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(57) Die Erfindung betrifft eine Glattanordnung einer

Entwésserungsvorrichtung einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredlung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) deren Glattung wechselweise in zwei separaten
Pressspalten mit entgegengesetzter Entwésse-
rungsrichtung stattfindet.

Die Faserstoffbahn (1) wird von einem die Zentral-
walze (5) umschlingenden, endlos umlaufenden,
Glattband bzw. Transferband (4) mit Hilfe einer
gewebeliberzogenen Uberfuhrsaugwalze (7) zugfrei
an ein, in gleiche Laufrichtung mit dem Glattband
bzw. Transferband (4), endlos umiaufendes Ent-
wasserungsband (8) und in dem folgenden Entwés-
serungsspalt weiter auf ein zweites Glattband bzw.
Transferband (13) oder auf eine glatte Presswalze
(11) ubergeben.
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Die Erfindung betrifft eine zugfreie wechselseitige Glattanordnung einer Entwasserungsvorrich-
tung einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn, in der die Faserstoffbahn von einem die Zentralwalze umschlin-
genden, endlos umlaufenden, Glattband bzw. Transferband mit Hilfe einer gewebelberzogenen
Uberfiihrsaugwalze zugfrei an ein, in gleiche Laufrichtung mit dem Glattband bzw. Transfer-
band, endlos umlaufendes Entwasserungsband und in dem folgenden Entwésserungsspalt
weiter auf ein zweites Glattband bzw. Transferband oder auf eine Glatte Presswalze Gbergeben
wird.

Stand der Technik

Um das Glattergebnis der Maschine zu verbessern, ist es moglich, die noch relativ feuchte
Faserstoffbahn bereits in oder am Ende einer Pressenpartie zur Entwédsserung der Faserstoff-
bahn einer Glattung zu unterziehen. Dies vermindert ausserdem eine sich eventuell in der
Pressenpartie eingestelite Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn.

Eine konventionelle Pressenpartie, die als Drei-Nip-Presse mit einer zuséatzlichen freistehenden
vierten Presse ausgebildet ist, zeigt generell eine sehr geringe Strukturzweiseitigkeit des Pa-
piers aufgrund symmetrischer Entwasserungsverhaltnisse in der Presse und ist deswegen flr
hochwertige Papiere unbedingt erforderlich. Der Nachteil dieses Konzepts besteht jedoch darin,
dass die Papierbahn (ber zwei Bereiche im freien Zug geférdert werden muss. Sie lauft frei von
der Zentralwalze nach der dritten Presse und von der vierten Presse. Dies hat negative Auswir-
kungen auf die Lauffahigkeit der Papierbahn und reduziert damit das maximale Geschwindig-
keitspotential erheblich.

Problematisch ist bei einer wechselseitigen Entwésserung bzw. Glattung die sichere zugfreie
Fihrung der Faserstoffbahn zwischen zwei einseitig permeablen Entwédsserungsspalten deren
Entwésserungsrichtung entgegengesetzt ist, die Auffiihrung der Faserstoffbahn durch die Ent-
wasserungsvorrichtung und der Schutz der Pressenanordnung vor einer Beschadigung im Fall
eines Bahnrisses.

Aus der WO0055423 ist eine Pressenpartie fir eine Papiermaschine bekannt, in der eine Zent-
ralwalze eingesetzt wird, die in zwei Pressnips mit einer Presswalze und einer Schuhpresswal-
ze zusammenwirkt. In jedem der beiden Pressnips wird die Faserstoffbahn beidseitig geftihrt: im
ersten Pressnip durch einen Filz und ein Transferband, im zweiten Pressnip durch das Trans-
ferband und ein weiteres Band. Diese Pressenpartie zeigt jedoch eine sehr starke Strukturzwei-
seitigkeit des Papiers aufgrund asymmetrischer Verhaltnisse in der Presse, da im zweiten und
dritten Pressspalt die Entwasserung bzw. Glattung nur auf einer Seite erfolgt.

