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(57)  Es wird eine PreBvorrichtung zum Entwassern
und/oder Glatten bzw. Beeinflussen der Oberflachenei-
genschaft und Blatistruktur einer Faserstoffbahn mit
einem Flachengewicht von unter 100 g/m?, insbesond-
ere von graphischen Papieren, mit einem aus minde-
stens einem PreBnip bestehenden PreBbereich, durch
den die Faserstoffbahn im Betrieb mit einer Geschwin-
digkeit von mindestens 1200 m/min unter gleichzeitiger
Beaufschlagung mit Druck hindurchgefihrt wird,

Pressvorrichtung zum Entwéssern oder Glitten einer Faserstoffbahn

beschrieben. Der PreBbereich umfaBt zumindest zwei
aufeinanderfolgende PreBzonen. Dabei betragt eine
durch das Produkt aus der Lange L der ersten PreB-
zone in Laufrichtung der Faserstoffbahn und den im
gesamten PreBbereich auf die Faserstoffbahn wirken-
den GesamtpreBimpuls lyes gebildete charakteristische
KenngréBe K mindesten 2,5 kPa+s+m.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine PreBvorrichtung zum Entwassern und/oder Glatten bzw. Beeinflussen der
Oberflacheneigenschaft und Blattstruktur einer Faserstoffbahn mit einem Flachengewicht von unter 100 g/m?, ins-
besondere von graphischen Papieren, mit einem aus mindestens einem PreBnip bestehenden PreBbereich, durch den
die Faserstoffbahn im Betrieb mit einer Geschwindigkeit von mindestens 1200 m/min unter gleichzeitiger Beaufschla-
gung mit Druck hindurchgefihrt wird.

PreBvorrichtungen dieser Art zur Erzeugung hochwertiger, graphischer Papiere bestehen Ublicherweise aus Kom-
paktpressen, bestehend aus einer 3- oder 4-Walzenpresse, denen meistens noch eine zusatzliche Legepresse nach-
geschaltet ist. Diese relativ groBe Zahl der erforderlichen Walzenspalte, die aufgrund der hohen
Betriebsgeschwindigkeit zur Erzeugung hochwertiger graphischer Papiere erforderlich ist, fhrt aufgrund der entspre-
chend groBen Anzahl von benétigten Walzen zu einem hohen Platzbedarf solcher PreBvorrichtungen. Trotz dieses
relativ hohen Aufwands wird aufgrund der hohen Betriebsgeschwindigkeit jedoch nur eine beschrankite Entwasse-
rungskapazitat erreicht.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine PreBvorrichtung der eingangs genannten Art mit méglichst geringem Platzbe-
darf auszubilden, die gleichzeitig eine groBe Entwasserungskapazitat bei hohen Betriebsgeschwindigkeiten besitzt und
QualitatseinbuBen, beispielsweise durch Verdriickungen der Papierbahn, vermeidet.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer PreBvorrichtung der eingangs genannten Art dadurch gelost, daB der
PreBbereich zumindest zwei aufeinanderfolgende PreBzonen umfaBt und daB eine durch das Produkt aus der Lénge
L1 der ersten PreBzone in Laufrichtung der Faserstoffbahn und den im gesamten PreBbereich auf die Faserstoffbahn
wirkenden GesamtpreBimpuls lges gebildete charakteristische KenngréBe K mindestens 2,5 kPa « s - m betragt.

Bei PreBvorrichtungen nach dem Stand der Technik wird die Faserstoffbahn tblicherweise zuerst mit Walzenspalt-
pressen hart mit hoher Linienkraft und anschlieBend sanft mit Breitnip-Pressen entwéssert. Dabei treten bei hohen
Geschwindigkeiten Druckspitzen mit groBen Gradienten auf. Als Folge werden kurzzeitig groBe Wassermengen aus
der noch wenig gefestigten, nassen Papierbahn gepreBt, so daB die Papierbahn beispielsweise durch Verdriickungen
beschadigt werden kann.

