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von weniger als 90° bedeckt. AuRerdem ist
zumindest eine Flihrungswalze (16), die durch
die Bahn (14) in einer Gré3e von weniger als
90° bedeckt ist, eine mit Nuten versehene Wal-
ze (22). In der Querrichtung der Bahnbildungs-
maschine hat die mit Nuten versehene Walze
(22) benachbarte Nuten (24), wobei diese Nu-
ten (24) separate Unterdruckzonen {iber dem
Bereich sind, der durch die Bahn (14) bedeckt
ist. Die mit Nuten versehene Walze (22) ist als
solche daran angepasst, einen Unterdruck zu
erzeugen.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein System in einer Trockenpartie einer
Bahnbildungsmaschine zum Fithren eines Siebs (12) und des Weiteren der Bahn (14) mit
Fithrungswalzen (16). Von den Fthrungswalzen (16) ist zumindest eine Walze durch die Bahn (14),
die durch das Sieb (12) gestiitzt ist, in einer GréBe von weniger als 90° bedeckt. AuBerdem ist
zumindest eine Fiihrungswalze (16), die durch die Bahn (14) in einer Gréfie von weniger als 90°
bedeckt ist, eine mit Nuten versehene Walze (22). In der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine hat
die mit Nuten versehene Walze (22) benachbarte Nuten (24), wobei diese Nuten (24) separate
Unterdruckzonen {iber dem Bereich sind, der durch die Bahn (14) bedeckt ist. Die mit Nuten

versehene Walze (22) ist als solche daran angepasst, einen Unterdruck zu erzeugen.

[Fig. 1]
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SYSTEM IN EINER TROCKENPARTIE EINER BAHNBILDUNGSMASCHINE ZUM FUHREN
EINES SIEBS UND DES WEITEREN DER BAHN MIT FUHRUNGSWALZEN

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein System in einer Trockenpartie einer
Bahnbildungsmaschine zum Fithren eines Siebs und des Weiteren der Bahn mit Fithrungswalzen,
wobei von diesen Fithrungswalzen die Bahn gestiitzt durch das Sieb zumindest eine der Walzen in

einer Grée von weniger als 90° bedeckt.

Die Druckschrift des Patents FI 102 623 ist im Stand der Technik bekannt. Diese Druckschrift schldgt
ein System vor, in dem Papier mit einer Aufpralleinheit getrocknet wird, die in einer
Bahnbildungsmaschine umfasst ist. Die Aufpralleinheit steuert das Sieb und die Bahn mit
Fithrungswalzen wunschgemiB. Das Sieb und indirekt die Bahn bertihren die Fithrungswalzen, die an
der Aufpralleinheit angeordnet sind, in einer GroBe von weniger als 30°. Die letzte Fithrungswalze in
der Aufpralleinheit ist eine Saugwalze, von der die Bahn zu der folgenden Trocknungseinheit
befordert wird. Das Sieb und indirekt die Bahn berithren die Saugwalze, die als letzte Flihrungswalze

der Aufpralleinheit angeordnet ist, in einer GrBe von weniger als 90°.

AuBlerdem ist im Stand der Technik die Druckschrift des Patents FI 2000 2429 bekannt. Diese
Druckschrift schltigt eine vertikale Aufpralleinheit vor, in der das Sieb und indirekt die Bahn die
Fithrungswalzen, die an der vertikalen Aufpralleinheit angeordnet sind, in einer Grée von weniger
als 30° beriihren. Die Trocknungseinheiten, die in den Veroffentlichungen FI 971 714 und US 4 361
466 vorgeschlagen worden sind, weisen aufierdem Fithrungswalzen auf, die durch die Bahn in einer

Grofe von weniger als 30° bertihrt werden.

In im Stand der Technik bekannten Aufpralleinheiten laufen das Sieb und die Bahn zwischen
Trocknungszylindern als ein im Allgemeinen gerader Lauf. Somit wird ein SchlieBspalt zwischen dem
Sieb und der Fithrungswalze ausgebildet, an der das Sieb eintrifft. Die Bahn, das Sieb und die
Trocknungszylinderfliche, die sich zu diesem Spalt hin bewegen, erzeugen einen Uberdruck in dem
SchlieBspalt tiber die Grenzlagenstrsmungen, die durch sie befrdert werden. Der Uberdruck in dem
SchlieBspalt bewirkt eine Druckdifferenz tiber dem Sieb und der Bahn, die Lauffihigkeitsprobleme
erzeugt. Zunehmende Bahngeschwindigkeiten erhdhen die Uberdruckprobleme des SchlieBspaltes

sogar noch stérker.

66657
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Um das Sieb und die Bahn in Verbindung mit den Flhrungswalzen zu halten, d.h. um den Uberdruck
zu entfernen, der im SchlieBspalt erzeugt wird, werden Saugwalzen als Filhrungswalzen verwendet.
Die Oberflichen von Saugwalzen sind perforiert oder mit Nuten versehen, damit die in das Innere der
Saugwalze gebrachte Saugdruck gleichm4Big an der Oberfliche des Saugwalzenmantels verteilt wird.
Die Saugwalze ist typischer Weise eine Sektorsaugwalze, wobei in diesem Fall der Saugdruck durch
sie lediglich zu dem erwiinschten Sektor befSrdert wird. Die Anwendung einer Sektorsaugwalze
macht einen geringeren Lufistrom als bei einer Saugwalze, die iber ihre gesamte Manteloberfliche
ansaugt, erforderlich. Die Uberdruckspitze wird auBerdem mit Saugké4sten und durch eine
Kombination aus Saugk#sten und Saugwalzen entfernt. Diese Vorrichtungen benétigen jedoch einen
starken Unterdruck oder eine Luftstrémung, fiir die eine betrichtliche Menge an Energie erforderlich
ist, um sie herzustellen. Die Kosten, die durch die Energie mit sich gebracht werden, sind sehr
umfangreich. Aulerdem verschmutzen die Saugwalzen und sie sind schwierig zu reinigen.

Saugwalzen weisen auBerdem verschleiBende Teile wie beispielsweise Dichtungen auf.

Die Druckschrift des Patents FI 105 573 schldgt eine Walze vor, in der eine offene
Oberflichenstruktur in einer offenen Weise mit dem Walzenachszapfen mit Sttitzbauteilen verbunden
ist. In dieser Verdffentlichung ist vorgeschlagen worden, dass die Walze als eine Umkehrwalze in
Verbindung mit dem Einzelsieblauf einer Papiermaschinentrocknungspartie verwendet wird, wobei in
diesem Fall die Walze einen Luftstrom zwischen ihr erzeugt. Das Sieb und indirekt die Bahn berithren
die Umkehrwalze typischer Weise in einer Gréfe von ungeféhr 220°. Genauer gesagt bertihren das
Sieb und indirekt die Bahn die Umkehrwalze in einer Gré8e von mehr als 180°.

Die Patentanmeldung F1 2003 1461 schligt eine Walze vor, die eine mit Nuten versehene Walze ist,
die tiefe Nuten aufweist. Die offene Oberflichenstruktur der Walze ist mit dem Walzenachszapfen in
einer geschlossenen Weise verbunden. In dieser Verdffentlichung ist vorgeschlagen worden, dass die
Walze als eine Umkehrwalze in Verbindung mit dem Einzelsieblauf einer
Papiermaschinentrocknungspartie verwendet wird, wobei in diesem Fall die Walze einen Unterdruck
in dem Umhiillungsbereich des Siebs und der Bahn erzeugt. Das Sieb und indirekt die Bahn bertihren
die Umkehrwalze typischer Weise in einer GréBe von ungefihr 220°. Genauer gesagt bertihren das
Sieb und indirekt die Bahn die Umkehrwalze in einer Gréfie von mehr als 180°.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein System zu schaffen, das den Energieverbrauch
einer Bahnbildungsmaschine verringern kann. Die kennzeichnenden Merkmale dieser Erfindung sind,
dass zumindest eine Fithrungswalze, die durch die Bahn in einer Gr8e von weniger als 90° bedeckt

ist, eine mit Nuten versehene Walze ist, und in der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine die mit
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Nuten versechene Walze benachbarte Nuten aufweist, die separate Druckzonen, d.h. Unterdruckzonen,
iber dem Bereich sind, der durch die Bahn bedeckt wird. Die mit Nuten versehene Walze ist als
solche daran angepasst, einen Unterdruck zu erzeugen. Die Druckzonen in der mit Nuten versehenen
Walze sind Unterdruckzonen, da die mit Nuten versehene Walze einen Unterdruck in effizienter
Weise in dem Sieb- und Bahnumbhiillungsbereich erzeugt.

