
Wasser aufnehmenden ersten Pressfilzes von dem For-
mierbereich Ubernommen wird und zusammen mit dem
ersten Pressfilz und einem zumindest im Wesentlichen
nicht Wasser aufnehmenden glatten Transferband durch
den dem Pressenbereich zugeordneten Pressnip gefihrt
ist, der erste Pressfilz unmittelbar nach dem dem Pres-
senbereich zugeordneten Pressnip von der Papierbahn
weggefiihrt und die Papierbahn zusammen mit dem glat-
ten Transferband vom dem Pressenbereich zugeordne-
ten Pressnip weggeflhrt ist, anschlielend mittels eines
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insbesondere konditionierten Wasser aufnehmenden,
nicht durch den dem Pressenbereich zugeordneten
Pressnip geflihrten zweiten Pressfilzes von dem glatten
Transferband Gbernommen wird und anschlieend zu-
sammen mit dem zweiten Pressfilz durch den ersten dem
Trocknungsbereich zugeordneten Pressnip gefihrt ist.
[0018] Durch die effizientere mechanische Entwasse-
rung der Bahn vor dem Beginn der thermischen Trock-
nung im Trocknungsbereich wird eine deutliche Steige-
rung der Produktionsleistung erreicht. Zudem ergibt sich
eine geschlossene und abrissfreie Bahnfiihrung vom
Formierbereich bzw. Sieb bis zum Glatt- bzw. Yankee-
zylinder des Trocknungsbereichs.

[0019] Gema&R einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform ist der erste Pressfilz unmittelbar nachdem
dem Pressenbereich zugeordneten Pressnip unter ei-
nem mit dem Transferband und entsprechend der Pa-
pierbahn gebildeten Winkel > 0°, vorzugsweise > 10°,
von der Papierbahn weggefuhrt.

[0020] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn der
dem Pressenbereich zugeordnete Pressnip durch eine
Schuhpresse gebildet ist.

[0021] Diezu glattende Vorderseite der Papierbahnist
zweckmaRigerweise durch die in Bezug auf die Blattbil-
dung untere Seite der Papierbahn gebildet.

[0022] Bevorzugtistdererste Pressfilz als Oberfilzund
das glatte Transferband als unteres Band durch den dem
Pressenbereich zugeordneten Pressnip gefihrt.

[0023] ZweckmalRigerweise wird die Papierbahn im
Bereich einer von dem zweiten Pressfilzumschlungenen
Pickup-Walze durch den zweiten Pressfilz von dem glat-
ten Transferband Gbernommen. AnschlieRend kann die
Papierbahn dann zusammen mit dem zweiten Pressfilz
durch den ersten dem Trocknungsbereich zugeordneten
Pressnip gefiihrt werden.

[0024] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform
der erfindungsgemafien Maschine ist das zusammen mit
dem Glatt- bzw. Yankeezylinder den ersten dem Trock-
nungsbereich zugeordneten Pressnip bildende Pres-
selement durch eine Saugwalze, durch die von dem
zweiten Pressfilzumschlungene Pickup-Walze, eine har-
te Walze oder eine Schuhpresseinheit, insbesondere ei-
ne Schuhpresswalze gebildet.

[0025] Dabei kann insbesondere ein gut konditionier-
ter zweiter Pressfilz zum Einsatz kommen, der eine wei-
tere Trockengehaltssteigerung auf Trockengehalte bis
beispielsweise 50 % oder dariiber ermdglicht. Entspre-
chend weniger Wasser muss verdampft werden. Bei glei-
cher Verdampfungsleistung steigt die Produktion, oder
bei gleicher Produktion nehmen die spezifischen Trock-
nungskosten ab, nachdem beispielsweise weniger Gas
fir die dem Glatt- bzw. Yankeezylinder zugeordnete
Haubenheizung benétigt wird und/oder gegebenenfalls
ein kleinerer Glatt- bzw. Yankeezylinder eingesetzt wer-
den kann.

[0026] Von Vorteilistinsbesondere auch, dass die Pa-
pierbahn mit ihrer zuvor mit dem glatten Transferband in
Kontakt gekommenen Seite an den Glatt- bzw. Yankee-
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zylinder Ubergeben wird.

