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(54) Bezeichnung: Pressenvorrichtung

(57) Hauptanspruch: Pressenvorrichtung flir eine Maschine
zur Herstellung oder Behandlung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere einer Papier-, Karton- oder Zellstoffbahn, umfas-
send eine Presswalze (1) und eine Gegenwalze (2), welche
gemeinsam einen Pressnip ausbilden, eine erste Bespan-
nung (10) und eine zweite Bespannung (20), welche jeweils
eine Papierseite und eine Laufseite aufweisen und so ange-
ordnet sind, dass sie gemeinsam durch den Pressnip laufen
und eine Bahntrennung in Maschinenlaufrichtung nach dem
Pressnip erfolgt, zudem Mittel, mit denen die Faserstoffbahn
an einer Ubergabestelle (8) an eine nachfolgende Behand-
lungsvorrichtung tibergeben werden kann sowie eine Trans-
ferstrecke (7) zwischen der Bahntrennung und der Uberga-
bestelle (8), auf der die Faserstoffbahn im Betrieb auf der
ersten Bespannung transportiert wird dadurch gekennzeich-
net, dass die Transferstrecke (7) gerade oder liberwiegend
gerade ausgefihrt ist und die Pressenvorrichtung mindes-
tens eine Leitwalze (3, 4) fir die erste Bespannung (10) um-
fasst, wobei in Maschinenlaufrichtung nach der Bahntren-
nung zumindest eine Leitwalze (3, 4) flr die erste Bespan-
nung (10) als angetriebene Leitwalze (3) ausgefihrt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Pres-
senvorrichtung fir eine Maschine zur Herstellung
oder Behandlung einer Faserstoffoahn gemafl dem
Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Bei modernen Papiermaschinen fiir Karton
und Verpackungspapiere werden bei leichten bis
mittleren Grammaturen im Bereich von 60 bis 450
g/m? liblicherweise sogenannte Tandem-Schuhpres-
sen eingesetzt, bei denen die Faserstoffbahn nach-
einander in zwei Schuhpressnips gepresst wird. Die-
se beiden Schuhpressen sind jeweils doppelt befilzt.
Die Faserstoffbahn wird also im Sandwich zwischen
zwei Pressfilzen durch die Schuhpressnips gefiihrt.

[0003] Unabhangig von der Papiersorte kommt flr
Papierbahnen mit niedrigem Flachengewicht, von et-
wa 60 bis 180 g/m? eine einzelne, doppelt befilzte
Schuhpresse zum Einsatz.

[0004] Um nach einem doppelt befilzten Nip die
Bahntrennung zu gewabhrleisten, wird die Bahn durch
einen Trennsauger vom Oberfilz getrennt. Danach
lauft die Bahn auf einer Transferstrecke, die Einbau-
moglichkeit flir zusatzliche Einrichtungen, wie z. B. ei-
nen Dampfblaskasten bietet. Nach der Transferstre-
cke wird die Bahn von einer Abnahmewalze in die
nachste Gruppe abgenommen. Hierbei kann es sich
um eine weitere Presse oder eine Trockengruppe
handeln.

[0005] Inden aus dem Stand der Technik bekannten
Installationen mit doppelt befilztem Nip und Trenn-
sauger befindet sich der Antrieb an der Gegenwalze
zur Schuhpresse. Bei diesen Ausfiihrungen kommt
es jedoch haufig zu Bahnlaufproblemen nach dem
Trennsauger, speziell, wenn es sich um den ersten
Pressnip handelt. Auf der sogenannten Transferstre-
cke zwischen dem Trennsauger und der Abnahme-
walze kann es zu Faltenbildung und Bahnrandauf-
stehen kommen, was im weiteren Produktionsverlauf
zu Bahnabrissen oder Umklappen der Bahnrander
fuhren kann. Als Abhilfe fir diese Bahnlaufprobleme
ist es moglich, die Produktionsgeschwindigkeit der
Maschine zu reduzieren. Dies beeintrachtigt jedoch
die Wirtschaftlichkeit des Produktionsprozesses sehr
stark.