In der Trockenpartie einer Bahnbildungsmaschine, d.h. einer Faserbahnbildungsmaschine, wobei
dieser Ausdruck hier die Trocknungsanwendungen einer Papiermaschinenlinie umfasst, wird das Sieb
und des Weiteren die Bahn durch Fithrungswalzen gefiihrt, Die Bahnbildungsmaschine, d.h. eine
Faserbahnbildungsmaschine bezieht sich auf Papiermaschinen, Kartonmaschinen, Tissuemaschinen
und Pulpemaschinen. Die Bahn bedeckt zumindest eine der Fithrungswalzen in einer Grofie von
weniger als 90°. Aulerdem ist zumindest eine Fithrungswalze, die durch die Bahn in einer GréBe von
weniger als 90° bedeckt ist, eine mit Nuten versehene Walze. Die mit Nuten versehene Walze hat
benachbarte Nuten in der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine. Eine derartige mit Nuten
versehene Walze ist daran angepasst, einen Unterdruck zu erzeugen. Der Unterdruck wird dann
erzeugt, wenn die Nuten Seite an Seite in der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine vorhanden sind
und keine Winde senkrecht zu der Drehrichtung vorhanden sind. Die Nuten sind separate
Unterdruckzonen iiber dem Bereich, der durch die Bahn bedeckt wird. Wenn die Nuten separate
Unterdruckzonen in dem Bereich, der durch die Bahn bedeckt ist, sind, sind die Nuten nicht
miteinander durch die Innenkonstqutionen der mit Nutenversehenen Walze verbunden. Wenn die
Nuten in der mit Nuten versehenen Walze nicht zu den Innenkonstruktionen der mit Nuten versehenen
Walze offen sind, kann die mit Nuten versehene Walze in effizienter Weise einen Unterdruck in dem
Umhiillungsbereich erzeugen. Das heifit, die mit Nuten versehene Walze ist daran angepasst, dass sie
als solche einen Unterdruck erzeugt. In tiberraschender Weise ist herausgefunden worden, dass in
einer mit Nuten versechenen Walze mit tiefen Nuten sogar eine sehr geringfiigige Umhtillung durch die
per Sieb gestiitzte Bahn dabei hilft, dass die Walze einen Unterdruck in dem Umhtillungsbereich
erzeugt. Ein Unterdruck wird in Verbindung mit der mit Nuten versehenen Walze sowohl in dem
Offnungsspalt als auch m dem SchlieBspalt erzeugt. In diesem Fall kénnen Vac-Walzen, in denen der
Unterdruck, der in Verbindung mit diesen erzeugt wird, eine betréichtliche Menge an Energie
verwendet, durch mit Nuten versehene Walzen ersetzt werden. Zus#tzlich zu dem Energieverbrauch
ist das Reinigen der mit Nuten versehenen Walzen betrichtlich einfacher als ein Reinigen einer Vac-
Walze. Mit Nuten versehene Walzen kénnen auBerdem mit einer leichteren Gestaltung als zuvor
ausgefithrt werden. Folglich ist es in Verbindung mit einer mit Nuten versehenen Walze ebenfalls
moglich, den Antrieb einer Filhrungswalze auszuschlieBen (zu vermeiden), wenn das per Bahn
gestiltzte Sieb die Fithrungswalze in einer GréBe von iber 2° bedeckt. Anders ausgedriickt ist
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zumindest eine Flthrungswalze, die eine mit Nuten versehene Walze ist, nicht angetrieben. Nicht
angetriebene Fithrungswalzen ermdglichen ein einfacheres und noch zuverldssigeres Ausfithrung der

Fuhrungswalzen als zuvor.

Der Betrieb der mit Nuten versehenen Walze und der Vac-Walze ist in Versuchsldufen fiir eine mit
Nuten versehene Walze verglichen worden. Versuchsliufe haben gezeigt, dass dann, wenn eine mit
Nuten versehene Walze gem48 der vorliegenden Erfindung verwendet wird, die Bahn fester an der
Sieboberfliche in Verbindung mit einer Filhrungswalze angebracht bleibt als in Verbindung mit einer
Vac-Walze mit einer entsprechenden Siebumhiillung, obwohl die Vac-Walze einen Unterdruck
aufweist. Gemessen an der Unterdruckverbindung ist der Unterdruck der Vac-Walze ein Vielfaches
im Vergleich zu dem Unterdruck, der durch die mit Nuten versehene Walze unter dem Sieb erzeugt

wird.

Wenn die Nuten separate Druckzonen, genauer gesagt Unterdruckzonen in dem durch Bahn bedeckten
Bereich sind, sind die Nuten nicht miteinander durch die Innenkonstruktionen der mit Nuten
versehenen Walze verbunden. Beispielsweise sind in den Vac-Walzen, die in den Verdffentlichungen
FI1971 714 und US 4 361 466 gemiB dem vorstehend genannten Stand der Technik verwendet
werden, die Nuten Keine separaten Unterdruckzonen, da die Nuten miteinander durch die
Innenkonstruktion der Walze verbunden sind. Der Mantel der Vac-Walzen weist niedrige Nuten mit
Ldchern am Boden auf, um den im Inneren der Vac-Walze vorhandenen Unterdruck zu der Bahn zu
richten. Die in den Vac-Walzen enthaltenen Nuten erzeugen jedoch keinen Druck, sondern der Druck
wird vom Inneren der Walze gleichformig zu dem Sieb und weiter zu der Bahn gerichtet. Auch sind
die Nuten in der in der Verdffentlichung FI 105 573 vorgeschlagenen Walze keine separaten
Druckzonen, da der Oberflichenaufbau der Walze mit dem Walzenachslager in einer offenen Weise
unter Verwendung von Stiitzkomponenten verbunden ist. Somit sind die Nuten miteinander durch die
Innenstrukturen der Walze verbunden und die Nuten gehdren zu der gleichen Unterdruckzone. Die
Fihigkeit zum Erzeugen von Unterdruck der Walze, die in der Verdffentlichung FI 105 573
vorgeschlagen worden ist, ist betrichtlich gering im Vergleich zu einer mit Nuten versehenen Walze

mit tiefen Nuten, die bei dem System gem#B der vorliegenden Erfindung verwendet wird.

In einem Ausfithrungsbeispiel weist das System eine Laufféhigkeitskomponente zwischen zwei
Fithrungswalzen auf, von denen zumindest eine Fihrungswalze eine mit Nuten versehene Walze ist.
Die Fithrungswalzen, zwischen denen die Lauffihigkeitskomponente vorhanden ist, befinden sich an
der gleichen Seite der durch Sieb gestiitzten Bahn. Die Laufféhigkeitskomponente ermdglicht einen
ausgedehnten Bereich eines Einflusses fiir den Unterdruck. In vorteilhafter Weise ist die
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Lauffihigkeitskomponente, die in Verbindung mit der mit Nuten versehenen Walze angeordnet ist,
passiv. Durch eine passive Lauffihigkeitskomponente kann der Unterdruck, der durch die mit Nuten
versehene Walze in dem Bereich der durch Sieb gestiitzten Bahnumhilllung erzeugt wird, sich bis zu

einem Ort zwischen den beiden mit Nuten versehenen Walzen erstrecken.

Die vorliegende Erfindung ist nachstehend detailliert unter Bezugnahme auf die beigefligten
Zeichnungen beschrieben, in denen einige Ausfliihrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung
dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt das System gem4B der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2 zeigt eine mit Nuten versehene Walze, die in dem System gem#8 der vorliegenden Erfindung

mit drei Nutzonen verwendet wird;

Fig. 3 zeigt eine mit Nuten versehene Walze, die in dem System gemiB der vorliegenden Erfindung

verwendet wird, wobei in den benachbarten Nuten separate Unterdruckzonen vorhanden sind;
Fig. 4 zeigt das System gem#B der vorliegenden Erfindung, das mit einer Lauffihigkeitskomponente
versehen ist, die zwischen einer mit Nuten versehenen Walze und einer herkdmmlichen

Fithrungswalze angeordnet ist;

Fig. 5a zeigt das System gem#B der vorliegenden Erfindung, das mit einer Laufféhigkeitskomponente

versehen ist;

Fig. 5b zeigt das System gemiB der vorliegenden Erfindung, das mit einer Lauffihigkeitskomponente

versehen ist;

Fig. 5c zeigt das System gem#8 der vorliegenden Erfindung, das mit einer Lauffdhigkeitskomponente

versehen ist;

Fig. 6 zeigt das System gem#B der vorliegenden Erfindung, in einer vertikalen Aufpralleinheit;

Fig. 7 zeigt das System gemiB der vorliegenden Erfindung, das mit einer aktiven

Lauffihigkeitskomponente versehen ist;
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Fig. 8 zeigt das System gem4B der vorliegenden Erfindung, das mit einer halb-passiven

Laufféhigkeitskomponente versehen ist;

Fig. 9 zeigt das System gemiB der vorliegenden Erfindung, das mit einer passiven

Lauffihigkeitskomponente versehen ist;

Fig. 10 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel des Systems gem#B der vorliegenden Erfindung, das mit
mehreren mit Nuten versehenen Walzen und zwischen diesen mit passiven

Lauffshigkeitskomponenten versehen ist;

Fig. 11 zeigt das System gemiB der vorliegenden Erfindung, das mit einer passiven

Lauffihigkeitskomponente versehen ist, die einen Stromungskanal aufweist;

Fig. 12 zeigt eine mit Nuten versehene Walze, die in dem System gemi8 der vorliegenden Erfindung
verwendet wird und die mehrere separate Zonen in der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine

aufweist; und

Fig. 13 zeigt das System gem#B der vorliegenden Erfindung, bei dem eine mit Nuten versehene Walze

mit mehreren separaten Zonen verwendet wird.

Fig. 1 zeigt das System 10 gemiB der vorliegenden Erfindung zum Fithren eines Siebs 12 und des
Weiteren einer Bahn 14, die durch das Sieb 12 gestiitzt ist, in der Trockenpartie einer
Bahnbildungsmaschine. Das Sieb 12 und des Weiteren die Bahn 14 werden durch Fithrungswalzen 16
gefiihrt, wobei von den Fithrungswalzen 16 zumindest eine Fithrungswalze 16 durch die Bahn 14 in
einer GroBe von weniger als 90° bedeckt ist. Anders ausgedriickt bedeckt die Bahn zumindest eine
Fithrungswalze in einer GroBe von 1-90°, Die Filhrungswalze 16 ist eine Walze, die zum Fiihren der
Bahn 14 verwendet wird. Stiitzwalzen 20 werden wiederum verwendet, um das Sieb 12 zum
Ausbilden einer Siebschleife 18 zu stiitzen. Das Sieb 12 befindet sich zwischen der Bahn 14 und der
Fithrungswalze 16. Das heifit die Bahn 14 bedeckt die Fiihrungswalze nicht in einem direkten
Kontakt. Auerdem ist zumindest eine Fithrungswalze 16, die durch die Bahn 14 in einer GréBe von
weniger als 90° bedeckt ist, eine mit Nuten versehene Walze 22. die mit Nuten versehene Walze hat
benachbarte Nuten in der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine, deren Breite zumindest 10 mm,
vorteilhafter Weise zumindest 20 mm, betréigt und die mit Nuten verschene Walze ist daran angepasst,
einen Unterdruck zu erzeugen. Die Tiefe f der Nuten in der mit Nuten versehenen Walze, die daran

angepasst ist, einen Unterdruck zu erzeugen, kann betréichtlich groB sein. Jedoch betrigt die Tiefe der
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Nuten in der mit Nuten versehenen Walze gem4B der vorliegenden Erfindung im Allgemeinen
maximal 100 mm, vorteilhafter Weise maximal 50 mm. Somit betrégt die Nuttiefe 10 — 100 mm,
vorteilhafter Weise 20 — 50 mm. Die Nuten sind separate Unterdruckzonen iiber dem Bereich, der
durch die Bahn bedeckt ist, wodurch die mit Nuten versehene Walze einen betrichtlichen Unterdruck
zu der Bahn richten kann.