[0027] Versuche haben gezeigt, dass mit steigendem
Trockengehalt der auf den Glatt- bzw. Yankeezylinder
auflaufenden Papierbahn auch der Druck erhéht werden
muss, mit dem die Bahn an den Glatt- bzw. Yankeezy-
linder gepresst wird, um hohe Glatte- und Glanzwerte
auf der Vorderseite der Papierbahn zu erzeugen. Dabei
wird durch den Einsatz einer unbefilzten Anpresswalze
schon bei vergleichsweise niedrigen Belastungen, das
heil’t beispielsweise bei einer Linienkraft im Bereich von
etwa 30 bis etwa 80 N/mm, ein hoher spezifischer An-
pressdruck erzielt.

[0028] Aufgrund der erfindungsgeméafen Lésung wird
die beispielsweise durch den Filzkontakt in den beiden
vorangehenden Pressnips erzeugte Rauhigkeit auf der
Ruckseite der Papierbahn deutlich reduziert. Durch den
Einsatz der Elastwalze bzw. "NipcoElast"-Walze kann
die Belastung des Pressnips in Abhangigkeit von den
jeweiligen Anforderungen in einem weiten Bereich vari-
iert werden, ohne dass das Glatte-, Glanz- oder Dicken-
Querprofil negativ beeinflusst wird.

[0029] Anders als bei der Herstellung von Tissuepa-
pier erfolgt im vorliegenden Fall keine Kreppung am
Glatt- bzw. Yankeezylinder. Die Papiere besitzen eine
wesentlich niedrigere Luftdurchlassigkeit sowie eine hé-
here Glatte und/oder Glanz. Die Papiere sollen also in
erster Linie eine mdglichst hohe Glatte bzw. Glanz auf-
weisen. Das spezifische Volumen (Bulk) sind zweitran-
gig.

[0030] Mit der erfindungsgemaRen Maschine lassen
sich besonders vorteilhaft einseitig glatte Papiere mit ge-
ringer Rickseitenrauhigkeit herstellen. Der Flachenge-
wichtsbereich reicht von 30 bis 120 g/m2, vorzugsweise
liegt er im Bereich von 35 bis 70 g/m2. Die Dichte des
Papieres liegt nach dem Glattzylinder zwischen 0,65 und
0,77 glcm3, bevorzugt bei 0,67 bis 0,74 g/cm3. Im Ver-
gleich zu Tissue-Papieren weisen die Papiere einen ho-
heren Luftdurchstrémwiderstand auf, der - gemessen
nach Gurley, im Bereich zwischen 15 bis 90 s/(100ml)
und vorzugsweise zwischen 25 bis 60 s/(100ml) liegt.
Die Porositat, gemessen nach Bendtsen liegt im Bereich
von100 bis 700 ml/min, insbesondere zwischen 150 und
500ml/min. Entsprechend der Erfindung lassen sich be-
sonders gute Rauigkeitswerte insbesondere fiir die
Rickseite, obwohl diese keinen direkten Kontakt mitdem
Glattzylinder hat, erreichen. Die Rauigkeit der Vordersei-
te, die Kontakt zum Glattzylinder hat, liegt gemessen
nach Bendtsen nach dem Glattzylinder bei 100 bis 500
ml/min, vorzugsweise zwischen 120 und 250 mi/min. Ob-
wohl die Riickseite keinen Kontakt zum Glattzylinder hat,
kénnen Rauigkeitswerte von kleiner 1500 ml/min, insbe-
sondere von 300 bis 900 ml/min nach Bendtsen erreicht
werden.

[0031] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Fig.1  eine schematische Teildarstellung einer bei-
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spielhaften Ausfihrungsform einer erfindungs-
gemafRen Maschine zur Herstellung einer ein-
seitig glatten Papierbahn,
Fig. 2  eine schematische Langsschnittdarstellung ei-
nes Endbereichs einer beispielhaften Ausflih-
rungsform, sowie eine schematische Quer-
schnittsdarstellung der elastischen Durchbie-
gungseinstellwalze der Maschine

[0032] Fig. 1 zeigtin schematischer Teildarstellung ei-
ne beispielhafte Ausflihrungsform einer Maschine 10 zur
Herstellung einer einseitig glatten Papierbahn 12 mit ei-
nem Formierbereich 14, einem Pressenbereich 16 und
einem Trocknungsbereich 18.

