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(54) Title: DEVICE FOR PRODUCING A FIBROUS WEB
(54) Bezeichnung : VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER FASERSTOFFBAHN

(57) Abstract: The invention relates to a device for producing a fibrous web, comprising a drying device having upper and lower
deflecting rollers. The fibrous web is guided around the upper and lower deflecting rollers in an open draw in a meandering manner,
and the web running-path segment of the fibrous web between an upper and a lower deflecting roller extends in a vertical direction.
A plurality of blowing devices for applying a drying medium to the fibrous web is arranged between each pair of adjacent web
running-path segments, which blowing devices are arranged one over the other and extend transversely over the machine width. At
least one first fan is provided for applying drying medium to a subset of the blowing devices transversely to the machine running
direction from one side. At least one second fan is provided on the opposite side, the at least one second fan being provided to
suction the drying medium moistened by the drying process and to apply drying medium to a further subset of the blowing devices.
The drying medium is then fed back to the first fan. The device according to the invention is characterized in that the web running-
path segments of a first group consisting of at least four first web running-path segments at the beginning of the drying device are
equally long but are shorter than the web running-path segments of the following group and that the blowing devices between the at
least four first web running-path segments of the at least first group in the machine running direction are associated with the first fan,
and in the vertical direction at least some of the blowing devices are associated with the at least first group.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, Veriffentlicht:
CM, GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD,
TG).

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellen einer Faserstoff bahn umfassend eine Trocknungsvorrichtung mit oberen
und unteren Umlenkwalzen, wobei die Faserstoff bahn méanderférmig im freien Zug um die oberen und unteren Umlenkwalzen
gefiihrt ist und der Bahnlaufwegabschnitt der Faserstoff bahn zwischen einer oberen und einer unteren Umlenkwalze in vertikaler
Richtung verlduft, wobei zwischen benachbarten Bahnlaufwegabschnitten jeweils mehrere iibereinander angeordnete und sich
quer iiber die Maschinenbreite erstreckende Blasvorrichtungen zum Beaufschlagen der Faserstoff bahn mit einem
Trocknungsmedium vorgesehen sind, wobei mindestens ein erster Ventilator zur Beaufschlagung einer Teilmenge der
Blagvorrichtungen von einer Seite quer zur Maschinenlaufrichtung mit Trocknungsmedium vorgesehen ist, wobei mindestens ein
zweiter Ventilator auf der gegeniiberliegenden Seite vorgesehen ist, der zum einen zur Absaugung des durch den
Trocknungsvorgang befeuchteten Trocknungsmediums und zum andern zur Beaufschlagung einer weiteren Teilmenge der
Blasvorrichtungen mit Trocknungsmedium vorgesehen ist, wobei das Trocknungsmedium nachfolgend wieder dem ersten
Ventilator zugefiihrt wird. Die erfindungsgeméfe Vorrichtung zeichnet sich dadurch, dass die Bahnlaufwegabschnitte einer ersten
Gruppe bestehend aus mindestens vier ersten Bahnlaufwegabschnitten am Beginn der Trocknungsvorrichtung gleich lang, jedoch
kiirzer sind als die Bahnlautwegabschnitte der nachfolgenden Gruppe und dass dem ersten Ventilator die Blasvorrichtungen in
Maschinenlaufrichtung zwischen den mindestens vier ersten Bahnlaufwegabschnitten der mindestens ersten Gruppe, sowie in
vertikaler Richtung zumindest ein Teil der Blasvorrichtungen der mindestens ersten Gruppe zugeordnet sind.
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Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoffbahn,
insbesondere einer Zellstoffobahn, umfassend einen Stoffauflauf, einen
Formierbereich, einen Pressenbereich und einen Trocknungsbereich, wobei
der Trocknungsbereich eine Trocknungsvorrichtung mit einer Mehrzahl von
oberen Umlenkwalzen und unteren Umlenkwalzen, umfasst und die
Faserstoffbahn maanderférmig im freien Zug um die oberen und unteren
Umlenkwalzen gefuhrt ist und der Bahnlaufwegabschnitt der Faserstoffbahn
zwischen einer oberen und einer unteren Umlenkwalze in vertikaler Richtung
mit einer zulassigen Abweichung von bis einschlieRlich £ 20° verlauft, und
wobei zwischen benachbarten Bahnlaufwegabschnitten jeweils mehrere
Ubereinander angeordnete und sich quer Uber die Maschinenbreite
erstreckende Blasvorrichtungen, zum Beaufschlagen der Faserstoffbahn mit
einem Trocknungsmedium, vorgesehen sind, ferner ist mindestens ein erster
Ventilator zur Beaufschlagung einer Teilmenge der Blasvorrichtungen von
einer Seite quer zur Maschinenlaufrichtung mit Trocknungsmedium und
mindestens ein zweiter Ventilator auf der gegenUberliegenden Seite
vorgesehen, der zum einen zur Absaugung des durch den Trocknungsvorgang
befeuchteten Trocknungsmediums und zum andern zur Beaufschlagung einer
weiteren Teilmenge der Blasvorrichtungen mit Trocknungsmedium vorgesehen
ist, wobei das Trocknungsmedium nachfolgend wieder dem ersten Ventilator
zugefuhrt wird, wobei beide Ventilatoren einen ersten Ventilatorenmodul
bilden.

Vorrichtungen dieser Art sind aus dem Stand der Technik bekannt. Das
Dokument WO 2012/136533 beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum  Trocknen einer Faserstoffoahn in  einer gattungsgemalien

Trocknungsvorrichtung.
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten
Trocknungsvorrichtungen hinsichtlich  konstruktiver und  wirtschaftlicher

Gesichtspunkte weiter zu entwickeln.

