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(54) Trocknungsanordnung

(57) Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanord-
nung einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (1) mit einer, auf eine zumindest Uber-
wiegende Trocknung der Unterseite der Faserstoffbahn
(1) folgenden Trockengruppe, in der die Faserstoffbahn
(1) von einem luftdurchlassigen Trockenband (3) ge-
stiitzt, maanderférmig abwechselnd Giber beheizte Trok-
kenzylinder (5) und Leitwalzen (6) gefuhrt wird, wobei
die Trockenzylinder (5) mit der Oberseite der Faserstoff-

Fig. 1

bahn (1) in Kontakt kommen und das Trockenband (3)
die Faserstoffbahn (1) gegen die Mantelflache der Trok-
kenzylinder (5) drickt.

Dabei soll die Rollneigung der Faserstoffbahn (1) bei
sicherer Bahnfuhrung dadurch vermindert werden, dass
mehrere Trockenzylinder (5) am Anfang und mehrere
Trockenzylinder (5) am Ende der Trockengruppe Uber-
einander angeordnet sind, wobei die Faserstoffbahn (1)
am Anfang und am Ende der Trockengruppe bezuglich
der Senkrechten in unterschiedliche Richtungen gefiihrt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanord-
nung einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn mit einer, auf eine zumindest Uberwie-
gende Trocknung der Unterseite der Faserstoffbahn fol-
genden Trockengruppe, in der die Faserstoffbahn von
einem luftdurchlassigen Trockenband gestiitzt, maan-
derformig abwechselnd Uber beheizte Trockenzylinder
und Leitwalzen gefiihrt wird, wobei die Trockenzylinder
mit der Oberseite der Faserstoffbahn in Kontakt kommen
und das Trockenband die Faserstoffbahn gegen die
Mantelflache der Trockenzylinder driickt.

[0002] Die Uberwiegende Trocknung der Unterseite
der Faserstoffbahn erfolgt meist in Trockengruppen mit
oben liegenden, beheizten Trockenzylindern. Die dabei
unter dem Trockenband der Trockengruppe laufende Fa-
serstoffbahn kann so bei einem Abriss problemlos in den
Keller gefuhrt werden. Gleiches gilt auch fur die Abfuhr
von Bahnresten oder Schmutzteilen.

[0003] Vorteile ergeben sich wegen der einfachen
Bahnfiihrung auch beim Uberfiihren der Faserstoffbahn
beim Anlauf der Maschine.

[0004] Jedoch fiihrt die einseitige Trocknung zu einer
ausgepragten Rollneigung der Faserstoffbahn. Um dem
zu begegnen, werden haufig zweireihige Trockengrup-
pen am Ende der Trockenpartie eingesetzt, in denen bei-
de Seiten der Faserstoffbahn getrocknet werden.
[0005] Die zwei zZylinderreihen dieser Trockengrup-
pen sind nicht nur mit einem erhdhten Aufwand verbun-
den, sie verkomplizieren auch die Bahnfiihrung, was eine
erhohte Zahl von Abrissen wegen der fehlenden Unter-
stutzung der Faserstoffbahn durch das Trockenband zur
Folge hat.

[0006] Alternativ oder ergdnzend durchgefiihrte Be-
feuchtungen der Faserstoffbahn zur Verminderung der
Rollneigung vermindern auch die Trockenleistung der
Anordnung.

[0007] Ebenso fuhrt der Einsatz einer einreihigen
Trockengruppe mit einer Reihe von Trockenzylindern,
die mit der Oberseite der Faserstoffbahn in Kontakt kom-
men, nicht zum Ziel, da in diesem Fall das unter der Fa-
serstoffbahn laufende Trocknungsband die Abfuhr von
Bahnresten verhindert.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die
Rollneigung der Faserstoffbahn bei sicherer Bahnfih-
rung zu vermindern.

[0009] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
gelost, dass mehrere Trockenzylinder am Anfang und
mehrere Trockenzylinder am Ende der Trockengruppe
Uibereinander angeordnet sind, wobei die Faserstoffbahn
am Anfang und am Ende der Trockengruppe bezuglich
der Senkrechten in unterschiedliche Richtungen gefuhrt
wird.

