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(54) Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn

(57)  Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, mit einer
ersten Impingement-Trocknungsanordnung (1) und ei-
ner zweiten Impingement-Trocknungsanordnung (2),
wovon die erste Impingement-Trocknungsanordnung (1)
eine rotierbare, insbesondere besaugte Walze (3) um-
fasst, deren oberer Umfangsabschnitt (4) im Betrieb von
der Faserstoffbahn (5) umschlungenist, sowie eine ober-
halb der Walze (3) und deren Umschlingungsbereich ge-
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geniberliegend angeordnete erste Blashaube (7) zum
Beaufschlagen der Faserstoffbahn (5) mit Trocknungs-
fluid, insbesondere Heil3luft, wobei zur Erreichung einer
hohen Trocknungsleistung mit verbesserter Sauberhal-
tung die zweite Impingement-Trocknungsanordnung (2)
mindestens eine langgestreckte, zumindest annahernd
vertikale Trocknungsstrecke (11) aufweist, und minde-
stens eine seitlich neben der Trocknungsstrecke ange-
ordnete, auf diese gerichtete zweite Blashaube (13).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere
Papier- oder Kartonbahn, mit einer ersten Impingement-
Trocknungsanordnung und einer zweiten Impingement-
Trocknungsanordnung, wovon die erste Impingement-
Trocknungsanordnung eine rotierbare, insbesondere
besaugte Walze umfasst, deren oberer Umfangsab-
schnitt im Betrieb von der Faserstoffbahn umschlungen
ist, sowie eine oberhalb der Walze und deren Umschlin-
gungsbereich gegenlberliegend angeordnete erste
Blashaube zum Beaufschlagen der Faserstoffbahn mit
Trocknungsfluid, insbesondere HeiRluft. Daruiber hinaus
betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung einer solchen Faserstoffbahn.

[0002] Bei bekannten Vorrichtungen der genannten
Art mit Impingement-Trocknung wird die Faserstoffbahn
Uber mehrere gro3e Saugwalzen und wechselseitig an-
geordnete HeiB3lufthauben gefihrt. Das heifdt, die
HeiRBlufthauben sind abwechselnd oberhalb und unter-
halb der Saugwalzen angeordnet. Daraus ergibt sich das
Problem, dass die untenliegenden Hauben relativ schnell
verschmutzen und entsprechend haufig manuell gesau-
bert werden miissen. Insbesondere beim Uberfiihrvor-
gang oder einem Bahnabriss entstehende Papierfetzen
gelangen in die unteren Hauben und mussen von dort
ausgerdumtwerden. Dies fuhrt zu einer Verteuerung und
Storung der Herstellung der Faserstoffbahn. Auch sind
groRRe Saugwalzen in der Montage aufwéndig und teuer.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs genannten
Art anzugeben, welche diese Nachteile nicht aufweisen.
Insbesondere soll eine hohe Lufttrocknungsleistung, al-
so eine grofRe Haubenflache, und gleichzeitig eine ver-
besserte Sauberhaltung der Hauben erreicht werden.
[0004] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
zweite Impingement-Trocknungsanordnung mindestens
eine langgestreckte, zumindest annahernd vertikale
Trocknungsstrecke aufweist, und mindestens eine seit-
lich neben der Trocknungsstrecke angeordnete, auf die-
se gerichtete zweite Blashaube.

[0005] Mit der Kombination aus einer besaugten Wal-
ze mit obenliegender Blashaube und einer langgestreck-
ten zumindest anndhernd vertikalen Trocknungsstrecke
mit seitlicher Blashaube kann eine hohe Lufttrocknungs-
leistung erreicht und gleichzeitig eine Verschmutzung
weitgehend verhindert werden. Insbesondere werden
durch diese Ausgestaltung untenliegende Trockenhau-
ben und damit ein ungewiinschtes Ansammeln von Pa-
pierfetzen vermieden. Vielmehr kdnnen auftretende Pa-
pierfetzen in den Keller fallen, beispielsweise bei Abriss,
auftretenden Lochern oder beim Uberfilhrvorgang. Zu-
dem sind die Investitionskosten geringer, da eine grof3e
Saugwalze eingespart wird.

