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(54) Trocknungs- und Glattungseinheit fiir Faserstoffbahnen

(57)  Die Erfindung betrifft Verfahren und dazugeho-
rige Vorrichtungen zur Trocknung und Glattung einer
Faserstoffbahn (1), insbesondere einer Papierbahn in
einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
derselben, bestehend aus zumindest einer Trockenpar-
tie (2), in der die Faserstoffbahn (1) Uber mehrere be-
heizte Zylinder (3) geflihrt wird und einem Kalander (4)

mit mehreren Glattspalten (5).

Zur Gewahrleistung eines guten Feuchtequerpro-
fils sowie eines guten Glattergebnisses bei hohen Ge-
schwindigkeiten ist es dabei wesentlich, dal die Faser-
stoffbahn (1) in der Trockenpartie (2) hdchstens bis auf
einen Trockengehalt von 93% getrocknet und innerhalb
der Trockenpartie (2) mehrfach auf das Feuchtequer-
profil der Faserstoffbahn (1) Einflud genommen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren und dazugehdo-
rige Vorrichtungen zur Trocknung und Glattung einer
Faserstoffbahn, insbesondere einer Papierbahn in einer
Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung dersel-
ben, bestehend aus zumindest einer Trockenpartie, in
der die Faserstoffbahn Gber mehrere beheizte Zylinder
gefihrt wird und einem Kalander mit mehreren Glatt-
spalten.

[0002] Um dabeiein mdglichst gleichmafiges Feuch-
tequerprofil zu erreichen, werden die Faserstoffoahnen
bisher sehr stark ausgetrocknet und am Ende des
Trocknungsvorganges wieder befeuchtet. Dies erfor-
dert sehr viel Energie und lange Trockenpartien.
[0003] Herkdmmliche SC-Papiere erreichen bei-
spielsweise 97% - 98% Trockengehalt am Ende der
Trockenpartie bei einem guten Feuchtequerprofil von 2
Sigma von ca. 0,15% bis 0,3%. Durch die Befeuchtung
am Ende der Trockenpartie wird dabei der Trockenge-
halt auf 91% bis 93% gesenkt. Nach einer "Reifezeit"
der Papierrolle, in der sich auch ein Ausgleich des
Feuchtegehaltes Uber die Dicke des Papiers hin voll-
zieht, wird das Papier einem Kalander zugefihrt.
[0004] Zur Effektivierung des Herstellungsprozesses
besteht jedoch ein steigendes Interesse, das Kalandrie-
ren unmittelbar an den Trocknungsvorgang anzuschlie-
Ren. Durch den Wegfall der o. g. "Reifezeit" verschlech-
tert sich jedoch inbesondere bei hohen Geschwindig-
keiten das Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn erheb-
lich.

[0005] Das am Ende der Trockenpartie erfalite
Feuchtequerprofil wird hierbei zur Steuerung der Beein-
flussungseinrichtung am Ende der Trockenpartie und
eventuell auch vorhandener Dampfblaskasten in einer
der Trockenpartie vorgelagerten Pressenpartie verwen-
det. Dies ist nicht nur ungenau, sondern auch mitlangen
Reaktionszeiten verbunden, was die Ausschuf3quote
erhoht.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, Ver-
fahren und Vorrichtungen zur Trocknung und Glattung
von Faserstoffbahnen derart weiterzuentwickeln, daf}
das Kalandrieren dem Trocknungsvorgang insbesonde-
re auch bei hohen Geschwindigkeiten sowie bei Ge-
wahrleistung eines mdglichst guten Feuchtequerprofils
unmittelbar angeschlossen werden kann.

[0007] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
geldst, daly hinsichtlich der Verfahren die Faserstoff-
bahn in der Trockenpartie héchstens bis auf einen Trok-
kengehalt von 93% getrocknet und innerhalb der Trok-
kenpartie mehrfach auf das Feuchtequerprofil der Fa-
serstoffoahn EinfluB genommen wird und/oder die
Feuchteverteilung Uber die Dicke der Faserstoffbahn
wahrend des Trocknungsvorganges an mehreren Orten
Uber die Befeuchtung oder Trocknung zumindest einer
Seite der Faserstoffbahn mdéglichst gleichmafig ausge-
bildet wird.

