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(54) Pressanordnung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung zur
Entwasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben mit nur einem
Entwéasserungsspalt, der verlangert ausgefiihrt ist und
durch den neben der Faserstoffbahn (1) beidseitig zu-

mindest je ein endlos umlaufendes, wasseraufnehmen-
des Entwasserungsband (3,4) gefihrt wird.

Dabei soll die Zweiseitigkeit sowie die Glatte der Fa-
serstoffbahn (1) dadurch verbessert werden, dass die
Faserstoffbahn (1) nach dem Entwasserungsspalt durch
einen Glattspalt [auft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressanordnung zur
Entwasserung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredlung derselben mit nur einem Ent-
wasserungsspalt, der verlangert ausgefihrtist und durch
den neben der Faserstoffbahn beidseitig zumindest je
ein endlos umlaufendes, wasseraufnehmendes Entwas-
serungsband gefiihrt wird.

[0002] Derartige Entwasserungsvorrichtungen sind
sehr effizient, da bei geringem Raumbedarf und Maschi-
nenaufwand eine relativ groRe Entwasserungsleistung
erbracht wird.

[0003] Jedoch sind die Oberflacheneigenschaften,
insbesondere dann, wenn die Faserstoffoahn noch ge-
strichen werden soll, nicht befriedigend.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die
Oberflacheneigenschaften der Faserstoffbahn mit még-
lichst geringem Aufwand zu verbessern.

[0005] ErfindungsgemaRl wurde die Aufgabe dadurch
gelést, dass die Faserstoffbahn nach dem Entwéasse-
rungsspalt durch einen Glattspalt [auft.

[0006] Dieser Glattspalt vermindert die Rauhigkeit der
Faserstoffbahn bei relativ geringem Aufwand erheblich.
Die Glattung wird dabei vom relativ hohen Feuchtegehalt
der Faserstoffbahn und der damit verbundenen leichte-
ren Verformbarkeit unterstitzt.

[0007] Eine konstruktive Vereinfachung ergibt sich,
wenn der Entwasserungsspalt von einer Schuhpresswal-
ze mit einem flexiblen Walzenmantel gebildet wird, der
von einem Anpresselement mit konkaver Pressflache
gegen eine zylindrische Gegenwalze gedriickt wird.
[0008] Umdabeieine schonende Entwasserung durch
eine relativ lange Verweilzeit der Faserstoffbahn im Ent-
wasserungsspalt zu ermdglichen, sollte der Pressspalt
in Bahnlaufrichtung zumindest 300 mm, vorzugsweise
wenigstens 350 mm lang sein.

[0009] Da die Entwasserung der Faserstoffbahn mit
nur einem Entwésserungsspalt erfolgt, missen die Ent-
wasserungsbander sehr viel Wasser aufnehmen kén-
nen, weshalb vorzugsweise schwere oder mittelschwere
Pressfilze zum Einsatz kommen.

[0010] Diese Entwéasserungsbander missen nach
dem Durchlaufen der Faserstoffbahn und der Abgabe
der Faserstoffbahn wieder entwéssert werden. Damit da-
fur insbesondere bei hohen Maschinengeschwindigkei-
ten auch genligend Zeit und Raum bleibt, sollten die Ent-
wasserungsbander zumindest 25 m lang sein. Dabei er-
folgt die Entwasserung vorzugsweise Uiber mehrere star-
ke Rohrsauger.

[0011] Das unter der Faserstoffbahn verlaufende Ent-
wasserungsband sollte nach der Abgabe der Faserstoff-
bahn wenigstens eine in der Schlaufe dieses Entwasse-
rungsbandes liegende Umlenk-Leitwalze umschlingen,
nach der die Faserstoffbahn zumindest mit einer Kom-
ponente entgegen der Bahnlaufrichtung weiterlauft. Bei
dieser scharfen Umlenkung trennen sich meist bereits
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die Faserstoffbahn oder Rest davon vom Entwéasse-
rungsband und fallen nach unten in den Pulper.

[0012] Umdas untere Entwasserungsband von Anhaf-
tungen zu befreien, sollte es nach der Umlenk-Leitwalze
eine aulerhalb der Schlaufe dieses Entwasserungsban-
des liegende glatte Aufien-Leitwalze umschlingen. Die
Verunreinigungen des Entwasserungsbandes werden
beim Kontakt von der glatten Mantelflache der AuRRen-
Leitwalze aufgenommen und Uber einen Schaber der Au-
Ren-Leitwalze abgefiihrt.