Aus der EP1739228 bzw. der W02006114343 ist eine Pressenpartie fur eine Papiermaschine
bekannt, in der die Faserstoffbahn zusammen mit einem Transferband durch die zwischen der
Zentralwalze und den Presswalzen gebildeten Pressnips hindurchfuhrbar ist. Der Nachteil
dieses Konzepts besteht jedoch darin, dass die Abnahme der Faserstoffbahn von der glatten
Presswalze der vierten Presse durch eine Saugwalze bei hohen Geschwindigkeiten nicht erfol-
gen kann. Dieses ist besonderes kritisch beim Auffihren der Papierbahn durch die Pressenpar-
tie in der Gesamtbreite. Die Papierbahn muss beim Auffiihren von einer glatten Walze mit Hilfe
eines Schabers frei in einen unterliegenden Pulper fallen kénnen. Eine weitere Gefahr besteht
im Fall eines Abrisses, wenn die Papierbahn nicht in einen Pulper lauft und damit eine Bescha-
digung eines Filzes bzw. des Pressnips verursachen kann. Zusétzliche Nachteile zeigt die
Uberfiihrsaugwalze, welche entsprechend unterhalb der Papierbahn vorzusehen ware. Die
Walze muss aufgrund der Markierungsgefahr mit einem Gewebe (iberzogen sein. Es besteht
jedoch Verstopfungsgefahr, wenn ein weicher und filzartiger Bezug verwendet wird. Eine insbe-
sondere luftdurchlassige Bandschlaufe als Transferelement wirde in der Praxis weitere Man-
kos, wie Schlauchreinigung, Wechselzeiten, Laufsteuerung in der Querrichtung und Platz in der
Maschine, bedeuten.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

3 AT 504 090 B1

Aus der DE10305754 ist eine Pressenpartie fur eine Papiermaschine bekannt, die eine ahnliche
Konfiguration wie die EP1739228 allerdings ohne eine besaugte Uberflihrsaugwalze aufweifit.
Damit gelten die gleichen Grundgedanken wie schon oben genannt, wobei die Abnahme ohne
Unterdruck zusatzliche negative Auswirkungen auf die Lauffahigkeit der Papierbahn hat, und
reduziert damit das maximale Geschwindigkeitspotential erheblich. Die Abnahme von dem
Transferband beim Auffihren in der Gesamtbreite ist ohne Unterdruck unmaoglich.

Aus der DE3415457 ist eine Pressenpartie fir eine Papiermaschine bekannt, in der die Faser-
stoffbahn durch einen Glattspalt lauft. Der Nachteil dieses Konzepts besteht erstens daran,
dass der Bahnlauf bei hohen Geschwindigkeiten bei der Filztrennung nach dem ersten Entwas-
serungsspalt ohne ein Saugelement (z.B. eine Saugwalze) sehr unruhig ware. Zweitens wurde
es eine Blasenbildung im Spalteingang der Glattspalt geben und nach dem Spalt wurde die
Bahn mit dem Band und nicht mit der Walze weiterlaufen. Weiterhin gibt es lange offene Zlge
nach dem letzten Entwasserungsspalt.

Aus der US5766422 ist eine Pressenpartie flir eine Papiermaschine bekannt, die eine dhnliche
Konfiguration wie die EP1739228 aufweildt. Bei der US5766422 ist die zugfreie Abnahme von
der glatten Walze mit Hilfe der Saugwalze bei hohen Geschwindigkeiten nicht méglich. Der
geringe Trockengehalt wiirde das Abnahmeverhalten noch erschweren. Bei der US5766422
gelten die gleichen Auffihrproblemen wie bei der EP1739228. Weiterhin ist die Anordnung
keine zugfreie Lésung.

Aufgabenstellung

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Bahnfuihrung im Bereich der wechselseitigen Glatt-
anordnung zu verbessern. Dabei sollen offene Zuge vermieden werden. Neben einer gleich-
massigen Entwasserung sollen insbesondere glatte Faserstoffbahnoberflachen erreicht werden.

Erfindungsgemass wurde die Aufgabe dadurch geldst, dass die Faserstoffbahn von einem die
Zentralwalze umschlingenden, endlos umlaufenden, Glattband bzw. Transferband mit Hilfe
einer gewebeliberzogenen Uberfiihrsaugwalze zugfrei an ein, in gleiche Laufrichtung mit dem
Glattband bzw. Transferband, endlos umlaufendes permeables Entwasserungsband und in dem
folgenden Entwasserungsspalt weiter auf ein zweites Glattband bzw. Transferband oder auf
eine glatte Presswalze Ubergeben wird. Die Uberfiinrsaugwalze ist unterhalb der Faserstoff-
bahn vorzusehen.