[0010] Durch die Unterteilung der Trockenzylinder der
Trockengruppe in zwei Gruppen von ubereinander an-
geordneten Trockenzylindern wird einerseits die Hohe
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der Anordnung begrenzt und andererseits die Mdglich-
keit geschaffen, Bahnreste einfach seitlich abzufiihren.
[0011] Dabei bleibt die Faserstoffbahn innerhalb die-
ser Trockengruppe immer mit dem Trockenband in Kon-
takt, was die Bahnfihrung auch bei geringen Flachen-
gewichten der Faserstoffbahn und hohen Maschinenge-
schwindigkeiten sehr stabil macht.

[0012] Auch die Einfachheit der Bahnfiihrung bleibt
durch die méaanderférmige Fuhrung tber Trockenzylin-
der und Leitwalzen erhalten.

[0013] Dabei sollte den Trockenzylindern auf der nicht
von der Faserstoffbahn umschlungenen Seite eine Auf-
fangeinrichtung fur Bahnreste u.&. zugeordnet werden,
wobei zur Minimierung des Aufwandes zumindest einer
Gruppe von Trockenzylindern, vorzugsweise der am An-
fang und/oder am Ende auch eine gemeinsame Auffang-
einrichtung zugeordnet werden kann. Die Auffangein-
richtungen kdnnen als einfache, zum Trockenzylinder of-
fene Sammelbehalter ausgefiihrt werden, aus denen die
Bahnreste mit einem Forderband o.4. entfernt werden.

[0014] Um die Fuhrung der Faserstoffbahn am Trok-
kenband auch zwischen den Trockenzylindern sicherzu-
stellen, sollten die Leitwalzen zwischen den Trockenzy-
lindern besaugt und/oder zwischen den Trockenzylin-
dern Saugvorrichtungen angeordnet sein. Der Unter-
druck saugt dabei die aul3en liegende Faserstoffbahn an
das luftdurchléassige Trockenband.

[0015] ImInteresse einer einfachen Bahnfiihrung soll-
te das Trockenband die Faserstoffbahn direkt von einer
vorgelagerten Trockengruppe, vorzugsweise vom Trok-
kenband dieser Trockengruppe tibernehmen.

[0016] Zur zumindest Uberwiegenden, vorzugsweise
ausschlie3lichen Trocknung der Unterseite der Faser-
stoffbahn sollte in dieser Trockengruppe auch nur die
Unterseite mit den beheizten Trockenzylindern in Kon-
takt kommen.

[0017] Eskannebenso vorteilhaft sein, wenndas Trok-
kenband die Faserstoffbahn am Ende der Trockengrup-
pe an eine folgende Trockengruppe, vorzugsweise direkt
an das Trockenband dieser folgenden Trockengruppe
Ubergibt.

[0018] Auch bei der folgenden Trockengruppe ist es
zur Gewdhrleistung einer sicheren Bahnfiihrung und ei-
ner einfachen Abfuhr von Bahnresten vorteilhaft, wenn
in dieser zumindest Uberwiegend, vorzugsweise aus-
schlie3lich die Unterseite der Faserstoffbahn mit den be-
heizten Trockenzylindern dieser Trockengruppe in Kon-
takt kommt.

[0019] Zur Stabilisierung der Bahnfiihrung ist es des
Weiteren von Vorteil, wenn das Trockenband vor den
ersten Trockenzylindern der Trockengruppe und/oder
zwischen der Gruppe von Trockenzylindern am Anfang
und der Gruppe von Trockenzylindern am Ende der Trok-
kengruppe und/oder nach den letzten Trockenzylindern
der Trockengruppe auf der, der Faserstoffbahn abge-
wandten Seite an Saugeinrichtungen vorbeigefihrt wird.
Auch dabei sorgt der Unterdruck der Saugeinrichtung fur
eine verstarkte Haftung der Faserstoffoahn am Trocken-
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band.