[0006] Eine weitere mogliche Losung zur Verbesse-
rung des Bahnlaufs ist der Einsatz einer Zentralwal-
zenpresse. Dies ist bei Neuanlagen jedoch mit hohe-
ren Kosten verbunden und bei bestehenden Anlagen
mit Schuhpressvorrichtungen aus Platzgriinden gar
nicht realisierbar.

[0007] In der DE 10 2011 082 159 A1 wird weiterhin
vorgeschlagen, den Bahnlauf in der Transferstrecke
ganz oder Uberwiegend gekrimmt auszufiihren. Da-
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zu wird geman der DE 10 2011 082 159 A1 sowohl
ein konvexer Trennsauger verwendet, als auch ein
zusatzliches, konvex ausgefihrtes Stabilisierungs-
element. Da die Bespannung hier aber Uber grol3e
Strecken Uber statische Elemente gefuhrt wird, ist
zum einen eine vergleichsweise grolRe Antriebsleis-
tung notwendig. Zum anderen ist die Gefahr eines
beschleunigten FilzverschleiRes gegeben.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
Pressenvorrichtung mit zumindest einem doppelt be-
filzten Schuhpressnip vorzuschlagen, die einen sta-
bilen Bahnlauf in der Transferstrecke auch bei hohen
Produktionsgeschwindigkeiten gewahrleisten kann.

[0009] Die Aufgabe wird vollstandig geldst durch ei-
ne Pressenvorrichtung gemalk dem kennzeichnen-
den Teil des Anspruchs 1.

[0010] Es wird eine Pressenvorrichtung fur eine Ma-
schine zur. Herstellung oder Behandlung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere einer Papier-, Karton- oder
Zellstoffbahn vorgeschlagen. Die Pressenvorrichtung
umfasst eine Presswalze und eine Gegenwalze, wel-
che gemeinsam einen Pressnip ausbilden. Zudem
umfasst die Pressenvorrichtung eine erste Bespan-
nung und eine zweite Bespannung, welche jeweils
eine Papierseite und eine Laufseite aufweisen und
s0 angeordnet sind, dass sie gemeinsam durch den
Pressnip laufen. Bei den Bespannungen kann es sich
jeweils um einen Pressfilz handeln, es kann sich aber
auch bei einer oder beider der Bespannungen um
ein anderes geeignetes Band, wie beispielsweise ein
Transferband handeln. Im Betrieb wird die Faserstoff-
bahn zwischen der ersten und der zweiten Bespan-
nung durch den Pressnip gefiihrt. Dabei berlhrt je-
weils die Papierseite der Bespannung die Faserstoff-
bahn.

[0011] Die beiden Bespannungen sind dergestalt
gefiihrt, dass in Maschinenlaufrichtung nach dem
Pressnip eine Bahntrennung erfolgt. Dabei wird beim
Betrieb der Pressenvorrichtung die Faserstoffbahn
ublicherweise mit der ersten Bespannung weiter
transportiert werden. Da im Papierherstellungspro-
zess nach dem Pressen noch weitere Prozessschrit-
te notwendig sind, sind in der Pressenvorrichtung zu-
dem Mittel vorgesehen, mit denen die Faserstoffbahn
an einer Ubergabestelle an eine nachfolgende Be-
handlungsvorrichtung tbergeben werden kann. Bei
dieser nachfolgenden Behandlungsvorrichtung kann
es sich beispielsweise um eine weitere Presse oder
eine Trocknungsvorrichtung handeln.

