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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Verarbeitung einer Faserstoffbahn mit einer Presszone und einer
anschlieBenden Heizzone

(57) Es wird ein Verfahren zur Verarbeitung einer
Faserstoffbahn (2) angegeben, bei dem die
Faserstoffbahn (2) auf ein erstes endloses Metallband
(3) oder auf einen auf dem ersten Metallband (3)
aufliegenden textilen Trager (5) aufgebracht wird. Die
Faserstoffbahn (2) wird mit dem ersten Metallband (3)
durch eine Presszone (Z1) transportiert, in welcher
die Faserstoffbahn (2) mechanisch getrocknet wird.
Im Anschluss wird Faserstoffbahn (2) mit dem ersten
mit einem zweiten Metallband (3, 20) durch eine
Heizzone (Z2) transportiert, in welcher die
Faserstoffoahn (2) thermisch getrocknet wird. Eine
Durchlaufzeit der Faserstoffbahn (2) durch die
Heizzone (Z2) liegt dabei in einem Bereich von 1,1 s
bis 11 s. Darliber hinaus wird eine Vorrichtung
(1a..1c) zur Durchfiihrung des vorgeschlagenen
Verfahrens angegeben.
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Zusammenfassung

Es wird ein Verfahren zur Verarbeitung einer Faserstoffbahn (2) angegeben, bei
dem die Faserstoffbahn (2) auf ein erstes endloses Metallband (3) oder auf einen
auf dem ersten Metallband (3) aufliegenden textilen Trager (5) aufgebracht wird.
Die Faserstoffbahn (2) wird mit dem ersten Metallband (3) durch eine Press-

zone (Z1) transportiert, in welcher die Faserstoffbahn (2) mechanisch getrocknet
wird. Im Anschluss wird Faserstoffoahn (2) mit dem ersten mit einem zweiten Me-
tallband (3, 20) durch eine Heizzone (Z2) transportiert, in welcher die Faserstoff-
bahn (2) thermisch getrocknet wird. Eine Durchlaufzeit der Faserstoffbahn (2)
durch die Heizzone (Z2) liegt dabei in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s. Daruber
hinaus wird eine Vorrichtung (1a..1¢) zur Durchflhrung des vorgeschlagenen Ver-

fahrens angegeben.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verarbeitung einer Faserstoffbahn (insbe-
sondere einer zellulosehaltigen Faserstoffbahn), bei dem

- die Faserstoffbahn auf ein erstes endloses Metallband aufgebracht wird,
das uber wenigstens zwei Umlenkrollen gefuhrt ist, oder auf einen textilen Trager,
welcher auf dem ersten Metallband aufliegt,

- die Faserstoffbahn mit Hilfe des ersten Metallbands zu einer Presszone
transportiert wird,

- die Faserstoffbahn mit Hilfe des ersten Metallbands durch die Presszone
transportiert wird und die Faserstoffbahn in der Presszone mechanisch getrocknet
wird, wobei in der Presszone mit Hilfe einer Pressvorrichtung Druck auf die Faser-
stoffbahn ausgeubt wird,

- die Faserstoffbahn mit Hilfe des ersten Metallbands oder mit Hilfe eines
zweiten Metallbands, auf welches die Faserstoffoahn beziehungsweise der textile
Trager Ubergeben wird, zu einer Heizzone transportiert wird und bei dem

- die Faserstoffoahn mit Hilfe des ersten Metallbands oder zweiten Metall-
bands durch die Heizzone transportiert wird, wobei die Faserstoffbahn in der Heiz-
zone thermisch (und ohne Pressdruck) getrocknet wird, wobei das durch die Heiz-
zone fuhrende erste Metallband oder zweite Metallband beheizt wird und/oder ein

auf die Faserstoffbahn in der Heizzone einwirkender Luftstrom beheizt wird.

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Verarbeitung einer Faserstoff-
bahn (insbesondere einer zellulosehéaltigen Faserstoffbahn), umfassend

- ein erstes endloses Metallband, das Uber wenigstens zwei Umlenkrollen ge-
fahrt ist, und welches dazu eingerichtet ist, die Faserstoffoahn oder einen textilen
Trager fur die Faserstoffbahn aufzunehmen,

- eine Presszone zu der und durch welche das erste Metallband fuhrt, wobei
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die Presszone eine Pressvorrichtung umfasst, welche zum mechanischen Trock-
nen der Faserstoffoahn ausgebildet ist, und
- eine Heizzone, wobei
a) das erste Metallband zur und durch die Heizzone fuhrt oder
b) die Vorrichtung ein zweites Metallband umfasst, welches dazu einge-
richtet ist, die Faserstoffbahn beziehungsweise den textilen Trager vom ers-
ten Metallband zu ubernehmen und welches zur und durch die Heizzone
fuhrt und
- wobei die Heizzone zum thermischen Trocknen der Faserstoff-
bahn (ohne Aufbringen eines Pressdrucks) ausgebildet ist und eine Hei-
zung zum Beheizen des durch die Heizzone fuhrenden ersten oder zweiten
Metallbands und/oder zum Beheizen eines auf die Faserstoffbahn in der

Heizzone einwirkenden Luftstroms umfasst.