[0013] Zur Vereinfachung der Bahnfiihrung sollte die
Faserstoffbahn nach der Wegfiihrung von den Entwas-
serungsbandern eine kurze freie Strecke bis zum Glatt-
spalt ungestltzt verlaufen. Dies ermdglicht es auch im
Bereich dieser freien Strecke eine die Faserstoffbahn bei
Bedarftrennende Abschlageinrichtung anzuordnen. Die-
se Abschlageinrichtung trennt die Faserstoffbahnim Not-
fall und verhindert so, dass den folgenden Maschinen-
einheiten weiter Bahnmaterial zugefiihrt wird, was unter
Umstanden zu einer Beschadigung derselben fiihren
kann.

[0014] Die abgetrennte Faserstoffbahn lauft in den
darunter liegenden Pulper.

[0015] Um das Uberfiihren der Faserstoffbahn beim
Anlauf der Maschine zu vereinfachen, sollte der Glatt-
spalt von zwei Glattwalzen mit glatter Mantelflache ge-
bildet werden und vorzugsweise die untere Glattwalze
des Glattspaltes vertikal bewegbar sein. Beim Uberfiih-
ren kann so der Glattspalt einfach gedffnet werden.
[0016] Nach dem Glattspalt sollte die Faserstoffbahn
durch zumindest eine folgende Trockengruppe gefiihrt
werden, in der die Faserstoffbahn zur Trocknung vor-
zugsweise mit beheizten Trockenzylindern in Kontakt
kommt und von wenigstens einem Trockensieb gestitzt
wird.

[0017] In den Trockengruppen kann die Faserstoff-
bahn zweiseitig getrocknet werden, was beispielsweise
durch eine maanderférmige Bahnflihrung tber zwei Rei-
hen von Trockenzylindern realisierbar ist, wobei jeder
Reihe ein Trockensieb zugeordnet ist.

[0018] Die Faserstoffbahn kann in der Trockengruppe
jedoch auch nur einseitig getrocknet werden. Hierzu lauft
die Faserstoffbahn ,vom Trockensieb gestitzt, maan-
derférmig abwechselnd tber beheizte Trockenzylinder
und Leitwalzen.

[0019] Auch hier kann die Faserstoffoahn zwischen
dem Glattspalt und der Ubernahme durch das Trocken-
sieb ungestiitzt verlaufen.

[0020] Es kann aber auch von Vorteil sein, wenn zu-
mindest ein glattes, endlos umlaufendes Transferband
durch den Glattspalt gefiihrt wird. Dies erlaubt es, dass
das Transferband die Faserstoffbahn an das Trocken-
sieb Ubergibt, was die Bahnfiihrung insbesondere bei ho-
hen Maschinengeschwindigkeiten sicherer macht.
[0021] Zur Vereinfachung der Konstruktion sollte unter
der Pressanordnung und dem Beginn der ersten Trok-
kengruppe ein gemeinsamer Pulper vorhanden sein.
[0022] Wegen der glatten Oberflachen der Faserstoff-
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bahn eignet sich diese Pressanordnung vor allem fiir An-
wendungen bei denen die Faserstoffbahn anschlielend
noch beschichtet wird. Dies bedeutet, dass die Faser-
stoffbahn nach der Trocknung durch eine Oberflachen-
beschichtungsvorrichtung gefiihrt wird.

[0023] Nachfolgend soll die Erfindung an zwei Ausflh-
rungsbeispielen naher erldutert werden. In der beigeflig-
ten Zeichnung zeigt:

Figur 1:  einen schematischen Querschnitt durch ein
Pressanordnung mit Glattspalt und

Figur 2:  eine andere Pressanordnung mit Transfer-
band 19.

[0024] Die Faserstoffbahn 1 wird in beiden Fallen von

einem Formersieb 2 eines Formers zur Blattbildung an
ein oberhalb der Faserstoffbahn 1 endlos umlaufendes,
wasseraufnehmendes Entwasserungsband 3 Uberge-
ben. Diese Ubernahme wird von einer vom Entwésse-
rungsband 3 umschlungenen, besaugten Leitwalze un-
terstatzt.

[0025] Das obere Entwéasserungsband 3 flhrt die Fa-
serstoffoahn 1 zum einzigen Entwésserungsspalt der
Pressanordnung, durch den die Faserstoffbahn 1 ge-
meinsam mit dem oberen und einen unteren, ebenfalls
wasseraufnehmenden, endlos umlaufenden Entwasse-
rungsband 4 lauft.

[0026] Dieser Entwasserungsspalt ist verlangert aus-
geflhrt und wird von einer Schuhpresswalze 6 und einer
zylindrischen Gegenwalze 7 gebildet. Die Schuhpress-
walze 6 besitzt einen flexiblen Walzenmantel, der von
einem Anpresselement 8 mit konkaver Pressflache zur
Gegenwalze 7 hin gedriickt wird.