Die Uberfiihrsaugwalze besteht von einem rotierbaren, perforierten Walzenmantel und zumin-
dest einem sich nur Uber ein Teil des Walzenumfangs erstreckenden Druckbereich, der von
einem zum Walzenmantel hin offenen feststehenden Druckkasten im Walzeninneren gebildet
wird, wobei ein Druckbereich jeweils mit einer Unter- oder Uberdruckquelle verbunden und
gegeniber dem Walzenmantel mit Dichtelementen abgedichtet ist.

Um sicherzustellen, dass die Perforierung die Oberflache der Faserstoffbahn nicht beschéadigt
bzw. markiert, und dass die Druckverteilung zwischen Faserstoffbahn und Walzenoberflache
moglichst gleichmassig ist, sollte die Walze mit einem permeablen und abriebfesten Gewebe,
beispielsweise mit einem Schrumpfsieb, (berzogen sein.

Die geschlossene Uberfilhrung mit Hilfe der Uberfilhrsaugwalze zwischen Glattband bzw.
Transferband und Entwésserungsband verbessert die Sicherheit der Bahnfiihrung erheblich, da
die Faserstoffbahn stéandig von zumindest einem Band oder einer Walze gestutzt wird.

Um sicherzustellen, dass die Faserstoffbahn auch an die gewebeuberzogene Uberfuhrsaug-
walze Gbergeben wird, sollte die Uberfihrsaugwalze im Bereich der Abnahme besaugt sein.

Um sicherzustellen, dass die Faserstoffbahn auch an der Uberfiihrsaugwalze haftet, sollte das
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Glattband bzw. Transferband die Uberfiihrsaugwalze in Bahnlaufrichtung um eine einstellbare
Strecke umschlingen.

Um der Bildung von Blasen und Falten in der Faserstoffbahn im Bereich der Transferstrecke der
Uberflihrsaugwalze zu der folgenden Abnahmesaugwalze vermeiden zu konnen, sollte die
Uberfihrsaugwalze im Bereich der Transferstrecke auch besaugt sein.

Um der Bildung von Blasen und Falten in der Faserstoffbahn im Bereich der Abnahme von der
Uberfiihrsaugwalze vermeiden zu kénnen, konnte es von Vorteil sein, wenn das die Abnahme-
saugwalze umschlingendes, endlos Umlaufendes, Entwésserungsband die Uberfuhrsaugwalze
um eine einstellbare Strecke vorumschlingt.

Um sicherzustellen, dass die Faserstoffbahn an das Entwasserungsband mit Hilfe der Abnah-
mesaugwalze Ubergeben wird, sollte die Abnahmesaugwalze im Bereich der Abnahme besaugt
sein. Dies verbessert die Haftung der Faserstoffbahn am Entwasserungsband und wirkt einer
Abhebung der Faserstoffbahn vor dem nachsten Entwésserungsspalt entgegen.

Um sicherzustellen, dass die Faserstoffbahn nach der Abnahme nicht auf der Uberfiihrsaugwal-
ze haftet und umlauft, ist es vorteilhaft, wenn ein Uberdruckbereich in der Walze eingebaut ist.
Derartige Blaseinrichtung verbessert die Sicherheit bei einem Abriss und wirkt einer Verschmut-
zung des perforierten Walzenmantels bzw. des permeablen Gewebes entgegen.

Um der Bildung von Blasen und Falten in der Faserstoffbahn wirkungsvoll begegnen zu kénnen,
ist es vorteilhaft, wenn die Zentralwalze, die Uberfiihrsaugwalze und die Abnahmesaugwalze
vorzugsweise separat angetrieben sind.

Die Faserstoffbahn wird in dem folgenden Pressspalt an ein die Presswalze umschlingendes,
endios umlaufendes, Glattband bzw. Transferband oder an eine glatte Presswalze Gbergeben.

Um sicherzustellen, dass die Auffihrung der Faserstoffbahn in der Gesamtbreite durch die
zugfreie wechselseitige Glattanordnung auch mit einer glatten Presswalze in Praxis funktioniert,
ist die Walze unterhalb der Faserstoffbahn vorzusehen.