Fur die Herstellung einer Faserstoffbahn wird eine breiartige und faserhaltige
Pulpe angerthrt und in mehreren Prozel3schritten gepresst und getrocknet, um am
Ende eine Faserstoffoahn mit definiertem (relativ niedrigem) Feuchtegehalt res-
pektive (relativ hohem) Trockengehalt zu erhalten. Beispielsweise kénnen auf
diese Weise Papier, Karton und andere faserhaltige Produkte hergestellt werden.
Generell ist die Herstellung der Faserstoffbahn technisch herausfordernd. Ein
Grund daftr ist, dass einerseits der Trocknungsprozess bei der Herstellung einer
Faserstoffoahn mit hohem Energieaufwand verbunden ist und die Energiekosten
einen bedeutenden Anteil an den Herstellungskosten der Faserstoffoahn haben,
andererseits grol’e Mengen an Faserstoffbahnen nachgefragt werden und daher
der Preis dafur mdglichst niedrig sein soll. Dieses Spannungsfeld ist durch die ins-
besondere in letzter Zeit sehr stark gestiegenen Energiekosten verschéarft worden.
Ein zusatzliches Problem sind die stetig steigenden Qualitadtsanforderungen an die

Faserstoffbahn.

Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein verbessertes Verfahren zur Verarbei-
tung einer Faserstoffoahn und eine verbesserte Vorrichtung zur Verarbeitung einer

Faserstoffoahn anzugeben. Insbesondere sollen der Energieaufwand und damit
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die Kosten fur die Herstellung einer Faserstoffbahn bei hoher Produktqualitat nied-

rig gehalten werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art
geldst, bei dem eine Durchlaufzeit der Faserstoffbahn durch die Heizzone in ei-
nem Bereich von 1,1 s bis 11 s liegt. Insbesondere kann die Durchlaufzeit der Fa-
serstoffbahn durch die Heizzone von einer Geschwindigkeitsregelung zum Regeln
einer Bandgeschwindigkeit des durch die Heizzone fuhrenden Metallbands in ei-

nem Bereich von 1,1 s bis 11 s gehalten werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin mit einer Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art geldst, welche zusatzlich eine Geschwindigkeitsregelung zum Regeln
einer Bandgeschwindigkeit des durch die Heizzone fUhrenden ersten oder zweiten
Metallbands umfasst, welche dazu eingerichtet ist, eine Durchlaufzeit der Faser-

stoffbahn durch die Heizzone in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s zu bewirken.

Beispielweise kann eine Kontaktzeit der Faserstoffbahn beziehungsweise des tex-
tilen Tragers mit dem beheizten Metallband in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s lie-
gen. Insbesondere kann die Kontaktzeit der Faserstoffbahn beziehungsweise des
textilen Tragers mit dem beheizten Metallband von der Geschwindigkeitsregelung
zum Regeln einer Bandgeschwindigkeit des durch die Heizzone fuhrenden Metall-

bands in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s gehalten werden.

Durch die vorgeschlagenen MalRnahmen wird eine gute Trocknungswirkung bei
vergleichsweise geringem Energieaufwand erreicht, wodurch die Kosten fur die
hergestellte Faserstoffbahn ebenfalls gering gehalten werden kénnen. Gleichzeitig
wird eine Faserstoffoahn hoher Qualitat erhalten. Gangige Methoden zur Trock-
nung einer Faserstoffbahn setzen dagegen auf hohen Energieeintrag bei kurzer
Expositionszeit, wodurch einerseits die fur den Trocknungsprozess benétigte
Energiemenge insgesamt vergleichsweise grol} ist (insbesondere auch wegen ho-
her thermischer Verluste), andererseits aber auch die Produktqualitat durch die
beim Trocknen entstehende Hitze negativ beeintrachtigt wird. Stattdessen wird
vorgeschlagen, den Trocknungsprozess in ein besonders energieschonendes

Pressen und ein anschlieRendes thermisches Trocknen aufzuteilen.
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Insbesondere wenn ein einziges Metallband durch die Presszone und die Heiz-
zone fuhrt, kann eine Erwarmung des Metallbands auch in der Presszone nicht
ausgeschlossen werden, die Metallbandtemperatur steht in der Presszone jedoch
nicht im Vordergrund. Vorteilhaft kann die Faserstoffbahn jedoch bereits in der
Presszone vorgewarmt werden, um den Trocknungsprozess in der Heizzone wei-

ter zu verbessern.

Vorteilhaft liegt der Trockengehalt der Faserstoffbahn vor der Presszone in einem
Bereich von 20 bis 50 %. Dadurch ist eine Trocknung der Faserstoffoahn durch
das Pressen und anschlielRende thermische Trocknen auf besonders energiescho-

nende Weise mdglich.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteransprichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau

mit den Figuren.