[0006] Besonders vorteilhaft ist, dass die vertikalen
Trocknungsstrecken bei bestehenden Anordnungen ein-
fach nachgeristet werden kdnnen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0007] Die beiden Impingement-Trocknungsanord-
nungen, also die Saugwalze mit obenliegender Blashau-
be und der vertikale Impingement-Trockner folgen be-
vorzugt unmittelbar aufeinander, wobei die Saugwalze
bevorzugt vor dem vertikalen Impingement-Trockner an-
geordnet ist. Dies hat sich im Betrieb als vorteilhaft her-
ausgestellt.

[0008] Die beiden Impingement-Trockner kénnen di-
rekt anschlieBend an die Pressenpartie und insbeson-
dere vor dem ersten dampfbeheizten Trockenzylinder
angeordnet sein. Mit dieser Anordnung kénnen gute
Trockenergebnisse erzielt werden. Im Interesse einer in-
tensiven und dennoch schonenden Entwésserung sollte
die Pressenpartie zumindest einen verlangerten
Pressspalt besitzen. Dabei ist es ausreichend, wenn die
Pressenpartie nur einen oder zwei Pressspalte umfasst.
[0009] Es ist auch mdglich, die beiden Impingement-
Trockner innerhalb der Trockenpartie, insbesondere bei
einem Einlauftrockengehalt von weniger als 75 % anzu-
ordnen. Diese Anordnung ermoglicht ebenfalls gute
Trocknungsergebnisse.

[0010] Eine besonders geeignete Anordnung ergibt
sich, wenn zwei insbesondere unmittelbar aufeinander-
folgende langgestreckte, zumindest annéhernd vertikale
Trocknungsstrecken und zwei seitlich neben jeweils ei-
ner Trocknungsstrecke angeordnete, auf diese gerichte-
te Blashauben vorgesehen sind. Die Faserstoffbahn
durchlauft damit eine groRe Trocknungsléange und kann
entsprechend intensiv getrocknet werden. AuBerdem er-
moglicht die Anordnung der beiden langgestreckten
Trocknungsstrecken nebeneinander einen platzsparen-
den und kostenguinstigen Aufbau.

[0011] Der zweite, vertikale Impingement-Trockner
umfasst bevorzugt wenigstens eine Saugwalze, und
ebenfalls bevorzugt mindestens eine Stiitzwalze. Die
Stitzwalzen dienen vorteilhaferweise der Abstiitzung
der Faserstoffbahn bzw. eines diese tragenden Siebes
in der Trocknungsstrecke, wahrend die Saugwalzen die
Ubernahme der Faserstoffbahn unterstiitzen und die
Trocknung der Faserstoffbahn férdern.

[0012] Eine besonders geeignete Anordnung ergibt
sich, wenn der zweite Impingement-Trockner ein Sieb
umfasst, welches Uber eine obere Saugwalze und eine
untere Saugwalze und wieder zurtick gefuhrtist. Das sol-
chermal3en aufgespannte Sieb bildetin vorteilhafter Wei-
se zwei nebeneinanderliegende, vertikale Trocknungs-
strecken, die von der Faserstoffoahn nacheinander
durchlaufen werden kdnnen.

[0013] Zwischen oberer und unterer Saugwalze sind
bevorzugt mehrere Stitzwalzen und/oder Saugwalzen
angeordnet. Die Stltzwalzen unterstitzen wiederum die
Faserstoffbahn bzw. das diese tragende Sieb. Sie kén-
nen gerillt, gebohrt und/oder besaugt sein. Dadurch kén-
nendie Trocknungseigenschaften weiter verbessert wer-
den.

[0014] Auch die Saugwalzen dienen der Abstltzung
des Siebes bzw. der Faserstoffbahn und férdern die
Trocknungsleistung. Diese besaugen dabei auch den
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Raum zwischen den Walzen. Bei Verwendung von
Stutzwalzen kénnen dafur auch Saugkésten vorgesehen
sein, die zwischen den Stiitzwalzen angeordnet sind. Mit
den genannten Mitteln ergibt sich jeweils ein guter Un-
terdruck auf der den Blaskasten gegenuberliegenden
Seite der Faserstoffbahn.