[0020] Zur Intensivierung der Trocknung und zur wei-
teren Reduzierung der Rollneigung ist es vorteilhaft,
wenn die Oberseite der Faserstoffbahn zwischen der
Gruppe von Trockenzylindern am Anfang und der Grup-
pe von Trockenzylindern am Ende der Trockengruppe
von einem Blaskasten mit Hei3luft oder Dampf beauf-
schlagt wird.

[0021] Dabeibefindetsich der Blaskasten vorzugswei-
se Uber der Faserstoffbahn, wéahrend sich diese auf dem
Trockenband abstitzt.

[0022] Zur Verminderung der Rollneigung genugt oft
bereits der Einsatz einer relativ kurzen Trockengruppe.
Daher sollte die Gruppe von Ubereinander angeordneten
Trockenzylindern am Anfang und/oder am Ende der
Trockengruppe nur aus 2 oder 3 Trockenzylindern be-
stehen.

[0023] Lediglich bei einer zu befirchtenden, sehr aus-
gepragten Rollneigung sollte die Gruppe von tbereinan-
derangeordneten Trockenzylindern am Anfang und/oder
am Ende der Trockengruppe aus mindestens 3 Trocken-
zylindern bestehen.

[0024] Falls die Faserstoffbahn am Anfang der Trok-
kengruppe, d.h. in der Gruppe von Trockenzylindern am
Anfang der Trockengruppe nach unten und am Ende der
Trockengruppe nach oben lauft, so sollten die Auffang-
einrichtungen zwischen den Gruppen von Trockenzylin-
dern am Anfang und am Ende angeordnet und vorzugs-
weise von einer gemeinsamen Auffangeinrichtung gebil-
det werden.

[0025] Es kann jedoch auch vorteilhaft sein, wenn die
Faserstoffbahn in der Gruppe von Trockenzylindern am
Anfang der Trockengruppe nach oben und am Ende der
Trockengruppe nach unten gefiihrt wird. In diesem Fall
sollte eine Auffangeinrichtung vor der Gruppe von Trok-
kenzylindern am Anfang und eine Auffangeinrichtung
nach der Gruppe von Trockenzylindern am Ende der
Trockengruppe angeordnet werden.

[0026] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert werden. In der
beigeflugten Zeichnung zeigt:

Figur 1:  einen schematischen Querschnitt durch eine
Trockengruppe,

Figur 2:  durch eine andere Trockengruppe und

Figur 3:  durch eine weitere Trockengruppe.

[0027] In allen drei Fallen wird die Faserstoffbahn 1

zur Trocknung durch mehrere einreihige Trockengrup-
pengefuhrt, in denendiese maanderférmig abwechselnd
Uber beheizte Trockenzylinder 5 und besaugte Leitwal-
zen 6 gefuhrt wird. Dabei befinden sich die, in einer waa-
gerechten Reihe nebeneinander angeordneten Trocken-
zylinder 5 unter der Faserstoffbahn 1.

[0028] Ein luftdurchlassiges und tber der Faserstoff-
bahn 1 endlos umlaufendes Trockenband 2 in Form ei-
nes Trockensiebes driickt die Unterseite der Faserstoff-
bahn 1 gegen die heil3e Mantelflache der Trockenzylin-
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der 5.

[0029] Dies fiihrt zur Gberwiegenden Trocknung der
Unterseite der Faserstoffbahn 1 in diesen Trockengrup-
pen und dadurch zu einer relativ starken Rollneigung der
Faserstoffbahn 1.

[0030] Allerdings kann in diesen Trockengruppen bei
einem Abriss die Faserstoffbahn 1 einfach in den Ma-
schinenkeller abgefiihrt werden. AuRerdem wird die Fa-
serstoffbahn 1 immer vom Trockenband der jeweiligen
Trockengruppe gefiihrt, was die Bahnfiihrung verbes-
sert.

[0031] Nach diesen Trockengruppen wird die Faser-
stoffbahn 1 an ein unter der Faserstoffbahn 1 endlos um-
laufendes und ebenfalls luftdurchléassiges Trockenband
3 in Form eines Trockensiebes einer erfindungsgema-
Ren Trockengruppe zur Verminderung der Rollneigung
der Faserstoffbahn 1 Ubergeben.