[0008] Durch die Begrenzung des Trockengehaltes
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der Faserstoffbahn in der Trockenpartie, der vorzugs-
weise auch héchstens 91% betragen kann, ergeben
sich erhebliche Energieeinsparungen.

[0009] Die Gewahrleistung eines guten, gleichmafi-
gen Feuchtequerprofils, quer zur Faserstoffbahn be-
trachtet, wird Uber die Beeinflussung desselben an
mehreren Orten innerhalb der Trockenpartie erreicht.
[0010] Desweiteren hat eine relativ gleichmafige
Feuchteverteilung Uber die Dicke der Faserstoffbahn
wahrend des Trocknungsvorganges den Vorteil, dafl
man am Ende der Trockenpartie mit einer geringen Be-
feuchtung oder Trocknung auskommt. Infolgedessen
mul auch nicht zum Erreichen eines guten Feuchte-
querprofils zu stark getrocknet werden.

[0011] Dabei sollte zumindest eine Beeinflussung der
Feuchteverteilung Gber die Dicke und/oder des Feuch-
tequerprofils in den ersten beiden Dritteln der Trocken-
partie und eine weitere Beeinflussung im letzten Drittel
der Trockenpartie und/oder zwischen der Trockenpartie
und dem Kalander erfolgen. In Ubereinstimmung mit
dieser Anordnungsempfehlung der Beeinflussungsorte
aber auch unabhangig davon, kann es von Vorteil sein,
wenn zumindest eine Beeinflussung bei einem Feuch-
tegehalt zwischen 50 % und 15 %, vorzugsweise zwi-
schen 25 % und 15 % und eine weitere Beeinflussung
bei einem Feuchtegehalt zwischen 20 % und 8 %, vor-
zugsweise zwischen 15 % und 8 % realisiert wird.
[0012] Wegen der guten Feuchteverteilung bzw. dem
guten Feuchtequerprofils am Ende der Trockenpartie ist
es moglich, dal} die Faserstoffbahn die Trockenpartie
sowie den Kalander mit einer Geschwindigkeit von mehr
als 1200 m/min, vorzugsweise von mehr als 1500 m/min
duchlauft. Dabei ist es insbesondere von Vorteil, wenn
die Faserstoffbahn im Kalander beheizt und uber die
Breite der Faserstoffbahn zonenweise steuerbar ge-
pref3t und bedampft wird.

[0013] Die Intensitatder Befeuchtung oder Trocknung
sollte zumindest an einigen Orten zur Beeinflussung
des Feuchtequerprofils zonenweise Uber die Breite der
Faserstoffbahn einstellbar sein. Die Einstellung der Zo-
nen sollte jeweils auf der Basis der nachgeordneten
Messung des Feuchtequerprofils erfolgen. Die Zonen-
breite sollte moglichst klein sein und unter 50 mm, vor-
zugsweise unter 25 mm liegen.

[0014] Die dazugehdrige Vorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dal} einerseits der Faserstoffbahn zumin-
dest in einem der ersten beiden Drittel sowie im letzten
Drittel der Trockenpartie und/oder in dem Bereich zwi-
schen der Trockenpartie und dem Kalander wenigstens
eine Beeinflussungseinrichtung zugeordnet ist und/
oder andererseits der Faserstoffbahn zumindest in ei-
nem Bereich, in dem sie einen Feuchtegehalt zwischen
50 % und 15 %, vorzugsweise zwischen 25 % und 15
% sowie zumindest in einem Bereich, in dem sie einen
Feuchtegehalt zwischen 20 % und 8 %, vorzugsweise
zwischen 15 % und 8 % besitzt, wenigstens eine Beein-
flussungseinrichtung zugeordnet ist. Im Ergebnis kom-
men zumindest zwei Beeinflussungseinrichtungen zum
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Einsatz.