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1 gel6st. Es ist eine
Vorrichtung vorgesehen zum Herstellen einer Faserstoffbahn, insbesondere
einer Zellstoffbahn, umfassend einen Stoffauflauf, einen Formierbereich, einen
Pressenbereich und einen Trocknungsbereich, wobei der Trocknungsbereich
eine Trocknungsvorrichtung mit einer Mehrzahl von oberen Umlenkwalzen und
unteren Umlenkwalzen, umfasst und die Faserstoffbahn maanderformig im
freien Zug um die oberen und unteren Umlenkwalzen geflhrt ist und der
Bahnlaufwegabschnitt der Faserstoffoahn zwischen einer oberen und einer
unteren Umlenkwalze in vertikaler Richtung mit einer zulassigen Abweichung
von bis einschlielllich + 20° verlauft, und wobei zwischen benachbarten
Bahnlaufwegabschnitten jeweils mehrere Ubereinander angeordnete und sich
quer Uber die Maschinenbreite erstreckende Blasvorrichtungen, zum
Beaufschlagen der Faserstoffoahn mit einem Trocknungsmedium, vorgesehen
sind, ferner ist mindestens ein erster Ventilator zur Beaufschlagung einer
Teilmenge der  Blasvorrichtungen von  einer  Seite quer zur
Maschinenlaufrichtung mit Trocknungsmedium und mindestens ein zweiter
Ventilator auf der gegenuberliegenden Seite vorgesehen, der zum einen zur
Absaugung des durch den Trocknungsvorgang befeuchteten
Trocknungsmediums und zum andern zur Beaufschlagung einer weiteren
Teilmenge der Blasvorrichtungen mit Trocknungsmedium vorgesehen ist,
wobei das Trocknungsmedium nachfolgend wieder dem ersten Ventilator
zugefuhrt wird, wobei beide Ventilatoren einen ersten Ventilatorenmodul
bilden. Dabei ist erfindungswesentlich, dass die Bahnlaufwegabschnitte einer
mindestens ersten Gruppe bestehend aus mindestens vier, vorzugsweise funf,
ersten Bahnlaufwegabschnitten am Beginn der Trocknungsvorrichtung gleich

lang, jedoch kirzer sind als die Bahnlaufwegabschnitte der nachfolgenden
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Gruppe und dass dem ersten Ventilator die Blasvorrichtungen in
Maschinenlaufrichtung zwischen den mindestens vier, vorzugsweise funf,
ersten Bahnlaufwegabschnitten der mindestens ersten Gruppe, sowie in
vertikaler Richtung zumindest ein Teil der Blasvorrichtungen der mindestens

ersten Gruppe zugeordnet sind.

Durch die Zuordnung einer Mindestanzahl der mit Trocknungsmedium be-
aufschlagten Blasvorrichtungen in Maschinenrichtung, zwischen gleich langen
Bahnlaufwegabschnitten, zu einem Ventilator ergibt sich die Moglichkeit, die
Komponenten der Trocknungsvorrichtung, wie die Ventilatoren und
beispielsweise die Stromungskanale, modulartig aufzubauen. Jedes Modul
umfasst dabei gleich dimensionierte Komponenten. Dabei wird die Anzahl der
Blasvorrichtungen pro Ventilator in vertikaler Richtung vorzugsweise
entsprechend der festgelegten Ventilatorleistung bzw. Baugrofle gewahlt. Es
lasst sich dadurch die Komponentenvielfalt reduzieren und die Baugrofien
standardisieren, wodurch die Kosten gesenkt werden kénnen. Dies betrifft im
Besonderen die Gestaltung der Gruppen mit verklrzten
Bahnlaufwegabschnitten, hier als verklrzte Gruppen bezeichnet, am Beginn
der Trocknungsvorrichtung, deren Lange entsprechend dem Stand der Technik
von der Festigkeit der noch feuchten Faserstoffbahn, abhangt. Danach nimmt
die Lange der Bahnlaufwegabschnitte der mindestens ersten Gruppe
paarweise standig zu, bis die maximal mogliche Lange erreicht ist. Diese ist
durch die HOhe des Gebaudes der Trocknungsvorrichtung vorgegeben. In
einer Dbevorzugten Ausgestaltung der Erfindung werden die Lange der
Bahnlaufwegabschnitte der mindestens ersten Gruppe nicht allein durch den
Trockengehalt der Faserstoffoahn bestimmt, sondern unter Berlcksichtigung
eines modulartigen Aufbaues gewahlt. So kann beispielsweise die Lange der
beiden letzten Bahnlaufwegabschnitte einer Gruppe klrzer gewahlt werden, als
es durch den Trockengehalt der Faserstoffoahn erforderlich ware und

gleichzeitig die Anzahl der verklurzten Bahnlaufwegabschnitte und
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Blasvorrichtungen in  Maschinenrichtung erh6ht werden, sodass die
Ventilatorenmodule alle Blasvorrichtungen der Gruppe gleichmalig mit

Trocknungsmedium versorgen.

In einer moglichen Ausfuhrungsform der Erfindung sind dem zweiten Ventilator
die Blasvorrichtungen in Maschinenlaufrichtung zwischen mindestens vier,
vorzugsweise funf, Bahnlaufwegabschnitten der mindestens ersten Gruppe,
sowie in vertikaler Richtung zumindest ein Teil der Blasvorrichtungen der
mindestens ersten Gruppe zugeordnet. Der zweite Ventilator ist also
vorzugsweise gleich dimensioniert und versorgt vorzugsweise die gleiche

Anzahl von Blasvorrichtungen wie der erste Ventilator.

In einer bevorzugten AusflUhrung ist der zweite Ventilator, in horizontaler
Richtung, das heil3t in Maschinenlaufrichtung, dem ersten Ventilator
nachgeordnet. Die Ventilatoren liegen also auf einer horizontalen Ebene. Diese
Variante bietet sowohl konstruktive Vorteile bezuglich der Anordnung der
Ventilatoren, als auch eine verbesserte Luftfuhrung von unten zugeflhrte Zuluft
und oben abgeflhrte Abluft.

In einer weiteren Ausgestaltung ist der zweite Ventilator, in vertikaler Richtung,
dem ersten Ventilator nachgeordnet. Diese Ausgestaltung bendtigt weniger
Platz in Maschinenlaufrichtung und eignet sich daher fur Umbauten

bestehender Zellstoffmaschinen.