Gunstig ist es, wenn die Faserstoffoahn nach der Heizzone durch eine Abhebevor-
richtung vom Metallband beziehungsweise vom textilen Trager abgehoben wird.
Beispielsweise kann die Abhebevorrichtung durch einen Keil zum Abheben der
Faserstoffoahn beziehungsweise des textilen Tragers gebildet sein oder diesen
umfassen. Auf diese Weise kann die Faserstoffbahn auf einfache Weise auf an-
dere Anlagenteile einer Fabrik fur die Herstellung der Faserstoffbahn Ubergeben
werden. Das Metallband beziehungsweise der textile Trager kbnnen daher ver-
gleichsweise kurz gehalten werden. Wird ein textiler Trager verwendet, sind zwei
unterschiedliche Falle vorstellbar. Einerseits kann die Faserstoffoahn vom textilen
Trager abgehoben werden und alleine weitertransportiert werden, andererseits
ware auch denkbar, dass die Faserstoffoann gemeinsam mit dem textilen Trager
vom Metallband abgehoben wird, wodurch der Weitertransport der Faserstoffoahn

unter Umstanden erleichtert wird.

Vorteilhaft ist es, wenn eine Temperatur des Metallbands in der Heizzone in einem
Bereich von 35 °C bis 200 °C liegt und/oder wenn eine Temperatur des Luftstroms
in der Heizzone in einem Bereich von 40 °C bis 650 °C liegt. Insbesondere kann

die vorgeschlagene Vorrichtung eine Heizungsregelung aufweisen, welche die
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Temperatur des Metallbands in der Heizzone in einem Bereich von 35 °C

bis 200 °C héalt und/oder welche die Temperatur des Luftstroms in der Heizzone in
einem Bereich von 40 °C bis 650 °C héalt. Diese Parameter haben sich als beson-
ders vorteilhaft fur das materialschonende Trocknen der Faserstoffbahn bei gerin-

gem Energieaufwand herausgestellt.

Gunstig ist es, wenn die Pressvorrichtung ein endloses Pressband aufweist, das
Uber wenigstens zwei Umlenkrollen gefuhrt ist, und/oder zumindest eine Pressrolle
und/oder einen Pressbalken aufweist, wobei die Pressvorrichtung gegen das erste
Metallband gedruckt wird. Die vorgeschlagenen Méglichkeiten stellen erprobte
technische Mittel fur das mechanische Trocknen der Faserstoffbahn dar, wodurch
die vorgeschlagene Trocknungsvorrichtung rasch in die Praxis umgesetzt werden
kann und wodurch sehr rasch auf die stark gestiegenen Energiepreise reagiert
werden kann. Die Pressrolle ermdéglicht dabei eine relativ schmale, linienartige
Presszone und damit hohe Pressdricke bei vergleichsweise niedrigen Absolut-
kraften. Ahnliches gilt fir den Pressbalken, der jedoch fur etwas langere Presszo-
nen eingesetzt werden kann. Ein endloses Pressband erméglicht schlie3lich be-
sonders lange Presszonen, in denen die in der Faserstoffbahn enthaltene Feuch-
tigkeit besonders materialschonend ausgepresst werden kann. Vorteilhaft ist dabei
zudem, dass zwischen der Faserstoffbahn und dem Pressband keine Reibung

entsteht, wodurch eine besonders hohe Produktqualitét erhalten werden kann.

Besonders vorteilhaft ist es schlieRlich, wenn ein mit der Pressvorrichtung auf die
Faserstoffoahn ausgeubter Druck in einem Bereich von 1 MPa bis 8 MPa liegt.
Insbesondere kann der von der Pressvorrichtung auf die Faserstoffbahn ausge-
Ubte Druck durch eine Druckregelung der vorgeschlagenen Vorrichtung in einem
Bereich von 1 MPa bis 8 MPa gehalten werden. Dadurch kann der Feuchtigkeits-
gehalt in der Faserstoffbahn deutlich reduziert werden, ohne dass die Faserstoff-
bahn dabei Ubermafig mechanisch beansprucht werden wirde und Schaden neh-
men kénnte. Zudem ist die fur das Trocknen der Faserstoffbahn eingesetzte Ener-

gie relativ gering im Vergleich zu anderen Trocknungsverfahren.
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An dieser Stelle wird angemerkt, dass sich die zum Verarbeitungsverfahren offen-
barten Varianten und die daraus resultierenden Vorteile sinngemaf auch auf die

vorgestellte Vorrichtung beziehen und umgekehrt.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten Vorrichtung zur Verarbei-

tung einer Faserstoffbahn;

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung mit einem ersten

und zweiten Metallband und
Fig. 3 wie Fig. 1, jedoch mit Pressrollen anstelle eines Pressbands.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen sind, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltene
Offenbarung sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. glei-
chen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kann. Auch sind die in der Be-
schreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei einer Lageéan-

derung sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Vorrichtung 1a zur Verarbeitung
einer (insbesondere zellulosehaltigen) Faserstoffbahn 2. Die Vorrichtung 1a um-
fasst ein erstes endloses Metallband 3, das Uber wenigstens zwei Umlenkrol-

len 4a, 4b gefuhrt ist, und welches dazu eingerichtet ist, die Faserstoffbahn 2 oder

einen textilen Trager 5 fur die Faserstoffoahn 2 aufzunehmen.