[0033] Dabei wird die herzustellende Papierbahn 12
mittels eines wasseraufnehmenden ersten Pressfilzes
20 im Bereich einer vom Pressfilz 20 umschlungenen
ersten Pickup-Walze 22 von einem Sieb 24 des Formier-
bereichs 14 ibernommen und zusammen mitdem ersten
Pressfilz 20 und einem zumindest im Wesentlichen nicht
wasseraufnehmenden glatten Transferband 26 durch ei-
nen dem Pressbereich 16 zugeordneten Pressnip 28 ge-
fuhrt. Der erste Pressfilz 20 wird unmittelbar nach dem
dem Pressenbereich 16 zugeordneten Pressnip 28 von
der Papierbahn 12 und dem glatten Transferband 26
weggefihrt.

[0034] AnschlieRend wird die Papierbahn 12 mittels
eines vorzugsweise konditionierten und insbesondere
nicht strukturierten wasseraufnehmenden, nicht durch
den dem Pressenbereich 16 zugeordneten Pressnip 28
gefuihrten zweiten Pressfilzes 30 von dem glatten Trans-
ferband 26 Gbernommen. Daraufhin wird die Papierbahn
12 zusammen mit dem zweiten Pressfilz 30 durch einen
ersten dem Trocknungsbereich 18 zugeordneten
Pressnip 32 gefiihrt. Auch in diesem ersten dem Trock-
nungsbereich 18 zugeordneten Nip 32 wird also wieder
eine Presskraft erzeugt.

[0035] Dabei kann der erste Pressfilz 20 unmittelbar
nach dem den Pressenbereich 16 zugeordneten
Pressnip 28 unter einem mit dem Transferband 26 und
entsprechend der Papierbahn 12 gebildeten Winkel > 0°,
vorzugsweise > 10°, von der Papierbahn 12 weggefiihrt
werden.

[0036] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, kann
der dem Pressenbereich 16 zugeordnete Pressnip 28
insbesondere durch eine Schuhpresse gebildet sein. Im
vorliegenden Fall umfasstdie Schuhpresse beispielswei-
se eine obenliegende Schuhpresseinheit, insbesondere
Schuhpresswalze 36 und eine untere Gegenwalze 38.
[0037] Der erste Pressfilz 20 kann insbesondere als
Oberfilz und das glatte Transferband 26 insbesondere
als unteres Band durch den dem Pressenbereich 16 zu-
geordneten Pressnip 28 gefuhrt sein.

[0038] Die Papierbahn 12 wird im Bereich einer von
dem zweiten Pressfilz 30 umschlungenen zweiten Pik-
kup-Walze 40 durch den zweiten Pressfilz 30 von dem
glatten Transferband 26 ibernommen.
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[0039] Dabei ist im vorliegenden Fall der erste dem
Trocknungsbereich 18 zugeordnete Pressnip 32 bei-
spielsweise zwischen einer von der zweiten Pickup-Wal-
ze 40 getrennten Saugwalze 48 und einem Glatt- und/
oder Yankeezylinder 44 gebildet. Beim vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel dient also die Saugwalze 48 als mit
dem Glatt- bzw. Yankeezylinder 44 zusammenwirken-
des Presselement. Grundsétzlich ist jedoch beispiels-
weise auch eine solche Ausfiihrungsform denkbar, bei
der das betreffende Presselement gleichzeitig durch die
zweite Pickup-Walze 40 gebildet wird.

[0040] Dem Glatt- bzw. Yankeezylinder 44 kann eine
Trocknungshaube 46 zugeordnet sein.

[0041] Die der zu glattenden Vorderseite 34 gegeben-
Uberliegende Rickseite 42 der Papierbahn 12 kommt
also sowohl in dem dem Pressenbereich 16 zugeordne-
ten Pressnip 28 als auch in dem ersten dem Trocknungs-
bereich 18 zugeordneten Pressnip 32 jeweils mit einem
Pressfilz 20 bzw. 30 in Kontakt. Dabei ist der erste dem
Trocknungsbereich 18 zugeordnete Pressnip 32 zwi-
schen dem befilzten Presselement 48 und dem Glatt-
bzw. Yankeezylinder 44 gebildet, wobei das Pressele-
ment 48 im vorliegenden Fall beispielsweise durch eine
Saugwalze gebildet ist.