[0027] DerPressspaltistca. 350 mm lang, was fiir eine
ausreichend lange Verweilzeit der Faserstoffbahn 1 im
Pressspalt sorgt und eine schonende, aber dennoch in-
tensive Entwasserung bei einem relativ geringen
Pressdruck ermdglicht.

[0028] Nach dem Entwasserungsspalt wird das obere
Entwasserungsband 3 von der Faserstoffbahn 1 wegge-
fuhrt, so dass sie nur noch vom unteren Entwasserungs-
band 4 gefiihrt wird. Um diese Trennung zu unterstutzen
lauft das untere Entwasserungsband 4 in diesem Bereich
an einem Trennsauger 9 entlang, dessen Unterdruck die
Haftung der Faserstoffoahn 1 am unteren Entwasse-
rungsband 4 verstarkt. Es kann auch vorteilhaft sein, die
Entwésserungsbéander 3,4 so zu gestalten, dass die Haf-
tung der Faserstoffbahn 1 am unteren Entwésserungs-
band 4 starker als am oberen 3 ist.

[0029] AnschlieRend wird die Faserstoffbahn 1 auch
vom unteren Entwasserungsband 4 abgeldst. Von dort
gelangt sie Uber eine kurze freie Strecke ohne Flihrung
durch ein Band oder eine Walze zum Glattspalt.

[0030] Das untere Entwasserungsband 4 wird nach
der Abgabe der Faserstoffbahn 1 tber eine in der Schlau-
fe des Entwasserungsbandes 4 liegende Umlenk-Leit-
walze 13 geflhrt, die es so stark umschlingt, dass das
Entwéasserungsband 4 anschlieRend zumindest mit einer
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Komponente entgegen der Bahnlaufrichtung 18 lauft.
Diese relativ starke Umlenkung sorgt dafiir, dass sich die
Faserstoffbahn 1 oder Teile davon, die noch an dem Ent-
wasserungsband 4 haften, 16sen und in den darunter lie-
genden Pulper 17 fallen.

[0031] Um das Entwéasserungsband 4 aber sicher von
Anhaftungen zu befreien, umschlingt das untere Entwéas-
serungsband 4 anschlieend noch eine weitere, auller-
halb der Schlaufe liegende AuRen-Leitwalze 14. Even-
tuell vorhandene Anhaftungen am Entwésserungsband
4 werden an die glatte Mantelflache der Auf3en-Leitwalze
14 abgegeben und von dort mit einem Schaber 15in den
Pulper 17 geleitet.

[0032] Die Entwasserungsbander 3,4 sind wegen der
notwendigen groRen Wasseraufnahmefahigkeit als
schwere Pressfilze ausgefiihrt. Um diese nach dem
Pressspalt auch ausreichend wieder entwassern zu kén-
nen, sind sie 25 m lang. Die Entwasserung erfolgt tiber
mehrere, starke Rohrsauger.

[0033] Der Glattspalt wird von zwei Glattwalzen 11,12
mit glatter Mantelflache gebildet. Um das Einfihren der
Faserstoffbahn 1 zu erleichtern, ist die untere Glattwalze
12 vertikal bewegbar. Zum Uberfiihren kann so der Glétt-
spalt gedffnet werden. Beiden Glattwalzen 11,12 ist ein
Schaber 21 zugeordnet.

[0034] Oberhalb der kurzen freien Strecke zum Glatt-
spalt befindet sich eine Abschlageinrichtung 10, welche
die Faserstoffbahn 1 trennen kann. Die Aktivierung der
Abschlageinrichtung 10 erfolgt beispielsweise bei einem
Abriss oder Einriss, so dass der Bahnzulauf in folgende
Einheiten unterbrochen wird. Dies schutzt die Einheiten
vor Beschadigung.

[0035] Die abgetrennte Faserstoffbahn 1 1auft in den
Pulper 17.
[0036] Von dem Glattspalt gelangt die Faserstoffbahn

1 in eine von mehreren folgenden Trockengruppen zur
Trocknung.

[0037] Gemal Figur 1 lauft die Faserstoffbahn 1 nach
der Trennung von der oberen Glattwalze 11 noch eine
kurze Strecke ungestiitzt, bevor sie von einem Trocken-
sieb 5 der Trockengruppe aufgenommen wird. Um dabei
zu erreichen, dass die Faserstoffbahn 1 nach dem Glatt-
spalt zumindest eine kurze Strecke mit der oberen Glatt-
walze 11 mitlauft, ist die Mantelflache der unteren Glatt-
walze 12 etwas harter als die der oberen 11.