Weiterhin umfasst die Vorrichtung 1a eine Presszone Z1, zu der und durch welche
das erste Metallband 3 fuhrt. Die Presszone Z1 umfasst eine Pressvorrichtung 6a,
welche zum mechanischen Trocknen der Faserstoffbahn 2 ausgebildet ist. In die-

sem Beispiel weist die Pressvorrichtung 6a ein endloses Pressband 7 auf, das
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Uber wenigstens zwei Umlenkrollen 8a, 8b gefuhrt ist. Um einen Pressdruck p in
der (gesamten) Presszone Z1 aufrechterhalten zu kénnen, umfasst die Vorrich-
tung 1a in dem gezeigten Beispiel eine Druckplatte 9 fur das erste Metallband 3
und eine Druckplatte 10 fur das Pressband 7. Insbesondere kann der von der
Pressvorrichtung 6a ausgeubte Druck p durch eine Druckregelung 11 in einem
vorgebbaren Bereich gehalten werden. Vorteilhaft ist es, wenn ein mit der Press-
vorrichtung 6a auf die Faserstoffbahn 2 ausgeubter Druck p in einem Bereich
von 1 MPa bis 8 MPa liegt. Dadurch kann der Feuchtigkeitsgehalt in der Faser-
stoffbahn 2 deutlich reduziert werden, ohne dass diese dabei Ubermalig mecha-
nisch beansprucht werden wirde und Schaden nehmen kénnte. Insbesondere
kann der von der Pressvorrichtung 6a auf die Faserstoffoahn 2 ausgetbte Druck p
durch eine Druckregelung 11 in einem Bereich von 1 MPa bis 8 MPa gehalten

werden.

Dartber hinaus umfasst die Vorrichtung 1a eine Heizzone Z2, welche der Press-
zone Z1 nachgelagert ist, wobei das erste Metallband 3 in diesem Beispiel zur und
durch die Heizzone Z2 fuhrt. Die Heizzone Z2 ist zum thermischen Trocknen der
Faserstoffbahn 2 ausgebildet und weist in diesem Beispiel eine Heizung 12 zum
Beheizen des durch die Heizzone Z2 fuhrenden ersten Metallbands 3 sowie eine
Heizung 13 zum Beheizen eines auf die Faserstoffbahn 2 in der Heizzone Z2 ein-
wirkenden Luftstroms L auf. Zur Erzeugung des Luftstroms L ist in der Fig. 1 ein
Geblase 14 vorgesehen, und zur Lenkung des Luftstroms L ist in der Fig. 1 in der
Heizzone Z2 eine Haube 15 vorgesehen. Insbesondere kann eine Heizungsrege-
lung 16 vorgesehen sein, welche die Temperatur des ersten Metallbands 3 in der
Heizzone Z2 in einem vorgebbaren Bereich halt und/oder welche die Temperatur
des Luftstroms L in der Heizzone Z2 in einem vorgebbaren Bereich halt. Vorteil-
haft ist es, wenn eine Temperatur des ersten Metallbands 3 in der Heizzone Z2 in
einem Bereich von 35 °C bis 200 °C liegt und/oder wenn eine Temperatur des
Luftstroms L in der Heizzone Z2 in einem Bereich von 40 °C bis 650 °C liegt.
Diese Parameter haben sich als besonders vorteilhaft fur das materialschonende
Trocknen der Faserstoffoahn 2 bei geringem Energieaufwand herausgestellt. Ins-
besondere kann die Heizungsregelung 16 somit dazu eingerichtet sein, die Tem-

peratur des ersten Metallbands 3 in der Heizzone Z2 in einem Bereich von 35 °C
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bis 200 °C zu halten und/oder die Temperatur des Luftstroms L in der Heizzone Z2
in einem Bereich von 40 °C bis 650 °C zu halten. In der Ausfuhrungsvariante nach
Fig. 1 werden sowohl das erste Metallband 3 als auch der Luftstrom L beheizt.
Denkbar ist aber auch, dass nur das Metallband 3 oder nur der Luftstrom L beheizt
wird. Mit anderen Worten kann vorgesehen sein, dass entweder nur die Hei-

zung 12 zum Beheizen des durch die Heizzone Z2 fuhrenden ersten Metall-

bands 3 oder nur die Heizung 13 zum Beheizen des auf die Faserstoffbahn 2 in

der Heizzone Z2 einwirkenden Luftstroms L vorgesehen ist.

Eine Durchlaufzeit der Faserstoffbahn 2 durch die Heizzone Z2 liegt in einem Be-
reich von 1,1 s bis 11 s. Die Vorrichtung 1a umfasst zu diesem Zweck eine Ge-
schwindigkeitsregelung 17 zum Regeln einer Bandgeschwindigkeit v des durch die
Heizzone Z2 flUhrenden ersten Metallbands 3, welche dazu eingerichtet ist, eine
Durchlaufzeit der Faserstoffbahn 2 durch die Heizzone Z2 in einem Bereich

von 1,1 s bis 11 s zu bewirken. Insbesondere kann eine Kontaktzeit der Faser-
stoffoahn 2 beziehungsweise des textilen Tragers 5 mit dem beheizten ersten Me-
tallband 3 in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s liegen. Demgemal ist es von Vor-
teil, wenn die Kontaktzeit der Faserstoffbahn 2 beziehungsweise des textilen Tra-
gers 5 mit dem beheizten ersten Metallband 3 von der Geschwindigkeitsrege-
lung 17 in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s gehalten wird. Die Kontaktzeit bezieht
sich dabei im Speziellen auf jene Zeit, in welcher der Faserstoffbahn 2 bezie-
hungsweise der textile Tragers 5 in Kontakt mit dem aktiv durch die Heizung 12

beheizten Abschnitt des ersten Metallbands 3 steht.