[0015] Vorteilhaftist es auerdem, wenn die Saugwal-
ze des ersten Impingement-Trockners einen Durchmes-
ser von mindestens 3 m aufweist. Dadurch ergibt sich
eine lange Trocknungsstrecke und eine gute Trock-
nungsleistung.

[0016] Konstruktiv und von der Trocknungsleistung
her vorteilhaft ist es auRerdem, wenn das letzte Sieb der
Impingement-Trockner tber mindestens einen, bevor-
zugt zwei oder drei der nachfolgenden, dampfbeheizten
Trockenzylinder gefiihrt ist. Auch die Bahnubergabe ist
dadurch verbessert.

[0017] Zur Ubergabe der Faserstoffbahn von der Pres-
senpartie an die Impingement-Trockner kann eine Pik-
kup-Walze vorgesehen sein, wobei der Durchmesser der
Pickup-Walze bevorzugt mindestens 1,6 m betragt. Al-
ternativ kénnen zur Ubergabe der Faserstoffbahn auch
zwei Saugwalzen vorzugsweise mit kleinerem Durch-
messer vorgesehen sein, wobei zwischen den Saugwal-
zen bevorzugt mindestens ein Saugkasten angeordnet
ist. Der Saugkasten stabilisiert vorteilhafterweise die Fa-
serstoffbahn.

[0018] Die Blashauben kdnnen vorteilhafterweise zum
Uberfiihren der Faserstoffbahn oder fiir Wartungszwek-
ke abhebbar oder abschwenkbar sein. Brenner und Um-
luftventilatoren sowie die Bypass-Klappen kénnen inden
Blashauben eingebaut sein. Es ergibt sich ein vorteilhaf-
tes integriertes Heil3luftsystem.

[0019] Die Hauben kénnen lber die Breite der Faser-
stoffbahn bevorzugt aus mehreren Modulen bestehen,
wobei die Breite der einzelnen Module ca. 1,5 bis ca. 4
m, bevorzugt ca. 2 bis ca. 3 m betragt. Die Haubenmo-
dule kénnen dabei untereinander gleich betrieben wer-
den. Dies vereinfacht die Handhabung.

[0020] In Laufrichtung betrachtet haben die Blashau-
ben zusammen bevorzugt eine Mindestlange von 6 m,
weiter bevorzugt von mindestens 8 m. Dadurch kann eine
hohe Trocknungsleistung gewahrleistet werden.

[0021] Die Trocknungsstrecke des zweiten Impinge-
ment-Trockners kann gerade, aber auch leicht gekrimmt
ausgebildet sein. Entscheidend ist, dass sich der zweite
Impingement-Trockner im Wesentlichen vertikal er-
streckt.

[0022] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren ist es
bevorzugt, wenn die Faserstoffbahn nacheinander so-
wohl auf ihrer Oberseite als auch auf ihrer Unterseite mit
Trocknungsfluid beaufschlagt wird. Hierdurch kdnnen
besonders gute und gleichméfige Trocknungsergebnis-
se erzielt werden.

[0023] Vorteilhaftist es beim erfindungsgemafen Ver-
fahren auRerdem, wenn die Faserstoffbahn mittels Un-
terdruck am Sieb der Saugwalze des ersten Impinge-
ment-Trockners und bevorzugt auch am Sieb des zwei-
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ten, vertikalen Impingement-Trockners gehalten wird. Ei-
ne sichere Bahnfiihrung kann hierdurch gewahrleistet
werden.

[0024] Fur das Trocknungsfluid haben sich Tempera-
turen von ca. 300 bis ca. 500°C als vorteilhaft erwiesen.
Ebenso hat sich fiir die Ausblasgeschwindigkeit des
Trocknungsfluids eine Geschwindigkeit von ca. 70 bis
ca. 130 m/s als vorteilhaft erwiesen.