In einem praktischen Fall sind der mindestens ersten Gruppe von
Bahnlaufwegabschnitten zwei oder mehr Ventilatorenmodule zugeordnet.
Hierdurch kann die Trocknungsvorrichtung hinsichtlich Trocknungseffizienz

und wirtschaftlicher Konstruktion optimiert werden.
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In bestimmten Fallen ist es vorteilhaft, wenn der mindestens ersten Gruppe
eine zweite Gruppe mit gleich langen Bahnlaufwegabschnitten folgt und deren
Langen langer als die Bahnlaufwegabschnitte der mindestens ersten Gruppe,
jedoch kurzer als die Bahnlaufwegabschnitte der nachfolgenden Gruppe sind.
Dabei betragt die Lange der Bahnlaufwegabschnitte der mindestens ersten
Gruppe vorzugsweise mindestens 20%, vorzugsweise mindestens 40%,
insbesondere mindestens 60% oder mindestens 75% der Lange der
Bahnlaufwegabschnitte der zweiten Gruppe. Je nach Festigkeitsverhaltnisse
der  Faserstoffoahn  kbnnen  mehrere  Gruppen  mit  verklrzten

Bahnlaufwegabschnitten vorteilhaft sein.

FUr diesen Fall kann die Lange der Bahnlaufwegabschnitte der ersten Gruppe
maximal 80%, vorzugsweise maximal 60%, insbesondere maximal 40% der
Lange der maximalen Lange der Bahnlaufwegabschnitte in der
Trocknungsvorrichtung betragen. Die Begrenzung der maximalen Lange bringt
Vorteile je nach Festigkeitsverhaltnisse der Faserstoffbahn, hinsichtlich der

Runnability, insbesondere bei hohen Geschwindigkeiten.

Es ist auch denkbar, dass mehr als zwei Gruppen mit verkurzten
Bahnlaufwegabschnitten am Beginn der Trocknungsvorrichtung vorgesehen
sind. Die Bahnlaufwegabschnitte jeder der mehr als zwei Gruppen, bestehend
aus mindestens vier, vorzugsweise funf, ersten Bahnlaufwegabschnitten, sind
gleich lang, jedoch kurzer als die Bahnlaufwegabschnitte der jeweils

nachfolgenden Gruppe.

In einer bevorzugten Ausfihrung betragt die maximale Lange der
Bahnlaufwegabschnitte mindestens 10 m, bevorzugt mehr als 12 m,
insbesondere mehr als 15 m. Durch eine grolle maximale Lange der

Bahnlaufwegabschnitte wird die Trocknungskapazitat der Trocknungsvor-
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richtung vergroRert. Bei einem gegebenen Bedarf an Trocknungskapazitat
verkurzt eine grolle Lange der Bahnlaufwegabschnitte die Baulange der
Trocknungsvorrichtung und vermindert somit den Flachenbedarf fur den Bau

einer Trocknungsvorrichtung.

Wird eine zweite Gruppe mit verklurzten Bahnlaufwegabschnitten vorgesehen,
so betragt die Lange der Bahnlaufwegabschnitte dieser zweiten Gruppe
bevorzugt mindestens 50%, vorzugsweise 65%, insbesondere 80% der
maximale Lange der Bahnlaufwegabschnitte. Eine Trocknungsvorrichtung mit
zwei verkurzten Gruppen hat den Vorteil, dass insbesondere bei schwierig zu
trocknenden Faserstoffbahnen, die Erfordernisse der Trocknung unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten auf die Erfordernisse der Runnability

abgestimmt werden kénnen.

In einem praktischen Fall ist die Lange der Bahnlaufwegabschnitte ab einem
Trockengehalt der Faserstoffoahn von mehr als 20% oder mehr als 40% oder
mehr als 50%, insbesondere mehr als 55%, vorzugsweise mehr als 60% als

maximale Lange ausgefuhrt.

In einer vorteilhaften Ausfihrungsform sind alle oberen Umlenkwalzen auf
einer horizontalen Ebene angeordnet. Dabei sind die unteren Umlenkwalzen
der ein oder mehreren verkurzten Gruppen am Beginn der
Trocknungsvorrichtung hoher angeordnet, als die Umlenkwalzen der letzten

Gruppe mit der maximalen Lange der Bahnlaufwegabschnitte.

In einer alternativen Variante sind alle unteren Umlenkwalzen auf einer
horizontalen Ebene angeordnet sind. Dabei sind die oberen Umlenkwalzen der
ein oder mehreren verkurzten Gruppen am Beginn der Trocknungsvorrichtung
tiefer angeordnet, als die Umlenkwalzen der letzten Gruppe mit der maximalen

Lange der Bahnlaufwegabschnitte.
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In einer weiterentwickelten Ausflhrung ist vorgesehen, dass der
Pressenbereich mindestens eine, vorzugsweise zwei Schuhpressen umfasst.

Dies hat gegenluber von Walzenpressen den Vorteil, dass ein hoherer
Trockengehalt am Eintritt der Faserstoffbahn in die Trocknungsvorrichtung
erreicht wird. Dies gilt insbesondere fur schwere Zellstoffoahnen zu. Das

Flachengewicht liegt Gber 300 g/m? und kann tber 1000 g/m? betragen.

Ferner ist es moglich, dass die Faserstoffbahn im freien Zug von der letzten
Schuhpresse in die Trocknungsvorrichtung gefuhrt ist. Der Verzicht auf ein
Transferband, wie beispielsweise ein Sieb oder Filz, vereinfacht die

Vorrichtung.

Ist nur 1 Gruppe mit verklrzten Bahnlaufwegabschnitten vorgesehen, so
betragt die Lange der Bahnlaufwegabschnitte der ersten Gruppe mindestens
20%, vorzugsweise mindestens 40%, insbesondere mindestens 60% der Lange
der maximalen Lange der Bahnlaufwegabschnitte in der Trocknungs-

vorrichtung.

Ist nur 1 Gruppe mit verklrzten Bahnlaufwegabschnitten vorgesehen, so kann
die Lange der Bahnlaufwegabschnitte der ersten Gruppe maximal 80%,
vorzugsweise maximal 60%, insbesondere maximal 40% der Lange der
maximalen Lange der Bahnlaufwegabschnitte in der Trocknungsvorrichtung
betragen. Die Begrenzung der maximalen Lange bringt Vorteile hinsichtlich der

Runnability, insbesondere bei hohen Geschwindigkeiten.