Durch eine erfindungsgeman ausgebildete PreBvorrichtung wird gewahrleistet, daB eine ausreichende PreBzeit in
der ersten PreBzone sowie ein ausreichender PreBimpuls fur eine méglichst hohe Entwésserungskapazitat zur Verfi-
gung gestellt wird. Dabei wird durch die erfindungsgemaBe Dimensionierung der Lange der ersten Pre3zone sowie des
auf die Faserstoffbahn wirkenden GesamtpreBimpulses eine schonende Entwésserung zur Minimierung von Strukturz-
weiseitigkeiten erreicht.

Da der Flussigkeitsanteil beim Einfihren der Faserstoffbahn in die PreBvorrichtung am héchsten ist, muB zum
Beginn des PreBvorgangs wesentlich mehr Flissigkeit abgefihrt werden als am Ende des PreBvorgangs. Daher ist
besonders bei den zur Behandlung von graphischen Papieren erforderlichen hohen Maschinengeschwindigkeiten eine
sanfte Entwasserung in der ersten PreB3zone wichtig. Durch die erfindungsgeméfBe Bertcksichtigung der Lénge der
ersten Pref3zone und damit der Verweilzeit der Faserstoffbahn innerhalb der ersten Pref3zone wird der erforderlichen
sanften Entwasserung in der ersten Pre3zone Rechnung getragen.

Vorteilhaft ist der PreBdruckverlauf in den verschiedenen PreBzonen unterschiedlich, so daB beispielsweise auf die
in der ersten PreBzone folgende, sanfte Entwésserung eine Entwasserung in der zweiten PrefSzone folgen kann, deren
PreBdruckverlauf einen gréBeren Druckgradienten aufweist als der PreBdruckverlauf innerhalb der ersten PreB3zone.
Grundsatzlich kann jedoch der PreBBdruckverlauf in den verschiedenen PreBzonen auch im wesentlichen gleich sein.

Nach einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung sind die PreBzonen des PreBbereichs durch mehrere
PreBeinrichtungen, wie beispielsweise Schuhpressan, Walzenpressen oder Breitnippressen gebildet. Bevorzugt wird
zur Bildung der ersten Pre3zone eine Schuhpresse verwendet, da mit einer Schuhpresse die kennzeichnenden Merk-
male der Erfindung besonders einfach realisierbar sind. So kann durch eine Schuhpresse die erforderliche sanfte Ent-
wasserung in der ersten PreBzone besonders einfach eingestellt werden, da zum einen groBe Verweilzeiten und zum
anderen ein maBiger Druckanstieg durch eine entsprechende Lange und Form des PreBschuhs sowie eine entspre-
chende Beaufschlagung des PreBschuhs mit Druck erzielbar ist.

Ausgehend von der Ausbildung der ersten PreBzone als Schuhpresse oder als Teil einer Schuhpresse sind ver-
schiedenste Ausflihrungsformen der Uibrigen PreBzonen denkbar. So kann beispielsweise der gesamte PreBbereich
zwei PreBzonen umfassen, wobei die erste PreBzone durch eine Schuhpresse und die zweite PreBzone durch eine
Walzenpresse oder eine weitere Schuhpresse gebildet wird. Der PreBbereich kann jedoch auch beispielsweise drei
PreBBzonen umfassen, wobei der erste PreBbereich durch eine Schuhpresse und der zweite und dritte PreBbereich
jeweils durch sich an die Schuhpresse in Laufrichtung der Faserstoffbahn anschlieBende Walzenpressen gebildet wird.
Anstelle der zweiten Walzenpresse kann auch ein, weitere Schuhpresse vorgesehen sein.

Zur weiteren Reduzierung des Platzbedarfs kann der PreBbereich nur zwei Pre3zonen umfassen, die beide durch
in Laufrichtung der Faserstoffbahn hintereinanderliegende Schuhpressen gebildet sind. Um am Ende des PreBvor-
gangs eine abschlieBende, harte Entwasserung zu erreichen, kann hinter den beiden Schuhpressen in Laufrichtung
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der Faserstoffbahn noch eine Walzenpresse vorgesehen sein.