In der Fig. 1 entspricht die Lange der Haube 15 der Lange der Heizung 12 respek-
tive der Lange des aktiv durch die Heizung 12 beheizten Abschnitts des ersten
Metallbands 3. Dies ist aber keine zwingende Bedingung, sondern die Langen

kénnten auch unterschiedlich sein.

Die Geschwindigkeitsregelung 17 zum Regeln der Bandgeschwindigkeit v des
durch die Heizzone Z1 fUhrenden ersten Metallbands 3, die Heizungsregelung 16
zur Regelung der Temperatur des ersten Metallbands 3 in der Heizzone Z2
und/oder zur Regelung der Temperatur des Luftstroms L in der Heizzone Z2 sowie

die Druckregelung 11 zur Regelung des von der Pressvorrichtung 6a ausgetbten
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Drucks p kénnen gemeinsam oder in Teilen Bestandteil einer Ubergeordneten Re-

gelung 18 sein.

Schliel3lich umfasst die Vorrichtung 1a nach der Heizzone Z2 eine optionale Abhe-
bevorrichtung 19 zum Abheben der Faserstoffbahn 2 vom Metallband 3 bezie-
hungsweise vom textilen Trager 5. Beispielsweise kann die Abhebevorrichtung 19
durch einen Keil gebildet sein oder diesen umfassen so wie das in der Fig. 1 der
Fall ist. Mit Hilfe der Abhebevorrichtung 19 kann die Faserstoffbahn 2 auf einfache
Weise auf andere Anlagenteile einer Fabrik fur die Herstellung der Faserstoff-
bahn 2 Ubergeben werden. Das erste Metallband 3 beziehungsweise der textile
Trager 5 kbnnen daher vergleichsweise kurz gehalten werden. Wird ein textiler
Trager 5 verwendet, sind zwei unterschiedliche Falle vorstellbar. Einerseits kann
die Faserstoffoahn 2 gemeinsam mit dem textilen Trager 5 vom ersten Metall-
band 3 abgehoben werden, so wie das in der Fig. 1 dargestellt ist. Auf diese
Weise kann der Weitertransport der Faserstoffoahn 2 unter Umstanden erleichtert
werden. Denkbar wére auch, dass die Faserstoffbahn 2 vom textilen Trager 5 ab-
gehoben und alleine weitertransportiert wird. Denkbar ist auch eine Kombination
der beiden Mdéglichkeiten. Beispielsweise kann die Faserstoffoahn 2 gemeinsam
mit dem textilen Trager 5 vom ersten Metallband 3 und dann die Faserstoffbahn 2
vom textilen Trager 5 abgehoben werden. Auch kann zuerst die Faserstoffoahn 2
vom textilen Trager 5 und dann der textile Trager 5 vom ersten Metallband 3 abge-
hoben werden. Auch das gleichzeitige Abheben der Faserstoffoahn 2 vom textilen

Trager 5 und des textilen Tragers 5 vom ersten Metallband 3 ist méglich.

In der Fig. 1 wird liegt die Faserstoffoahn 2 auf dem textilen Trager 5 und der tex-
tile Trager 5 auf dem ersten Metallband 3 auf. Denkbar ist abweichend von der
Darstellung der Fig. 1 auch, dass die Faserstoffbahn 2 direkt auf dem ersten Me-

tallband 3 aufliegt und der textile Trager 5 demzufolge entfallt.

Die Fig. 2 zeigt nun eine Vorrichtung 1b zur Verarbeitung einer (insbesondere zel-
lulosehaltigen) Faserstoffbahn 2, welcher der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung 1a
sehr &hnlich ist. Im Unterschied dazu ist nun ein zweites endloses Metallband 20
vorgesehen, welches Uber wenigstens zwei Umlenkrollen 21a, 21b gefuhrt ist und

welches dazu eingerichtet ist, die Faserstoffoahn 2 beziehungsweise den textilen
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Trager 5 vom ersten Metallband 3 zu Ubernehmen und welches zur und durch die
Heizzone Z2 fuhrt. Demgemal tritt das zweite Metallband 20 in der zu Fig. 1 of-
fenbarten technischen Lehre fur die Belange der Heizzone Z2 an die Stelle des
ersten Metallbands 3. Die oben offenbarte technische Lehre ist in Bezug auf die
Heizzone Z2 somit auch auf das zweite Metallband 20 anwendbar. Beispielsweise
betrifft die Heizung 12 das zweite Metallband 20. Die Geschwindigkeitsrege-

lung 17 ist zum Regeln der Bandgeschwindigkeit v des durch die Heizzone Z2 fuh-
renden zweiten Metallbands 20 eingerichtet. Zusatzlich kann sie nattrlich auch
zum Regeln der Bandgeschwindigkeit v des durch die Presszone Z1 fuhrenden
ersten Metallbands 3 eingerichtet sein. Die Heizungsregelung 16 kann dazu einge-
richtet sein, die Temperatur des zweiten Metallbands 20 in der Heizzone Z2 in ei-
nem vorgebbaren Bereich zu halten, nédmlich insbesondere in einem Bereich

von 35 °C bis 200 °C. Schlie3lich bezieht sich die optionale Abhebevorrichtung 19
auf das Abheben der Faserstoffbahn 2 beziehungsweise des textilen Tragers 5
vom zweiten Metallband 20. Die ubrige zu Fig. 1 offenbarte technische Lehre ist

uneingeschrankt auf die Fig. 2 anwendbar.