Das in Fig. 1 gezeigte System 10 wird beispielsweise in einer Aufpralleinheit einer
Bahnbildungsmaschine angewendet. Die Bahn 14 und das Sieb 12 bedecken die ersten drei
Fithrungswalzen 16 bei einem Umhiillungswinkel a, der kleiner als 30° ist. Wenn die Filhrungswalze
eine mit Nuten versehene Walze ist, verringert sich der Uberdruck in dem SchlieBspalt wesentlich,
wenn die Bahn / das Sieb die mit Nuten versehene Walze in einer Grée von weniger als 30° bedeckt.
Die Bahn / das Sieb bedeckt die mit Nuten versehene Walze vorteilhafter Weise um mehr als 4°,
damit der Unterdruck bemerkbar wird, und die mit Nuten versehene Walze empfingt die Energie, die
fir die Drehung erforderlich ist, von der Siebbewegung. Die Bahn / das Sieb bedeckt somit die mit
Nuten versehene Walze in vorteilhafter Weise in einer Grofie von 4 — 30°. In sehr vorteilhafter Weise
bedeckt die Bahn / das Sieb die mit Nuten versehene Walze in einer Gréfie von 5 — 9°. Wenn der
Umhilllungswinkel groBer als 5° ist, kann die mit Nuten versehene Walze zuverlissig die Energie, die
fir die Drehung erforderlich ist, von dem Sieb empfangen, das die Bahn stiitzt. Andererseits kénnen,
wenn der Umhtillungswinkel weniger als 9° betr#igt, die mit Nuten versehenen Walzen lange
allmihlich sich kriimmende Trocknungseinheiten ausbilden. Eine allm#hlich sich kriimmende
Trocknungseinheit ermdglicht Aufprallabschnitte, die ausreichend lang im Hinblick auf das
Bahntrocknen sind. Fig. 10 zeigt eine Trocknungseinheit, die fiinf mit Nuten versehene Walzen 22
aufweist, Die Bahn bedeckt jede mit Nuten versehene Walze, die als eine Fiihrungswalze fungiert, bei
einem Umhiillungswinkel a, der ungefihr 7° betrigt. Wie dies vorstehend erw#hnt ist, ist er sehr
vorteilhaft zwischen 5 — 9°. Innerhalb des Bereiches von filnf mit Nuten versehenen Walzen kriimmt
sich die Bahn um einen gesamten Winkel B, der lediglich ungefihr 35° betrigt.

Bei dem System gem#B der vorliegenden Erfindung, das in Fig. 1 gezeigt ist, sind die beiden
aufeinanderfolgenden Fiihrungswalzen 16 mit Nuten versehene Walzen 22. Die beiden
aufeinanderfolgenden Fuhrungswalzen 16, die mit Nuten versehene Walzen 22 sind, sind aulerdem an
der gleichen Seite der Bahn 14 angeordnet, die durch das Sieb 12 gestiitzt ist. Unabh#ngig von den
Strémungen, die durch die mit Nuten versehenen Walzen bewirkt werden, arbeiten die beiden
aufeinanderfolgenden mit Nuten versehenen Walzen unabhéngig, und die durch sie verursachten

Strdmungen stéren einander nicht erheblich.
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Bei dem System 10 gem#8 der vorliegenden Erfindung, das in Fig. 1 gezeigt ist, ist eine mit Nuten
versehene Walze 22 auch in Verbindung mit der folgenden Siebschleife 18 vorhanden, die fiir einen
Bereich von zwei Walzen dargestellt ist. Diese mit Nuten versehene Walze erzeugt einen Unterdruck
zum Stabilisieren des Siebs und der Bahn, die durch das Sieb gestiitzt wird. Eine
Lauffihigkeitskomponente ist typischerweise in Verbindung mit dieser mit Nuten versehenen Walze
vorhanden, um den Unterdruck zu dem erwiinschten Bereich zu erstrécken (verléingern). Diese

Lauffihigkeitskomponente ist vorteilhafter Weise passiv.

Das System 10 geméB der vorliegenden Erfindung, das in Fig. 1 dargestellt ist, kann in einer
Aufpralleinheit angewendet werden. Eine Aufpralleinheit ist typischerweise durch eine Haube,
genauer gesagt durch eine Gebl4sehaube bedeckt. Von der Haube sind lediglich kurze Stiicke des

Haubenrandes 19 in der Zeichnung dargestellt.

Fig. 2 zeigt eine mit Nuten versehene Walze 22, die in dem System gem4B der vorliegenden
Erfindung verwendet wird, bei der die benachbarten Nuten 24 separate Unterdruckzonen sind. Diese
mit Nuten versehene Walze 22 hat einen Mittelaufbau 28 und einen nutenartigen Oberflichenaufbau
30, d.h. einen Stahlmantel, in dem die Nuten 24 lediglich zu der AuBenseite der mit Nuten versehenen
Walze 22 hin offen sind. Der Oberflichenaufbau 30, d.h. der Stahlmantel, ist an einem Endring 31
befestigt.

Fig. 2 zeigt eine mit Nuten versehene Walze 22, die zumindest zwei Nutenzonen 21 aufweist. Die
Nuten 24 haben die gleiche Tiefe innerhalb der Nutenzone 21, jedoch haben die Nuten eine
unterschiedliche Tiefe zwischen den Nutenzonen 21. Es ist auBerdem mdglich, eine Situation in
Erwigung zu ziehen, in der simtliche Nuten eine unterschiedliche Tiefe haben wiirden. In diesem Fall
wire die Anzahl der Nutenzonen die gleiche wie die Anzahl an Nuten. Wenn die mit Nuten verschene
Walze mehrere Nutenzonen aufweist, kénnen die Herstellungskosten der mit Nuten versehenen Walze
verringert werden, was gleichzeitig das Druckprofil der mit Nuten versehenen Walze verbessert. Mit
einem guten Druckprofil kann der Unterdruck, der durch die mit Nuten versehene Walze in
Verbindung mit der Bahn erzeugt wird, d.h. der Unterdruck, der zu dem Sieb von der mit Nuten
versehenen Walze gerichtet wird, mit einer groBeren Freiheit als zavor eingestellt werden. Der Druck,
der zu dem Sieb (Filz) von der mit Nuten versehenen Walze gerichtet wird, bezieht sich auf den
Druck, der durch die mit Nuten versehene Walze in Verbindung mit dem Sieb erzeugt wird.
AuBerdem kann die Masse der mit Nuten versehenen Walze im Vergleich zu der Steifigkeit der mit

Nuten versehenen Walze geringer gestaltet werden. Anders ausgedriickt nimmt, wihrend das Gewicht
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der mit Nuten versehenen Walze das gleiche bleibt, die Steifigkeit der mit Nuten versehenen Walze

zu.

Das Herstellen der mit Nuten versehenen Walzen, bei denen die Nuten separate Unterdruckzonen
sind, bildet eine groBe Herausforderung. Gegenwirtig werden mit Nuten versehene Walzen
haupts#chlich durch (maschinelles) Bearbeiten hergestellt. In diesem Fall wird die mit Nuten
versehene Walze hergestellt, indem Nuten wunschgemi8 in einem dicken Mantelrohling der mit
Nuten versehenen Walze gefrist werden (Drehmaschinenbearbeitung oder

Frismaschinenbearbeitung).

Die mit Nuten versehene Walze und die mit ihr in Verbindung stehende Laufféhigkeitskomponente
erzeugen einen Unterdruck in dem Walzenbereich, der durch das Sieb bedeckt wird. Ein Unterdruck
wird in einer Faserbahnbildungsmaschine, insbesondere in den Bahnrandbereichen, aus Griinden der
Lauffihigkeit der Faserbahnbildungsmaschine benétigt. In dem Mittelteil der mit Nuten versehenen
Walze kann in der Querrichtung der Faserbahnbildungsmaschine die Unterdruckhdhe geringer sein. In
diesem Fall kénnen die Nuten in dem Mittelteil der mit Nuten versehenen Walze niedriger sein. Die
Herstellungskosten der mit Nuten versehenen Walze verringern sich, wenn die Menge an Arbeit, die
fiir das Nutenherstellen erforderlich ist, abnimmt. Der Effekt, der durch das Nutenherstellen im
Hinblick auf das Verringern der Biegesteifigkeit vorgesehen wird, verringert sich, was eine

Anwendung von mit Nuten versehenen Walzen in Maschinen ermdglicht, die breiter als zuvor sind.

Die in Fig. 2 dargestellte mit Nuten versehene Walze 22 weist drei Nutenzonen 21 fiir eine halbe mit
Nuten versehene Walze 22 auf. Drei Nutenzonen in einer halben mit Nuten versehenen Walze ist ein
auBlerordentlich vorteilhafies Ausfithrungsbeispiel aufgrund der Kombination der Eigenschaften der
mit Nuten versehenen Walze und der Herstellungskosten. Genauer gesagt betriigt die Anzahl an
Nutenzonen 21 hierbei 2 — 6, vorteilhafter Weise 3 — 4 in einer halben mit Nuten versehenen Walze
22. Zwei Nutenzonen ermdglichen unterschiedliche Unterdriicke an dem Rand und in dem Mittelteil
der mit Nuten versehenen Walze. Dieses in zwei Teilen vorgesehene Druckprofilieren in einer
Walzenhilfte sieht bereits die grofiten Vorteile vom Profilieren her gesehen vor. Wenn die Anzahl an
Nutenzonen von zwei auf drei erhoht wird, verringern sich die Herstellungskosten weiter, und
gleichzeitig verbessert sich die Steifigkeit der Walze im Vergleich zu der Masse. Wenn die Anzahl an
Nutenzonen in einer halben Walze eine Anzahl von sechs tiberschreitet, beginnen die
Herstellungskosten auch zuzunehmen. Wenn das Verhltnis zwischen der Masse und der Steifigkeit

optimiert wird, kénnen mit Nuten versehene Walzen mit mehr als sechs Nutenzonen auch in
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Erwigung gezogen werden. Jedoch sind derartige mit Nuten versehene Walzen Spezialfille aufgrund

der Herstellungskosten.