Wahrend bisher jeweils PreBvorrichtungen beschrieben wurden, bei denen die einzelnen PreBzonen des PreB3be-
reichs durch unterschiedliche PreBeinrichtungen realisiert sind, kann der PreBbereich auch durch eine einzige PreB-
einrichtung gebildet sein. Diese PreBeinrichtung kann als Schuhpresse oder als Breitnippresse jeweils mit einem in
Laufrichtung der Faserstoffbahn lang ausgebildeten PreBbereich gebildet sein. Der lang ausgebildete PreBbereich ist
dabei in zumindest zwei aufeinanderfolgende PreBzonen eingeteilt, in denen die erforderlichen PreBverhaltnisse ein-
stellbar sind.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung betragt die Transportgeschwindigkeit der Faser-
stoffbahn im Betrieb der PreBvorrichtung mindestens 1500 m/min, insbesondere mindestens 1800 m/min.

Die durch das Produkt aus der Lédnge L4 der ersten PreBzone in Laufrichtung der Faserstoffoahn und den im
gesamten PreBbereich auf die Faserstoffbahn wirkenden GesamtpreBimpuls ly.s gebildete charakteristische Kenn-
gréBe K ist durch die Gleichung

n
YEm L),

K=L, - Iges.=L1 ¢ Hfh ¢ Zpi
i=1

bestimmt. Dabei geben n die Anzahl der PreBzonen, L; die Lange der i-ten PreBzone, p,,; den in der i-ten PreBzone auf
die Faserstoffbahn wirkenden mittleren Druck, v die Geschwindigkeit der Faserstoffbahn, t; die Verweildauer eines
Punktes der Faserstoffbahn in der ersten PreBzone und p; die in der i-ten PreBzone auf die Faserstoffbahn wirkende
Linienkraft an. Anders ausgedriickt betragt bei einer erfindungsgeman ausgebildeten PreBvorrichtung das Produkt aus
der Verweildauer t; eines Punktes der Faserstoffbahn in der ersten PreBzone und der Summe der in den einzelnen
PreBzonen auf die Faserstoffbahn wirkenden Linienkrafte p; mindestens 2,5 kPa * s *m.

Bevorzugt wirkt in der ersten PreBzone ein niedrigerer Druck auf die Faserstoffbahn als in den folgenden Prefzo-
nen. Auf diese Weise kann die erforderliche sanfte Entwasserung in der ersten PreBzone vorteilhaft erreicht werden.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung besitzt der PreBdruckverlauf in der ersten PreB-
zone einen geringeren Druckgradienten als in zumindest einer der nachfolgenden PreBzonen. Auch dadurch wird der
erforderlichen sanften Entwasserung in der ersten Pref3zone Rechnung getragen.

Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
naher beschrieben; in diesen zeigen:

Fig. 1 ein Diagramm mit verschiedenen Werten fur L « Iy flr verschiedene PreBvorrichtungen bei drei unter-
schiedlichen Bahngeschwindigkeiten,

Fig. 2 ein Diagramm, das den PreBdruckverlauf Gber der Lange des PreBbereichs flr eine PreBvorrichtung mit
einer Schuhpresse und zwei nachfolgenden Walzenpressen darstellt,

Fig. 3 ein Diagramm, das den PreBdruckverlauf Giber der Lange des PreBbereichs bei einer PreBvorrichtung mit
einer Schuhpresse, einer nachfolgenden Walzenpresse und einer sich daran anschlieBenden weiteren
Schuhpresse darstellt,

Fig. 4 ein Diagramm, das den PreBdruckverlauf Gber der Lange des PreBbereichs bei einer PreBvorrichtung beste-
hend aus einer langen Schuhpresse darstellt,

Fig. 5 ein Diagramm, das den PreBdruckverlauf Gber der Lange des PreBbereichs bei einer PreBvorrichtung beste-
hend aus einer langen Breitnippresse darstellt, und

Fig. 6 ein Diagramm, das den PreBdruckverlauf Gber der Lange des PreBbereichs bei einer weiteren PreBvorrich-
tung bestehend aus einer langen Breitnippresse darstellt.