[0012] Weiterhin weist die Pressenvorrichtung eine
Transferstrecke auf. Mit dem Begriff Transferstrecke
wird die im Rahmen dieser Anmeldung die Strecke
der ersten Bespannung zwischen der Bahntrennung
und der Ubergabestelle in die nachfolgende Behand-
lungsvorrichtung bezeichnet. Der Begriff erklart sich
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dadurch, dass auf dieser Strecke im Betrieb der Pres-
senvorrichtung die Faserstoffbahn zur nachfolgen-
den Behandlungseinrichtung transferiert, d. h. trans-
portiert wird. Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass
diese Transferstrecke gerade ausgefihrt ist. Alterna-
tiv kann sie zumindest iberwiegend gerade ausge-
fuhrt sein. Darunter soll verstanden. werden, dass
die Transferstrecke auf mindestens 50% ihrer Lange,
insbesondere auf mehr als 65% ihre Lange, beson-
ders bevorzugt auf mehr als 80% ihrer Lange gerade
ausgefuhrt ist. Diese Abweichung von der vollstandig
geraden Bahnflhrung der Transferstrecke kann bei-
spielsweise durch das Vorhandensein eines Trenn-
saugers bedingt sein, der mit einer gewissen Kraft an
die erste Bespannung gedriickt wird.

[0013] Zudem ist in der Pressenvorrichtung mindes-
tens eine Leitwalze fiir die erste Bespannung vorge-
sehen. Es konnen in einer vorteilhaften Ausfiihrung
der Erfindung jedoch auch eine Mehrzahl von Leit-
walzen vorgesehen sein, und zwar sowohl fir die ers-
te Bespannung, als auch fir die zweite Bespannung.
Dies ist besonders vorteilhaft, da beide Bespannun-
gen Ublicherweise als Schlaufen ausgefihrt sind. Er-
findungsgemal ist vorgesehen, dass zumindest eine
Leitwalze der ersten Bespannung als angetriebene
Leitwalze ausgefihrt ist. Diese angetriebene Leitwal-
ze ist in Maschinenlaufrichtung nach der Bahntren-
nung vorgesehen.

[0014] In einer vorteilhaften Ausflhrung der Erfin-
dung ist speziell die erste Leitwalze der ersten Be-
spannung nach der Bahntrennung als angetriebene
Leitwalze vorgesehen. Es kann jedoch auch eine an-
dere Leitwalze als angetriebene Leitwalze ausgefihrt
sein. Speziell kann es vorteilhaft sein, mehrere ange-
triebene Leitwalzen vorzusehen.

[0015] Der Effekt dieser Leitwalzen kann darin ge-
sehen werden, dass die erste Bespannung, gegebe-
nenfalls zusammen mit der Faserstoffbahn nach dem
Pressnip, speziell nach der Bahntrennung nicht aus-
schlie3lich durch die angetriebene Gegenwalze des
Pressnip gleichsam geschoben wird, sondern durch
die in Laufrichtung weiter hinten angebrachte ange-
triebene Leitwalze zumindest teilweise auch gezogen
wird.

[0016] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0017] So kannin einer vorteilhaften Ausfilhrung der
Erfindung vorgesehen sein, dass die Pressenvorrich-
tung zumindest einen Trennsauger umfasst, welcher
an der Laufseite der ersten Bespannung vorgese-
hen ist. Ein solcher Trennsauger besaugt die erste
Bespannung, und durch die erste Bespannung hin-
durch gegebenenfalls die Faserstoffbahn und unter-
stitzt Ublicherweise im Betrieb der Pressenvorrich-
tung die Faserstoffbahn, so dass sie mit der ersten
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Bespannung und nicht mit der zweiten Bespannung
mitlauft. Ublicherweise wird ein solcher Trennsauger
mit einem Vakuum zwischen 5 kPa und 40 kPa be-
trieben, bevorzugt zwischen 10 kPa und 30 kPa, be-
sonders bevorzugt zwischen 15 kPa und 25 kPa.

[0018] Ein solcher Trennsauger kann als besaugte
Walze, als sogenannte Saudfilzleitwalze ausgefihrt
sein.