Um die Bahnfiihrung auch nach dem Pressspalt méglichst sicher zu gestalten, wird die Faser-
stoffbahn von dem Glattband bzw. Transferband zugfrei an ein endlos umlaufendes permeables
Band einer folgenden Maschineneinheit Ubergeben.

Die geschlossene Ubergabe zwischen Glattband bzw. Transferband und endlos umlaufenden
Band einer folgenden Maschineneinheit verbessert die Sicherheit der Bahnflihrung erheblich,
da die Faserstoffbahn standig von zumindest einem Band gestitzt wird. Eine zugfreie Ubergabe
von einer glatten Presswalze ist nicht ausfuhrbar.

Um die Pressenanordnung bei einem Abriss der Fay_serstoffbahn zu schitzen, ist es vorteilhaft,
wenn dem Glattband bzw. Transferband sowie der Uberflihrsaugwalze zumindest je eine Scha-
bervorrichtung zum Abflihren von anhaftenden Faserstoffbahnteilen zugeordnet ist.

Die Schabervorrichtungen erstrecken sich tber die gesamte Maschinenbreite und verhindern so
sicher, dass die Faserstoffbahn oder Teile davon umlaufen werden.

Um sicherzustellen, dass das Gewebe der Uberfilhrsaugwalze nicht beschadigt wird, wére eine
berthrungslose Luftschabervorrichtung von Vorteil.

Die Glattung im Pressspalt wird neben der Presskraft auch von der Rauhigkeit der Oberflache
des Glattbandes bzw. Transferbands bestimmt.
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Die Bahnftihrung wird in der Glattanordnung selbst bei hohen Maschinengeschwindigkeiten
relativ sicher.

Es ist vorteilhaft, wenn die Faserstoffbahn vor der Glattanordnung gemeinsam mit zumindest
beidseitig je einem Entwasserungsband durch einen Pressspalt 1auft. Dabei vereinfacht sich die
Bahnfiihrung, wenn ein Entwasserungsband des Pressspaltes die Faserstoffbahn zur Glattan-
ordnung fahrt.

Ausfihrungbeispiel

Nachfolgend wird die Erfindung dargestelit. Weiter soll die Erfindung an zwei Ausfihrungsbei-
spielen naher erldutert werden. In beiden Beispielen sitzt die gewebelberzogene Uberfihr-
saugwalze unterhalb der Faserstoffbahn. Die Bahnlaufrichtung ist immer in den Figuren von
links nach rechts. Die beigefugten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: einen schematischen Querschnitt der gewebeiiberzogenen Uberfihrsaugwalze mit
eingebauter Blaseinrichtung

Fig. 2: einen schematischen Querschnitt durch eine Glattanordnung mit zwei Glattbander bzw.
Transferbander

Fig. 3: einen schematischen Querschnitt durch eine Glattanordnung ohne zweites Glattband
bzw. Transferband. Diese Glattanordnung ware zum Beispiel eine Umbauvariante fur eine
moderne Pressenanordnung mit zwei Legepressspalten in Kombination mit einem separaten
dritten Pressspalt.

Die Uberfiihrsaugwalze besteht von einem rotierbaren, perforierten Walzenmantel (A) und drei
sich nur Uber ein Teil des Walzenumfangs erstreckenden Druckbereichen (D, E und G). Die
ersten zwei Druckbereiche (D und E) sind mit Unterdruckquellen und das dritte Druckbereich
(G) mit einer Uberdruckquelle verbunden. Die Druckbereiche (D, E und G) sind gegeniiber dem
Walzenmantel (A) mit Dichtelementen (J) abgedichtet.

Um sicherzustellen, dass die Walzenperforierung (B) die Oberflache der Faserstoffbahn nicht
beschadigt bzw. markiert, und dass eine gleichmassige Druckverteilung zwischen Faserstoff-
bahn und Walzenoberflache erreicht wird, ist der Walzenmantel mit einem permeablen und
abriebfesten Gewebe (C), beispielsweise mit einem Schrumpfsieb, liberzogen.

In einer Entwasserungsvorrichtung wird die Faserstoffbahn 1 mit beidseitig je einem wasserauf-
nehmenden Entwasserungsband 2 durch einen Entwasserungspressspalt geflihrt.

Die Faserstoffbahn 1 wird in einem Uberfiihrspalt zwischen Presssaugwalze 3 und Zentralwalze
5 an ein die Zentralwalze 5 umschlingendes, endlos umlaufendes, Glattband bzw. Transferband
4 Gbergeben.