[0042] Die Papierbahn 12 ist in Bahnlaufrichtung L
nach dem ersten dem Trocknungsbereich 18 zugeord-
neten Pressnip 32 durch einen zweiten dem Trocknungs-
bereich 18 zugeordneten Pressnip 50 gefiihrt, der zwi-
schen einer glatten Pressflache 52 und dem Glatt- bzw.
Yankeezylinder 44 gebildet ist und in dem die Riickseite
42 der Papierbahn 12 mit der glatten Pressflache 52 in
Kontakt kommt.

[0043] Dabei ist die mit der Riickseite 42 der Papier-
bahn 12 in Kontakt kommende glatte Pressflache 52 im
vorliegenden Fall beispielsweise durch eine mit einem
elastischen Mantel 54 (vgl. auch die Fig. 2 versehene
Durchbiegungseinstellwalze 56 gebildet. Dabei kann es
sich insbesondere um eine sogenannte "NipcoElast"-
Walze (Voith) handeln. In Fig. 2 ist ein Ausflihrungsbei-
spiel einer solchen "NipcoElast"-Walze wiedergegeben.
[0044] Wie beispielsweise anhand der Fig. 2 zu erken-
nenist, umfasst eine solche Durchbiegungseinstellwalze
56 ein drehfestes Joch 58, um das der elastische Wal-
zenmantel 54 umlauft, und zwischen dem Joch 58 und
dem Walzenmantel 54 angeordnete, quer zur Bahnlauf-
richtung L verteilte hydraulische Anpresseinheiten oder
Stutzelemente 60. Die Fig. 2 zeigt eine schematische
Langsschnittdarstellung eines Endbereichs sowie eine
schematische Querschnittdarstellung der elastischen
Durchbiegungseinstellwalze 56. Der elastische Walzen-
mantel 54 weist einen Walzenbezug 62 auf und bildet
damit den Elastmantel 64 der Durchbiegungseinstellwal-
ze 56.

[0045] Der elastische Walzenmantel 54 der Durchbie-
gungseinstellwalze besteht aus einem Faser-Kunststoff-
Verbund und weist einen Elastizitdtsmodul in Langsrich-
tung E; von 10000 N/m2 und in Umfangsrichtung einen
Elastizitdtsmodul von E; = 35000 N/m? auf.
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[0046] Der Walzenbezug 62 des elastischen Walzen-
mantels 54 besteht aus einem elastomeren Material, ins-
besondere aus Gummi und/oder Polyurethan. Es sind
auch Composite-Bezlige mdglich, wie zum Beispiel koh-
lefaser- oder glasfaserverstérkte Kunststoffe (CFK,
GFK). Der Hartebereich des Walzenbezuges 62 liegt bei
20 P&J. Im harten Bereich vorzugsweise zwischen 85
und 95 ShoreD.

[0047] Die Anpresseinheiten 60 kénnen Uber eine der
Durchbiegungseinstellwalze 56 zugeordnete Steuer-
und/oder Regeleinrichtung einzeln, gruppenweise und/
oder gemeinsam ansteuerbar sein. Die verschiedenen
beispielsweise hydraulischen Anpresseinheiten 60 kén-
nen also beispielsweise durch den gleichen Druck oder
zumindestteilweise durch einen unterschiedlichen Druck
beaufschlagt werden.

[0048] Es ist beispielsweise eine solche Ausflihrung
denkbar, bei der der Mantel 54 der Durchbiegungsein-
stellwalze 56 in Walzenléngsrichtung so elastisch istund/
oder die Anpresseinheiten 60 Uber die Steuer- und/oder
Regeleinrichtung so ansteuerbar sind, dass sich die
Durchbiegungseinstellwalze 56 bzw. deren Elastmantel
64 insbesondere Uber einen gro3en Linienkraftbereich
zumindestim Wesentlichen an die Kontur der Oberflache
des Glatt- bzw. Yankeezylinders 44 in dessen Langsrich-
tung anpasst. Hingegen kann der Walzenmantel 54 im
Betrieb seine zumindest im Wesentlichen kreiszylindri-
sche Querschnittsform (vgl. Fig. 3) beibehalten. Bevor-
zugt ist also der Elastizitdtsmodul in Langsrichtung der
Durchbiegungseinstellwalze kleiner als der Elastizitats-
modul in Umfangsrichtung.

[0049] Durch die elastische Durchbiegungsaus-
gleichswalze bzw. "NipcoElast"-Walze 56 mit Elast-Man-
tel ergibt sich eine deutliche Reduzierung der Riicksei-
ten-Rauhigkeit bei gleichmaRiger, intensiver Anpres-
sung an den Glatt- bzw. Yankeezylinder flr eine optimale
Glatte und Glanz.