[0019] In vielen vorteilhaften Ausfihrungen der Er-
findung wird der Trennsauger jedoch als statisches
Saugelement ausgefiihrt sein. Haufig ist ein solcher
Trennsauger dann insbesondere nach der Bahntren-
nung mit einer geraden oder liberwiegend geraden
Oberflache ausgefiihrt.

[0020] Ein solcher Trennsauger fihrt haufig zu ei-
nem Abbremsen der ersten Bespannung im Betrieb
der Pressenvorrichtung. Hierbei macht es sich fir
den Bahnlauf besonders negativ bemerkbar, wenn
die erste Bespannung ggf. zusammen mit der Fa-
serstoffbahn ausschlief3lich durch eine angetriebe-
ne Walze geschoben wird. Daher ist in einer vor-
teilhaften Ausfihrung der Erfindung die angetriebe-
ne Leitwalze in Laufrichtung der ersten Bespannung
nach dem Trennsauger vorgesehen, und zwar be-
sonders bevorzugt so, dass zwischen dem Trennsau-
ger und der angetriebenen Leitwalze keine weiteren
statischen Elemente, insbesondere keine statischen
Saugelemente an der ersten Bespannung mehr vor-
gesehen sind. Dadurch kann beispielsweise gewahr-
leistet werden, dass die erst Bespannung nicht nur
Uber den Trennsauger geschoben, sondern durch die
angetriebene Leitwalze zumindest teilweise auch ge-
zogen wird.

[0021] Versuche haben gezeigt, dass sich eine sol-
che Anordnung im Betrieb der Pressenvorrichtung
positiv auf den Bahnlauf auswirken kann.

[0022] In einer bevorzugten Ausfihrung der Erfin-
dung ist die Presswalze als Schuhpresswalze ausge-
fuhrt. Die Pressschuhe, die dabei zum Einsatz kom-
men haben vorteilhafterweise eine Schuhlange von
mehr als 200 mm, insbesondere mehr als 250 mm.

[0023] Die die Presslast im Nip betragt haufig mehr
als 800 kN/m, bevorzugt mehr als 1000 kN/m, beson-
ders bevorzugt mehr als 1100 kKN/m.

[0024] In einer weiteren vorteilhaften Ausfliihrung
handelt es sich bei der ersten Bespannung und/oder
der zweiten Bespannung um einen Pressfilz.

[0025] In einer weiteren, vorteilhaften Ausfiihrung
der Erfindung der ist der zumindest eine Trennsau-
ger ein statischer Sauger mit maximal 10 Saugschilit-
zen, bevorzugt mit maximal 5 Saugschlitzen, beson-
ders bevorzugt mit 3 Saugschlitzen. Diese sind b-
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licherweise in Maschinenlaufrichtung hintereinander
angeordnet.

[0026] Eine gréRere Anzahl von Saugschlitzen fihrt
Ublicherweise zu keiner verbesserten Trennwirkung
des Trennsaugers, kann jedoch einen verstarkten
Bespannungsverschleiy oder ein verstarktes Ab-
bremsen der Bespannung und damit verbunden eine
héhere Antriebsleistung der Pressenvorrichtung nach
sich ziehen.

[0027] Die Lange der Transferstrecke kann das
Bahnlaufverhalten beeinflussen. Daher ist in einer
weiteren, vorteilhaften Ausfliihrung der Erfindung vor-
gesehen, dass die Lange dieser Transferstrecke we-
niger als 2500 mm, bevorzugt weniger als 2000 mm,
besonders bevorzugt weniger als 1500 mm betragt.

[0028] Wird die Antriebsleistung der angetriebenen
Leitwalze zu groRR gewahlt, so kann dies in manchen
Fallen auch negative Auswirkungen auf den Betrieb
der Pressenvorrichtung, die Lebensdauer der ersten
Bespannung etc. haben. Daher kann in einer weite-
ren bevorzugten Ausfihrung vorgesehen sein, dass
die Antriebsleistung der angetriebenen Leitwalze we-
niger als 40%, bevorzugt weniger als 30%, besonders
bevorzugt weniger als 25% der gesamten Antriebs-
leistung der Pressenvorrichtung betragt.