[0015] Zur Gewahrleistung einer mdglichst feinen
Wasserverteilung sollten die Beeinflussungseinrichtun-
gen zur Befeuchtung insbesondere im letzten Drittel der
Trockenpartie das Wasser mit méglichst geringer Trop-
fengréfRe im Bereich von weniger als 100 um vorzugs-
weise weniger als 80 um zur Faserstoffbahn sprihen.
[0016] AuRerdem sollte die Division der Faserstoff-
bahnldange zwischen der letzten Beeinflussung der
Feuchteverteilung iber die Dicke und/oder des Feuch-
tequerprofils insbesondere Uber eine Befeuchtung und
dem ersten Glattspalt des folgenden Kalanders dividiert
durch die Geschwindigkeit der Faserstoffoahn minde-
stens eine Sekunde betragen. Diese minimale Penetra-
tionszeit erlaubt das Eindringen des aufgesprihten
Wassers in die Faserstoffbahn bis zum Beginn des
Glattvorganges.

[0017] Den Beeinflussungseinrichtungen sind dabei
Feuchtequerprofil-MeReinheiten zugeordnet, welche
auf die Steuerung der Beeinflussungseinrichtungen ein-
wirken.

[0018] Zur Gewahrleistung einer kurzen Reaktions-
zeit bzw. einer optimalen Ausregelung sollte mdglichst
jeder Beeinflussungseinrichtung jeweils eine Feuchte-
querprofil-MefReinheit zugeordnet, vorzugsweise nach-
geordnet sein.

[0019] Es ist auch moglich, da® mehrere Feuchte-
querprofil-MeReinheiten vorhanden sind und jeder
Feuchtequerprofil-MeReinheit ein oder zwei Beeinflus-
sungseinrichtungen zugeordnet sind.

[0020] Die Feuchteverteilung tber die Dicke und Brei-
te der Faserstoffbahn kann mit Vorteil noch dadurch be-
einflult werden, daR sich in einer der Trockenpartie vor-
gelagerten Pressenpartie zur Entwasserung derselben
zumindest ein quer zur Faserstoffbahn zonenweise
steuerbarer Dampfblaskasten zur Erwdrmung der Fa-
serstoffbahn befindet.

[0021] Fir das Erreichen guter Werte an Glanz und
Glatte der Faserstoffbahn ist es wesentlich, dald der Ka-
lander aus zumindest drei Glattwalzen besteht, welche
paarweise jeweils einen Glattspalt bilden, wobei zumin-
dest eine Glattwalze beheizt und zumindest eine Glatt-
walze durchbiegungsgesteuert ausgefihrt ist. Auch ei-
ne Befeuchtung im Kalander kann das Ergebnis verbes-
sern, wobei Beheizung und/oder Befeuchtung (meist
mit Dampf) vorzugsweise zonenweise steuerbar sein
sollten.

[0022] In Trockenpartien, in denen vorwiegend nur ei-
ne Seite der Faserstoffbahn mit beheizten Zylindern in
Kontakt kommt, ist es im allgemeinen ausreichend,
wenn zumindest Uberwiegend nur dieser Seite der Fa-
serstoffbahn Beeinflussungseinrichtungen vorzugswei-
se zur Befeuchtung zugeordnet sind. Lediglich im letz-
ten Drittel der Trockenpartie kann es wegen der Trock-
nung der auBeren Bereiche der Faserstoffbahn notwen-
dig sein, beiden Seiten der Faserstoffbahn zumindest
jeweils eine Beeinflussungseinrichtung zuzuordnen.
[0023] Falls beide Seiten der Faserstoffbahn in er-
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heblichem Umfang mit beheizten Zylindern in Kontakt
kommen, sollten auch beiden Seiten Beeinflussungs-
einrichtungen zur Befeuchtung zugeordnet sein.
[0024] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fuhrungsbeispiel naher erlautert werden. In der beige-
figten Zeichnung zeigt die Figur eine schematische
Darstellung einer Pressen- und Trockenpartie sowie ei-
nes Kalanders.