[0025] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden nachfolgend be-
schrieben. Es zeigen, jeweils in schematischer Darstel-
lung,

Fig. 1  einen Abschnitt einer ersten Variante der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung,

Fig. 2 eine entsprechende Darstellung einer zweiten
Variante der erfindungsgeméfen Vorrichtung,

Fig. 3  eineentsprechende Darstellung noch einer Va-
riante der erfindungsgeméafRen Vorrichtung,
und

Fig. 4  eine entsprechende Darstellung einer vierten
Variante der erfindungsgemafen Vorrichtung.

[0026] Fig. 1 zeigt einen Trocknungsabschnitt einer

Papiermaschine mit einem ersten Impingement-Trock-
ner 1 und einem zweiten Impingement-Trockner 2. Der
erste Impingement-Trockner 1 umfasst eine geman Pfeil
| rotierbare, besaugte Walze 3, deren oberer Umfangs-
abschnitt 4 im Betrieb von der Faserstoffbahn 5 um-
schlungen ist. Die Laufrichtung der Faserstoffbahn 5 ist
mit Pfeilen 6 angedeutet. Die Saugwalze 3 weist insbe-
sondere einen Durchmesser von mindestens 3 m auf.
[0027] Demumschlungenen Abschnitt 4 der Saugwal-
ze 3gegeniberliegendist oberhalb der Saugwalze 3 eine
Blashaube 7 angeordnet, mittels welcher die Faserstoff-
bahn 5 mit Trocknungsfluid, insbesondere Heilluft be-
aufschlagbar ist. Die Heif3luft kann dabei eine Tempera-
turvon ca. 300 bis ca. 500°C aufweisen, die HeiRluftaus-
blasgeschwindigkeit kann ca. 70 bis ca. 130 m/s betra-
gen.

[0028] Derzweite Impingement-Trockner2istin Bahn-
laufrichtung 6 unmittelbar anschlieRend an den ersten
Impingement-Trockner 1 angeordnet. Er umfasst zwei
gemaln Pfeilen Il und Il rotierbare Saugwalzen 8 und 9,
die annéhernd vertikal ibereinander und mit Abstand zu-
einander angeordnet sind und um die ein Sieb 10 von
oben nach unten und wieder zurtick umlauft.

[0029] Durch die zwischen den Saugwalzen 8 und 9
befindlichen Siebabschnitte werden zwei annéhernd ver-
tikale Trocknungsstrecken 11 und 12 gebildet. Seitlich
neben diesen beiden Trocknungsstrecken 11 und 12 ist
jeweils ein Blaskasten 13, 14 angeordnet, dessen Aus-
trittsseite 15, 16 auf die zugehérige Trocknungsstrecke
11, 12 gerichtet ist. Innerhalb der Siebschlinge 10 sind
aullerdem Stiitzwalzen 17 vorhanden, die in zwei Reihen
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mit horizontaler Drehachse ubereinanderliegend den
Blashauben 13, 14 gegenliber angeordnet sind.

[0030] Die beiden Impingement-Trockner 1 und 2 sind
anschlieRend an die Pressenpartie 18 der Papiermaschi-
ne angeordnet, von der nur die beiden letzten Presswal-
zen 19 samt Pressfilzen oder Sieben 20, 21 und zweier
Umlenkwalzen 22 dargestellt sind. Die Presswalzen 19
bilden einen verlangerten Pressspalt. Zur Ubergabe der
Faserstoffbahn 5 von der Pressenpartie 18 an den ersten
Impingement-Trockner 1 sind zwei Saugwalzen 23 mit
um diese und um Umlenkwalzen 24 umlaufendem Trans-
portband 25 vorgesehen. Zwischen den beiden Saug-
walzen 23 sind aulRerdem zwei Saugkasten 26 innerhalb
der Transportbandschlinge 25 angeordnet. Um die
Saugwalze 3 des ersten Impingement-Trockners 1 ist
ebenfalls ein Transportband 27, insbesondere Sieb, ge-
fihrt, wobei auch hier Umlenkrollen 28 vorhanden sind.
Das Sieb 10 des zweiten Impingement-Trockners 2 um-
schlingt zusétzlich zu den beiden Saugwalzen 8 und 9
noch mindestens einen nachfolgenden dampfbeheizten
Trockenzylinder 29. Zur Fuhrung des Siebs 10 ist auRer-
dem eine Umlenkwalze 30 dargestellt.