[0038] In der Trockengruppe wird die Faserstoffbahn
1 beidseitig getrocknet. Hierzu umschlingt sie maander-
férmig die beheizten Trockenzylinder 16 zweier liberein-
ander angeordneter Trockenzylinderreihen. Dabei ist je-
der Trockenzylinderreihe ein Trockensieb 5 zugeordnet,
welches die Faserstoffbahn 1 gegen die Mantelflache
der Trockenzylinder 16 der entsprechenden Trockenzy-
linderreihe drlckt.

[0039] In Figur 2 lauft neben der Faserstoffbahn 1 ein
glattes Transferband 19 der unteren Glattwalze 12 durch
den Glattspalt. Dieses Transferband 19 kann die Faser-
stoffoahn 1 nach dem Gléttspalt zum tUbernehmenden
Trockensieb 5 filhren. Auch hier kann die Ubernahme
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durch eine vom luftdurchlassigen Trockensieb 5 um-
schlungene und besaugte Leitwalze unterstiitzt werden.
[0040] In der folgenden Trockengruppe wird die Fa-
serstoffbahn 1 nur einseitig getrocknet. Hierzu lauft sie
vom Trockensieb 5 gestiitzt, mdanderférmig abwech-
selnd uber beheizte Trockenzylinder 16 und besaugte
Leitwalzen 20.

[0041] Zur Vereinfachung erstreckt sich der Pulper 17
in beiden Fallen Gber die Pressanordnung und den Be-
ginn der Trockengruppe.

[0042] Nach den Trockengruppen gelangt die Faser-
stoffbahn 1 in eine Beschichtungsvorrichtung, in der die
Faserstoffbahn 1 ein oder zweiseitig beschichtet werden
kann. Wegen der in der Pressanordnung mit dem Glatt-
spalt erreichten Glatte der Faserstoffbahn 1 ist die Be-
schichtung mit sehr guter Qualitat mdoglich.

Patentanspriiche

1. Pressanordnung zur Entwédsserung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben mit nur einem Entwasserungs-
spalt, der verlangert ausgefiihrt ist und durch den
neben der Faserstoffbahn (1) beidseitig zumindest
je ein endlos umlaufendes, wasseraufnehmendes
Entwasserungsband (3,4) gefuhrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) nach dem Entwasserungs-
spalt durch einen Glattspalt lauft.

2. Pressanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
der Entwasserungsspalt von einer Schuhpresswal-
ze (6) mit einem flexiblen Walzenmantel gebildet
wird, der von einem Anpresselement (8) mit konka-
ver Pressflache gegen eine zylindrische Gegenwal-
ze (7) gedrickt wird.

3. Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass
der Pressspalt in Bahnlaufrichtung (18) zumindest
300 mm vorzugsweise wenigstens 350 mm lang ist.

4. Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Entwasserungsbander (3,4) zumindest 25 m
lang sind.

5. Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
das unter der Faserstoffbahn (1) verlaufende Ent-
wasserungsband (4) nach der Abgabe der Faser-
stoffbahn (1) wenigstens eine in der Schlaufe dieses
Entwasserungsbandes (4) liegende Umlenk-Leit-
walze (13) umschlingt, nach der die Faserstoffbahn
(1) entgegen der Bahnlaufrichtung (18) weiterlauft.
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Pressanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das untere Entwasserungsband (4) nach der Um-
lenk-Leitwalze (13) eine aulRerhalb der Schlaufe die-
ses Entwasserungsbandes (4) liegende AuRen-Leit-
walze (14) umschlingt.

Pressanordnung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der AuRen-Leitwalze (14) ein Schaber (15) zugeord-
net ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) nach der Wegfiihrungvonden
Entwéasserungsbandern (3,4) eine kurze freie Strek-
ke bis zum Glattspalt ungestitzt verlauft.

Pressanordnung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

im Bereich der freien Strecke eine die Faserstoff-
bahn (1) bei Bedarf trennende Abschlageinrichtung
(10) angeordnet ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Glattspalt von zwei Glattwalzen (11,12) gebildet
wird und vorzugsweise die untere Glattwalze (12)
des Glattspaltes vertikal bewegbar ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) nach dem Glattspalt durch
zumindest eine folgende Trockengruppe gefihrt
wird, in der die Faserstoffbahn (1) zur Trocknung
vorzugsweise mit beheizten Trockenzylindern (16)
in Kontakt kommt und von wenigstens einem Trok-
kensieb (5) gestitzt wird.