Um die feuchte Faserstoffbahn 1 mit geringem Aufwand glatten zu kénnen, wird die Faserstoff-
bahn 1 durch einen einseitig permeablen Entwésserungspressspalt zwischen Zentralwalze 5
und Anpresswalze 6 gefihrt. Nach dem Pressspalt wird die Faserstoffbahn 1 auf dem glatten
Glattband bzw. Transferband 4 haften.

Die Faserstoffbahn 1 wird"von dem Glattband bzw. Transferband 4 mit Hilfe des Unterdrucks im
Abnahmebereich (D) der Uberfihrsaugwalze 7 abgenommen.

Eine kontrollierte Abnahme der Faserstoffbahn 1 von dem Glattband bzw. Transferband 4 errei-
chen zu konnen, ist die Umschlingung des elastischen Glattbandes bzw. Transferbandes 4
einstellbar.

Die Faserstoffbahn 1 wird Uber die Transferstrecke (E) der Uberfiihrsaugwalze 7 an ein in glei-
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che Laufrichtung mit dem Glattband bzw. Transferband 4 endlos umlaufendes permeables
Entwéasserungsband 8 des folgenden Entwasserungsspalts gefuhrt.

Um Falten und Blasentgildung bei der Faserstoffbahn 1 vermeiden zu konnen, ist auch die
Transferstrecke (E) der Uberfihrsaugwalze 7 besaugt.

Die Faserstoffbahn 1 wird von der Uberfilhrsaugwalze 7 im Bereich der Ubergabe (F) mit Hilfe
des Unterdrucks in der Abnahmesaugwalze 9 an das Entwésserungsband 8 ubergeben und
weiter zu dem folgenden Entwéasserungsspalt zwischen Presswalze 11 und Anpresswalze 12
gefuhrt.

Um sicherzustellen, dass die Faserstoffbahn 1 an das Entwasserungsband 8 ubergeben wird,
konnte eine leichte Beriihrung zwischen Gewebe (C) und Entwasserungsband 8, besonderes
beim Auffihren, von Vorteil sein.

In dem folgenden Pressspalt wird wechselweise die andere Seite der Faserstoffbahn 1 an das
glatte Glattband bzw. Transferband 13 gepresst.

Um die Bahnfuhrung auch nach dem Pressspalt moglichst sicher zu gestalten, wird die Faser-
stoffbahn 1 von dem Glattband bzw. Transferband 13 zugfrei an ein endios umlaufendes per-
meables Band 14 einer folgenden Maschineneinheit Ubergeben.

Die Ubergabe der Faserstoffbahn 1 vom Glattband bzw. Transferband 13 an das permeable
Band 14 wird von einer besaugten Leitwalze 15 unterstutzt.

Die geschlossene Ubergabe zwischen Glattband bzw. Transferband 13 und endlos umlaufen-
den Band 14 einer folgenden Maschineneinheit verbessert die Sicherheit der Bahnfiihrung
erheblich, da die Faserstoffbahn 1 standig von zumindest einem Band gestitzt wird. Eine zug-
freie Ubergabe von einer glatten Presswalze ist nicht ausfiihrbar.

Um Falten und Blasenbildung bei der Faserstoffbahn 1 entgegenwirken zu kdnnen, sind die
Zentralwalze 5, die Uberfiihrsaugwalze 7 und die Abnahmesaugwalze 9 mit einem separaten
Antrieb versehen.

Um eine Beschadigung der Glattanordnung und des Gewebes (C) zu verhindern, ist die Uber-
fihrsaugwalze 7 eine Schabervorrichtung bzw. Luftschabervorrichtung 10 zugeordnet, welche
Verunreinigungen, die Faserstoffbahn 1 oder Teile davon von dem Gewebe (C) entfernen.

Um eine Beschadigung der Glattanordnung zu verhindern, sind beide Glattbander bzw. Trans-
ferbander, 4 und 13, je eine Schabervorrichtung 16 zugeordnet, welche Verunreinigungen, die
Faserstoffbahn 1 oder Teile davon von den Bander entfernen.

Die Schabervorrichtung bzw. Luftschabervorrichtung 10 der Uberfihrsaugwalze 7 kénnte noch
eine Auffangvorrichtung (I) zum sammeln der abgeschabten Elemente besitzen.