Die in Fig. 2 dargestellte mit Nuten versehene Walze 22 weist insgesamt fiinf Nutenzonen 21 auf, von
denen drei Nutenzonen 21 in der gezeigten Hilfte der mit Nuten versehenen Walze 22 sichtbar sind.
Die drei Nutenzonen 21 sind eine erste Nutenzone 23, eine zweite Nutenzone 25 und eine dritte
Nutenzone 27. Die dritte Nutenzone setzt sich auBerdem bis hinter den Walzenmittelpunkt fort. Als
ein MaBbeispiel wird ein Nutenherstellen einer 11000 mm breiten mit Nuten verschenen Walze
angegeben. Die Tiefe fy; der Nuten 24 in der ersten Nutenzone 23 betrégt 30 mm und die Breite h der
ersten Nutenzone 23 betriigt 760 mm. Die Tiefe f,5 der Nuten 24 in der zweiten Nutenzone 25 betrigt
25 mm und die Breite i der zweiten Nutenzone 25 betrigt 1540 mm. Die Tiefe f,; der Nuten 24 in der
dritten Nutenzone 27 betréigt 20 mm und die Breite j der dritten Nutenzone 27 betrigt 3050 mm.
Insgesamt wird ein 10700 mm breiter Bereich der mit Nuten versehenen Walze dann mit Nuten
versehen. Die Breite g des Endhalses (Stutzen) 17 betrigt 150 mm. Die fragliche mit Nuten versehene
Walze kann bis zu einer Maschinengeschwindigkeit von ungefihr 2100 m/min verwendet werden.
Wenn simtliche Nuten 30 mm tief gestaltet werden wiirden, konnte die Maschinengeschwindigkeit
lediglich ungefiihr 1900 m/min betragen. Durch die Anwendung mehrerer Nutenzonen ist es somit
mdglich, die Herstellungskosten zu verringern und die Maschinengeschwindigkeit zu erhdhen. Das
Erhhen der Maschinengeschwindigkeit ist mdglich, wenn die Steifigkeit der mit Nuten versehenen
Walze hoher als zuvor ist. In diesem Fall ist die niedrigste spezifische Frequenz der mit Nuten

versehenen Walze wie auch die hochste mogliche Betriebsgeschwindigkeit hoher als zuvor.

Die Breite des Endstiicks, das in Verbindung mit dem Endstiickauffiihren transportiert wird, betrigt
typischer Weise 600 mm. Wenn die Breite der ersten Nutenzone 760 mm betrigt, stimmt das
Endstiick mit diesem Band iiberein. Der Saugdruck des fraglichen Bandes ist ausreichend, was das

Endstlickfuhren anbelangt.

Wie dies in Fig. 2 dargestellt ist, haben die Nuten 24 in der mit Nuten versehenen Walze 22 eine Tiefe
fund eine Breite e. AuBerdem ist die Tiefe f der Nuten 24 groBer als die Breite e, was im Hinblick auf
die Unterdruckerzeugung sehr wesentlich ist. In einer mit Nuten versehenen Walze mit tiefen Nuten
erzeugt, wenn die Nutentiefe groBer als die Breite ist, eine mit Nuten versehene Walze mit tiefen

Nuten einen Unterdruck in dem Umhiiliungsbereich sogar mit einer sehr kleinen Bahnumhiillung.

In der in Fig. 2 gezeigten mit Nuten versehenen Walze 22 betrigt die Tiefe f der Nuten 24 das 2 - 15-
fache, vorteilhafter Weise das 3 - 8-fache der Breite e der Nuten 24. Die NutenmaBe kénnen
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beispielsweise eine Nutentiefe von mehr als 10 mm, vorteilhafter Weise mehr als 20 mm sein. Sehr
vorteilhaft ist jedoch die Nut in einer Tiefe von 30 — 60 mm. Die Tiefe der Nuten in den mit Nuten
versehenen Walzen ist somit betrichtlich groBer als die 4 mm tiefe und 5 mm breite Nut, die im
Allgemeinen in Vac-Walzen verwendet wird. Die Nutenbreite betrigt andererseits 4 — 10 mm,

vorteilhafter Weise 6 — 7 mm. Die Breite der Hilse betrdgt 1 — 8 mm, vorteilhafter Weise 3 — 6 mm.

Fig. 3 zeigt in dem System gem48 der vorliegenden Erfindung eine mit Nuten versehene Walze 22,
die zum Fuhren eines Siebs 12 und des Weiteren einer Bahn 14 verwendet wird, die durch das Sieb
gestiitzt wird. Das Sieb befindet sich an der Oberseite der mit Nuten versehenen Walze 22, wobei die
Bahn 14 itber ihm ist. Die mit Nuten versehene Walze 22 hat benachbarte Nuten 24 in der
Lingsrichtung der mit Nuten versehenen Walze 22, d.h. in der Querrichtung der
Bahnbildungsmaschine. Die mit Nuten versehene Walze 22 hat keine Winde, die senkrecht zur
Drehrichtung der mit Nuten versehenen Walze stehen. Wenn die Bahn die mit Nuten versehene Walze
bedeckt, erzeugt die mit Nuten versehene Walze einen Unterdruck in dem Bereich, innerhalb dem die

Bahn die mit Nuten versehene Walze bedeckt.

In der mit Nuten versehenen Walze 22, die in Fig. 3 gezeigt ist, sind die Intervalle (Abstdnde)
zwischen den Nuten 24 in vorteilhafter Weise im Wesentlichen gerade und verlaufen in
Maschinenrichtung. Die Winde sind jedoch nicht notwendiger Weise vollstindig in
Maschinenrichtung, sondern die Nuten der mit Nuten versehenen Walzenoberfliche kdnnen auch eine
Windungssteigung haben. Eine mit einer Steigung versehene Nut kann so ausgefithrt werden, dass sie
sich kontinuierlich tiber das gesamte AusmaB der mit Nuten versehenen Walze erstreckt. Andererseits
konnen sogar mehrere mit Steigung versehene Nuten vorhanden sein; beispielsweise mit Steigung
versehene Nuten, die sich von der Mitte der mit Nuten versehenen Walze zu den Réindern erstrecken.
Der Steigungswinkel ist geringer als 15°, vorteilhafter Weise geringer als 5°. In diesem Fall ist die
Fahigkeit zum Erzeugen eines Unterdrucks der mit Nuten versehenen Walze bei einem guten Niveau,

da die Winde nicht betrichtlich der Drehbewegung entgegen wirken.

In der in dem erfindungsgem#fen System verwendeten und in Fig. 3 gezeigten mit Nuten versehenen
Walze 22 sind benachbarte Nuten 24 separate Unterdruckzonen tiber dem Bereich, der durch die Bahn
14 bedeckt ist. Diese mit Nuten versehene Walze 22 weist einen Mittelaufbau 28 und einen
nutenartigen Oberflachenaufbau 30 auf, wobei zwischen ihnen ein im Wesentlichen geschlossener
Aufbau einen Kontakt ausbildet, in welchem die Nuten lediglich zu der AuBenseite der mit Nuten
versehenen Walze hin offen sind. Der Mittelaufbau weist einen Mittelachszapfen 29 in dem Fall von

Fig. 3 auf. Es ist als solches bekannt, dass die mit Nuten versehene Walze mit einem Achszapfen unter
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Verwendung von Achszapfstiften, einem Mittelachszapfen oder einem ortsfesten Achszapfen
versehen sein kann, wobei der mit Nuten versehene Mantel von ihr daran angepasst ist, dass er sich
dreht. Somit wird, indem die Grenzlagenstrdmung genutzt wird, die durch die Walze und die Bahn /
das Sieb beftrdert wird, ein Unterdruck erzeugt, der die Bahn in Verbindung mit der mit Nuten
versechenen Walze angeheftet hilt. Ein nutenartiger Oberflichenaufbau erzeugt einen Unterdruck, der
zu der Bahn als ein Ergebnis des Steuerns der radialen Krifte gerichtet ist. Die Nuten 24 befinden sich
in dem Oberfl4chenaufbau 30 der mit Nuten versehenen Walze 22. Wenn die Nuten in dem
Oberflachenaufbau der mit Nuten versehenen Walze sind, laufen die Nuten 24 nicht durch den
Oberfliichenaufbau 30 hindurch. Somit stehen die Nuten nicht miteinander durch die
Innenkonstruktionen der mit Nuten versehenen Walze in Kontakt. Derartige Nuten sind separate
Unterdruckzonen, d.h. Druckeinheiten. Wenn die Nuten separate Unterdruckzonen sind, wird eine
noch effizientere Unterdruckerzeugung bei der mit Nuten versehenen Walze als bei einer mit Nuten

versehenen Walze erzielt, bei der die Nuten zu der gleichen Unterdruckzone gehdren.

In der in Fig. 3 gezeigten mit Nuten versehenen Walze 22 sind die benachbarten Nuten 24 konstruktiv
voneinander getrennt. Jede Nut 14uft um die mit Nuten versehene Walze lediglich in einer
Umrundung. AuBerdem sind die Nuten nicht miteinander durch die Innenkonstruktionen der mit

Nuten versehenen Walze in Kontakt. Somit ist jede Nut eine individuelle Unterdruckzone.

Dennoch sind die benachbarten Nuten, die separate Unterdruckzonen sind, nicht notwendigerweise
konstruktiv separat. In der Querrichtung einer Bahnbildungsmaschine kénnen die benachbarten Nuten,
die separate Unterdruckzonen sind, konstruktiv zu beispielsweise der gleichen Windungslinie (Coil)
gehoren, d.h. eine mit einer Steigung versehene Nut. In diesem Fall sind sie jedoch separate
Unterdruckzonen, da eine Unterdruckzone dann beginnt, wenn die Bahn die mit Nuten versehene
Walze bedeckt, und dann endet, wenn die Bahn sich von der mit Nuten versehenen Walzenoberfléche
16st. In diesem Fall sind die benachbarten Nuten separate Unterdruckzonen iiber dem Bereich, der
durch die Bahn bedeckt ist. In der gleichen Nut befindet sich wihrend der gleichen Umrundung auch
eine zweite Unterdruckzone Uber jenem Abschnitt der Nut, in dem die Bahn nicht die mit Nuten
versechene Walze bedeckt. Nuten, die separate Unterdruckzonen sind, sind somit wihrend der

Unterdruckzone konstruktiv separat.