[0025] In der Pressenpartie 8 durchlauft die Faser-
stoffbahn 1 gemeinsam mit wenigstens einem Prelifilz
13 zumindest einen von zwei Preflwalzen 14 gebildeten
PreRspalt. Hierbei nimmt der Prefifilz 13 das ausge-
preRte Wasser auf und fiihrt es von der Faserstoffbahn
1 weg. Danach gelangt die Fasertoffoahn 1 zur Trok-
kenpartie 2 die aus mehreren Trockengruppen besteht,
in denen die Faserstoffoahn 1 gemeinsam mit einem
Trockensieb 12 abwechselnd Uber beheizte Zylinder 3
und vorzugsweise besaugte Leitwalzen 11 lauft. Dabei
berlhrt die Unterseite der Faserstoffbahn 1 die beheiz-
ten Zylinder 3 und das Trockensieb die Leitwalzen 11.
[0026] Nach erfolgter Trocknung wird die Faserstoff-
bahn 1 zu einem Kalander 4 zur Erzeugung von Glanz
und Glatte gefiihrt.

[0027] Dieser Kalander 4 besteht hier beispielhaft aus
sechs (ibereinander angeordneten Glattwalzen 10, die
paarweise flnf Glattspalte 5 bilden, wobei von zwei be-
nachbarten Glattwalzen 5 eine beheizt und die andere
durchbiegungsgesteuert ausgefihrt ist.

[0028] InderPressenpartie 8 befindet sich ein Dampf-
blaskasten 9, der quer zur Faserstoffbahn 1 zonenweise
steuerbar ist und das Feuchtequerprofil beeinfluf3t. Am
Anfang der Trockenpartie 2 ist hierzu eine Feuchtequer-
profil-MeReinheit 7 angeordnet, welche auf den Dampf-
blaskasten 9 einwirkt. Des weiteren befinden sich am
Anfang der Trockenpartie 2 eine der beheizten Unter-
seite der Faserstoffbahn 1 zugeordnete Beeinflus-
sungseinrichtung 6 sowie am Ende der Trockenpartie 2
zwei, auf verschiedenen Seiten der Faserstoffbahn 1
angeordnete, weitere Beeinflussungseinrichtungen 6
zur Befeuchtung. Alle Beeinflussungseinrichtungen 6
sind zonenweise steuerbar, wobei die Zonenbreite 25 -
30 mm betragt und die verspriihten Wassertropfen klei-
ner als 100 um sind, und von nachgeordneten Feuchte-
querprofil-MeReinheiten 7 beeinflult. Wahrend jedoch
die Feuchtequerprofil-MeReinheit 7 der ersten Beein-
flussungseinrichtung 6 vor den letzten beiden Beeinflus-
sungseinrichtungen 6 angeordnet ist, besitzen die letz-
ten beiden Beeinflussungseinrichtungen 6 der Trocken-
partie 2 eine gemeinsame, zwischen Trockenpartie 2
und Kalander 4 vorhandene Feuchtigkeitsquerprofil-
Meleinheit 7.

[0029] Erganzend wird auch die Mdglichkeit darge-
stellt, dal® das Feuchtequerprofil und damit Glanz und
Glatte im Kalander 4 mittels einer weiteren Beeinflus-
sungseinrichtung 6 sowie einer nachfolgenden Feuch-
tigkeitsquerprofil-MeReinheit 7 beeinflult wird. Nach
dem Kalander wird die Faserstoffbahn aufgewickelt und
weiterverarbeitet.
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[0030] Es sind hierbei jedoch auch andere Gestaltun-
gen der Trockenpartie 2 moglich, wobei beispielsweise
beide Seiten der Faserstoffbahn 1 zumindest im End-
bereich der Trockenpartie 2 mit beheizten Zylindern 3
in Kontakt kommen. In diesen Fallen kénnen zuneh-
mend auch auf beiden Seiten der Faserstoffbahn 1 Be-
einflussungseinrichtungen 6 zur Befeuchtung angeord-
net sein.