Grundsatzlich ist es moglich die Faserstoffoahn von der Presse zu einer
oberen oder unteren Umlenkwalze der Trocknungsvorrichtung zu fuhren. Im
Gegensatz hierzu kann ein wesentlich verkurzter freier Zug erreicht werden,

wenn die Faserstoffbahn zu eine Umlenkwalze einer Gruppe mit verkirzten
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Bahnlaufwegabschnitten, welche in vertikaler Richtung gesehen auf einer
Ebene angeordnet ist, die zwischen der Ebene der oberen und der Ebene der

unteren Umlenkwalzen angeordnet ist.

In einer praktischen vorteilhaften Ausgestaltung umfasst der Formierbereich
eine Walze, welche von zwei durchlassigen Bespannungen mit der
dazwischenliegenden Faserstoffoahn umschlungen ist, wobei die aullen-
liegende Bespannung eine Bandspannung von mehr als 15kN/m oder mehr als
20kN/m, insbesondere mehr als 30 kN/m aufweist. Dadurch wird ebenfalls ein
hoherer  Trockengehalt am  Eintritt der Faserstoffoahn in  die
Trocknungsvorrichtung erreicht. Hierdurch kdnnen die verklrzten Gruppen in
Maschinenlaufrichtung kleiner, das heif3t mit weniger Bahnlaufwegabschnitten
ausgefuhrt werden, wodurch die Bahnlaufwegabschnitte mit maximaler Lange

friher erreicht werden kdénnen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausflhrungsbeispiele unter Be-

zugnahme auf die Zeichnung.

Es zeigen
Figur 1 einen Ausschnitt einer beispielhaften Ausflhrungsform einer
erfindungsgemafien Vorrichtung in vereinfachter

Darstellung;

Figur2 einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der
Seitenansicht mit verklrzter erster Gruppe in vereinfachter

Darstellung mit héher gelagerten unteren Umlenkwalzen;

Figur3 einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der

Seitenansicht mit verklrzter erster und verklrzter zweiter
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Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9
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Gruppe in vereinfachter Darstellung mit jeweils hoher

gelagerten unteren Umlenkwalzen;

einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der
Seitenansicht mit verklrzter erster Gruppe in vereinfachter

Darstellung mit tiefer gelagerten oberen Umlenkwalzen;

einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der
Seitenansicht mit verkurzter erster und verklrzter zweiter
Gruppe in vereinfachter Darstellung mit jeweils tiefer

gelagerten oberen Umlenkwalzen;

einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der
Seitenansicht mit dargestellten Blasvorrichtungen zwischen

den Bahnlaufwegabschnitten;

einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der

Seitenansicht entsprechend der Figur 2 mit Ventilatoren;

einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der

Seitenansicht entsprechend der Figur 3 mit Ventilatoren;

einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der

Draufsicht mit Ventilatoren und Stromungskanalen;

In der Figur 1 ist ein Ausschnitt einer erfindungsgemafen Vorrichtung 1 in der

Seitenansicht am Beispiel einer Maschine zur Herstellung von Zellstoff-

bahnen 2 in vereinfachter Darstellung gezeigt. Die Faserstoffoahn bzw.

Zellstoffoahn 2 wird aus einer wassrigen Faserstoffsuspension hergestellt,

welche udber den Stoffauflauf 3 auf eine untere Bespannung 5 zur
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10

Entwéasserung aufgegeben wird. Nach einer kurzen Vorentwasserungsstrecke
wird eine obere Bespannung 4 in Kontakt mit der Oberseite der
vorentwasserten Faserstoffoahn 2 gebracht. Die obere und untere Bespannung
4, 5 sind als Entwasserungssiebe ausgefuhrt. Die Faserstoffoahn 2 wird nun
zwischen diesen Sieben s-formig um die zwei folgenden Walzen 6, 7
herumgeflhrt und nach beiden Seiten entwassert. Beide Walzen 6, 7 kdnnen
jeweils als besaugte Walze oder als Walze mit geschlossenem Walzenmantel
ausgefuhrt sein. Die erste Walze 7 ist vorzugsweise als Walze mit offenem
Walzenmantel, vorzugsweise als Saugwalze mit innenliegendem Saugkasten,
ausgefuhrt. Es erfolgt eine beidseitige Entwasserung. Der Einfachheit halber
wurden Komponenten, wie beispielsweise Auffangvorrichtungen flr das
Siebwasser, nicht dargestellt. Die an der zweiten Walze 6 auflienliegende
Bespannung 4 weist eine hohe Bandspannung von mehr als 20 kN/m,
insbesondere mehr als 30 kN/m auf und bildet somit einen Pressspalt mit der
zweiten Walze 6 als Gegenelement. Die Entwasserung wird durch die hohe
Siebspannung und die gro3e Verweilzeit im Pressspalt bei einem an dieser
Stelle schon erhdhten Trockengehalt der Faserstoffbahn 2 erhoht. Dies fuhrt zu
einem hoheren Trockengehalt am Eintritt der Faserstoffbahn in den
Pressenbereich 9 und auch in die Trocknungsvorrichtung des Trocknungs-
bereichs 19. Hierdurch kann die verklrzte Gruppe 26 der
Trocknungsvorrichtung in Maschinenlaufrichtung 51 gesehen, kleiner, das
heilt mit weniger Bahnlaufwegabschnitten 29.1 bis 29.n ausgefuhrt werden,
wodurch die Bahnlaufwegabschnitte 31.1 bis 31.n mit maximaler Lange friher

vorgesehen werden kdnnen.

Nach dem Formierbereich 8 wird die Faserstoffbahn 2 durch einen Pressfilz 10
mit Hilfe eine besaugten pick-up Walze an der pick-up Stelle von der unteren
Bespannung 5 abgenommen und in den Pressenbereich 9 geflhrt. Dieser wird
durch zwei einzelnstehende Schuhpressen mit jeweils einer Schuhwalze 11,13

und jeweils einer Gegenwalze 12,14 gebildet. Die Faserstoffbahn 2 wird
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zwischen den Schuhpressen in einem freien Zug gefuhrt. Unterhalb des
Pressenbereichs 9 ist ein Forderband 16 angeordnet, das bei Abrissen oder
wéhrend des abschnittsweisen Uberflinrens der Faserstoffbahn 2 von einem
Bereich in den anderen, die Bahnreste in den unterhalb der pick-up Stelle
angeordneten Ausschussaufloser 15 beférdert. Durch das Forderband 16 kann

ein zweiter Ausschussaufldser entfallen.