[0029] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass zumin-
dest die angetriebene Leitwalze schwenkbar oder li-
near verfahrbar ausgefihrt ist. Wenn die angetrie-
bene Leitwalze beispielsweise kurz hinter der Uber-
gabestelle vorgesehen ist, 1asst sich durch ein Be-
wegen der angetriebenen Leitwalze die Bahnlberga-
be, beispielsweise durch Veranderung der Umschlin-
gung einer Abnahmesaugwalze, optimieren.

[0030] Bei der nachfolgenden Behandlungsvorrich-
tung kann es sich in vorteilhaften Ausfiihrungen der
Erfindung um eine weitere Pressenvorrichtung, ins-
besondere eine Pressenvorrichtung gemall einem
der vorherigen Anspriiche handeln oder auch um ei-
ne Trocknungsvorrichtung wie beispielsweise eine
Trockenpartie mit dampfbeheizten Zylindern.

[0031] Speziell fur Verpackungspapiere oder Kar-
ton, insbesondere fir Flachengewichte zwischen 60
und 450 g/m? wird sich haufig an einer erste Pressen-
vorrichtung noch eine zweite Pressenvorrichtung an-
schlieBen. In anderen Anwendungen, beispielswei-
se bei der Produktion spezieller leichter Faserstoff-
bahnen zwischen 60 g/m? und 180 g/m? kann nach
der Pressenvorrichtung direkt eine Trocknungsvor-
richtung vorgesehen sein.

[0032] In einer Trockenpartie wird die Faserstoff-
bahn Ublicherweise auf einem Trockensieb gestitzt.
Bei der Ubergabe aus der erfindungsgemafen Pres-
senvorrichtung wird die Faserstoffbahn dann von der
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ersten Bespannung auf ein Trockensieb ibergeben.
Bei der Ubergabe in eine nachfolgende Pressenvor-
richtung, beispielsweise in eine. Schuhpresse, kann
die Faserstoffbahn auf ein Band, beispielsweise auf
einen Pressfilz ibergeben werden.

[0033] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrung der
Erfindung kénnen die Mittel zur Ubergabe der Faser-
stoffbahn an die nachfolgende Behandlungsvorrich-
tung eine Abnahmesaugwalze umfassen, wobei die
Abnahmesaugwalze mindestens eine Saugzone, be-
vorzugt mindestens zwei Saugzonen umfasst.

[0034] In Ausfuhrungen, bei denen es sich bei
der nachfolgenden Behandlungsvorrichtung um eine
Pressenvorrichtung handelt kann vorteilhafterweise
vorgesehen sein, dass das Vakuum in zumindest ei-
ner Saugzone der Abnahmesaugwalze mehr als 30
kPa, bevorzugt mehr als 40 kPa, besonders bevor-
zugt mehr als 50 kPa betragt.

[0035] In Ausfuhrungen, bei denen es sich bei
der nachfolgenden Behandlungsvorrichtung um ei-
ne Trocknungsvorrichtung handelt kann vorteilhafter-
weise vorgesehen sein, dass das Vakuum in zumin-
dest einer Saugzone der Abnahmesaugwalze mehr
als 20 kPa, bevorzugt mehr als 25 kPa, besonders
bevorzugt mehr als 30 kPa betragt.

[0036] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
schematischen, nicht mafistablichen Figuren naher
erlautert.

[0037] Fig. 1 zeigteine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemafen Pressenvorrichtung.

[0038] Der Pressnip wir in der in Fig. 1 gezeig-
ten Pressenvorrichtung durch eine Presswalze 1 und
eine Gegenwalze 2 gebildet. Die Presswalze 1 ist
hier als Schuhpresswalze 1 ausgefiihrt. Der dabei
eingesetzte Pressschuh kann vorteilhafterweise eine
Schuhldnge von mehr als 200 mm oder auch mehr
als 250 mm aufweisen.