In Fig. 1 sind jeweils die Werte fur die charakteristische KenngréBe K=L « 14 fUr eine aus drei Walzenpressen
bestehende, konventionelle Presse, eine Presse bestehend aus zwei Walzenpressen und einer nachgeordneten
Schuhpresse, einer Presse bestehend aus einer Schuhpresse mit zwei nachfolgenden Walzenpressen und einer
Presse bestehend aus zwei aufeinanderfolgenden Schuhpressen dargestellt.

Dabei wurde jeweils fur die erste PreBzone ein mittlerer Druck von p,1 = 2 MPa, flr die zweite PreBzone P, =3
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MPa und far die dritte PreBzone p,3= 5 MPa gewéahlt. Die Lange der durch Walzenpressen gebildeten PreBzonen
betragen L1 = 40 mm, L, = 30 mm und Lz = 30 mm, wobei die Indizes jeweils die Position der PreBzone innerhalb des
durch die hintereinandergeschalteten PreBwalzen gebildeten PreBbereichs angibt.

Bei den PreBvorrichtungen mit Schuhpresse wurde Lig = 150 mm, Log = Lzgg = 270 mm fir die Lange der durch
den jeweiligen PreBschuh definierten PreBzone gewahlt, wobei wiederum durch einen zusatzlichen Index 1, 2 oder 3
die Position der PreBzone innerhalb des PreBbereichs angegeben wird. Damit ergeben sich die vier folgenden Konstel-
lationen, fiir die die entsprechenden Werte in Fig. 1 dargestellt sind:

1. Konventionelle Presse (Pre8zonen L, L, L3):

Fur eine Bahngeschwindigkeit von V = 1200 m/min ergibt sich somit

> ®Om - L)

i=1
K=Ly + lgg=Ly + Ee——=40mm -

2MPa « 40mm+ 3 MPa « 30 mm+ 5MPa + 30 mm
1200 m / min

=0,64kPa-s-m.

Entsprechend ergibt sich fiir V = 1500 m/min K = 0,512 kPa s * m und fiir V 2500 m/min K = 0,307 kPa<s+*m.

Damit liegt die charakteristische KenngréBe K fiir Geschwindigkeitsbereiche oberhalb von 1200 m/min unterhalb
dem gewlinschten Wert von 2,5 kPa « s + m, so daB eine konventionelle Presse nicht flr die Herstellung qualitativ hoch-
wertiger, graphischer Papiere bei hohen Betriebsgeschwindigkeiten geeignet ist.

2. PreBvorrichtung mit Schuhpresse als dritter PreBzone (PreBzonen L, Ly, Lag) :

Fuar diese PreBvorrichtung ergibt sich far

kN

p_=800"2,

Pm = 3 MPa und V = 1200 m/min die charakteristische KenngréBe K=L -« |
m/min ergibt sich K zu 1,57 kPa s «m und fiir V = 2500 m/min zu 0,94 kPa<s+*m.
Damit liegt die charakteristische KenngréBe K auch fir diese PreBvorrichtung unterhalb des gewiinschten Wertes
von 2,5 kPa * s * m und damit unterhalb des in Fig. 1 grau unterlegten Bereichs.
Da bei dieser PreBvorrichtung die Schuhpresse nicht als erste PreBzone verwendet wird, wird die erforderliche
sanfte Entwésserung zu Beginn des PreBvorgangs nicht erreicht, so daB eine Behandlung von graphischen Papieren
mit den erforderlichen hohen Geschwindigkeiten nicht zu der gewtinschten Qualitét fahrt.

zu 1,96 kPa+s+m. Fir V = 1500

3. PreBvorrichtung mit Schuhpresse als erste PreBzone (PreBzonen Lyg, Ly L3) :

Die gewahlte PreBvorrichtung mit einer Schuhpresse zur Bildung einer ersten PreBzone liefert fur