[0031] Durch die beiden Impingement-Trockner 1 und
2 wird die Faserstoffbahn 5 nacheinander auf ihrer Ober-
seite und auf ihrer Unterseite mit Hei3luft beaufschlagt.
Dadurch wird eine gute Trocknung erreicht. Da keine un-
tere Blashaube vorhanden ist, tritt die eingangs geschil-
derte Verschmutzungsproblematik nicht auf. Vielmehr
kénnen Papierfetzen und ahnliches aufgrund der verti-
kalen Ausgestaltung des zweiten Impingement-Trock-
ners 2 in den Keller fallen. Durch die Gro3e der Haube
7 und die Lange der vertikalen Trocknungsstrecken 11
und 12 mit den Blashauben 13, 14 kann eine hohe Trock-
nungsleistung erreicht werden. Insbesondere weisen die
Hauben 7, 13, 14 zusammen eine L&nge von mindestens
6 m, insbesondere mindestens 8 m in Laufrichtung 6 der
Faserstoffbahn 5 auf.

[0032] Zwischen den Stiitzwalzen 17 des zweiten Im-
pingement-Trockners 2 kdnnen Saugkasten zur Unter-
druckerzeugung angeordnet sein. Dadurch wird die Fa-
serstoffbahn 5 besser am Sieb 10 des zweiten Impinge-
ment-Trockners 2 gehalten, ebenso wie dies beim ersten
Impingement-Trockner 1 durch die Saugwalze 3 der Fall
ist. Die Stiitzwalzen 17 kdnnen im Ubrigen gerillt, gebohrt
und auch selbst besaugt sein. Dadurch ergibt sich eine
weitere Verbesserung der Bahnfiihrung.

[0033] Diein Fig. 2 dargestellte Variante der Erfindung
stimmt weitgehend mit der Variante von Fig. 1 Uiberein.
Es ist hier lediglich zur Ubergabe der Faserstoffbahn 5
von der Pressenpartie 18 an den ersten Impingement-
Trockner 1 anstelle der beiden Saugwalzen 23 und der
Saugkasten 26 eine Pickup-Walze 31 vorgesehen, deren
Durchmesser bevorzugt mindestens 1,6 m betragt. Die
Anordnung wird dadurch sehr kompakt.

[0034] Die in Fig. 3 dargestellte Variante stimmt wie-
derum weitgehend mit der Variante von Fig. 1 Gberein.
Im Unterschied zu der Variante von Fig. 1 sind hier jedoch
die beiden vertikalen Trocknungsstrecken 11 und 12

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nichtannahernd geradlinig sondern leicht gekrimmtaus-
gebildet. Dies wird durch eine entsprechende Anordnung
der Stiitzwalzen 17 erreicht. Durch die leicht gekrimmte
Ausgestaltung der beiden vertikalen Trocknungsstrek-
ken 11, 12 kann deren Lénge vergroRert werden, ohne
dass sich die Héhe der Anlage &ndert.

[0035] Die in Fig. 4 dargestellte Variante stimmt wie-
derum weitgehend mit der Variante von Fig. 3 iberein.
Auch hier sind die beiden vertikalen Trocknungsstrecken
11, 12 leicht gekrimmt ausgebildet. Dies wird anders als
bei der Variante von Fig. 3 jedoch nicht durch entspre-
chend angeordnete Stitzwalzen sondern durch zusatz-
liche Saugwalzen 32 erreicht, die zwischen der oberen
Saugwalze 8 und der unteren Saugwalze 9 angeordnet
sind und gegenuber diesen einen gréReren Durchmes-
ser aufweisen.

[0036] Bei allen Varianten kénnen die Hauben 7, 13,
14 so ausgebildet sein, dass sie zum Uberfilhren der
Faserstoffbahn 5 oder fur die Wartung abgehoben oder
abgeschwenkt werden kdénne. Des weiteren kdnnen bei
allen Varianten in den Hauben 7, 13, 14 Brenner und
Umluftventilatoren sowie Bypassklappen integriert sein,
um ein integriertes HeiBluftsystem zu verwirklichen. In
der Breite kdnnen die Hauben 7, 13, 14 aller dargestellten
Varianten jeweils aus mehreren Einzelmodulen beste-
hen, deren Breite beispielsweise ca. 1,5 bis ca. 4 m, be-
vorzugt ca. 2 bis ca. 3 m betragt. Die einzelnen Module
kénnen untereinander gleich betrieben werden.