[0032] Dabei wird die Ubernahme der Faserstoffbahn
1 von einer, vom ubernehmenden Trockenband 3 um-
schlungenen und besaugten Leitwalze unterstitzt.
[0033] Diese erfindungsgeméale Trockengruppe be-
steht aus zwei Gruppen 11,12 mit beispielhaft je zwei
Ubereinander angeordneten und beheizten Trockenzy-
lindern 5. Auch hier wird die Faserstoffbahn 1 vom Trok-
kenband 2 maanderférmig abwechselnd tber die Trok-
kenzylinder 5 und eine dazwischen angeordnete Leitwal-
ze 6 der jeweiligen Gruppe 11,12 gefiihrt, wobei das
Trockenband 3 die Oberseite der Faserstoffbahn 1 ge-
gen die Mantelflache der Trockenzylinder 5 driickt.
[0034] Aufdiese Weise kommt es nach der zumindest
Uberwiegenden Trocknung der Unterseite nun zu einer
intensiven Trocknung der Oberseite der Faserstoffbahn
1 und damit zu einer Verminderung der Rollneigung.
[0035] Die Leitwalzen 6 zwischen den Trockenzylin-
dern 5 sind besaugt ausgefiihrt. Des Weiteren befindet
sich zwischen den Trockenzylindern 5 je eine Saugvor-
richtung 7, welche die Faserstoffbahn 1 wahrend des
Laufs zwischen Trockenzylinder 5 und Leitwalze 6 (und
zuriick) an das Trockenband 3 saugt.

Dadurch ergibt sich eine sehr stabile Bahnfuihrung.
[0036] Dadie Trockenzylinder5 beider Gruppen 11,12
der Trockengruppe lbereinander angeordnet sind, kdn-
nen Verschmutzungen und Bahnreste einfach auf der
nichtumschlungenen Seite der Trockenzylinder 5 in eine
Auffangeinrichtung 9 gefuihrt und von dort mit einem For-
derband abgefiihrt werden. Die Reinigung der Mantelfla-
che der Trockenzylinder 3 wird von Schabern 8 Uber-
nommen.

[0037] Damit der abgeschabte Schmutz bzw. die Fa-
serstoffbahn 1 nicht direkt wieder eingezogen wird, sollte
eine Rutsche angebracht werden.

[0038] Bei den Ausfiihrungen gemaR den Figuren 1
und 2 lauft die Faserstoffbahn 1 in der ersten Gruppe 11
von Trockenzylindern 5 nach oben und in der zweiten
Gruppe 12 wieder nach unten.

[0039] Dementsprechend befindet sich je eine, zu den
entsprechenden Trockenzylindern 5 hin offene Auffang-
einrichtung 9 vor den ersten Trockenzylindern 5 und nach
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den letzten Trockenzylindern 5 dieser Trockengruppe.
[0040] Zwischen den beiden Gruppen 11,12 von Trok-
kenzylindern 5 wird die freie, obere Seite der Faserstoff-
bahn 1 zur Intensivierung der Trocknung und zur Ver-
minderung der Rollneigung von einem Blaskasten 16 mit
Heilluft beaufschlagt. Wahrend dieser Beaufschlagung
stutzt sich die Faserstoffbahn 1 am unter ihr laufenden
Trockenband 3 ab.

[0041] AuRerdem befindet sich auf der, dem Blaska-
sten 16 gegenuberliegenden Seite des Trockenbandes
3 eine Saugeinrichtung 15, welche die Faserstoffbahn 1
an das Trockenband 3 saugt. Falls diese Strecke zwi-
schen den besaugten Leitwalzen 6 zu lang ist, so kdnnen
in dieser auch ein oder mehrere Leitwalzen mit dazwi-
schenliegender Saugeinrichtung 15 angeordnet werden.
[0042] Auch vor der ersten Gruppe 11 von Trockenzy-
lindern 5 befindet sich auf der freien Seite des Trocken-
bandes 3 eine Saugeinrichtung 14, welche die Faser-
stoffbahn 1 an das Trockenband 3 saugt.