= kN
pL1 =200 H,

zu 3,225 kPa+s+*m,

es

Pm1 = 1,33 MPa und V = 1200 m/min den Wert der charakteristischen KenngréBe K= L g+ |
far V = 1500 m/min den Wert 2,58 kPa *s * m. FUr

kN

5L1 =292,6 .,

Pm1 = 1,33 MPa und V = 2500 m/minist K= 2,76 kPa+s-m.
Somit liegt die charakteristische KenngréBe K flr diese PreBvorrichtung Uber dem gewiinschten Wert von 2,5 kpa-
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+s +m und damit im grau unterlegten Bereich geménB Fig. 1.

Das bedeutet, daB mit dieser Anordnung eine Behandlung von graphischen Papieren bei hohen Geschwindigkei-
ten zu einer hochwertigen Qualitat der behandelten Papierbahn fiihrt.

4. PreBvorrichtung bestehend aus zwei hintereinandergeschalteten Schuhpressen (PreBzonen Lyg, Log) :

Bei dieser, lediglich zwei PreBzonen umfassenden PreBvorrichtung wurde in der ersten Pre3zone ein Druck von
1,33 MPa und in der zweiten PreBzone ein Druck von 3 MPa zugrundegelegt. Damit ergibt sich bei einer Bahnge-
schwindigkeit V = 1200 m/min die charakteristische KenngréBe K=1L o * Ig zu 7,5kPa+s+m, bei V = 1500 m/min
zu 6,0 kPa *s *m und bei V = 2500 m/min zu 3,6 kPa +*s +m.

Durch die Verwendung von zwei hintereinandergeschalteten Schuhpressen wird somit ebenfalls der erforderliche
Wert von 2,5 kPa + s » m fiir die charakteristische KenngréBe K zum Teil deutlich Uberschritten, wie es in Fig. 1 darge-
stellt ist.

Aus dem in Fig. 2 dargestellten PreBverlauf 1 einer erfindungsgeméaf ausgebildeten PreBvorrichtung mit einer
Schuhpresse zum Bilden der ersten PreBzone und zwei nachgeschalteten Walzenpressen zur Bildung der zweiten und
dritten PreBzone ist deutlich der sanfte Anstieg des PreBdrucks zu Beginn des PreBverfahrens in der Schuhpresse zu
erkennen. Die innerhalb der ersten Prezone bewirkte schonende Entwésserung der Faserstoffbahn endet nach der
Strecke Ly am Ende der Schuhpresse, woraufhin in den zwei nachfolgenden, durch Walzenpressen gebildeten PreB-
zonen der Langen L, bzw. L3 eine Restentwésserung unter Beaufschlagung mit hdherem Druck und gréBerem Druck-
gradienten erfolgt.

Der in Fig. 3 dargestellte PreBverlauf entspricht im wesentlichen dem PreBverlauf nach Fig. 2. Lediglich die dritte
PrefBzone wird anstelle durch eine PreBwalze durch eine Schuhpresse mit dem PreBverlauf 3' und der PreBzonenlange
Lsg gebildet. Dadurch wird eine schonende Entwésserung auch im 3. Nip bei gleichzeitig hohem GesamtpreBimpuls
erreicht.

Auch bei dieser PreBvorrichtung ist die charakteristische KenngréBe K =L g * | 505 groBer 2,5kPa+s+m, so daB
bei hohen Geschwindigkeiten eine optimale Behandlung von graphischen Papieren mit einem Flachengewicht unter
100 g/m? moéglich ist.

In Fig. 4 ist der PreBdruckverlauf 4 einer PreBvorrichtung dargestellt, bei der die beiden Pre3zonen der L&ngen L,
und L, durch eine lange Breitnippresse gebildet werden. Die Lénge L der ersten Pre3zone entspricht dabei héchstens
der Lange vom Beginn des Nips bzw. der PreBdruckkurve bis zu der Stelle, an der die Steigung der PreBdruckkurve
maximal wird und ist somit beispielsweise durch die Lage des Wendepunktes der PreBdruckkurve definiert. Die
Anfangssteigung der PreBdruckkurve wird hierbei nicht berlcksichtigt, da in diesem Bereich lediglich eine Strukturver-
dichtung stattfindet.