[0037] Die beiden Impingement-Trockner 1 und 2 kén-
nen grundsétzlich auch anders angeordnet werden. Ins-
besondere kdnnen diese auch innerhalb der Trocken-
partie bei einem Einlauftrockengehalt von weniger als 75
% angeordnet sein. In allen Fallen ergibt sich eine hohe
Trocknungsleistung durch groRe Haubenflachen mit ver-
besserter Sauberhaltung der Hauben. Au3erdem sind
die Investitionskosten geringer.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 erster Impingement-Trockner
2 zweiter Impingement-Trockner
3 Saugwalze

4 Umfangsabschnitt von 3

5 Faserstoffbahn

6 Laufrichtung von 5

7 Blashaube

8 obere Saugwalze

9 untere Saugwalze

10 Sieb

11  vertikale Trocknungsstrecke
12  vertikale Trocknungsstrecke
13 Blashaube

14  Blashaube

15  Austrittsseite von 13

16  Austrittsseite von 14

17  Stltzwalze
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Pressenpartie
Presswalze
Transportband
Transportband
Umlenkwalze
Saugwalze
Umlenkwalze
Transportband
Saugkasten
Sieb
Umlenkwalze
Trockenzylinder
Umlenkwalze
Saugwalze
Saugwalze

Drehrichtung von 3
Drehrichtung von 8
Drehrichtung von 9

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn
(5), insbesondere Papier- oder Kartonbahn, mit ei-
ner ersten Impingement-Trocknungsanordnung (1)
und einer zweiten Impingement-Trocknungsanord-
nung (2), wovon die erste Impingement-Trocknungs-
anordnung (1) eine rotierbare, insbesondere be-
saugte Walze (3) umfasst, deren oberer Umfangs-
abschnitt (4) im Betrieb von der Faserstoffbahn (5)
umschlungen ist, sowie eine oberhalb der Walze (3)
und deren Umschlingungsbereich (4) gegeniiberlie-
gend angeordnete erste Blashaube (7) zum Beauf-
schlagen der Faserstoffbahn (5) mit Trocknungs-
fluid, insbesondere Heif3luft,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Impingement-Trocknungsanord-
nung (2) mindestens eine langgestreckte, zumindest
annahernd vertikale Trocknungsstrecke (11) auf-
weist, und mindestens eine seitlich neben der Trock-
nungsstrecke (11) angeordnete, auf diese gerichtete
zweite Blashaube (13).

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Impingement-Trocknungsanord-
nungen (1, 2) unmittelbar aufeinander folgen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Impingement-Trocknungsanordnung
(1) vor der zweiten Impingement-Trocknungsanord-
nung (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

11.

12.

13.

dass die beiden Impingement-Trocknungsanord-
nungen (1, 2) direkt anschlieBend an die Pressen-
partie (18) und insbesondere vor dem ersten dampf-
beheizten Trockenzylinder (29) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4