[0039] Die erste Bespannung 10 und die zweite Be-
spannung 20 sind in der in Fig. 1 gezeigten Aus-
fuhrung als Pressfilze ausgefihrt. Sie laufen gemein-
sam durch den Pressnip. In der hier gezeigten Aus-
fuhrung wird die Faserstoffbahn auf der zweiten Be-
spannung 20 in. den Pressnip hineingeflihrt nachdem
sie von einer Abnahmewalze 6a aus einer in Maschi-
nenlaufrichtung vorher angeordneten Blattbildungs-
einrichtung Gbernommen worden ist, welche in der
Figur nicht dargestellt ist.

[0040] Nach dem Pressnip ist ein Trennsauger 5 an-
geordnet, der unterhalb, also an der Laufseite der
ersten Bespannung angeordnet ist. Dieser Trennsau-
ger 5 wird im Betrieb der Pressenvorrichtung mit Un-
terdruck beaufschlagt. Eine Aufgabe des Trennsau-
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gers 5 ist es, sicherzustellen, dass die Faserstoff-
bahn nach der Bahntrennung mit der ersten Bespan-
nung 10 weiter 1auft. Dieser Trennsauger ist in Fig. 1
in einer Ausfiihrung mit drei Saugschlitzen ausge-
fuhrt. Erfindungsgemaf sind jedoch auch mehr oder
weniger Saugschlitze moglich. Vorteilhaft kann bei-
spielsweise auch eine Ausfihrung mit 5 Saugschlit-
zen sein. In vielen Anwendungen wird die Zahl der
Saugschlitze kleiner als 10 sein. Nach dem Trenn-
sauger 5 wird die Faserstoffbahn Uber eine Transfer-
strecke 7 auf der ersten Bespannung 10 weiter trans-
portiert, bis sie an der Ubergabestelle 8 mit Hilfe einer
Abnahmesaugwalze 6 an die nachfolgende Behand-
lungsvorrichtung libergeben wird.

[0041] Speziell fir Verpackungspapiere oder Kar-
ton, insbesondere fiir Flachengewichte zwischen 60
und 450 g/m? wird sich haufig an einer erste Pres-
senvorrichtung noch eine zweite Pressenvorrichtung
anschlielen. Dies kann beispielsweise eine zweite
Schuhpressenvorrichtung sein. Diese ist haufig auch
doppelt befilzt. In diesem Fall wird die Faserstoffbahn
an der Ubergabestelle 8 an einen Pressfilz 30 iber-
geben. Das Vakuum der Abnahmesaugwalze betragt
in diesem Fall Ublicherweise mehr als 30 kPa, oft
mehr als 40 kPa oder in manchen Fallen auch mehr
als 50 kPa.

[0042] In anderen Anwendungen, beispielsweise bei
der Produktion spezieller leichter Faserstoffbahnen
zwischen 60 g/m? und 180 g/m? kann nach der
Pressenvorrichtung direkt eine Trocknungsvorrich-
tung vorgesehen sein. In diesem Fall erfolgt die Uber-
gabe der Faserstoffbahn an der Ubergabestelle 8 auf
ein Trockensieb 30. Das Vakuum der Abnahmesaug-
walze betragt in diesem Fall Gblicherweise mehr als
20 kPa, oft mehr als 25 kPa oder in manchen Fallen
auch mehr als 30 kPa.