[0050] Zu den Vorteilen der elastischen Durchbie-
gungseinstellwalze bzw. "Nip-coElast"-Walze zahlen un-
ter anderem:

- groler Walzendurchmesser, zum Beispiel D = 730
mm

- gleichmaRige Linienkraft im Arbeitsbereich von bei-
spielsweise etwa 10 bis etwa 100 N/mm

— Selbstanpassung des Mantels an die Gegen-
walze (z. B. Glattzylinder)

— keine Linienkraftfehler durch fehlerhafte
Bombierungseinstellung oder sonstige Einflis-
se mdglich

- sehr einfache Steuerung (Druck/Linienkraft = pro-
portional)

— beispielsweise nur 1 Zonendruck
— hydraulische Durchbiegungsanpassung ent-
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fallt im Fall eines einheitlichen Zonendrucks

hohe Dampfungseigenschaft durch geringe Mantel-
masse

— Bezugsschonung

Bezugszeichenliste

[0051]

10  Maschine

12  Papierbahn

14 Formierbereich

16  Pressenbereich

18  Trocknungsbereich

20 erster Pressfilz

22  erste Pickup-Walze

24  Sieb

26  glattes Transferband

28  Pressnip

30  zweiter Pressfilz

32  Pressnip

34  Vorderseite

36  Schuhpresseinheit, Schuhpresswalze

38 Gegenwalze

40 zweite Pickup-Walze

42  Rickseite

44  Glatt- bzw. Yankeezylinder

46  Trockenhaube

48 Presselement, Saugwalze

50 Pressnip

52  glatte Pressflache

54  elastischer Mantel,

56  Durchbiegungseinstellwalze, "NipcoElast"-Walze

58 Joch

60 Anpresseinheit, Stiitzelement

62 Walzenbezug, Bezug des elastischen Walzen-
mantels

64  Elastmantel (elastischer Walzenmantel mit Bezug)

L Bahnlaufrichtung

Patentanspriiche

1. Maschine (10) zur Herstellung einer einseitig glatten

Papierbahn (12), mit einem Formierbereich (14), ei-
nem Pressenbereich (16) und einem Trocknungs-
bereich (18), bei der die der zu glattenden Vorder-
seite (34) gegeniberliegende Riickseite (42) der Pa-
pierbahn (12) sowohl in einem dem Pressenbereich
(16) zugeordneten Pressnip (28) als auch in einem
ersten dem Trocknungsbereich (18) zugeordneten
Pressnip (32) jeweils mit einem Pressfilz (20, 30) in
Kontakt kommt, wobei der erste dem Trocknungs-
bereich (18) zugeordnete Pressnip (32) zwischen ei-
nem befilzten Presselement (48) und einem Glatt-
und/oder Yankeezylinder (44) gebildet ist,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dadurch gekennzeichnet,

dass die Papierbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L)
nach dem ersten dem Trocknungsbereich (18) zu-
geordneten Pressnip (32) durch einen zweiten dem
Trocknungsbereich (18) zugeordneten Pressnip
(50) gefiihrt ist, der zwischen einer glatten Pressfla-
che (52) und dem Glatt- bzw. Yankeezylinder (44)
gebildet ist und in dem die Rickseite (42) der Pa-
pierbahn (12) mitder glatten Pressflache (52) in Kon-
takt kommt.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit der Riickseite (42) der Papierbahn (12)
in Kontakt kommende glatte Pressflache (52) durch
eine insbesondere mit einem elastischen Mantel (54,
64) versehene Durchbiegungseinstellwalze (56) ge-
bildet ist.

Maschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchbiegungseinstellwalze (56) ein dreh-
festes Joch (58), um das der insbesondere elasti-
sche Walzenmantel (54) umlauft, und zwischen dem
Joch (58) und dem Walzenmantel (54) angeordnete,
quer zur Bahnlaufrichtung verteilte insbesondere hy-
draulische Anpresseinheiten (60) umfasst.

Maschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpresseinheiten (60) Giber eine der Durch-
biegungseinstellwalze (56) zugeordnete Steuer-
und/oder Regeleinrichtung einzeln, gruppenweise
und/oder gemeinsam ansteuerbar sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mantel (54) der Durchbiegungseinstellwal-
ze (56) in Walzenlangsrichtung so elastisch ist und/
oder die Anpresseinheiten (60) tber die Steuer-und/
oder Regeleinrichtung so ansteuerbar sind, dass
sich die Durchbiegungseinstellwalze zumindest im
Wesentlichen an die Kontur der Oberflaiche des
Glatt- bzw. Yankeezylinders (44) in dessen Langs-
richtung anpasst.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit der Ruckseite (42) der Papierbahn (12)
in Kontakt kommende glatte Pressflache (52) durch
eine mit einem elastischen Bezug vorzugsweise aus
Gummi oder Polyurethan versehene bombierte An-
presswalze gebildet ist.

Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die mit der Riickseite (42) der Papierbahn (12)
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in Kontakt kommende glatte Pressflache (52) durch
eine Schuhwalze mit glattem Pressmantel gebildet
ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die herzustellende Papierbahn (12) mittels ei-
nes Wasser aufnehmenden ersten Pressfilzes (20)
von dem Formierbereich (14) ibernommen wird und
zusammen mit dem ersten Pressfilz (20) und einem
zumindest im Wesentlichen nicht Wasser aufneh-
menden glatten Transferband (26) durch den dem
Pressenbereich (16) zugeordneten Pressnip (28)
geflhrt ist, der erste Pressfilz (20) unmittelbar nach
dem dem Pressenbereich (16) zugeordneten
Pressnip (28) von der Papierbahn (12) weggefiihrt
und die Papierbahn (12) zusammen mit dem glatten
Transferband (26) vom dem Pressenbereich (16) zu-
geordneten Pressnip (28) weggefihrt ist, anschlie-
Rend mittels eines insbesondere konditionierten
Wasser aufnehmenden, nicht durch den dem Pres-
senbereich (16) zugeordneten Pressnip (28) gefiihr-
ten zweiten Pressfilzes (30) von dem glatten Trans-
ferband (26) Gbernommen wird und anschlieRend
zusammen mit dem zweiten Pressfilz (30) durch den
ersten dem Trocknungsbereich (18) zugeordneten
Pressnip (32) gefuhrt ist.

Maschine nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Pressfilz (20) unmittelbar nach dem
dem Pressenbereich (16) zugeordneten Pressnip
(28) unter einem mitdem Transferband (26) und ent-
sprechend der Papierbahn (12) gebildeten Winkel >
0°, vorzugsweise > 10°, von der Papierbahn (12)
weggefiihrt ist.

Maschine nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der dem Pressenbereich (16) zugeordnete
Pressnip (28) durch eine Schuhpresse (36, 38) ge-
bildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zu glattende Vorderseite (34) der Papier-
bahn (12) durch die in Bezug auf die Blattbildung
untere Seite der Papierbahn (12) gebildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Pressfilz (20) als Oberfilz und das
glatte Transferband (26) als unteres Band durch den
dem Pressenbereich (16) zugeordneten Pressnip
(28) gefunhrt ist.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Papierbahn (12) im Bereich einer von dem
zweiten Pressfilz (39( umschlungenen Pickup-Wal-
ze (40) durch den zweiten Pressfilz (30) von dem
glatten Transferband (26) Gbernommen wird.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zusammen mit dem Glatt- bzw. Yankee-
zylinder (44) den ersten dem Trocknungsbereich
(18) zugeordneten Pressnip (32) bildende Pressele-
ment durch eine Saugwalze (48) gebildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zusammen mit dem Glatt- bzw. Yankee-
zylinder (44) den ersten dem Trocknungsbereich
(18) zugeordneten Pressnip (32) bildende Pressele-
ment (48) durch die von dem zweiten Pressfilz (30)
umschlungene Pikkup-Walze gebildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zusammen mit dem Glatt- bzw. Yankee-
zylinder (44) den ersten dem Trocknungsbereich
(18) zugeordneten Pressnip (32) bildende Pressele-
ment durch eine harte Walze gebildet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass das zusammen mit dem Gléatt- bzw. Yankee-
zylinder (44) den ersten dem Trocknungsbereich
(18) zugeordneten Pressnip (32) bildende Pressele-
ment (48) durch eine Schuhpresseinheit, insbeson-
dere eine Schuhpresswalze gebildet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Papierbahn (12) mit ihrer zuvor mit dem
glatten Transferband (26) in Kontakt gekommenen
Seite an den Glatt- bzw. Yankeezylinder (44) tber-
geben wird.
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