Ein Verfahren zur Verarbeitung einer (insbesondere zellulosehaltigen) Faserstoff-
bahn 2 kann nun die folgenden Schritte umfassen:

- Aufbringen der Faserstoffbahn 2 auf ein erstes endloses Metallband 3, das
Uber wenigstens zwei Umlenkrollen 4a, 4b gefuhrt ist, oder auf einen textilen Tra-
ger 5, welcher auf dem ersten Metallband 3 aufliegt,

- Transportieren der Faserstoffbahn 2 zu einer Presszone Z1 mit Hilfe des
ersten Metallbands 3,

- Transportieren der Faserstoffoahn 2 durch die Presszone Z1 mit Hilfe des
ersten Metallbands 3 und mechanisches Trocknen der Faserstoffbahn 2 in der
Presszone Z1, in welcher mit Hilfe einer Pressvorrichtung 6a Druck p auf die Fa-
serstoffbahn 2 ausgeubt wird,

- Transportieren der Faserstoffoahn 2 zu einer Heizzone Z2 mit Hilfe des ers-
ten Metallbands 3 oder mit Hilfe eines zweiten Metallbands 20, auf welches die
Faserstoffbahn 2 beziehungsweise der textile Trager 5 tbergeben wird,

- Transportieren der Faserstoffbahn 2 durch die Heizzone Z2 mit Hilfe des

ersten Metallbands 3 oder zweiten Metallbands 20 und thermisches Trocknen der
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Faserstoffbahn 2 in der Heizzone Z2, wobei das durch die Heizzone Z2 fuhrende
erste Metallband 3 oder zweite Metallband 20 beheizt wird und/oder ein auf die
Faserstoffoahn 2 in der Heizzone Z2 einwirkender Luftstrom L beheizt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Durchlaufzeit der Faserstoffbahn 2 durch die Heizzone Z2 in einem

Bereich von 1,1 s bis 11 s liegt.

Generell ist es von Vorteil, wenn der Trockengehalt der Faserstoffbahn 2 vor der
Presszone Z1 in einem Bereich von 20 bis 50 % liegt. Dadurch ist eine Trocknung
der Faserstoffbahn 2 durch das Pressen und anschlieliende thermische Trocknen

auf besonders energieschonende Weise maoglich.

In den Fig. 1 und 2 umfasst die Pressvorrichtung 6a ein endloses Pressband 7.
Dies ist aber nur eine von mehreren Méglichkeiten. Denkbar wéare zum Beispiel
auch, dass die Pressvorrichtung 6b eine oder mehrere Pressrollen 23 aufweist, so
wie das bei der in der Fig. 3 gezeigten Vorrichtung 1c¢ der Fall ist. Bis auf die un-
terschiedliche Ausgestaltung der Pressvorrichtung 6b gleicht die in der Fig. 3 dar-
gestellte Vorrichtung 1c der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung 1a. DarUber hinaus
ist auch die Verwendung eines zweiten Metallbands 20 denkbar. Demgemal ist
die zu den Fig. 1 und 2 offenbarte technische Lehre sinngemaf} auch auf die Vor-
richtung 1c anwendbar. Weiterhin wéare auch die Anwendung anderer Pressvor-
richtungen 6a, 6b denkbar, beispielsweise eines Pressbalkens, der gegen das

erste Metallband 3 gedruckt wird.

Abschlie3end wird festgehalten, dass der Schutzbereich durch die Patentanspru-
che bestimmt ist. Die Beschreibung und die Zeichnungen sind jedoch zur Ausle-
gung der Anspruche heranzuziehen. Einzelmerkmale oder Merkmalskombinatio-
nen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispie-
len kédnnen fur sich eigenstandige erfinderische Lésungen darstellen. Die den ei-
genstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.
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Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Vorrichtungen in der
Realitdt auch mehr oder auch weniger Bestandteile als dargestellt umfassen kén-
nen. Teilweise kénnen die dargestellten Vorrichtungen beziehungsweise deren

Bestandteile auch unmalistablich und/oder vergréRert und/oder verkleinert darge-

stellt sein.
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4a, 4b

6a, 6b

8a, 8b

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
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21a, 22b
22

Z1
Z2
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Bezugszeichenliste

Vorrichtung

Faserstoff

erstes Metallband
Umlenkrolle

textiler Trager
Pressvorrichtung
Pressband
Umlenkrolle
Druckplatte erstes Metallband
Druckplatte Pressband
Druckregelung
Heizung fur Metallband
Heizung fur Luftstrom
Geblase

Haube

Heizungsregelung

Geschwindigkeitsregelung fur Bandgeschwindigkeit

Ubergeordnete Regelung
Abhebevorrichtung / Keil
zweites Metallband
Umlenkrolle

Pressrolle

Pressdruck
Bandgeschwindigkeit
Luftstrom

Presszone

Heizzone
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verarbeitung einer Faserstoffbahn (2), umfassend die
Schritte