Die Tiefe f der Nuten 24 in den mit Nuten versehenen Walzen 22, die in dem in Fig. 3 gezeigten
System verwendet werden, betrigt 10 — 100 mm, vorteilhafter Weise 20 — 50 mm. Wenn die Nuten
der mit Nuten versehenen Walze so tief sind, wird ein Unterdruck wihrend der Nutendrehung iiber

jenem Abschnitt der mit Nuten versehenen Walze erzeugt, der durch die Bahn bedeckt ist. Die
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Nutenbreite betréigt wiederum 6 — 10 mm. Die schmalen Hilse zwischen den Nuten haben eine Breite

von 1 — 8 mm. In vorteilhafter Weise ist das Nutenvolumen betrichtlich hoch im Vergleich zu

herkémmlichen mit Nuten versehenen Walzen und Vac-Walzen, wobei in Verbindung mit diesen eine

aktive Lauffihigkeitskomponente verwendet wird.

Fig. 4 zeigt das System 10 gemaB der vorliegenden Erfindung in Verbindung mit einer
Aufpralleinheit, wobei das System 10 eine Lauffdhigkeitskomponente 32 aufweist, die zwischen zwei
Fithrungswalzen 16 angeordnet ist. Die Aufpralleinheit selbst ist nicht vollstindig gezeigt. Eine Haube
39 befindet sich oberhalb der Aufpralleinheit mit ihren Rindern 19 nahe zu der Oberfliche der Bahn
14. Von den aufeinanderfolgenden Fithrungswalzen 16, zwischen denen die
Lauffshigkeitskomponente 32 angeordnet ist, ist zumindest eine eine mit Nuten versehene Walze 22.
Die Lauffihigkeitskomponente verbessert den Betrieb der mit Nuten versehenen Walze. AuBerdem
sind die aufeinanderfolgenden Fithrungswalzen 16, zwischen denen die Lauffihigkeitskomponente 32
angeordnet ist, an der gleichen Seite der Bahn 14 angeordnet. Wenn die aufeinanderfolgenden
Fuhrungswalzen 16 an der gleichen Seite der Bahn 14 angeordnet sind, kann die

Lauffihigkeitskomponente einen Unterdruck zwischen ihnen erzeugen.

In dem in Fig. 4 gezeigten System gem48 der vorliegenden Erfindung ist die
Lauffihigkeitskomponente 32’ in Verbindung mit der mit Nuten versehenen Walze 22 passiv,
wohingegen die Lauffihigkeitskomponente 32° in Verbindung mit einer mit Nuten versehenen Walze
16, die eine glatte Walze ist, aktiv ist. Die aktive Lauffihigkeitskomponente 32°* weist einen
Geblisekanal 40 zum Erzeugen eines Saugdrucks auf. Ein Luftstrémungsgeblise wird verwend&, um
einen Saugdruck gem#B dem Ejektorprinzip zu erzeugen. Eine passive Lauffihigkeitskomponente in
Verbindung mit einer mit Nuten versehenen Walze ermdglicht eine Einsparung von Energie, da eine
separate Saugstrdmung nicht bendtigt wird. AuBerdem ist eine passive Laufféhigkeitskomponente als

Ganzes (als eine Einheit) einfacher.

Die Figuren 5a bis 5c zeigen Ausfuhrungsbeispiele der Systeme 10 gemd8 der vorliegenden
Erfindung, die eine Laufféhigkeitskomponente 32 zwischen zwei mit Nuten versehenen Walzen 22
aufweisen, die als Filhrungswalzen fungieren. AuBerdem sind die mit Nuten versehenen Walzen 22,
zwischen denen die Lauffihigkeitskomponente 32 angeordnet ist, an der gleichen Seite der Bahn 14,
die durch ein Sieb 12 gestiitzt wird. Somit erzeugt die mit Nuten versehene Walze 22, die der
Lauffihigkeitskomponente folgt, den Unterdruck, der in Verbindung mit der
Lauffihigkeitskomponente 32 existiert. Wenn die mit Nuten versehenen Walzen 22, die an der

gleichen Seite der durch das Sieb 12 gestiltzten Bahn 14 angeordnet sind, mit der
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Abgabetffnungen aufweisen. Vorteilhafter Weise sind die Geblisedffnungen, die in der Gebldsezone

92 umfasst sind, kleiner als die Abgabetffnungen, die in der Abgabezone 94 umfasst sind.

Wie dies in Fig. Sa gezeigt ist, bedecken die Gebl4sezonen 92 an beiden Seiten einer mit Nuten
versehenen Walze 22 einen lingeren Bereich der Bahn 14 als die Abgabezone 94 an der gleichen mit
Nuten versehenen Walze. Somit ist der Druck des hereinstrdmenden Gebldsemediums, typischer

Weise ein Verbrennungsgas, das die Bahn gegen das Sieb driickt, gleichfSrmig.

In den Figuren 5a — 5c sind die Lauffhigkeitskomponenten 32 in Verbindung mit den mit Nuten
versehenen Walzen 22 in vorteilhafter Weise passiv. Die Rinder der passiven
Lauffshigkeitskomponenten kdnnen mechanisch abgedichtet sein, beispielsweise durch einen flachen
verschleiBwiderstandsfihigen Rand oder eine schaberartige Labyrinthdichtung. Das Abdichten kann
auch durch eine Kombination dieser Méglichkeiten derart verwirklicht werden, dass sich die
schaberartige Dichtung am Besten bis zu dem Spalt erstreckt und dass eine gréBere Freiheit fiir das
Abdichten der anderen Rinder besteht. Wenn die Lauffihigkeitskomponente passiv ist, ist das
Volumen des Raums, der durch die Lauffihigkeitskomponente und das Sieb definiert wird, d.h. der
Kasten, vorteilhafter Weise gering. Die Gestaltung 8ffnet sich zu der folgenden mit Nuten versehenen
Walze, wie dies in den Figuren 5a und Sc gezeigt ist. Wenn die Gestaltung sich zu der folgenden mit
Nuten versehenen Walze hin 6ffnet, verbessert sich die Erstreckung (das Ausmaf) des
Saugeffektbereiches der Walze, und das oben laufende Sieb kann die Lauffahigkeitskomponente und
teilweise den Offnungsspalt, der durch die Lauffihigkeitskomponente und das Sieb ausgebildet wird,

an der Seite der Walze, die ihrer Spaltabdichtung vorangeht, entlasten.

In den Figuren 5a bis 5S¢ beeinflusst das Abdichten an der Seite der Lauffihigkeitskomponente 32, die
passiv ist, und des SchlieBspaltes 36 der folgenden mit Nuten versehenen Walze 22 ebenfalls den
Unterdruck, der in der Lauffhigkeitskomponente 32, d.h. dem Kasten, erzeugt wird. In ihrer
einfachsten Form befindet sich die Dichtung direkt an der mit Nuten versehenen Walze, wenn der
Kontaktwinkel keinen geschlossenen Spalt zwischen der Dichtung und der mit Nuten versehenen
Walze ausbildet, und sogar in anderen Fillen, wenn es erwlinscht ist, den in der
Lauffihigkeitskomponente vorhandenen Unterdruck zu verringern. Wenn ein noch effizienteres
Abdichten erwlinscht ist, oder ein SchlieBspalt zwischen der Laufféhigkeitskomponente und der mit
Nuten versehenen Walze ausgebildet ist, kann der Unterdruck der Laufféhigkeitskomponente und der
mit Nuten versehenen Walze verstirkt werden, indem das Abdichten entgegen der Drehrichtung der
Walze erstreckt (verlingert) wird. Somit ist es so, dass, je langer die Dichtung ist, es desto stérker

moglich ist, den Zugriff von Luft zusammen mit der mit Nuten versehenen Walze zu beschrinken.




10

15

20

25

30

35

In den in den Figuren 5a — 5¢ gezeigten Systemen 10 gem#B der vorliegenden Erfindung sind die
Lauffihigkeitskomponenten 32 zwischen den mit Nuten versehenen Walzen 22 unterschiedlich. Wenn
der Offoungsspalt 34 zu der Lauffihigkeitskomponente 32 abgedichtet wird, ist es am Wichtigsten, zu
verhindern, dass Luft von der mit Nuten versehenen Walze und weiter mit dem Sieb zu einem Ort
zwischen der Lauffihigkeitskomponente und dem Sieb herausstrémt. Aus diesem Grund wird das
Abdichten in dem Offnungsspalt so tief wie moglich zu dem Spalt hin verl4ngert. In der Tat kann bei
einer hoheren Geschwindigkeit und h6herem Unterdruck die Ablenkung des Siebs zu der
Lauffthigkeitskomponente hin vermieden werden, was somit auch einen Verschlei8 der Dichtung und
des Siebs verhindert, indem die Dichtung geringfligig weiter von dem Offnungsspalt weg bewegt

wird.

In den in den Figuren 5a - 5c gezeigten Systemen 10 gem38 der vorliegenden Erfindung weisen die
Steuerparameter, die sich auf die Lauffihigkeitskomponenten 32 beziehen, die Linge der
Spaltdichtung, die der Oberflache der passiven Lauffihigkeitskomponente und der mit Nuten
versehenen Walze folgt, und die Offnung des Offnungsspaltes zwischen der folgenden
Lauffihigkeitskomponente und der zugehdrigen mit Nuten versehenen Walze auf. Die Lange der
Spaltdichtung an der Walzenoberfliche in ihrer Drehrichtung beeinflusst die Erstreckung des
erzeugten Unterdrucks. Die Spalttffnung wiederum beeinflusst die Erzeugung des Unterdrucks.

In den in Figuren 5a — 5¢ gezeigten Systemen 10 gem4B der vorliegenden Erfindung ist zumindest
¢ine mit Nuten versehene Walze 22 nicht angetrieben. Die mit Nuten versehene Walze kann nicht
angetrieben sein, da die Gestaltung der mit Nuten versehenen Walze sehr leicht in drehender Weise
ausgefithrt werden kann. Eine leicht drehende, mit Nuten versehene Walze benétigt keinen Antrieb,
sondern sie empfingt die Bewegungskraft, die fiir die Drehung erforderlich ist, von dem Sieb. In
vorteilhafter Weise sind simtliche mit Nuten versehenen Walzen, die innerhalb der Siebschleife

angeordnet sind, nicht angetrieben.