Die Faserstoffbahn 1 lauft von der Entwéasserungsvorrichtung durch die gesamte Gléattanord-
nung standig von einer Walze oder einem Band gestiitzt, was die Bahnfilhrung auch bei hohen
Maschinengeschwindigkeiten sehr sicher und stabil macht.

Patentanspruche:

1. Glattanordnung einer Entwasserungsvorrichtung einer Maschine zur Herstellung und/oder
Veredlung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) deren
Glattung wechselweise in zwei separaten Pressspalten mit entgegengesetzter Entwasse-
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rungsrichtung stattfindet, wobei die Faserstoffbahn (1) von einem die Zentralwalze (5) um-
schlingenden, endlos umlaufenden, Glattband bzw. Transferband (4) mit Hilfe einer gewe-
beliberzogenen Uberflihrsaugwalze (7) zugfrei an ein, in gleiche Laufrichtung mit dem
Glattband bzw. Transferband (4), endlos umlaufendes Entwasserungsband (8) und in dem
folgenden Entwéasserungsspalt weiter auf ein zweites Glattband bzw. Transferband (13)
oder auf eine glatte Presswalze (11) Ubergeben wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
gewebeiiberzogene Uberfiihrsaugwalze (7) unterhalb der Faserstoffbahn (1) vorzusehen
ist.

Glattanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Glattbander bzw.
Transferbander (4 und 13) wasser- und luftundurchlassig ausgebildet sind.

Glattanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der rotierende und perfo-
rierte Walzenmantel (A) der Uberflihrsaugwalze (7) mit einem permeablen und abriebfes-
ten Gewebe (C), beispielsweise mit einem Schrumpfsieb, liberzogen ist.

Glattanordnung nach Anspriiche 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass kein weiteres nur
Uber ein Teil des Walzenumfangs umschlingendes Gewebe bzw. Bandschlaufe die Uber-
fihrsaugwalze (7) umiauft.

Glattanordnung nach Anspriche 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Uberfiihr-
saugwalze (7) zumindest von einem sich nur Uber ein Teil des Walzenumfangs erstrecken-
den Druckbereich (D, E und G) besteht.

Glattanordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Druckbereich (D, E
und/oder G) jeweils mit einer Unter- oder Uberdruckquelle verbunden und gegeniber dem
Walzenmantel (A) mit Dichtelementen (J) abgedichtet ist.

Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet,
dass die Uberfiinrsaugwalze (7) im Bereich der Abnahme (D) der Faserstoffbahn (1) von
dem Glattband bzw. Transferband (4) besaugt ist.

Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Glattband bzw. Transferband (4) die Uberflihrsaugwalze (7) um eine einstellibare
Strecke umschlingt.

Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Uberfuhrsaugwalze (7) im Bereich der Transferstrecke (E) zur Abnahmesaugwal-
ze (9) besaugt sein kann.

Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abnahmesaugwalze (9) im Bereich der Abnahme der Faserstoffbahn (1) von der
Uberflihrsaugwalze (7) besaugt ist.

Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Entwasserungsband (8) des folgenden Entwéasserungsspalts die Uberfihrsaug-
walze (7) um eine einstellbare Strecke umschlingen kann.

Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zentralwalze (5), die Uberflihrsaugwalze (7) und die Abnahmesaugwalze (9) vor-
zugsweise separat angetrieben sind.

Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass beide Glattbander bzw. Transferbander (4 und 13) zumindest je eine Schabervorrich-
tung (16) zum Abfihren von anhaftenden Faserstoffbahnteilen zugeordnet ist.
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14. Gléttanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Uberflhrsaugwalze (7) eine beriihrende Schabervorrichtung oder eine berlh-
rungslose Luftschabervorrichtung (10) zum Abfiihren von anhaftenden Faserstoffbahnteilen
zugeordnet ist.

15. Glattanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) vor der Glattanordnung gemeinsam mit zumindest beidseitig je
einem Entwasserungsband (2) durch einen Pressspalt lauft.

16. Glattanordnung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine Walze des Press-
spalts als Schuhpresswalze ausgebildet sein kann.

17. Glattanordnung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Entwasserungsband
(2) des Pressspaltes die Faserstoffbahn (1) zur Glattanordnung fahrt.
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