[0031] Das dargestellte Beispiel ermoglicht Ge-
schwindigkeiten von mehr als 1500 m/min, wobei die
Beeinflussungseinrichtungen 6 innerhalb der Trocken-
partie 2 in einen Bereich zwischen 40 % und 20 %
Feuchtegehalt am Anfang der Trockenpartie 2 sowie in
einem Bereich zwischen 15 % und 10 % am Ende der
Trockenpartie 2 angeordnet sind. Prinzipiell sind natir-
lich auch noch mehr Beeinflussungseinrichtungen 6 in-
nerhalb der Trockenpartie 2 einsetzbar. Dabei betragt
die Faserstoffbahnlange zwischen der letzten Beein-
flussungseinrichtung 6 zur Befeuchtung und dem ersten
Glattspalt 5 beispielsweise 30 m, was das ausreichende
Eindringen des Wassers in die Faserstoffbahn 1 bis zum
Glatten erlaubt.

[0032] Durch die bestéandige EinfluBnahme auf das
Feuchtequerprofil sowie die Feuchteverteilung iber die
Dicke der Faserstoffbahn 1 muf nicht mehr so stark in
der Trockenpartie 2 getrocknet werden.

[0033] InderFolge sind Trockengehalte von maximal
93 % beziehungsweise 91 % ausreichend, was zu gro-
Ren Energieeinsparungen flihrt beziehungsweise die
Trockenpartie 2 verkirzt.

[0034] Die Messung des Feuchtequerprofils kann
zum Beispiel auf bekannte Weise mit Infrarot-Technik
erfolgen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Trocknung und Glattung einer Faser-
stoffbahn (1), insbesondere einer Papierbahn in ei-
ner Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
derselben, bestehend aus zumindest einer Trok-
kenpartie (2), in der die Faserstoffbahn (1) Uber
mehrere beheizte Zylinder (3) gefiihrt wird und ei-
nem Kalander mit mehreren Glattspalten (5), da-
durch gekennzeichnet, daB
die Faserstoffoahn (1) in der Trockenpartie (2)
héchstens bis auf einen Trockengehalt von 93% ge-
trocknet und innerhalb der Trockenpartie (2) mehr-
fach auf das Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn
(1) EinfluR genommen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB
die Faserstoffbahn (1) in der Trockenpartie (2)
héchstens bis auf einen Trockengehalt von 91 %
getrocknet wird.

3. Verfahren insbesondere nach Anspruch 1 oder 2,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

dadurch gekennzeichnet, daB die Feuchtevertei-
lung Uber die Dicke der Faserstoffbahn (1) wahrend
des Trocknungsvorganges an mehreren Orten vor-
zugsweise Uber die Befeuchtung zumindest einer
Seite der Faserstoffbahn (1) mdglichst gleichmaRig
ausgebildet wird.

Verfahren insbesondere nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR

zumindest eine Beeinflussung der Feuchtevertei-
lung Uber die Dicke und/oder des Feuchtequerpro-
fils in den ersten beiden Dritteln der Trockenpartie
(2) und zumindest eine weitere Beeinflussung im
letzten Drittel der Trockenpartie (2) und/oder zwi-
schen der Trockenpartie (2) und dem Kalander (4)
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf

zumindest eine Beeinflussung der Feuchtevertei-
lung tber die Dicke und/oder des Feuchtequerprofil
bei einem Feuchtegehalt zwischen 50 % und 15 %,
vorzugsweise zwischen 25 % und 15 % erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB

zumindest eine Beeinflussung der Feuchtevertei-
lung Uber die Dicke und/oder des Feuchtequerpro-
fils bei einem Feuchtegehalt zwischen 20 % und 8
%, vorzugsweise zwischen 15 % und 8 % erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB

die Faserstoffbahn (1) die Trockenpartie (1) sowie
den Kalander (4) mit einer Geschwindigkeit von
mehr als 1200 m/min, vorzugsweise von mehr als
1500 m/min duchlauft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB

die Division der Faserstoffbahnldnge zwischen der
letzten Beeinflussung der Feuchteverteilung tber
die Dicke und/oder des Feuchtequerprofils (insbe-
sondere Uber eine Befeuchtung) und dem ersten
Glattspalt (5) des folgenden Kalanders (4) dividiert
durch die Geschwindigkeit der Faserstoffbahn (1)
mindestens eine Sekunde betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf

die Faserstoffbahn (1) im Kalander(4) beheizt und
Uber die Breite der Faserstoffbahn (1) zonenweise
steuerbar gepref3t wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf
die Intensitat der Beeinflussung tber eine Befeuch-
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tung und/oder Trocknung zonenweise Uber die
Breite der Faserstoffbahn (1) einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

die Intensitat der Befeuchtung und/oder Trocknung
vorzugsweise zonenweise von zumindest einer die-
ser Beeinflussungseinrichtung (6) nachgeordneten
Messung des Feuchtequerprofils der Faserstoff-
bahn (1) beeinfluRt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB

der Faserstoffbahn (1) zumindest in einem der er-
sten beiden Drittel sowie im letzten Drittel der Trok-
kenpartie (2) und/oder im Bereich zwischen der
Trockenpartie (2) und dem Kalander (4) wenigstens
eine Beeinflussungseinrichtung (6) zur Trocknung
oder Befeuchtung zugeordnet ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

der Faserstoffbahn (1) wenigstens zwei Beeinflus-
sungseinrichtungen (6) zur Trocknung oder Be-
feuchtung zugeordnet sind, von denen zumindest
eine in einem Bereich, in dem die Faserstoffbahn
(1) einen Feuchtegehalt zwischen 50 % und 15 %,
vorzugsweise zwischen 25 % und 15 % sowie zu-
mindest eine weitere in einem Bereich, in dem sie
einen Feuchtegehalt zwischen 20 % und 8 %, vor-
zugsweise zwischen 15 % und 8 % besitzt, ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Beeinflussungseinrich-
tungen (6) zur Befeuchtung insbesondere im letz-
ten Drittel der Trockenpartie (2) das Wasser mit
moglichst geringer Tropfengréfe im Bereich von
weniger als 100 um, vorzugsweise weniger als 80
um zur Faserstoffbahn (1) sprihen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daR

die Beeinflussungseinrichtungen (6) hinsichtlich
der Intensitat quer zur Faserstoffbahn (1) zonen-
weise steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

die Zonenbreite zumindest einer Beeinflussungs-
einrichtung (6) kleiner als 50 mm, vorzugsweise
kleiner als 25 mm ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, daB
den Beeinflussungseinrichtungen (6) Feuchtequer-
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18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

profil-MeReinheiten (7) zugeordnet sind, welche auf
die Steuerung der Beeinflussungseinrichtungen (6)
einwirken.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

jeder Beeinflussungseinrichtung (6) jeweils eine
Feuchtequerprofil-Mefeinheit (7) folgt.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, daf

mehrere Feuchtequerprofil-MeReinheiten (7) vor-
handen sind und jeder Feuchtequerprofil-Mefein-
heit (7) ein oder zwei Beeinflussungseinrichtungen
(6) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daR

sich in einer der Trockenpartie (2) vorgelagerten
Pressenpartie (8) zur Entwésserung zumindest ein
quer zur Faserstoffbahn (1) zonenweise steuerba-
rer Dampfblaskasten (9) zur Erwarmung der Faser-
stoffbahn (1) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 12 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, da

der Kalander (4) aus zumindest drei Glattwalzen
(10) besteht, welche paarweise jeweils einen Glatt-
spalt (5) bilden, wobei zumindest eine Glattwalze
(10) beheizt und zumindest eine Glattwalze (10)
durchbiegungsgesteuert ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dafl

zumindest vorwiegend nur eine Seite der Faser-
stoffbahn (1) mit beheizten Zylindern (3) in Kontakt
kommt und zumindest tiberwiegend nur dieser Sei-
te der Faserstoffbahn (1) Beeinflussungseinrichtun-
gen (6) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

im letzten Drittel der Trockenpartie (2) beiden Sei-
ten der Faserstoffbahn (1) zumindest jeweils eine
Beeinflussungseinrichtung (6) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daR

beiden Seiten Beeinflussungseinrichtungen (6) zu-
geordnet sind und vorzugsweise beide Seiten der
Faserstoffbahn (1) mit beheizten Zylindern (3) in
Kontakt kommen.
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