In dem in Fig. 5a gezeigten System 10 gem#B der vorliegenden Erfindung ist der Durchmesser d der
mit Nuten versehenen Walze 22 kleiner als 1000 mm. Der Durchmesser der mit Nuten versehenen
Walze hiingt als solcher von der Betriebsgeschwindigkeit und der Breite der Maschine ab. Mit Nuten
versehene Walzen sind mit Lagern an den Enden versehen. Im Stand der Technik werden anstelle der
mit Nuten versechenen Walzen in dieser GréBenklasse Saugwalzen zum Erzeugen eines Unterdrucks
verwendet. Die Luftstrémung, die zum Erzeugen des Saugwalzensaugdrucks bendtigt wird, wird

durch das Saugwalzenlager gebracht, wobei in diesem Fall die Lager gemé# der Saugstrémung
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dimensioniert sind. Wenn der Durchmesser der mit Nuten versehenen Walze kleiner als 1000 mm ist,
haben die Lager, die in den Kopfen der mit Nuten versehenen Walze umfasst sind, einen
Innendurchmesser in einer Gr8e von weniger als 300 mm, vorteilhafter Weise weniger als 150 mm.
Die Anwendung einer mit Nuten versehenen Walze anstelle einer Saugwalze in dieser Grofenklasse
ermdglicht bedeutsame Kosteneinsparungen, da die Lager gem#B den Spannungen dimensioniert

werden konnen, weil es nicht erforderlich ist, eine Saugstrémung durch sie hindurch zu bringen.

Fig. 6 zeigt das System 10 gemdB der vorliegenden Erfindung, das mit einer vertikalen Aufpralleinheit
38 versehen ist. Die vertikale Aufpralleinheit 38 ist mit einer Haube 39 ausgestattet. Die Anwendung
einer mit Nuten versehenen Walze 22 in einer vertikalen Aufpralleinheit 38 ermdglicht eine vertikale
Aufpralleinheit, die mit einer betrichtlich hSheren Energieeffizienz als zuvor arbeitet. AuBerdem kann
eine derartige Aufpralleinheit in erheblich einfacherer Weise ausgefiihrt werden, da es nicht
erforderlich ist, einen Unterdruck unter Verwendung separater Unterdruckerzeugungseinrichtungen

herzustellen, sondern die mit Nuten versehene Walze den erforderlichen Unterdruck herstelit.

In dem in Fig. 6 gezeigten System gem4B der vorliegenden Erfindung bedeckt die durch das Sieb 12
gestlitzte Bahn 14 die mit Nuten versehenen Walzen 22 in einer Grée von mehr als 2°, vorteilhafter
Weise mehr als 6°. Dann empfangen die mit Nuten versehenen Walzen 22 die Bewegungskraft, die
zum Drehen erforderlich ist, von dem Sieb 12, was ein nicht angetriebenes Ausfiihren der mit Nuten
versehenen Walzen 22 ermdglicht, die als Fiihrungswalzen fungieren. Wenn die in einer vertikalen
Aufpralleinheit verwendeten mit Nuten versehenen Walzen nicht angetrieben ausgefithrt werden, wird
die vertikale Aufpralleinheit als Ganzes betréchtlich einfacher. In vorteilhafter Weise sind die
Lauffihigkeitskomponenten 32, die in der vertikalen Aufpralleinheit 38 angeordnet sind, passiv,

wobei sie in diesem Fall ein externes Sauggebldse oder Lufistrémungsgeblise erforderlich machen.

Ein zentraler Vorteil, der durch mit Nuten versehene Walzen erreicht wird, ist, dass eine vertikale
Aufpralleinheit mit einer einfacheren und kompakteren Gestaltung als zuvor ausgefiihrt werden kann.
Eine vertikale Aufpralleinheit, die sogar in einem begrenzten Einbauraum besser sitzt, wird
insbesondere durch das Fehlen eines angewendeten externen Unterdrucks und durch die nicht
angetriebenen mit Nuten versehenen Walzen ermdglicht. Wenn die vertikale Aufpralleinheit
kompakter ist, kann sie in der Trockenpartie freier als zuvor positioniert werden. Die mit Nuten
versehenen Walzen und des Weiteren die Lauffihigkeitskomponenten kdnnen sogar zwischen
Maschinenbalken positioniert werden, ohne Locher in die Maschinenbalken flir Saug- und
Antriebsverbindungen herzustellen. Die mit Nuten versehenen Walzen kénnen somit in einer

vollstindig neuen Art und Weise positioniert werden.
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Fig. 7 zeigt das System 10 gem#B der vorliegenden Erfindung, bei dem die Lauffihigkeitskomponente
32 zumindest eine aktive Zone in der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine aufweist. Diese aktive
Zone kann so breit wie die gesamte Bahnbildungsmaschine sein oder sie kann lediglich einen Teil der
Querrichtung der Bahnbildungsmaschine abdecken. Die Lauffshigkeitskomponente weist einen
Geblisekanal 40 auf, durch den ein Luftstrdmungsblasstrom zu der Laufféhigkeitskomponente
gerichtet wird, um einen Unterdruck auf der Basis des Ejektorprinzips zu erzeugen. Zum Erzeugen
eines Unterdrucks kann auch eine Saugstromung direkt zu der Laufféhigkeitskomponente gebracht
werden. Der zu der Lauffihigkeitskomponente gerichtete Lufstrémungsblasstrom ist stark und
erzeugt einen betréichtlichen Unterdruck, so dass die Lauffahigkeitskomponente in diesem Fall eine
aktive Lauffihigkeitskomponente ist. In vorteilhafter Weise sind aktive Zonen an der Seite der
Bahnbildungsmaschine angeordnet, wobei sie in diesem Fall verwendet werden konnen, um den
Unterdruck zum Verhindern eines Flatterns zu erhdhen. Die Lauffihigkeitskomponente kann

auBerdem eine aktive Zone tiber ihren gesamten Bereich sein.

Ein Luftstromungsblasstrom ist zu der Lauffihigkeitskomponente 32 durch den Gebldsekanal 40, der
in der in Fig. 7 gezeigten Lauffihigkeitskomponente 32 umfasst ist, gerichtet, um einen Unterdruck
mittels Ejektorstrdmungen 41 zu erzeugen. Ejektorstrdmungen werden insbesondere von den Enden
der Lauffihigkeitskomponente, d.h. von den Seiten der Bahnbildungsmaschine, abgegeben, wodurch
ein betr4chtlicher Unterdruck in der Lauffihigkeitskomponente erzeugt wird. Der Zweck der

Ejektorstrbmungeh 41 ist es, einen Unterdruck in der Lauffihigkeitskomponente 32 zu erzeugen.

Durch den Geblisekanal 40, der in der in Fig. 7 gezeigten Lauffahigkeitskomponente 32 umfasst ist,
empfingt die Lauffihigkeitskomponente aulerdem den Luftstrmungsblasstrom, der durch den
Blasstrom 45 erforderlich ist. Der Blasstrom (Gebl4sestrdmung) 45 wird verwendet, um einen
Unterdruck zu erzeugen, da dieser die Grenzlagenstrdmung verbessert. Jedoch macht ein Blasstrom,
der auf ein Verbessern der Grenzlagenstrdmung gegriindet ist, die Laufféhigkeitskomponente nicht
aktiv, da dieser Lufistromungsblasstrom sehr gering ist. Das Verbessern der Grenzlagenstrdmung
funktioniert hauptsichlich in der Weise des Abdichtens mit einer geringfiigigen Luftstrdmung. Ein
Luftstrémungsblasstrom, der die Grenzlagenstrémung verbessert, gestaitet die

Lauffihigkeitskomponente halb-passiv (semi-passiv).

Die in Fig. 7 gezeigte Lauffihigkeitskomponente 32 weist Luftabdichteinrichtungen 42 an der Seite
des SchlieBspaltes der Lauffihigkeitskomponente 32 auf. Durch den Geblisekanal 40, der in der
Lauffihigkeitskomponente 32 umfasst ist, empfingt die Lauffihigkeitskomponente 32 auBerdem den
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Luftstromungsblasstrom, der durch den Abdichtblasstrom 46 erforderlich ist. Diese
Luftabdichteinrichtungen 42 werden verwendet, um den Rand der Lauffihigkeitskomponente 32 mit
dem Abdichtblasstrom 46 abzudichten, um zu vermeiden, dass schidliche Luftstrémungen den
Betrieb der Lauffihigkeitskomponente beeinflussen kénnten. Der Abdichtblasstrom 46, der kontrér zu
der Grenzlagenstrémung ist, gestaltet die Lauffihigkeitskomponente nicht aktiv. Dennoch ist die in
Fig. 7 gezeigte Lauffihigkeitskomponente 32 aktiv, da der durch die Ejektorstromungen 41 erzeugte
Unterdruck innerhalb dieser Laufféhigkeitskomponente 32 vorhanden ist.

Fig. 8 zeigt das System 10 gemiB der vorliegenden Erfindung, in welchem die
Lauffiihigkeitskomponente 32 zumindest eine semi-passive (halb-passive) Zone in der Querrichtung
der Bahnbildungsmaschine aufweist. Diese semi-passive Zone kann so breit wie die gesamte
Bahnbildungsmaschine sein oder sie kann lediglich einen Teil der Breitenrichtung der
Bahnbildungsmaschine abdecken. Der Blasstrom 45, der von der Luftstromungsgeblédseeinrichtung 43
kommt, ist parallel zu der Grenzlagenstrdmung an der Walzenoberfliche, aber er hat hauptséchlich
eine Abdichtfunktion. AuBerdem wird der Luftstrdmungsblasstrom, der durch den Gebl4sekanal 40
geleitet wird, zum Erzeugen von Abdichtstrdmungen 46 verwendet. Eine mechanische
Abdichteinrichtung 44 ist an der Seite des SchlieBspaltes angeordnet. Die Lauffihigkeitskomponente

32 ist somit semi-passiv aufgrund der Wirkung der Verstirkung der Grenzlagenstrémungen.