[0043] BeiderinFigur1gezeigten Anordnung befindet
sich im Bereich der Umschlingung des letzten Trocken-
zylinders 5 der erfindungsgeméafRen Trockengruppe eine
Schneideinrichtung 10 zur Erzeugung eines Uberfiihr-
streifens.

[0044] Dabeiist diese Trockengruppe auch gleichzei-
tig die letzte Trockengruppe der Trockenpartie der Pa-
piermaschine.

[0045] Im Unterschied hierzu wird die Faserstoffbahn
1 gemafl Figur 2 vom Trockenband 3 an ein weiteres,
Uber der Faserstoffbahn 1 laufendes Trockenband 4 ei-
ner in Bahnlaufrichtung 13 folgenden Trockengruppe
Gibergeben.

[0046] Diese folgende Trockengruppe besitzt nur ei-
nen, unter der Faserstoffbahn 1 angeordneten, beheiz-
ten Trockenzylinder 5. Von diesem einzigen Trockenzy-
linder 5 wird die Faserstoffbahn 1 nach der Umschlin-
gung ohne Stiutzung durch ein Band zu einer folgenden
Einheit weitergefihrt.

[0047] Diesistwegendes hohen Trockengehaltes und
der damit verbundenen hohen Festigkeit der Faserstoff-
bahn 1 meist ohne Nachteile hinsichtlich der Bahnfih-
rung moglich.

[0048] Die Schneideinrichtung 10 befindet sich hieram
Ende der Umschlingung des Trockenzylinders 5 der fol-
genden Trockengruppe.

[0049] AuRerdemwird hier zwischen dem letzten Trok-
kenzylinder 5 der erfindungsgeméafRen Trockengruppe
und der Abgabe der Faserstoffbahn 1 an das Trocken-
band 4 der folgenden Trockengruppe die Faserstoffbahn
1 von einer weiteren Saugeinrichtung 17 an das Trok-
kenband 3 gesaugt.

[0050] Beiderin Figur 3 dargestellten Ausfihrung wird
die Faserstoffbahn 1 in der ersten Gruppe 11 von Trok-
kenzylinder 5 der erfindungsgeméafRen Trockengruppe
nach unten und in der zweiten Gruppe 12 nach oben
gefihrt.

[0051] Auch hieristder nicht-umschlungene Seite die-
ser Trockenzylinder 5 eine zu diesen hin offene Auffang-
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einrichtung 9 zugeordnet. Da diese sich jedoch zwischen
den Gruppen 11,12 befindet, gentgt hier eine gemein-
same Auffangeinrichtung 9, welche allerdings durch eine
Zwischenwand unterteilt ist.

[0052] Beidieser Trockengruppe befindetsich nur zwi-
schen den Gruppen von Trockenzylindern 5 eine Saug-
einrichtung 15 zur Stabilisierung des Bahnlaufs.

[0053] Nach dieser Trockengruppe Ubergibt das Trok-
kenband 3 die Faserstoffbahn 1 an ein Gber der Faser-
stoffbahn 1 laufendes Trockenband 4 einer folgenden
Trockengruppe.

[0054] Auch hier wird die folgende Trockengruppe wie
in Figur 2 nur von einem Trockenzylinder 5 gebildet, wel-
chem eine Schneideinrichtung 10 zugeordnet ist.

Patentanspriiche

1. Trocknungsanordnung einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredlung einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) miteiner,
auf eine zumindest Uberwiegende Trocknung der
Unterseite der Faserstoffbahn (1) folgenden Trok-
kengruppe, in der die Faserstoffbahn (1) von einem
luftdurchldssigen Trockenband (3) gestutzt, maan-
derférmig abwechselnd tber beheizte Trockenzylin-
der (5) und Leitwalzen (6) gefuhrt wird, wobei die
Trockenzylinder (5) mit der Oberseite der Faserstoff-
bahn (1) in Kontakt kommen und das Trockenband
(3) die Faserstoffbahn (1) gegen die Mantelflache
der Trockenzylinder (5) drickt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
mehrere Trockenzylinder (5) am Anfang und meh-
rere Trockenzylinder (5) am Ende der Trockengrup-
pe Ubereinander angeordnet sind, wobei die Faser-
stoffbahn (1) am Anfang und am Ende der Trocken-
gruppe beziglich der Senkrechten in unterschiedli-
che Richtungen gefuhrt wird.

2. Trocknungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass
den Trockenzylindern (5) auf der nicht von der Fa-
serstoffbahn (1) umschlungenen Seite eine Auffang-
einrichtung (9) fur Bahnreste u. &. zugeordnet ist.

3. Trocknungsanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass
die Leitwalzen (6) zwischen den Trockenzylindern
(5) besaugt sind.

4. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass
zwischen den Trockenzylindern (5) Saugvorrichtun-
gen (7) angeordnet sind.

5. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
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dass

das Trockenband (3) die Faserstoffbahn (1) von ei-
ner vorgelagerten Trockengruppe Gibernimmt, in der
zumindest Uiberwiegend, vorzugsweise
ausschlieRlich die Unterseite der Faserstoffbahn (1)
mit den beheizten Trokkenzylindern (5) dieser Trok-
kengruppe in Kontakt kommt.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

das Trockenband (3) die Faserstoffbahn (1) an eine
folgende Trockengruppe ubergibt, in der zumindest
Uiberwiegend, vorzugsweise ausschlieBlich die Un-
terseite der Faserstoffbahn (1) mit den beheizten
Trockenzylindern (5) dieser Trockengruppe in Kon-
takt kommt.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspruchen, dadurch gekennzeichnet,
dass

das Trockenband (3) vor den ersten Trockenzylin-
dern (5) der Trockengruppe und/oder zwischen der
Gruppe (11) von Trockenzylindern (5) am Anfang
und der Gruppe (12) von Trockenzylindern (5) am
Ende der Trockengruppe und/oder nach den letzten
Trockenzylindern (5) der Trockengruppe auf der, der
Faserstoffbahn (1) abgewandten Seite an Saugein-
richtungen (14,15,17) vorbeigefihrt wird.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Faserstoffbahn (1) zwischen der Gruppe (11) von
Trockenzylindern (5) am Anfang und der Gruppe
(12) von Trockenzylindern (5) am Ende der Trocken-
gruppe von einem Blaskasten (16) mit Hei3luft oder
Dampf beaufschlagt wird.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Gruppe (11) von Ubereinander angeordneten
Trokkenzylindern (5) am Anfang der Trockengruppe
aus 2 oder 3 Trockenzylindern (5) besteht.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Gruppe (11) von Ubereinander angeordneten
Trokkenzylindern (5) am Anfang der Trockengruppe
aus mindestens 3 Trockenzylindern (5) besteht.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Gruppe (12) von Ubereinander angeordneten
Trokkenzylindern (5) am Ende der Trockengruppe
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12.

13.

14.

15.

16.

aus 2 oder 3 Trockenzylindern (5) besteht.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Gruppe (12) von ubereinander angeordneten
Trokkenzylindern (5) am Ende der Trockengruppe
aus mindestens 3 Trockenzylindern (5) besteht.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Faserstoffbahn (1) am Anfang der Trockengrup-
pe nach unten und am Ende der Trockengruppe
nach oben gefiihrt wird.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass

die Auffangeinrichtungen (9) zwischen der Gruppe
von Trockenzylindern (5) am Anfang (11) und der
Gruppe am Ende (12) angeordnet sind und vorzugs-
weise von einer gemeinsamen Auffangeinrichtung
(9) gebildet werden.

Trocknungsanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) am Anfang der Trockengrup-
pe nach oben und am Ende der Trockengruppe nach
unten gefuhrt wird.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Auffangeinrichtung (9)
vor der Gruppe von Trockenzylindern (5) am Anfang
(11) und eine Auffangeinrichtung (9) nach der Grup-
pe (12) von Trockenzylindern (5) am Ende der Trok-
kengruppe angeordnet ist.
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