- Aufbringen der Faserstoffbahn (2) auf ein erstes endloses Metallband (3),
das Uber wenigstens zwei Umlenkrollen (4a, 4b) gefuhrt ist, oder auf einen textilen
Trager (5), welcher auf dem ersten Metallband (3) aufliegt,

- Transportieren der Faserstoffoahn (2) zu einer Presszone (Z1) mit Hilfe des
ersten Metallbands (3),

- Transportieren der Faserstoffbahn (2) durch die Presszone (Z1) mit Hilfe
des ersten Metallbands (3) und mechanisches Trocknen der Faserstoffbahn (2) in
der Presszone (Z1), in welcher mit Hilfe einer Pressvorrichtung (6a, 6b) Druck (p)
auf die Faserstoffbahn (2) ausgetbt wird,

- Transportieren der Faserstoffbahn (2) zu einer Heizzone (Z2) mit Hilfe des
ersten Metallbands (3) oder mit Hilfe eines zweiten Metallbands (20), auf welches
die Faserstoffbahn (2) beziehungsweise der textile Trager (5) Ubergeben wird,

- Transportieren der Faserstoffoahn (2) durch die Heizzone (Z2) mit Hilfe des
ersten Metallbands (3) oder zweiten Metallbands (20) und thermisches Trocknen
der Faserstoffbahn (2) in der Heizzone (Z2), wobei das durch die Heizzone (Z2)
fuhrende erste Metallband (3) oder zweite Metallband (20) beheizt wird und/oder
ein auf die Faserstoffbahn (2) in der Heizzone (Z2) einwirkender Luftstrom (L) be-
heizt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Durchlaufzeit der Faserstoffbahn (2) durch die Heizzone (Z2) in einem

Bereich von 1,1 s bis 11 s liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoff-
bahn (2) nach der Heizzone (Z2) durch eine Abhebevorrichtung (19) vom Metall-

band (3) beziehungsweise vom textilen Trager abgehoben wird.

15722
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kontakt-
zeit der Faserstoffbahn (2) beziehungsweise des textilen Tragers (5) mit dem be-

heizten Metallband (3, 20) in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s liegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Temperatur des Metallbands (3, 20) in der Heizzone (Z2) in einem Be-
reich von 35 °C bis 200 °C liegt und/oder eine Temperatur des Luftstroms (L) in
der Heizzone (Z2) in einem Bereich von 40 °C bis 650 °C liegt.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressvorrichtung (6a, 6b) ein endloses Pressband (7) aufweist, das Uber
wenigstens zwei Umlenkrollen (8a, 8b) gefthrt ist, und/oder zumindest eine Press-
rolle (22) und/oder einen Pressbalken aufweist, wobei die Pressvorrich-

tung (6a, 6b) gegen das erste Metallband (3) gedriickt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass ein mit der Pressvorrichtung (6a, 6b) auf die Faserstoffbahn (2) ausgeubter

Druck (p) in einem Bereich von 1 MPa bis 8 MPa liegt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Trockengehalt der Faserstoffbahn (2) vor der Presszone (Z1) in einem
Bereich von 20 bis 50 % liegt.

8. Vorrichtung (1a..1c) zur Verarbeitung einer Faserstoffbahn (2), umfassend
- ein erstes endloses Metallband (3), das Uber wenigstens zwei Umlenkrol-
len (4a, 4b) gefuhrt ist, und welches dazu eingerichtet ist, die Faserstoffoahn (2)
oder einen textilen Trager (5) fur die Faserstoffbahn (2) aufzunehmen,

- eine Presszone (Z1) zu der und durch welche das erste Metallband (3)
fuhrt, wobei die Presszone (Z1) eine Pressvorrichtung (6a, 6b) umfasst, welche
zum mechanischen Trocknen der Faserstoffbahn (2) ausgebildet ist,

- eine Heizzone (Z2), wobei
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a) das erste Metallband (3) zur und durch die Heizzone (Z2) fuhrt oder
b) die Vorrichtung (1a..1c) ein zweites Metallband (20) umfasst, wel-
ches dazu eingerichtet ist, die Faserstoffbahn (2) beziehungsweise den tex-
tilen Trager (5) vom ersten Metallband (3) zu Gbernehmen und welches zur
und durch die Heizzone (Z2) fuhrt und
- wobei die Heizzone (Z2) zum thermischen Trocknen der Faserstoff-
bahn (2) ausgebildet ist und eine Heizung (12) zum Beheizen des durch die
Heizzone (Z2) fuhrenden ersten oder zweiten Metallbands (3, 20) und/oder
zum Beheizen eines auf die Faserstoffbahn (2) in der Heizzone (Z2) ein-
wirkenden Luftstroms (L) umfasst, und

- eine Geschwindigkeitsregelung (17) zum Regeln einer Bandgeschwindig-

keit (v) des durch die Heizzone (Z2) fUhrenden ersten oder zweiten Metall-

bands (3, 20) welche dazu eingerichtet ist, eine Durchlaufzeit der Faserstoff-

bahn (2) durch die Heizzone (Z2) in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s zu bewirken.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Verarbeitung einer Faserstoffbahn (2), umfassend die
Schritte