Fig. 9 zeigt das System 10 gem#B der vorliegenden Erfindung, in welchem die
Lauffihigkeitskomponente 32 zumindest eine passive Zone in der Querrichtung der
Bahnbildungsmaschine aufweist. Diese passive Zone kann so breit wie die gesamte
Bahnbildungsmaschine sein oder sie kann lediglich einen Teil der Querrichtung der
Bahnbildungsmaschine abdecken. Wenn die passive Zone das MaB der Breite der gesamten
Bahnbildungsmaschine hat, wird der zu der Laufféhigkeitskomponente 32 durch den Gebl4sekanal 40
gebrachte Luftstrémungsblasstrom vollstéindig zum Erzeugen von Abdichtgeblidsestrdmen 46
verwendet. Eine mechanische Abdichteinrichtung 44 ist an der Seite des Schliespaltes angeordnet.
Eine derartige passive Lauffihigkeitskomponente ist bei einer mit Nuten versehenen Walze sehr
vorteilhaft, da sie die Unterdruckerzeugungsfihigkeit nutzt, die durch die mit Nuten versehene Walze
ermdglicht wird. Die passive Zone der Lauffdhigkeitskomponente bezieht sich somit auf eine Zone, in
der der Unterdruck nicht durch externe Luftstrmungen verstirkt wird, sondern der Unterdruck auf

das Zusammenarbeiten der mit Nuten versehenen Walze und der Lauffihigkeitskomponente

gegriindet ist.
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Anstelle der Abdichtstrdmungen kdnnen mechanische Abdichtelemente in der
Lauffihigkeitskomponente angewendet werden, wobei in diesem Fall keine Luftstrémung zu der
Lauffihigkeitskomponente gebracht werden muss. Dann kann die Gestaltung der
Lauffihigkeitskomponente sehr einfach sein. Dieses Ausfilhrungsbeispiel ermdglicht das Herstellen
passiver Lauffihigkeitskomponenten in 6konomischer Weise. Aufierdem sind diese passiven

Lauffihigkeitskomponenten im Hinblick auf ihre Betriebskosten sehr kostengiinstig.

Fig. 10 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel des Systems gem#B der vorliegenden Erfindung, das mit
mehreren mit Nuten versehenen Walzen 22 versehen ist. Passive Lauffdhigkeitskomponenten 32 sind
zwischen den mit Nuten versehenen Walzen 22 angeordnet. Wenn die Maschinengeschwindigkeit
zunimmt, werden betrichtlich hohe Unterdriicke an den passiven Lauffshigkeitskomponenten erzeugt.
Die Anzahl an passiven Lauffihigkeitskomponenten 32 betréigt in diesem Beispiel sechs, d.h. eine
erste Lauffihigkeitskomponente 71, eine zweite Lauffihigkeitskomponente 72, eine dritte
Laufféhigkeitskomponente 73, eine vierte Lauffdhigkeitskomponente 74, eine flinfte
Laufféhigkeitskomponente 75 und eine sechste Lauffihigkeitskomponente 76. Als Beispiel kann in
Verbindung mit der ersten Lauffihigkeitskomponente erw#hnt werden, dass der Druck -198 Pa betrigt
oder der Unterdruck 198 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1045 m/min betriigt, und der Unterdruck
234 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1504 m/min betrégt. In Verbindung mit der zweiten
Laufféhigkeitskomponente betrigt der Unterdruck 151 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1045 m/min
und 225 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1504 m/min. In Verbindung mit der dritten
Lauffihigkeitskomponente betrigt der Unterdruck 201 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1045 m/min
und 296 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1504 m/min. In Verbindung mit der vierten
Lauffihigkeitskomponente betréigt der Unterdruck 236 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1045 m/min
und 366 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1504 m/min. In Verbindung mit der fiinften
Lauffshigkeitskomponente betrigt der Unterdruck 130 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1045 m/min
und 204 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1504 m/min. In Verbindung mit der sechsten
Lauffihigkeitskomponente betrigt der Unterdruck 180 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1045 m/min
und 214 Pa bei einer Geschwindigkeit von 1504 m/min. Ein zu hoher Unterdruck erzeugt Probleme
dahingehend, dass beispielsweise die Siebe schneller verschleiien, wenn die Reibung zwischen ihnen

und den Lauffshigkeitskomponenten zunimmt.

Fig. 11 zeigt das System 10 gemiB der vorliegenden Erfindung, das mit einer passiven
Lauffihigkeitskomponente 32 versehen ist. Eine mechanische Abdichteinrichtung 44 ist an der Seite
des SchlieBspaltes angeordnet. Eine Luftablenkeinrichtung 86 ist an der Seite des Offnungsspaltes 86

angeordnet. Fir eine passive Lauffdhigkeitskomponente wird keine Luft zum Erzeugen von
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Abdichtstromungen oder einem Unterdruck geleitet. Wenn die Betriebsgeschwindigkeiten bis auf eine
Hohe von 1300 — 1700 m/min oder mehr ansteigen, wird ein unnétig hoher Unterdruck in Verbindung
mit einer passiven Laufféhigkeitskomponente erzeugt. Diese Lauffihigkeitskomponente 32 weist
Einrichtungen 78 zum teilweisen Abgeben des Unterdrucks auf, d.h. Strémungskanile zum
Verringern / Einstellen des Unterdrucks. Die Einrichtungen 78 zum teilweisen Abgeben des
Unterdrucks weisen einen Stromungskanal 84 des Offnungsspaltes, einen Strémungskanal 82 des
SchlieBspaltes und einen Strémungskanal 80 des Kastens auf. Durch diese Einrichtungen zum
teilweisen Abgeben des Unterdrucks, d.h. die Strémungs6ffnungen, stromt Luft zu dem passiven
Kasten zum Verringern des Unterdrucks auf einen geeigneten Wert. Wenn die Einrichtungen 78 zum
Abgeben des Unterdrucks drei Strémungskanile aufweisen, ist es moglich, den Druck der
Lauffihigkeitskomponente genau dort, wo die Verringerung bendtigt wird, zu verringern. Anders
ausgedriickt kann der Druck, der in der Lauffihigkeitskomponente wirkt, wunschgem#B profiliert
werden. In der Querrichtung einer Faserbahnbildungsmaschine kann der Unterdruck wiinschgemi
profiliert werden, indem beispielsweise ein Rohr mit Léchern zwischen den Strémungskanilen
angewendet wird. Wenn die Locher des Rohres bei hiufigeren Intervallen an der Mitte der
Faserbahnbildungsmaschine angeordnet sind, kann der Druck, der in der Laufféhigkeitskomponente
wirkt, an der Mitte der Bahnbildungsmaschine verringert werden. Die Einrichtungen 78 zum Abgeben
des Unterdrucks, d.h. die Strémungskanile, sind vorteilhafter Weise passive Strémungskanéle, was
bedeutet, dass Luft nicht zu ihnen geblasen wird oder Luft nicht von ihnen angesaugt wird. Anders
ausgedriickt sind die Luftstrdmungskansle Offnungen, durch die Luft zu der
Lauffihigkeitskomponente durch die Wirkung des in ihr vorhandenen Unterdrucks strémen kann.

Die passive Lauffdhigkeitskomponente, die in dem in Fig. 11 gezeigten System umfasst ist, weist
Einrichtungen 78 zum Abgeben des Unterdrucks auf. Die Einrichtungen 78 zum Abgeben des
Unterdrucks kénnen mehrere Strbmungskanile aufweisen, von denen einer der Strémungskanal 80
des Kastens ist. Dieser ist typischerweise der grofte der Strdmungskanéle, die in den Einrichtungen 78
zum Abgeben des Unterdrucks umfasst sind. Die Unterdruckabgabeeinrichtung 78, die vorteilhafter
Weise der Stromungskanal 80 des Kastens ist, weist ein Steuerelement 88 auf. Das Steuerelement 88
kann beispielsweise eine Steuerpraliplatte 89 mit einem sehr einfachen Betrieb sein. Eine Gegenkraft
wird fiir das Steuerelement genauer gesagt fiir die Steuerprallplatte mit einer passiven
Belastungseinrichtung erzeugt, die beispielsweise eine Feder sein kann. Wenn der Druck innerhalb der
Laufféhigkeitskomponente zu stark abfillt, ffnet die Steuerprallplatte und lisst Luft zu der
Laufféhigkeitskomponente strémen. Wenn der Druck zu stark abfilit, wird die Grenzkraft, die zum
Offnen der Steuerprallplatte erforderlich ist, iberschritten. Die Steuerprallplatte 6ffnet und schlieBt
gemil dem Druck, der in der Lauffihigkeitskomponente wirkt. Eine Steuerprallplatte 89 ist auerdem
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in Verbindung mit den Luftstromungskanlen 82 und 84 vorhanden. Diese Steuerprallplatte kann in
einfacher Weise eine Prallplatte sein, die an der Innenfléiche der Seitenwand der
Lauffihigkeitskomponente angelenkt ist. Wenn die Lauffihigkeitskomponente keinen betréichtlichen
Unterdruck relativ zu der Umgebung aufweist, schlieft eine Feder den Strémungskanal mit der
Steuerprallplatte. Wenn der Unterdruck die Héhe erreicht, die durch die Grenzkraft erforderlich ist,
beginnt die Luft zu der Laufféhigkeitskomponente aus dem Strémungskanal zu strdmen.