Nach dem Pressenbereich 9 lauft die Faserstoffbahn 2 Uber eine Leitwalze 17
in die Haube 18 in die Trocknungsvorrichtung des Trocknungsbereichs 19 im
freien Zug ein. Innerhalb der Haube 18 sind weitere Leitwalzen zur
Stabilisierung des Bahnlaufs angeordnet. Die bisher beschriebene Ausfuhrung
der Vorrichtung 1 gilt auch in Kombination mit den in den Figuren 2 bis 9

beschriebenen Ausgestaltungsvarianten.

Die in Figur 1 beispielhaft dargestellte Trocknungsvorrichtung umfasst eine
Mehrzahl von oberen Umlenkwalzen 20.1 bis 20.n, und unteren Umlenkwalzen
23.1 bis 23.n, 25.1 bis 25.n. Die Faserstoffbahn 2 wird maanderférmig im freien
Zug um die oberen und unteren Umlenkwalzen 20.1 bis 20.n, 25.1 bis 25.n
gefuhrt. Die Bahnlaufwegabschnitte 29.1 bis 29.n, 31.1 bis 31.n der Faserstoff-
bahn 2 werden durch den Abstand zwischen einer oberen Umlenkwalze 20.1
bis 20.n und einer darauffolgenden oder vorausgehenden unteren
Umlenkwalze 23.1 bis 23.n, 25.1 bis 25.n gebildet. Sie verlaufen in vertikaler
Richtung, mit einer zulassigen Abweichung von bis einschliefdlich + 20°.
Zwischen benachbarten Bahnlaufwegabschnitten 29.1 bis 29.n, 31.1 bis 31.n
sind jeweils mehrere Ubereinander angeordnete und sich quer Uber die
Maschinenbreite erstreckende Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35, wie in Figur 6
dargestellt, zum Beaufschlagen der Faserstoffoahn 2 mit einem

Trocknungsmedium 50, vorgesehen.
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Wie im vorliegenden Beispiel der Figur 1 gezeigt, bilden Trocknungsabschnitte
mit gleich langen Bahnlaufwegabschnitten 29.1 bis 29.n, 31.1 bis 31.n jeweils
eine Gruppe. Hier sind die Bahnlaufwegabschnitte 29.1 bis 29.n der ersten
Gruppe 26, welche aus den sechs ersten Bahnlaufwegabschnitten 29.1 bis
29.n am Beginn der Trocknungsvorrichtung 19 gebildet wird, gleich lang,
jedoch kurzer als die Bahnlaufwegabschnitte 31.1 bis 31.n der nachfolgenden
Gruppe 28. Zwischen den Bahnlaufwegabschnitten 29.1 bis 29.n, 31.1 bis 31.n
sind Blasvorrichtungen zur Beaufschlagung der Faserstoffoahn 2 mit
Trocknungsmedium 50 vorgesehen. Sie sind Ubereinander angeordnet und
bilden die Stapel 36, 37, 38, 39, 40, 41, Die Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35
werden durch Ventilatoren 43, 44, 45, 46, 47, 48 mit Trocknungsmedium 50

versorgt. Dies ist in den Figuren 6 bis 9 naher beschrieben.

Die Figuren 2 und 3 zeigen beispielhaft zwei verschiedene Ausfuhrungen der
Trocknungsvorrichtung, bei denen alle oberen Umlenkwalzen 20.1 bis 20.n auf
einer horizontalen Ebene angeordnet sind. In Figur 2 weist die
Trocknungsvorrichtung 2 Gruppen 26, 28 auf. Die Bahnlaufwegabschnitte 29.1
bis 29.n der ersten Gruppe 26 sind gleich lang und kirzer als die der
nachfolgenden Gruppe 28, deren Lange der Bahnlaufwegabschnitte 31.1 bis
31.n ebenfalls gleich lang sind und die maximale Lange aufweisen. Alle oberen
Umlenkwalzen 20.1 bis 20.n sind auf einer horizontalen Ebene angeordnet.
Dabei sind die unteren Umlenkwalzen 23.1 bis 23.n, der verklrzten Gruppe 26
am Beginn der Trocknungsvorrichtung hoher angeordnet, als die
Umlenkwalzen 25.1 bis 25.n der letzten Gruppe 28 welche die maximale Lange
der Bahnlaufwegabschnitte aufweist. Die Lange der Bahnlaufwegabschnitte
29.1 bis 29.n der ersten Gruppe 26 betrdgt mehr als 20% der Lange der
maximalen Lange der Bahnlaufwegabschnitte 31.1 bis 31.n der letzten Gruppe
28. Die maximale Lange der letzten Gruppe 28 liegt in diesem Beispiel bei
17m. Die erste Gruppe 26 umfasst 12 verklrzte Bahnlaufwegabschnitte 29.1

bis 29.n. Die Faserstoffbahn 2 weist am Ende der ersten Gruppe 26
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beispielsweise einen Trockengehalt von mindestens 48% auf. Dadurch werden
bei verschiedenen Faserstoffbahnsorten haufige Abrisse vermieden. Die
Faserstoffbahn 2 wird von der letzten Schuhpresse im freien Zug zu der ersten
oberen Umlenkwalze 20.1 geflhrt. Alternativ kann die Uberfiihrung auch zu der

unteren Umlenkwalze 23.1 erfolgen.