- Aufbringen der Faserstoffbahn (2) auf ein erstes endloses Metallband (3),
das Uber wenigstens zwei Umlenkrollen (4a, 4b) geflhrt ist, oder auf einen textilen
Trager (5), welcher auf dem ersten Metallband (3) aufliegt,

- Transportieren der Faserstoffbahn (2) zu einer Presszone (Z1) mit Hilfe des
ersten Metallbands (3),

- Transportieren der Faserstoffbahn (2) durch die Presszone (Z1) mit Hilfe
des ersten Metallbands (3) und mechanisches Trocknen der Faserstoffoahn (2) in
der Presszone (Z1), in welcher mit Hilfe einer Pressvorrichtung (6a, 6b) Druck (p)
auf die Faserstoffbahn (2) ausgetbt wird,

- Transportieren der Faserstoffbahn (2) zu einer Heizzone (Z2) mit Hilfe des
ersten Metallbands (3) oder mit Hilfe eines zweiten Metallbands (20), auf welches
die Faserstoffbahn (2) beziehungsweise der textile Trager (5) Gbergeben wird,

- Transportieren der Faserstoffbahn (2) durch die Heizzone (Z2) mit Hilfe des
ersten Metallbands (3) oder zweiten Metallbands (20) und thermisches Trocknen
der Faserstoffbahn (2) in der Heizzone (Z2), wobei das durch die Heizzone (Z2)
fihrende erste Metallband (3) oder zweite Metallband (20) beheizt wird und/oder
ein auf die Faserstoffbahn (2) in der Heizzone (Z2) einwirkender Luftstrom (L) be-
heizt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Trockengehalt der Faserstoffbahn (2) vor der Presszone (Z1) in einem
Bereich von 20 bis 50 % liegt und

- eine Durchlaufzeit der Faserstoffoahn (2) durch die Heizzone (Z2) in einem

Bereich von 1,1 s bis 11 s liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoff-
bahn (2) nach der Heizzone (Z2) durch eine Abhebevorrichtung (19) vom Metall-
band (3) beziehungsweise vom textilen Trager abgehoben wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kontakt-
zeit der Faserstoffbahn (2) beziehungsweise des textilen Tragers (5) mit dem be-

heizten Metallband (3, 20) in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s liegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Temperatur des Metallbands (3, 20) in der Heizzone (Z2) in einem Be-
reich von 35 °C bis 200 °C liegt und/oder eine Temperatur des Luftstroms (L) in
der Heizzone (Z2) in einem Bereich von 40 °C bis 650 °C liegt.

5. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressvorrichtung (6a, 6b) ein endloses Pressband (7) aufweist, das Gber
wenigstens zwei Umlenkrollen (8a, 8b) geflhrt ist, und/oder zumindest eine Press-
rolle (22) und/oder einen Pressbalken aufweist, wobei die Pressvorrich-

tung (6a, 6b) gegen das erste Metallband (3) gedrickt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass ein mit der Pressvorrichtung (6a, 6b) auf die Faserstoffbahn (2) ausgeUbter

Druck (p) in einem Bereich von 1 MPa bis 8 MPa liegt.

7. Vorrichtung (1a..1c) zur Verarbeitung einer Faserstoffbahn (2), umfassend
- ein erstes endloses Metallband (3), das Uber wenigstens zwei Umlenkrol-
len (4a, 4b) gefuhrt ist, und welches dazu eingerichtet ist, die Faserstoffbahn (2)
oder einen textilen Trager (5) fUr die Faserstoffbahn (2) aufzunehmen,
- eine Presszone (Z1) zu der und durch welche das erste Metallband (3)
fihrt, wobei die Presszone (Z1) eine Pressvorrichtung (6a, 6b) umfasst, welche
zum mechanischen Trocknen der Faserstoffbahn (2) ausgebildet ist,
- eine Heizzone (Z2), wobei
a) das erste Metallband (3) zur und durch die Heizzone (Z2) fahrt oder
b) die Vorrichtung (1a..1c) ein zweites Metallband (20) umfasst, wel-
ches dazu eingerichtet ist, die Faserstoffbahn (2) beziehungsweise den tex-
tilen Trager (5) vom ersten Metallband (3) zu tbernehmen und welches zur
und durch die Heizzone (Z2) fihrt und
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- wobei die Heizzone (Z2) zum thermischen Trocknen der Faserstoff-
bahn (2) ausgebildet ist und eine Heizung (12) zum Beheizen des durch die
Heizzone (Z2) fihrenden ersten oder zweiten Metallbands (3, 20) und/oder
zum Beheizen eines auf die Faserstoffoahn (2) in der Heizzone (Z2) ein-
wirkenden Luftstroms (L) umfasst, und

- eine Geschwindigkeitsregelung (17) zum Regeln einer Bandgeschwindig-

keit (v) des durch die Heizzone (Z2) fihrenden ersten oder zweiten Metall-

bands (3, 20) welche dazu eingerichtet ist, eine Durchlaufzeit der Faserstoff-

bahn (2) durch die Heizzone (Z2) in einem Bereich von 1,1 s bis 11 s zu bewirken.
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