Der dargestellte PreBdruckverlauf entspricht im wesentlichen dem PreBdruckverlauf wie er in Fig. 3 gezeigt ist,
wenn die den PreBdruckverlauf nach Fig. 3 bildenden drei Nips zu einem einzigen Nip zusammengefaBt werden.

Die charakteristische KenngroBe K=L, * | liegt bei dieser PreBvorrichtung oberhalb des erforderlichen Wertes
von2,5kPa+s+m.

In Fig. 5 ist ebenfalls die PreBdruckkurve 5 einer PreBvorrichtung dargestellt, bei der die beiden Prezonen der
Langen L, und L, durch eine lange Breitnippresse gebildet werden, wobei die Lange L durch den Wendepunkt der
PreBdruckkurve 5 gekennzeichnet ist. Wahrend in der ersten PreBzone des PreBbereichs ein relativ sanfter Anstieg
des PreB3drucks entlang des PreB3druckverlaufs 5' erfolgt, steigt der PreBdruck in der zweiten PreBzone entlang des
PreBdruckverlaufs 5" deutlich steiler an. Dadurch wird zum einen zu Beginn des PreBvorgangs eine sanfte Entwasse-
rung erreicht, wobei gleichzeitig am Ende des PreBvorgangs die Restfeuchtigkeit durch den erhéhten PreBdruck sowie
den erh6hten Gradienten des PreBdruckverlaufs aus der Faserstoffbahn gepreBt wird. Da nur ein Nip vorhanden ist
entsteht keine Blindverdichtungsarbeit zwischen unterschiedlichen Nips, sondern lediglich eine Strukturverdichtung bis
auf den Druck, bei dem wieder eine Entwasserung einsetzt. Eine Riickbefeuchtung zwischen den beiden PreBzonen
findet praktisch nicht statt.

Auch bei dieser PreBvorrichtung liegt die charakteristische KenngréBe K =L, « |, oberhalb des erforderlichen
Wertes von 2,5 kPa+s+m.

Der in Fig. 6 dargestellte PreBdruckverlauf 6 unterscheidet sich von dem in Fig. 5 gezeigten PreBdruckverlauf
dadurch, daB der Anstieg des PreBdrucks innerhalb der ersten PreBzone steiler verlauft als in Fig. 5. Die Lange L der
ersten PreBzone ist wiederum durch den Wendepunkt des PreBdruckverlaufs gegeben. Am Ende des PreBvorgangs
nimmt der PreBdruck innerhalb der zweiten Pre3zone abrupt ab.

Auch bei dieser PreBvorrichtung liegt die charakieristische KenngréBe K tber 2,5 kPa +s +m, so daB qualitativ
hochwertige, graphische Papiere bei hohen Geschwindigkeiten behandelt werden kénnen.

es
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Patentanspriiche

10.

11.

PreBvorrichtung zum Entwéssern und/oder Glatten bzw. Beeinflussen der Oberflacheneigenschaft und Blattstruk-
tur einer Faserstoffbahn mit einem Flachengewicht von unter 100 g/m?, insbesondere von graphischen Papieren,
mit einem aus mindestens einem PreBnip bestehenden PreBbereich, durch den die Faserstoffbahn im Betrieb mit
einer Geschwindigkeit von mindestens 1200 m/min unter gleichzeitiger Beaufschlagung mit Druck hindurchgeftihrt
wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB der PreBbereich zumindest zwei aufeinanderfolgende PreBzonen umfaBt und daB eine durch das Produkt aus
der L&nge L der ersten PreBzone in Laufrichtung der Faserstoffbahn und den im gesamten PreBbereich auf die
Faserstoffbahn wirkenden GesamtpreBimpuls |y gebildete charakteristische KenngréBe K der PreBvorrichtung
mindestens 2,5 kpa * s * m betragt.

PreBvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf der PreBdruckverlauf in den verschiedenen PreBzonen unterschiedlich ist.

PreBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die charakteristische KenngréBe H mindestens 2,6 kPa s +m, insbesondere mindestens 2,8 kPa+s+m,
bevorzugt mindestens 3,0 kPa + s - m betragt.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die PreBzonen des PreBbereichs durch mehrere PreBeinrichtungen, wie beispielsweise Schuhpressen, Wal-
zenpressen oder Breitnippressen gebildet werden.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die erste PreBzone durch eine Schuhpresse gebildet wird.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die zweite PreBzone durch eine Walzenpresse oder eine Schuhpresse gebildet wird.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der PreBbereich durch eine Schuhpresse und zumindest zwei sich daran anschlieBende Walzenpressen gebil-
det wird.

PreBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der PreBbereich durch eine Schuhpresse, eine sich daran anschlieBende Walzenpresse sowie eine weitere
sich an die Walzenpresse anschlieBende Schuhpresse gebildet wird.

PreBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daf der PreBbereich durch zwei, insbesondere im wesentlichen gleiche, in Laufrichtung der Faserstoffbahn hinter-
einander liegende Schuhpressen gebildet wird.

PreBvorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB in Laufrichtung der Faserstoffbahn hinter den Schuhpressen eine Walzenpresse vorgesehen ist.

PreBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf der PreBbereich durch eine einzige PreBeinrichtung gebildet ist.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.
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PreBvorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB der PreBbereich durch eine Schuhpresse mit einer in Laufrichtung der Faserstoffbahn lang ausgebildeten
PreBzone gebildet wird.

PreBvorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf der PreBbereich durch eine Breitnippresse mit einer in Laufrichtung der Faserstoffbahn lang ausgebildeten
PreBzone gebildet wird.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportgeschwindigkeit der Faserstoffbahn im Betrieb mindestens 1500 m/min, insbesondere minde-
stens 1800 m/min betragt.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Produkt aus der Lange L4 der ersten PreBzone in Laufrichtung der Faserstoffbahn und dem im gesamten
PreBbereich auf die Faserstoffbahn wirkenden GesamtpreBimpuls |ye¢ durch die Gleichung

> ®Om L) .

Ly~ lges=Ly - EL— -4, - 3,
i=1

bestimmt ist, wobei n die Anzahl der PreBzonen, L; die Lange der i-ten PreBzone, p,; den in der i-ten PreBzone auf
die Faserstoffbahn wirkenden Druck, v die Geschwindigkeit der Faserstoffbahn, t; die Verweildauer eines Punktes
der Faserstoffbahn in der ersten PreBzone und p; die in der i-ten PreBzone auf die Faserstoffbahn wirkende Lini-
enkraft darstellen.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Gesamtlange

des wirksamen PreBbereichs mindestens 250 mm betragt.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die gesamte Verweildauer

eines Punktes der Faserstoffbahn im PreBbereich mindestens 10 ms betragt.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daf die im PreBbereich wirkende gesamte Linienkraft
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20.

21.

22,

23.

24,
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P ges = Zpi
i=1

héchstens 1800 kN/m betragt.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der auf die Faserstoffbahn wirkende GesamtpreBimpuls Iy, mindestens 25 kPa - s

PreBvorrichtung nach einen der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kennzahl fiir die Entwésserungskapazitat EK = ﬁges * tges Mindestens 15 kN2 betragt.
PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Kennzahl fiir schonende Entwésserung

héchstens 63 MY petragt.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daf in der ersten PreB3zone ein niedrigerer Druck auf die Faserstoffbahn wirkt als in den folgenden PreBzonen.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der PreBdruckverlauf in der ersten Pre3zone einen geringeren Druckgradienten besitzt als in zumindest ei-ner
der nachfolgenden PreBzonen.

PreBvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei zwei oder mehreren hintereinandergeschalteten Schuhpressen zumindest zwei Schuhe alternierend, d.h.
auf verschiedenen Seiten der zu behandelnden Faserstoffbahn angeordnet sind.
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