Die Ausfuhrung in Figur 3 unterscheidet sich von der Ausfihrung der Figur 2
durch eine weitere verklrzte Gruppe 27. Auch hier liegen alle oberen
Umlenkwalzen 20.1 bis 20.n auf einer horizontalen Ebene. Die zweite Gruppe
27 weist nur 6 Bahnlaufwegabschnitte 30.1 bis 30.n auf. Die
Bahnlaufwegabschnitte 31.1 bis 31.n der letzten Gruppe 28 sind mit der
maximalen Lange zwischen 10m und 17m ausgefuhrt. In diesem Fall betragt
die Lange der Bahnlaufwegabschnitte 29.1 bis 29.n der ersten Gruppe 26
etwas mehr als 50% der Lange der Bahnlaufwegabschnitte 30.1 bis 30.n der
zweiten Gruppe 27 und die Lange der Bahnlaufwegabschnitte 30.1 bis 30.n der
zweiten Gruppe 27 etwa 65% der maximalen Lange der Bahnlaufwegabschnitte
31.1 bis 31.n der letzten Gruppe 28. Die Faserstoffbahn 2 weist am Ende der
zweiten Gruppe 27 vorzugsweise einen Trockengehalt von mindestens 50%
auf. Die Faserstoffbahn 2 wird von der letzten Schuhpresse im freien Zug zu
der ersten unteren Umlenkwalze 23.1 am Beginn der Trocknungsvorrichtung
gefuhrt. Dies hat den Vorteil eines kurzeren freien Zuges und eine damit
verbundene bessere Runnability. Diese Variante ist nicht auf die Ausfihrung
der Figur 3 beschrankt, sondern lasst sich auch auf die in der Figur 2 gezeigten

Lésung anwenden.

Die Figuren 4 und 5 zeigen Trocknungsvorrichtungen entsprechend den
Figuren 2 und 3, allerdings gespiegelt um eine horizontale Linie, sodass alle
unteren Umlenkwalzen 25.1 bis 25.n auf einer horizontalen Ebene angeordnet
sind. Die oberen Umlenkwalzen 20.1 bis 20.n, 21.1 bis 21.n der verkurzten

Gruppen 26, 27 liegen, analog zu den Losungen der Figuren 2 und 3, zwischen
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den unteren Umlenkwalzen 25.1 bis 25.n und den oberen Umlenkwalzen 22.1
bis 22.n der nachfolgenden Gruppe 28, deren Lange der Bahnlauf-
wegabschnitte 31.1 bis 31.n ebenfalls gleich lang sind und die maximale Lange
aufweisen. Um Wiederholungen zu vermeiden, wird bezuglich den weiteren
Aspekten dieser Losungen auf die Beschreibung der Figuren 2 und 3

verwiesen.

Die Figur 6 zeigt einen Ausschnitt an beliebiger Stelle einer
Trocknungsvorrichtung in der Seitenansicht. Zwischen den Bahnlaufwegab-
schnitten 29.1 bis 29.n sind Blasvorrichtungen zur Beaufschlagung der Faser-
stoffbahn 2 mit Trocknungsmedium 50 vorgesehen. Sie sind Ubereinander
angeordnet und bilden die Stapel 36, 37, 38, 39, 40, 41. Jede Blasvorrichtung
32, 33, 34 35 kann durch einen einzigen Stromungskanal gebildet sein,
welcher in den zu der Faserstoffoahn 2 zugewandten Flachen Bohrungen
aufweist, aus denen das Trocknungsmedium 50 auf die beiden benachbarten
Oberflachen der Faserstoffbahn 2 prallt. Dies ist durch Pfeile angedeutet. Das
Trocknungsmedium 50 nimmt dadurch Feuchtigkeit von der Faserstoffbahn 2
auf und wird quer zur Maschinenlaufrichtung Uber den Zwischenraum zwischen
den Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 zur Seite abgefuhrt. Die Blasvorrichtungen
32, 33, 34 35 kbnnen jedoch auch vertikal geteilt oder baulich getrennt sein, so
dass jede Dbenachbarte Oberflache der Faserstoffbahn 2  mit
Trocknungsmedium 50 aus einem separaten StrOmungskanal versorgt wird.
Dies ermoglicht eine bessere Reinigung der Stromungskanale. Eine Teilung ist
fur die Blasvorrichtung 32 beispielhaft gestrichelt angedeutet. Die
Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 wiederum werden durch Ventilatoren 43, 44,

45, 46, 47, 48 mit Trocknungsmedium 50 versorgt.

Die Figuren 7 und 8 zeigen am Beispiel der Ausfuhrungen der
Trocknungsvorrichtungen in den Figuren 2 und 3 die Anordnung und
Zuordnung der Ventilatoren 43, 44, 45, 46, 47, 48 zu den Bahnlauf-
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wegabschnitten 29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n, 31.1 bis 31.n, sowie den
Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 und zu den durch diese gebildeten Stapel 36,
37, 38, 39, 40, 41. Es ist mindestens ein erster Ventilator 43, 45, 47 zur
Beaufschlagung einer Teilmenge der Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 von einer
Seite quer zur Maschinenlaufrichtung 51 mit Trocknungsmedium 50 und
mindestens ein zweiter Ventilator 44, 46, 48 auf der gegenuberliegenden Seite
—gestrichelt dargestellt- vorgesehen, der zum einen zur Absaugung des durch
den Trocknungsvorgang befeuchteten Trocknungsmediums 50 und zum andern
zur Beaufschlagung einer weiteren Teilmenge der Blasvorrichtungen 32, 33, 34
35 mit Trocknungsmedium 50 vorgesehen ist, wobei das Trocknungsmedium
50 nachfolgend wieder dem ersten Ventilator 43, 45, 47 zugefuhrt wird. Das
Trocknungsmittel 50 wird im Kreislauf zwischen zwei Ventilatoren 43 und 44,
45 wund 46, 47 und 48, die auf unterschiedlichen Seiten der
Trocknungsvorrichtung angeordnet sind, gefordert. Die Ventilatoren eines
Kreislaufes bilden ein Ventilatorenmodul. In der Figur 7 sind in der ersten
Gruppe 26 zwei Ventilatorenmodule Ubereinanderliegend vorgesehen, wobei
jeweils der zweite Ventilator 44, 46 dem ersten Ventilator 43, 45 in
Maschinenlaufrichtung 51 nachgeordnet ist. In der weiteren Gruppe 28 sind 5
Ventilatorenmodule Ubereinanderliegend angeordnet. Die Baugrofle der
Ventilatorenmodule sind vorzugsweise gleich und standardisiert, wodurch
Investitionskosten eingespart werden. Voraussetzung hierfur ist die Anpassung
der Geometrie der Trocknungsvorrichtung. So sind die Langen der
Bahnlaufwegabschnitte 29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n, 31.1 bis 31.n, die Anzahl
der Bahnlaufquerschnitte 29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n, 31.1 bis 31.n pro Gruppe
26, 27, 28 und die Baugrofe der Ventilatoren 43, 44, 45, 46, 47, 48
aufeinander abgestimmt. Dies betrifft im Besonderen die Gestaltung der
Gruppen 26, 27 mit verkurzten Bahnlaufwegabschnitten 29.1 bis 29.n, 30.1 bis
30.n, hier als verklrzte Gruppen bezeichnet, am Beginn der
Trocknungsvorrichtung, deren Lange entsprechend dem Stand der Technik von