[0043] Fir die Fuhrung der ersten Bespannung 10
sind mehrere Leitwalzen 3, 4 vorgesehen. Die Leit-
walzen 3, 4 kébnnen schwenkbar oder linear verfahr-
bar ausgefiihrt sein. Dies kann insbesondere bei der
Leitwalze 3 direkt nach der Ubergabestelle 8 vorteil-
haft sein, um die Ubergabe der Faserstoffbahn an die
nachfolgende Behandlungsvorrichtung; speziell die
Umschlingung der Abnahmesaugwalze 6 zu optimie-
ren. In der hier gezeigten Ausfihrung ist erfindungs-
gemal die erste Leitwalze 3 nach dem Trennsauger
5 mit einem Antrieb versehen. Es ist auch méglich, ei-
ne andere Leitwalze 3, 4 mit einem Antrieb zu verse-
hen. Ublicherweise wird in einer Pressenvorrichtung
wie beispielsweise der gezeigten auch an der ersten
Bespannung 10 noch mindestens ein weiteres, stati-
sches Saugelement, beispielsweise ein Rohrsauger,
vorgesehen sein. Dieses Saugelement kann zur Kon-
ditionierung der Bespannung 10, 20, 30 dienen. In
diesem Fall ist es von Vorteil, eine angetriebene Leit-
walze 3 so zu positionieren, dass in Maschinenlauf-
richtung zwischen dem Trennsauger und der ange-
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triebenen Leitwalze keine weiteren statischen Ele-
mente, insbesondere keine statischen Saugelemen-
te vorgesehen sind.

[0044] Die Fig. 1 zeigt eine Pressenvorrichtung, bei
der die Transferstrecke 7 zwischen der Bahntren-
nung und der Ubergabestelle 8 erfindungsgemaR ge-
rade, bzw. Uberwiegend gerade verlauft. Auf die aus
dem Stand der Technik bekannte konvexe oder kon-
kave Bahnfuhrung kann verzichtet werden, und es
wird trotzdem ein stabiler Bahnlauf erzielt. Insbeson-
dere wird in der gezeigten vorteilhaften Ausfiihrung
auf weitere statische Elemente zwischen dem Trenn-
sauger 5 und der angetriebenen Leitwalze 3 verzich-
tet.

[0045] Eine weitere Stabilisierung des Bahnlaufs
kann erreicht werden, indem die Lange der Trans-
ferstrecke 7 relativ kurz gehalten wird. Vorteilhafter-
weise betragt diese Lange weniger als 2500 mm, be-
vorzugt weniger als 2000 mm, besonders bevorzugt
weniger als 1500 mm. Zudem kann auch die Star-
ke des Antriebs 31, der angetricbenen Leitwalze 3
die Stabilisierung des Bahnlaufs unterstiitzen. Dabei
kann es sich als ginstig erweisen, dass die Antriebs-
leistung der angetriebenen Leitwalze 3 weniger als
40% der gesamten Antriebsleistung der Pressenvor-
richtung betragt, bevorzugt weniger als 30%, beson-
ders bevorzugt weniger als 25%.
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Schutzanspriiche

1. Pressenvorrichtung fir eine Maschine zur Her-
stellung oder Behandlung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere einer Papier-, Karton- oder Zellstoffbahn,
umfassend eine Presswalze (1) und eine Gegen-
walze (2), welche gemeinsam einen Pressnip aus-
bilden, eine erste Bespannung (10) und eine zwei-
te Bespannung (20), welche jeweils eine Papiersei-
te und eine Laufseite aufweisen und so angeordnet
sind, dass sie gemeinsam durch den Pressnip lau-
fen und eine Bahntrennung in Maschinenlaufrichtung
nach dem Pressnip erfolgt, zudem Mittel, mit denen
die Faserstoffbahn an einer Ubergabestelle (8) an
eine nachfolgende Behandlungsvorrichtung berge-
ben werden kann sowie eine Transferstrecke (7) zwi-
schen der Bahntrennung und der Ubergabestelle (8),
auf der die Faserstoffbahn im Betrieb auf der ers-
ten Bespannung transportiert wird dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transferstrecke (7) gerade oder
Uberwiegend gerade ausgefihrt ist und die Pressen-
vorrichtung mindestens eine Leitwalze (3, 4) fir die
erste Bespannung (10) umfasst, wobei in Maschinen-
laufrichtung nach der Bahntrennung zumindest eine
Leitwalze (3, 4) fur die erste Bespannung (10) als an-
getriebene Leitwalze (3) ausgefihrt ist.