Fig. 12 zeigt eine mit Nuten versehene Walze 22, die in dem System gem4B der vorliegenden
Erfindung angewendet wird. Diese mit Nuten versehene Walze 22 weist mehrere Zonen 50 in der
Querrichtung der Bahnbildungsmaschine auf. Die Zonen 50 sind an einer Rahmenkonstruktion 51 an
ihrem mittleren Teil mit Lagern 52 in der Querrichtung der Bahnbildungsmaschine gestlitzt. Die
Lagerbaugruppe ist vorteilhafter Weise als eine Luft- oder Magnetlagerbaugruppe ausgefihrt,
wodurch ein Verschmutzen vermieden wird. Die Lagerbaugruppe kann auch durch herkémmliche
geschmierte Lager mit geeigneter Dichtung ausgefiihrt sein. Diese mit Nuten versehene Walze, die
aus separaten Zonen besteht, kann in einer einfachen Weise hergestellt werden, bei der die Zonen der
mit Nuten versehenen Walze nicht angetrieben sind. Wenn das Bahnstiitzsieb die mit Nuten versehene
Walze in einer GroBe von mehr als 2° bedeckt, empfingt die mit Nuten versehene Walze die Energie,
die flir die Drehung erforderlich ist, von dem Sieb. Eine mit Nuten versehene Walze, die aus mehreren
Zonen, d.h. Abschnitten die in der Querrichtung einer Bahnbildungsmaschine bestehen, ermdglicht
den Zusammenbau von mit Nuten versehenen Walzen aus kurzen Komponenten, was eine einfachere
Herstellung als gegenwiirtig ermdglicht. Wenn die mit Nuten versehene Walze kurze Zonen aufweist,
d.h. Teilwalzen, muss jede Teilwalze ihre eigene Masse weniger als zuvor stlitzen. Ein geringeres
Stiitzen der eigenen Masse ermdglicht seinerseits Teilwalzen mit einer leichteren Gestaltung als
zuvor. Gleichzeitig konnen aulerdem vollstindige mit Nuten versehene Walzen mit einer leichteren

Gestaltung als zuvor hergestellt werden.

In einem Ausfilhrungsbeispiel ist es in der gleichen Position, in der eine mit Nuten versehene Walze
verwendet wird, die aus mehreren Zonen besteht, erwlinscht, die Energie fur das Siebdrehen unter
Verwendung der mit Nuten versehenen Walze zu richten. In diesem Fall kdnnen die Zonen der mit

Nuten versehenen Walze, die sich am weitesten am Rand befinden, angetrieben werden.

Fig. 13 zeigt eine Draufsicht auf das System gem48 der vorliegenden Erfindung. Die Bahn 14 ist an
der Oberseite sichtbar und ein Sieb 12 unter ihr. Das Sieb 12 und die Bahn 14 sind an den mit Nuten
versehenen Walzen 22 geschnitten dargestellt, um die mit Nuten versehenen Walzen 22 sichtbar zu

machen. Die mit Nuten versehene Walze 22 weist mehrere separate Zonen 50 in der Querrichtung der
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Bahnbildungsmaschine auf. Die Zonen 50 befinden sich nicht in der unmittelbaren N4he zueinander;

d.h. betrichtliche Zwischenrdume 54 oder Intervalle kénnen zwischen den Zonen vorhanden sein.

In dem in Fig. 13 gezeigten System geméB der vorliegenden Erfindung kénnen
Strémungsunterdriickungskomponenten 56 zwischen den Zonen 50 angeordnet sein, die die mit Nuten
versehene Walze 22 ausbilden. Somit ist es mdglich, eine kontinuierliche Lauffihigkeitskomponente
auszubilden, die zum Verldngern des Unterdrucks annihernd in einer entsprechenden Weise wie bei
einer Lauffihigkeitskomponente verwendet werden kann, die in Verbindung mit einer mit Nuten
versehenen Walze mit voller Breite verwendet wird. Die Strémungsunterdritckungskomponenten sind
beispielsweise mechanische Abdichtelemente, die verhindern, dass Luft zusammen mit dem Sieb
strémt. AuBerdem sind Laufféhigkeitskomponenten typischerweise in Verbindung mit mit Nuten

versehenen Walzen umfasst, obwohl dies nicht in der Zeichnung dargestellt ist.

Das in Fig. 13 gezeigte System gemiB der vorliegenden Erfindung hat zwei mit Nuten versehene
Zonenwalzen 60, 62, die in unterschiedlicher Weise ausgefithrt sind. In der mit Nuten versehenen
Zonenwalze 60 sind die Zonen 50 an dem Achszapfen 58 mit Lagern montiert. In der mit Nuten
versehenen Zonenwalze 62 sind im Gegensatz dazu die Zonen an den Rahmenkonstruktionen 51 mit

Lagern montiert (siehe Figur 12).
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Patentanspriiche

1. System in einer Trockenpartie einer Bahnbildungsmaschine zum Fiihren eines Siebs (12) und des
Weiteren der Bahn (14) mit Filhrungswalzen (16), wobei zumindest eine der Fithrungswalzen (16)
durch die Bahn (14), die durch das Sieb (12) gestiitzt ist, in einer Gré8e von weniger als 90° bedeckt
ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eine Fithrungswalze (16), die durch die Bahn (14) in einér Grdfe von weniger als
90° bedeckt ist, eine mit Nuten versehene Walze (22) ist, und in der Querrichtung der
Bahnbildungsmaschine die mit Nuten versehene Walze (22) benachbarte Nuten (24) aufweist, wobei
die Nuten (24) separate Unterdruckzonen iiber dem Bereich sind, der durch die Bahn (14) bedeckt ist,

und die mit Nuten versehene Walze (22) als solche daran angepasst ist, einen Unterdruck zu erzeugen.

2. System geméB Anspruch 1, wobei die Nuten (24), die in der mit Nuten versehenen Walze (22)
vorhanden sind, eine Tiefe (f) und eine Breite (¢) haben,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Tiefe (f) der Nuten (24) groBer als die Breite (e) ist.

3. System gemé&B Anspruch 2,
“dadurch gekennzeichnet, dass
die Tiefe (f) der Nuten (24) 2 — 15-fach, in vorteilhafter Weise 3 — 8-fach so groB wie die
Breite () der Nuten (24) ist.

4. System gem#B einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Tiefe (a) der Nuten (24), die in der mit Nuten versehenen Walze (22) vorhanden sind,

zumindest 10 mm, vorteilhafter Weise zumindest 20 mm betréigt.
5. System gem#8 einem der Anspriiche 1 —4,
dadurch gekennzeichnet, dass

die mit Nuten versehene Walze (22) zwei Nutenzonen (21) aufweist.

6. System gemi48 Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

oa
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die Anzahl an Nutenzonen (21) 2 — 6, vorteilhafter Weise 3 — 4, in einer Hilfte der Walze
betrigt.

7. System gemiB einem der Anspriiche 1 -6,
dadurch gekennzeichnet, dass

die beiden benachbarten Fiihrungswalzen (16) mit Nuten versehene Walzen (22) sind.

8. System gem4B einem der Anspriiche 1 -7,

dadurch gekennzeichnet, dass

das System (10) eine Laufféhigkeitskomponente (32) zwischen den beiden Fiihrungswalzen
(16) aufweist, von denen zumindest eine eine mit Nuten versehene Walze (22) ist, und wobei die

Fithrungswalzen (16) an der gleichen Seite der Bahn (14), die durch das Sieb (12) gestiitzt ist, sind.

9. System gemiB einem der Anspriiche 1 - 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das System (10) eine Laufféhigkeitskomponente (32) zwischen den beiden Fithrungswalzen
(16) aufweist, die beide mit Nuten versehene Walzen (22) sind, und wobei die mit Nuten versehenen

Walzen (22) an der gleichen Seite der Bahn (14), die durch das Sieb (12) gestlitzt ist, sind.

10. System gem4B Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Lauffihigkeitskomponente (32) in Verbindung mit der mit Nuten versehenen Walze (22)

passiv ist.

11. System gemiB einem der Anspriiche 8 - 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lauffihigkeitskomponente (32) eine Einrichtung (78) zum teilweisen Abgeben des
Unterdrucks aufweist.

12. System gem#$ Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung (78) zum teilweisen Abgeben des Unterdrucks ein Steuerelement (88)

aufweist.
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13. System gem4B einem der Anspriiche 1 — 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eine mit Nuten versehene Walze (22) nicht angetrieben ist.

14. System gem4B einem der Anspriiche 1 — 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Durchmesser (d) der mit Nuten versehenen Walze (22) kleiner als 1000 mm ist.

15. System gem#B einem der Anspriiche 1 — 14, bei dem Lager (52) an den Enden der mit Nuten
versehenen Walze (22) vorhanden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lager (52), die an den Enden der mit Nuten versehenen Walze (22) vorhanden sind, einen

Innendurchmesser von weniger als 300 mm, vorteilhafter Weise weniger als 150 mm haben.

16. System gem#B einem der Anspriiche 1 —15,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Bahn (14) die mit Nuten versechene Walze (22) in einer GréBe von weniger als 30°

bedeckt.

17. System gem#B einem der Anspriiche 1 — 16,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahn (14) die mit Nuten versechene Walze (22) in einer GréBe von 5 — 9° bedeckt.

18. Haube einer Trockenpartie einer Faserbahnbildungsmaschine, wobei in der Trockenpartie ¢in Sieb
(12) und des Weiteren die Bahn (14) daran angepasst sind, durch Fithrungswalzen (16) gefithrt zu
werden, und wobei zumindest eine der Fithrungswalzen (16) durch die Bahn (14), die durch das Sieb
(12) gestiitzt wird, in einer GroSe von weniger als 90° bedeckt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eine Filhrungswalze (16), die durch die Bahn (14) in einer GréBe von weniger 90°
bedeckt ist, eine mit Nuten versehene Walze (22) ist, und in der Querrichtung der
Bahnbildungsmaschine die mit Nuten versechene Walze (22) benachbarte Nuten (24) hat, wobei diese
Nuten (24) separate Unterdruckzonen tiber dem Bereich sind, der durch die Bahn (14) bedeckt ist, und
die mit Nuten versehene Walze (22) als solche daran angepasst ist, einen Unterdruck zu erzeugen, und
wobei die Haube Gebldsezonen (92) an beiden Seiten der mit Nuten versehenen Walze (22) und eine

Abgabezone (94) an der mit Nuten versehenen Walze (22) aufweist.
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19. Haube (39) einer Trockenpartie einer Faserbahnbildungsmaschine gem#8 Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Gebl4sezonen (92) an beiden Seiten einer mit Nuten versehenen Walze (22) eine lingere
Distanz von der Bahn (14) als die Abgabezone (94) bedecken, die an der gleichen mit Nuten

versehenen Walze angeordnet ist.

20. Haube einer Trockenpartie einer Faserbahnbildungsmaschine gem#B Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Gebl4sedffnungen, die in der Gebl4sezone (92) vorhanden sind, kleiner als die
Abgabesffnungen sind, die in der Abgabezone (94) vorhanden sind.
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