Pressanordnung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) in der Trockengruppe zwei-
seitig getrocknet wird.

Pressanordnung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) in der Trockengruppe einsei-
tig getrocknet wird.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) zwischen dem Glattspalt und
der Ubernahme durch das Trockensieb (5) unge-
stitzt verlauft.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein glattes, endlos umlaufendes Trans-
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ferband (19) durch den Glattspalt gefiihrt wird.

Pressanordnung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das Transferband (19) die Faserstoffbahn an das
Trockensieb (5) Ubergibt.

Pressanordnung nach einem der Anspriiche 11 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass

unter der Pressanordnung und dem Beginn der er-
sten Trockengruppe ein Pulper (17) vorhanden ist.

Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) nach der Trocknung durch
eine Oberflachenbeschichtungsvorrichtung gefihrt
wird.

Geéanderte Patentanspriiche geméass Regel 86(2)
EPU.

1. Pressanordnung zur Entwasserung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben mit nur einem Entwasserungs-
spalt, der verlangert ausgefiihrt ist und durch den
neben der Faserstoffbahn (1) beidseitig zumindest
je ein endlos umlaufendes, wasseraufnehmendes
Entwasserungsband (3,4) geflhrt wird, wobei die
Faserstoffbahn (1) nach dem Entwéasserungsspalt
durch einen Glattspalt |auft, dadurch gekennzeich-
net, dass

der Pressspalt in Bahnlaufrichtung (18) zumindest
300 mm lang ist und die Entwasserungsbander (3,4)
zumindest 25 m lang sind.

2. Pressanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Entwasserungsspalt von einer Schuhpresswal-
ze (6) mit einem flexiblen Walzenmantel gebildet
wird, der von einem Anpresselement (8) mit konka-
ver Pressflache gegen eine zylindrische Gegenwal-
ze (7) gedrickt wird.

3. Pressanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass

der Pressspalt in Bahnlaufrichtung (18) wenigstens
350 mm lang ist.

4. Pressanordnung nach einemder vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass

das unter der Faserstoffbahn (1) verlaufende Ent-
wasserungsband (4) nach der Abgabe der Faser-
stoffbahn (1) wenigstens eine in der Schlaufe dieses
Entwasserungsbandes (4) liegende Umlenk-Leit-
walze (13) umschlingt, nach der die Faserstoffbahn
(1) entgegen der Bahnlaufrichtung (18) weiterlauft.
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5. Pressanordnung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das untere Entwasserungsband (4) nach der Um-
lenk-Leitwalze (13) eine aulRerhalb der Schlaufe die-
ses Entwasserungsbandes (4) liegende AulRen-Leit-
walze (14) umschlingt.

6. Pressanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der AuRen-Leitwalze (14) ein Schaber (15) zugeord-
net ist.

7. Pressanordnung nach einemder vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) nach der Wegfiihrungvonden
Entwéasserungsbandern (3,4) eine kurze freie Strek-
ke bis zum Glattspalt ungestutzt verlauft.

8. Pressanordnung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

im Bereich der freien Strecke eine die Faserstoff-
bahn (1) bei Bedarf trennende Abschlageinrichtung
(10) angeordnet ist.

9. Pressanordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Glattspalt von zwei Glattwalzen (11,12) gebildet
wird und vorzugsweise die untere Glattwalze (12)
des Glattspaltes vertikal bewegbar ist.

10. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) nach dem Glattspalt durch
zumindest eine folgende Trockengruppe gefihrt
wird, in der die Faserstoffbahn (1) zur Trocknung
vorzugsweise mit beheizten Trockenzylindern (16)
in Kontakt kommt und von wenigstens einem Trok-
kensieb (5) gesttitzt wird.

11. Pressanordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) in der Trockengruppe zwei-
seitig getrocknet wird.

12. Pressanordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) in der Trockengruppe einsei-
tig getrocknet wird.

13. Pressanordnung nach einem der Ansprtiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) zwischen dem Glattspalt und
der Ubernahme durch das Trockensieb (5) unge-
stitzt verlauft.

14. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein glattes, endlos umlaufendes Trans-
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ferband (19) durch den Glattspalt gefiihrt wird.

15. Pressanordnung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass

das Transferband (19) die Faserstoffbahn an das
Trockensieb (5) Ubergibt.

16. Pressanordnung nach einem der Anspriiche 10
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass

unter der Pressanordnung und dem Beginn der er-
sten Trockengruppe ein Pulper (17) vorhanden ist.

17. Pressanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) nach der Trocknung durch
eine Oberflachenbeschichtungsvorrichtung gefihrt
wird.
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