der Festigkeit der noch feuchten Faserstoffbahn 2, abhangt. Danach nimmt die
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Lange der Bahnlaufwegabschnitte der verklrzten Gruppen 26, 27 paarweise
standig zu, bis die maximal mogliche Lange erreicht ist. Diese ist durch die
Hohe des Gebaudes der Trocknungsvorrichtung vorgegeben. In einer
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung werden die Lange der
Bahnlaufwegabschnitte 29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n, der verklirzten Gruppen
26, 27 nicht allein durch den Trockengehalt der Faserstoffbahn 2 bestimmt,
sondern unter Berlcksichtigung eines modulartigen Aufbaues gewahlt. So
kann beispielsweise die Lange der beiden letzten Bahnlaufwegabschnitte einer
Gruppe 26, 27 kurzer gewahlt werden, als es durch den Trockengehalt der
Faserstoffbahn 2 erforderlich ware und gleichzeitig die Anzahl der verkurzten
Bahnlaufwegabschnitte 29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n und Blasvorrichtungen 32,
33, 34 35 in Maschinenlaufrichtung 51 erhoht werden, sodass die
Ventilatorenmodule alle Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 der Gruppe
gleichmalig mit Trocknungsmedium versorgen. So versorgen die
Ventilatorenmodule 43, 44, 45, 46 der ersten Gruppe 26 jeweils die
Blasvorrichtungen 32, 33, 34, 35 zwischen 12 Bahnlaufwegabschnitten 29.1 bis
29.n. FUr die Ausgestaltung der in der Figur 8 dargestellten
Trocknungsvorrichtung gilt das fur die Figur 7 gesagte entsprechend. Wahrend
in der Figur 7 die zweiten Ventilatoren 44, 46, 48 eines Ventilatorenmoduls in
Maschinenlaufrichtung 51 nach den ersten Ventilatoren 43, 45, 47 angeordnet
sind, zeigt die Figur 8 eine Mischform der Anordnung der Ventilatoren. In der
ersten Gruppe 26 sind die zweiten Ventilatoren 45, 46 eines
Ventilatorenmoduls in vertikaler Richtung nach den ersten Ventilatoren 43, 44
angeordnet. In den letzten beiden Gruppen 27, 28 ist ein Ventilatormodul

horizontal und gruppenubergreifend angeordnet.

Die Figur 9 =zeigt einen Ausschnitt einer Trocknungsvorrichtung in der
Draufsicht mit Ventilatoren 43, 44, 47, 48 und Stromungskanalen. Die Pfeile
zeigen die Kreislauffihrung des Trocknungsmediums 50. Ausgehend von

einem ersten Ventilator 43, 47 passiert das Trocknungsmediums 50 die
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Stromungskanale der Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 und wird nach dem
Entziehen von Wasser aus der Faserstoffbahn 2 Uber die Zwischenraume
zwischen den Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 seitlich durch den zweiten
Ventilator 44 abgefuhrt. Das Trocknungsmedium 50 wird durch eine
Heizvorrichtung 49, die als Warmetauscher ausgefuhrt sein kann, getrocknet
und durch den zweiten Ventilator 44 den in Maschinenlaufrichtung 51
nachgeordneten Blasvorrichtungen zugeflhrt. In diesem Beispiel sind die
Blasvorrichtungen 32, 33, 34 35 vertikal geteilt oder baulich getrennt, so dass
jede benachbarte Oberflache der Faserstoffbahn 2 mit Trocknungsmedium 50
aus einem separaten Stromungskanal versorgt wird. Die Stromungskanale sind
an ihrem dem =zulaufseitig gegenuberliegenden Ende enger werdend
ausgefuhrt, sodass eine gleichmallige Ausstromungsgeschwindigkeit des
Trocknungsmediums 50 Uber die Breite erreicht wird. Die Drehachsen der
Ventilatoren zeigen in Maschinenlaufrichtung 51. Die Ventilatoren konnen
jedoch auch so angeordnet sein, dass ihre Drehachsen quer zur

Maschinenlaufrichtung 51 ausgerichtet sind.
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Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn

Patentanspriiche

Vorrichtung (1) zur Herstellen einer Faserstoffoahn (2), insbesondere
einer Zellstoffbahn, umfassend einen Stoffauflauf (3), einen
Formierbereich  (8), einen  Pressenbereich (9) und einen
Trocknungsbereich (19), wobei der Trocknungsbereich (19) eine
Trocknungsvorrichtung mit einer Mehrzahl von oberen Umlenkwalzen
(20.1 bis 20.n, 21.1 bis 21.n, 22.1 bis 22.n) und unteren Umlenkwalzen
(23.1 bis 23.n, 24.1 bis 24.n, 25.1 bis 25.n), umfasst und die
Faserstoffbahn (2) maanderformig im freien Zug um die oberen und
unteren Umlenkwalzen (20.1 bis 20.n, 21.1 bis 21.n, 22.1 bis 22.n 231
bis 23.n, 241 Dbis 24.n, 251 bis 25.n) gefihrt ist und der
Bahnlaufwegabschnitt (29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n, 31.1 bis 31.n) der
Faserstoffbahn (2) zwischen einer oberen und einer unteren Umlenkwalze
(20.1 bis 20.n, 21.1 bis 21.n, 22.1 bis 22.n 23.1 bis 23.n, 24.1 bis 24.n,
25.1 bis 25.n) in vertikaler Richtung, mit einer zulassigen Abweichung von
bis einschliellich £ 20° verlauft, und wobei zwischen benachbarten
Bahnlaufwegabschnitten (29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n, 31.1 bis 31.n)
jeweils mehrere Ubereinander angeordnete und sich quer Uber die
Maschinenbreite erstreckende Blasvorrichtungen (32, 33, 34 35), zum
Beaufschlagen der Faserstoffbahn (2) mit einem Trocknungsmedium (50),
vorgesehen sind, ferner ist mindestens ein erster Ventilator (43, 45, 47)
zur Beaufschlagung einer Teilmenge der Blasvorrichtungen (32, 33, 34
35) von einer Seite quer zur Maschinenlaufrichtung (51) mit
Trocknungsmedium (50) und mindestens ein zweiter Ventilator (44, 46,
48) auf der gegenulberliegenden Seite vorgesehen, der zum einen zur
Absaugung des durch den Trocknungsvorgang befeuchteten