2. Pressenvorrichtung gemal Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pressenvorrich-
tung zumindest einen Trennsauger (5) umfasst, wel-
cher an der Laufseite der ersten Bespannung vorge-
sehen ist.

3. Pressenvorrichtung gemall Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der zumindest eine
Trennsauger (5) ein statischer Sauger mit maximal 10
Saugschlitzen, bevorzugt mit maximal 5 Saugschlit-
zen, besonders bevorzugt mit 3 Saugschlitzen ist.

4. Pressenvorrichtung gemaf einem der Anspri-
che 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
angetriebene Leitwalze (3) in Laufrichtung der ersten
Bespannung nach dem Trennsauger (5) vorgesehen
ist, und zwischen dem Trennsauger (5) und der ange-
triebenen Leitwalze (3) keine weiteren statischen Ele-
mente, insbesondere keine statischen Saugelemen-
te an der ersten Bespannung mehr vorgesehen sind.

5. Pressenvorrichtung gemaR einem der vorheri-
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Presswalze (1) als Schuhpresswalze (1) ausgefiihrt
ist.

6. Pressenvorrichtung gemall Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schuhpresswalze
(1) einen Pressschuh mit einer Schuhlange von mehr
als 200 mm, insbesondere mehr als 250 mm umfasst.

7. Pressenvorrichtung gemal einem der vorheri-
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es
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sich bei der ersten Bespannung und/oder der zweiten
Bespannung um einen Pressfilz handelt.

8. Pressenvorrichtung gemaly einem der vorheri-
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transferstrecke (7) zwischen der Bahntrennung und
der Ubergabestelle (8) in die nachfolgende Behand-
lungsvorrichtung weniger als 2500 mm, bevorzugt
weniger als 2000 mm, besonders bevorzugt weniger
als 1500 mm betragt.

9. Pressenvorrichtung gemafy einem der vorheri-
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Antriebsleistung der angetriebenen Leitwalze (3) we-
niger als 40%, bevorzugt weniger als 30%, besonders
bevorzugt weniger als 25% der gesamten Antriebs-
leistung der Pressenvorrichtung betragt.

10. Pressenvorrichtung gemal einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
angetriebene Leitwalze (3) schwenkbar oder linear
verfahrbar ausgefiihrt ist.

11. Pressenvorrichtung gemaf einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
nachfolgende Behandlungsvorrichtung eine weitere
Pressenvorrichtung, insbesondere eine Pressenvor-
richtung gemall einem der vorherigen Anspriche
oder eine Trocknungsvorrichtung ist.

12. Pressenvorrichtung gemaR einem der vorheri-
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
nachfolgende Behandlungsvorrichtung einer weite-
re Pressenvorrichtung ist, welche eine Schuhpresse
umfasst, sowie einen Pressfilz und ein impermeables
Transferband.

13. Pressenvorrichtung gemaf einem der vorhe-
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel zur Ubergabe der Faserstoffbahn an die
nachfolgende Behandlungsvorrichtung eine Abnah-
mesaugwalze (6) umfassen, wobei die Abnahme-
saugwalze (6) mindestens eine Saugzone, bevorzugt
mindestens zwei Saugzonen umfasst.

14. Pressenvorrichtung gemafl Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die nachfolgende Be-
handlungsvorrichtung eine weitere Pressenvorrich-
tung ist, und das Vakuum in zumindest einer Saug-
zone der Abnahmesaugwalze mehr als 30 kPa, be-
vorzugt mehr als 40 kPa, besonders bevorzugt mehr
als 50 kPa betragt.

15. Pressenvorrichtung gemaly Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die nachfolgen-
de Behandlungsvorrichtung eine Trocknungsvorrich-
tung ist, und das Vakuum in zumindest einer Saug-
zone der Abnahmesaugwalze mehr als 20 kPa, be-
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vorzugt mehr als 25 kPa, besonders bevorzugt mehr
als 30 kPa betragt.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Figur 1
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