dadurch gekennzeichnet,

die Pressenpartie (18) zumindest einen verlangerten
Pressspalt umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
die Pressenpatrtie (18) nur einen Pressspalt besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
die Pressenpartie (18) zwei Pressspalte besitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Impingement-Trocknungsanord-
nungen (1, 2) innerhalb der Trockenpartie, insbeson-
dere bei einem Einlauftrockengehalt von weniger als
75 %, angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwei insbesondere nebeneinander angeord-
nete, langgestreckte, zumindest annéhernd vertika-
le Trocknungsstrecken (11, 12) und zwei seitlich ne-
ben jeweils einer Trocknungsstrecke (11, 12) ange-
ordnete, auf diese gerichtete Blashauben (13, 14)
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Impingement-Trocknungsanord-
nung (2) mindestens eine Saugwalze (8) umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Impingement-Trocknungsanord-
nung (2) mindestens eine Stitzwalze (17) umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Impingement-Trocknungsanord-
nung (2) ein Sieb (10) umfasst, welches Uber eine
obere Saugwalze (8) und eine untere Saugwalze (9)
und wieder zurlick gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen oberer und unterer Saugwalze (8, 9)
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mehrere Stutzwalzen (17) und/oder Saugwalzen
(32) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stiitzwalzen (17) gerillt, gebohrt und/oder
besaugt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Stiitzwalzen (17) Saugkéasten
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugwalze (3) der ersten Impingement-
Anordnung (1) einen Durchmesser von mindestens
3 m aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das letzte Sieb (10) der Impingement-Trock-
nungsanordnungen (1, 2) Uber mindestens einen,
bevorzugt zwei oder drei, der nachfolgenden,
dampfbeheizten Trockenzylinder (29) geflhrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Ubergabe der Faserstoffbahn (5) von der
Pressenpartie (18) an die beiden Impingement-
Trocknungsanordnungen (1, 2) eine Pickup-Walze
(31) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Durchmesser der Pickup-Walze (31) min-
destens 1,6 m betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass zur Ubergabe der Faserstoffbahn (5) von der
Pressenpartie (18) an die Impingement-Trock-
nungsanordnungen (1, 2) zwei Saugwalzen (23) vor-
gesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Saugwalzen (23) mindestens
ein Saugkasten (26) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Blashauben (7, 13, 14) abhebbar oder ab-
schwenkbar ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass Brenner, Umluftventilatoren und Bypassklap-
pen in den Blashauben (7, 13, 14) integriert sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Hauben (7, 13, 14) uber die Breite der Fa-
serstoffbahn (5) aus mehreren Modulen bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite der einzelnen Module ca. 1,5 bis 4
m, insbesondere ca. 2 bis ca. 3 betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Module gleich betrieben werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Hauben (7, 13, 14) zusammen eine Lange
in Laufrichtung (6) der Faserstoffbahn (5) von min-
destens 6 m, insbesondere mindestens 8 m aufwei-
sen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trocknungsstrecken (11, 12) der zweiten
Impingement-Trocknungsanordnung (2) gerade
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trocknungsstrecken (11, 12) der zweiten
Impingement-Trocknungsanordnung (2) leicht ge-
kriimmt ausgebildet sind.

Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn, bei welchem
die Faserstoffbahn mittels einer ersten Impinge-
ment-Trocknungsanordnung (1) und einer zweiten
Impingement-Trocknungsanordnung (2) getrocknet
wird, wobei die Faserstoffbahn (5) in der ersten Im-
pingement-Trocknungs-anordnung (1) Uber den
oberen Umfangsabschnitt einer rotierenden, insbe-
sondere besaugten Walze (3) gefiihrt und durch eine
oberhalb der Walze (3) und deren Umschlingungs-
bereich (4) gegenuberliegend angeordnete Blas-
haube (7) mit Trocknungsfluid, insbesondere
Hei3luft, beaufschlagt wird,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (5) in der zweiten Impinge-
ment-Trocknungsanordnung (2) zumindest eine
lang gestreckte, zumindest annéhernd vertikale
Trocknungsstrecke (11) durchlauft und von minde-
stens einer seitlich neben der Trocknungsstrecke
(11) angeordneten, auf diese gerichteten Blashaube
(13) mit Trocknungsfluid, insbesondere HeiRluft, be-
aufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (5) nacheinander sowohl
auf ihrer Oberseite als auch auf ihrer Unterseite mit
Trocknungsfluid beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 30 oder 31,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (5) mittels Unterdruck am
Sieb (27) der Saugwalze (3) der ersten Impinge-
ment-Trocknungsanordnung (1) gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspruiche 30 bis 32,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (5) mittels Unterdruck am
Sieb (10) der zweiten Impingement-Trocknungsan-
ordnung (2) gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 33,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Trocknungsfluid eine Temperatur von ca.
300 bis ca. 500°C aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 34,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausblasgeschwindigkeit des Trocknungs-
fluids ca. 70 bis ca. 130 m/s betragt.
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