Trocknungsmediums (50) und zum andern zur Beaufschlagung einer
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weiteren Teilmenge der Blasvorrichtungen (32, 33, 34 35) mit
Trocknungsmedium (50) vorgesehen ist, wobei das Trocknungsmedium
(50) nachfolgend wieder dem ersten Ventilator (43, 45, 47) zugeflhrt wird,
wobei beide Ventilatoren (43, 44, 45, 46, 47, 48) einen erste
Ventilatorenmodul bilden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bahnlaufwegabschnitte (29.1 bis 29.n) einer mindestens ersten
Gruppe (26) bestehend aus mindestens vier, vorzugsweise funf, ersten
Bahnlaufwegabschnitten (29.1 bis 29.n) am Beginn der
Trocknungsvorrichtung (19) gleich lang, jedoch kurzer sind als die
Bahnlaufwegabschnitte (30.1 bis 30.n, 31.1 bis 31.n) der nachfolgenden
Gruppe (27, 28) und dass dem ersten Ventilator (43) die
Blasvorrichtungen (32, 33, 34 35) in Maschinenlaufrichtung (51) zwischen
den mindestens vier, vorzugsweise funf, ersten Bahnlaufwegabschnitten
(29.1 bis 29.n) der mindestens ersten Gruppe (26), sowie in vertikaler
Richtung zumindest ein Teil der Blasvorrichtungen (32, 33, 34 35) der

mindestens ersten Gruppe (26) zugeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem zweiten Ventilator (44) die Blasvorrichtungen (32, 33, 34 35) in
Maschinenlaufrichtung (51) zwischen mindestens vier, vorzugsweise funf,
Bahnlaufwegabschnitten (29.1 bis 29.n) der mindestens ersten Gruppe
(26), sowie in vertikaler Richtung zumindest ein Teil der
Blasvorrichtungen (32, 33, 34 35) der mindestens ersten Gruppe (26)

zugeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
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dass der zweite Ventilator (44, 46, 48), in horizontaler Richtung, dem

ersten Ventilator (43, 45, 47) nachgeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Ventilator (44, 46, 48), in vertikaler Richtung, dem ersten
Ventilator (43, 45, 47) nachgeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der mindestens ersten Gruppe (26) von Bahnlaufwegabschnitten

(29.1 bis 29.n) zwei oder mehr Ventilatorenmodule zugeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der mindestens ersten Gruppe (26) eine zweite Gruppe (27) mit
gleich langen Bahnlaufwegabschnitten (30.1 bis 30.n) folgt und deren
Langen langer als die Bahnlaufwegabschnitte (29.1 bis 29.n) der
mindestens ersten Gruppe (26), jedoch kirzer als die
Bahnlaufwegabschnitte (31.1 bis 31.n) der nachfolgenden Gruppe (28)

sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange der Bahnlaufwegabschnitte (29.1 bis 29.n) der
mindestens ersten Gruppe (26) mindestens 20%, vorzugsweise
mindestens 40% oder mindestens 60%, insbesondere mindestens 75%
der Lange der Bahnlaufwegabschnitte (30.1 bis 30.n) der zweiten Gruppe
(27) betragt.
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10.

11.

12.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die maximale Lange der Bahnlaufwegabschnitte (30.1 bis 30.n)
mindestens 10 m, bevorzugt mehr als 12 m, insbesondere mehr als 15 m

betragt.

Vorrichtung (1) nach Ansprtche 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange der Bahnlaufwegabschnitte (30.1 bis 30.n) der zweiten
Gruppe (27) mindestens 50%, vorzugsweise 65%, insbesondere 80% der

maximale Lange der Bahnlaufwegabschnitte (31.1 bis 31.n) betragt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange der Bahnlaufwegabschnitte (29.1 bis 29.n, 30.1 bis 30.n,
31.1 bis 31.n) ab einem Trockengehalt der Faserstoffbahn (2) von mehr
als 20% oder mehr als 40% oder mehr als 50%, insbesondere mehr als

55%, vorzugsweise mehr als 60% als maximale Lange ausgefuhrt ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass alle oberen Umlenkwalzen (20.1 bis 20.n, 21.1 bis 21.n, 22.1 bis

22.n) auf einer horizontalen Ebene angeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass alle unteren Umlenkwalzen (23.1 bis 23.n, 24.1 bis 24.n, 25.1 bis

25.n) auf einer horizontalen Ebene angeordnet sind.
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13. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

14.

15.

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pressenbereich (9) mindestens eine, vorzugsweise zwei
Schuhpressen (11, 12, 13, 14) umfasst und die Faserstoffbahn (2)
vorzugsweise im freien Zug von der letzten Schuhpresse (13, 14) in die

Trocknungsvorrichtung geflhrt ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, 8, 10 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange der Bahnlaufwegabschnitte (29.1 bis 29.n) der
mindestens ersten Gruppe (26) mindestens 20%, vorzugsweise
mindestens 40%, insbesondere mindestens 60% der Lange der maximale

Lange der Bahnlaufwegabschnitte (31.1 bis 31.n) betragt.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Formierbereich (8) eine Walze (6) umfasst, welche von zwei
durchlassigen Bespannungen (4, 5) mit der dazwischenliegenden
Faserstoffbahn (2) umschlungen ist, wobei die aulzenliegende
Bespannung (4) eine Bandspannung von mehr als 20kN/m, insbesondere
mehr als 30kN/m aufweist.
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